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บทคัดยอ 

  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงปจจุบันกําลังประสบ
ปญหาเกี่ยวกับการผลิตที่ไดปริมาณนอยกวาแผนผลิต สงผลใหบริษัทตองเพิ่มเวลาการผลิตและไม
สามารถรับคําสั่งซื้อที่มีปริมาณมากได การดําเนินการวิจัยดวยการผลิตแบบลีน เร่ิมตนจาก
การศึกษาสภาพปจจุบันและสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต 
และวิเคราะหความสูญเปลาจากแผนภาพนี้ พบวาความสูญเปลาของกระบวนการผลิตไดแก ความ
สูญเปลาจากการรอคอยวัตถุดิบ ความสูญเปลาจากผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรอง และความสูญ
เปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม การปรับปรุงการไหลและกําจัดความสูญเปลาของ
กระบวนการผลิต โดยการสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคตและนําเครื่องมือลีนมา
ประยุกตใชไดแก การศึกษาวิธีการทํางาน เทคนิค ECRS การศึกษาเวลาทํางาน การการวางแผนการ
ผลิต สามารถปรับปรุงการไหลของกระบวนการผลิตและกําจัดความสูญเปลาจากการรอคอย
วัตถุดิบ และความสูญเปลาจากผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองได และการปรับแผนผัง
กระบวนการผลิต การควบคุมดวยสายตา และสรางกฎระเบียบวินัย สามารถกําจัดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมได ผลประเมินการดําเนินการวิจัยหลังการปรับปรุงดวยตัวช้ีวัด
ผลลัพธลีนพบวา รอยละจํานวนสินคาที่ผลิตไดเทียบกับแผนการผลิตเพิ่มขึ้นจากรอยละ 73.67 เปน
รอยละ 97.03 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 23.36 ผลิตภาพดานแรงงานเพิ่มขึ้นจาก 20.40 ขวด/คน/ช่ัวโมง 
เปน 39.60 ขวด/คน/ช่ัวโมง หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 94.12 รอยละผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรอง
ลดลงจาก 49,567.47 ppm เหลือ 30,676.28 ppm หรือลดลงรอยละ 38.11 และรอยละผลผลิตเนื้อ
ปลาทูนาเพิ่มขึ้นจากรอยละ 66.40 เปน รอยละ 75.45 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 9.05 ผลจากการปรับปรุง
ดังกลาวทําใหสามารถลดตนทุนดานแรงงานได 4,605,120 บาท/ป และตนทุนวัตถุดิบได 509,184 
บาท/ป 
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ABSTRACT 

  This thesis is case study in apply lean manufacturing at productivity 
improvement of tuna processing in factory case study. The current production process shows that 
the production volume is frequently lower than the production plan. This results in extended 
production time and inability to take large volume order. The method of lean manufacturing that 
was survey current state lead to create current state value steam mapping and analysis waste form 
current state value steam mapping. From the study finding that waste of production process such 
as defect of finish product, waiting of raw material and inappropriate process. The efficiency 
improvement of production process and reduce idle activities of process were used for create 
further state value steam mapping which was expect of production process that had efficiency. 
Tool of lean manufacturing was brought in efficiency improvement of case study such as ECRS 
technique, time study, production planning and line layout. As result of efficiency improvement 
finding that  volume of product increased from 76.95% to 97.03% that increased 23.36, labor 
productivity increased 19.20 bottle/hr to 39.60 bottle/hr that increased 94.12%, volume of defect 
of finished product reduced from 49,567.47 ppm to 30,676.28 ppm that was 38.11% and yield of 
tuna loin increased from 66.40% to 75.45% that increase 9.05% which can be reduced cost of 
labor 4,605,120 baht/year and cost of raw material 509,184 baht/year. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

บทนําตนเรื่อง 

    ปจจุบันการบริหารจัดการองคกรใหประสบความสําเร็จตองดําเนินการภายใต
สภาวการณที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ไมวาจะเปนความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนแปลงอยาง
รวดเร็ว การแขงขันที่ทวีความรุนแรงยิ่งขึ้น และตนทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้น ส่ิงตางๆเหลานี้ไม
สามารถหลีกเลี่ยงได แตส่ิงที่ผูบริหารองคกรควรดําเนินการคือ การทําความเขาใจ วิเคราะห
สถานการณ และคิดคนหาหนทางรับมือดวยการปรับสภาพองคกรใหสามารถรองรับปญหาดังกลาว 
ตลอดจนใชเทคนิควิธีการตางๆที่เหมาะสมมาจัดการ 

    เทคนิคและเทคโนโลยีที่ถูกนํามาใชเพื่อพัฒนา ปรับปรุงการผลิตในอุตสาหกรรม
ช้ันนําของโลกมีดวยกันหลายชนิด เชน ระบบอัตโนมัติ ระบบการผลิตแบบยืดหยุน การใช
คอมพิวเตอรชวยในการออกแบบ การผลิตและทางวิศวกรรม เปนตน อีกเทคนิคหนึ่งที่นิยมใชใน
การปรับปรุงการผลิตคือ เทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean System or Lean Manufacturing) เปน
เทคนิคที่ไดรับความนิยมเปนอยางมากในชวง 1-2 ทศวรรษที่ผานมา (ณัฐวุฒิ คงลําพันธ, 2545) โดย
การบูรณาการแนวความคิด กิจกรรม และวิธีการที่เปนระบบและกําจัดความสูญเปลา หรือส่ิงที่ไม
เพิ่มคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ ซ่ึงอาศัยการดําเนินการตามจังหวะความตองการ
ของลูกคาดวยระบบดึงทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเนื่อง เพื่อสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ 
และแนวคิดการเพิ่มผลผลิตที่มุงผลิตสินคาหรือบริการที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาใหดี
ยิ่งขึ้น โดยใชทรัพยากรการผลิตที่นอยกวาเพื่อทําใหเกิดตนทุนต่ําสุด จะเห็นไดวาระบบการผลิต
แบบลีนมุงที่การกําจัดความสูญเปลา เพราะความสูญเปลาทําใหปริมาณผลผลิตที่ไดคุณภาพลดลง 
ผลิตสินคาหรือบริการไดนอยกวาที่วางแผนไว และตองใชปจจัยการผลิตเพิ่มมากขึ้น หรือแมแต
เวลาในการทํางานเกินความจําเปน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

    บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับอาหารทะเลแปรรูปสงออก เชน 
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุกระปอง กุงบรรจุกระปอง และหอยบรรจุกระปอง โดยผลิตภัณฑดังกลาว
ไดรับการตอบรับเปนอยางดีและเปนที่ไววางใจของลูกคาตลอดมา แตอยางไรก็ตามดวยความ
ตองการของลูกคาที่มีความหลากหลาย บริษัทจึงไดมีการพัฒนาผลิตภัณฑรูปแบบอื่นๆเพิ่มเติม 
เรียกวาผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา ไดแก ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว มัสมั่นปลาทูนา และปลาทูนา
ในซอสมะเขือเทศ เปนตน จากการสัมภาษณผูจัดการฝายผลิตผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา พบวาผลิตภัณฑ
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ปลาทูนาบรรจุขวดแกวเปนสินคาที่สรางผลกําไรที่ดีใหกับบริษัทในปจจุบัน เนื่องจากคําสั่งซื้อที่มี
มาอยางตอเนื่องและมีการคาดการณวาจะมีปริมาณเพิ่มมากขึ้น แตกระบวนการผลิตปจจุบัน 
ประสบปญหาผลิตสินคาไดนอยกวาแผนหรือผลิตสินคาไมไดตามความตองการของลูกคา ทําให
เสียโอกาสในการรับคําสั่งซื้อจํานวนมาก สําหรับผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ประกอบดวย 3 
กลุมลูกคา คือ ลูกคาบอลตัน ลูกคาปริ้นเซส และลูกคาพาเมลา ทุกกลุมลูกคาตางประสบปญหาดาน
การผลิตสินคาที่ไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได จากการศึกษาขอมูลการผลิต
ยอนหลัง 3 เดือน ตั้งแตเดือนธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึง เดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2553 สามารถสรุป
ปริมาณผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวที่ผลิตไดจริงในแตละวันเปรียบเทียบกับแผนการผลิต
ประจําวัน หรือความตองการของลูกคาประจําวันไดดัง ตารางที่ 1 

ตารางที่ 1. ขอมูลการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ระหวาง เดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึง 
เดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2553 

ลูกคา 
ผลผลิต (ขวด/วัน) ความแตกตาง 

(ขวด/วัน) 

รอยละ 

ความแตกตาง แผนการผลิต ผลิตจริง 

บอลตัน 11,000 8,464 2,536 23.05 

ปร้ินเซส 5,000 4,088 912 18.24 

พาเมลา - - - - 

    จากตารางที่ 1 สรุปขอมูลการผลิตยอนหลัง 3 เดือน ของบริษัทกรณีศึกษา พบวา
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน มีความแตกตางระหวางปริมาณสินคาที่ผลิตไดจริง
เปรียบเทียบกับแผนการผลิต รอยละ 23.05 หรือผลิตสินคาไดเพียงรอยละ 76.95 ลูกคาปริ้นเซสมี
ความแตกตางระหวางปริมาณสินคาที่ผลิตไดจริงกับแผนการผลิต รอยละ 18.24 หรือผลิตสินคาได
เพียงรอยละ 81.76 สําหรับลูกคาเพเมลานั้นไมมีคําซื้อในชวงเวลาดังกลาว  

    ดังนั้นผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน จึงมีรอยละความแตกตาง
สูงสุดระหวางปริมาณสินคาที่ผลิตไดจริงเปรียบเทียบกับแผนการผลิต เมื่อเทียบกับลูกคาอื่นๆ และ
ยังมีความตองการผลิตภัณฑปริมาณสูงสุดดวย ดังนั้นผูวิจัยจึงนําระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน เปน
กรณีศึกษาครั้งนี้ 
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ตรวจเอกสาร 

1. ระบบการผลิตแบบลีน  

 1.1  ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 

    ระบบการผลิตแบบลีนเกิดขึ้นมาเกือบหนึ่งศตวรรษ โดยมีบุคคลและเหตุการณที่
ไดแก ศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด (Henry Ford) ผูกอตั้งบริษัทฟอรดมอเตอร ไดจัดการสายการผลิต
ซ่ึงประกอบไปดวยคน เครื่องมือ เครื่องจักร และสินคาใหเปนแบบตอเนื่อง สําหรับผลิตรถยนต
ฟอรดโมเดลที (Model T Ford) โดยการผลิตและจําหนายจํานวนมาก เพราะตลาดเปนของผูผลิต 
ผลิตเทาไรก็จําหนายไดหมด 

   ไทอิจิ โอโนะ(Taichi Ohno) อดีตรองประธานบริษัทโตโยตา ไดมีการพัฒนาระบบ
การผลิตแบบโตโยตาหรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System: JIT) 
คือการผลิตจํานวนเทาความตองการและทันเวลาเทานั้น โดยเนนกําจัดความสูญเปลา (Waste)  

    เจมส วอแม็ค ไดเขียนหนังสือ “The Machine that Changed the Word” โดย
หนังสือเลมนี้กลาวถึงความสําเร็จในอุตสาหกรรมผลิตรถยนตของประเทศ ยุโรป ญ่ีปุน และอเมริกา 
วาสามารถเพิ่มความสามารถในกระบวนการไดอยางไร และทําใหเกิดคําวา ระบบการผลิตแบบลีน 
ขึ้นเปนครั้งแรก (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

    ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ที่ปรึกษาของบริษัทโตโยตา กลาววา ระบบการผลิต
แบบโตโยตาเปนระบบที่ไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่องมาใหเหมาะสมกับตลาดของประเทศญี่ปุน 
โดยมุงทําการผลิตรุนการผลิตที่เล็ก และมีระดับสินคาคงคลังต่ํา ดังนั้นอาจกลาวไดวาบริษัทโต
โยตา หรือระบบการผลิตแบบโตโยตาจึงเปนจัดทําแนวคิดการปฏิบัติที่เปนเลิศ (Best Practice) ของ
ระบบการผลิตแบบลีนนั่นเอง (Melton, 2005) 

 1.2 ความหมายการผลิตแบบลีน 

    วิทยา สุหฤทดํารง (2550) ไดใหความหมายของระบบการผลิตแบบลีนวาเปน
เครื่องมือที่ชวยเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตใหแกองคการ โดยการพิจารณาคุณคาในการ
ดําเนินงาน มุงตอบสนองความตองการของลูกคา สรางคุณคาในตัวสินคาและบริการ และกําจัด
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการ ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิต เพิ่มผลกําไร และทํา
ใหสินคามีคุณภาพควบคูไปดวย 
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    สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2547) ใหความหมายคําวา ลีน (Lean) แปลวา ผอม
หรือบาง ถาเปรียบเทียบกับคนก็หมายถึง คนที่ปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง 
แตถาเปรียบกับองคกรจะหมายถึง องคกรที่ดําเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆ
กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความตองการของตลาดไดทันทวงที และมี
ประสิทธิภาพเหนือคูแขงขัน เราเรียกองคกรที่มีลักษณะดังกลาววา วิสาหกิจแบบลีน 

    นอกจากนี้ยังพบวามีผูใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนที่แตกตางกันบาง
เล็กนอย ไดแกการผลิตแบบลีนคือ การกําจัดความสูญเปลาในทุกสวนของการผลิตซึ่งรวมทั้งสวน
ความสัมพันธกับลูกคา สวนการออกแบบการผลิตภัณฑ สวนเชื่อมโยงกับซัพพลายเออร และใน
สวนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) และการผลิตแบบลีนคือ การผลิตสินคาโดยใชทุกสวนใน
กระบวนการผลิตที่นอยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับกระบวนการผลิตแบบจํานวนมาก (William et al., 
2002) 

    การผลิตแบบลีนเปนปรัชญาการผลิต ที่มีพื้นฐานความแตกตางของแนวความคิด
ในการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแตวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ และตั้งแตการออกแบบ
ผลิตภัณฑจนถึงการบริการลูกคา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลา และผลิตสินคาใหตรง
กับความตองการของลูกคา ดังภาพที่ 1  

 
ภาพที่ 1. แนวคิดการผลิตแบบลีน 
ที่มา : Allen และคณะ (2001) 
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 1.3 มุมมองของลีน 

    แบงลักษณะของกิจกรรมในการดําเนินงานเปน 3 ประเภท ดังนี้ (Hiens and 
Taylor, 2000)  

    1) กิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value adding activity) คือกิจกรรมใดๆก็ตามที่มี
คุณคาในการดําเนินงาน ทั้งขอมูลและการเปลี่ยนแปลงรูปรางวัตถุดิบ แลวลูกคาเห็นไดวากิจกรรม
นั้นทําใหผลิตภัณฑมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น และตอบสนองความตองการได 

    2) กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non value adding activity) คือกิจกรรมใดๆที่ไม
จําเปน ที่ไมสรางความพึ่งพอใจแกลูกคา เชน เวลารอคอย พนักงาน พื้นที่ การเก็บผลิตภัณฑ
ระหวางผลิต การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ กิจกรรมเหลานี้เปนความสูญเปลาอยางเห็นได
ชัด เรียกกิจกรรมนี้วา ความสูญเปลา 

    3) กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแตมีความจําเปน (Necessary non value activity) 
คือกิจกรรมประเภทนี้ เปนกิจกรรมที่ไมทําใหผลิตภัณฑหรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น แต
จําเปนตองมีในระบบผลิต ยกตัวอยางเชน การเดินไปชิ้นงานอีกพื้นที่หนึ่ง การขนยายในระยะไกล 
การเคลื่อนยายอุปกรณ ซ่ึงเปนกิจกรรมที่ยากที่จะกําจัดไดในระยะสั้น  

    ความสูญเปลาสามารถอธิบายไดเพิ่มเติมไดดังนี้ (ประดิษฐ วงศมณีรุง และคณะ, 
2552) 

    1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือการผลิตที่มากเกินความตองการ
ของลูกคา หรือผลิตกอนลูกคาสั่ง การผลิตที่เกินหรือกอนความตองการของลูกคานี้ คือ ตนทุนของ
ผลิตที่ตองแบกไว 

    2) การรอคอย (Waiting) คือการรอคอยตางๆในขณะทําการผลิต ทําใหใช
ประโยชนจากแรงงานและเครื่องจักรไมไดเต็มที่ เชน การรอคอยวัตถุดิบ รอคอยช้ินงาน หรือรอ
คอยวัสดุ เปนตน สงผลตอความลาชาในการผลิตและการสงมอบ ซ่ึงเปนเกิดตนทุนที่สูญเปลา 

    3) การขนยาย (Transportation) คือการเคลื่อนสิ่งของจากที่หนึ่งไปอีกที่หนึ่ง 
ซ่ึงเปนขนยายที่ซํ้าซอน วกวน เกินความจําเปนทําใหสูญเสียแรงงานและเวลาในการขนสงเพิ่มขึ้น 
ทําใหเกิดตนทุนที่สูงขึ้น และอาจไดรับความเสียหายระหวางการเคลื่อนยายได 

    4) กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือการใชเครื่องมือ
ที่ไมถูกตอง มาตรฐานในการทํางานไมเพียงพอ การจัดลําดับงานไมเหมาะสม การนําเครื่องจักร
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ใหญๆที่มีกําลังการผลิตสูงมาผลิตสินคาจํานวนนอยทําใหเสียคาใชจาย ตนทุน เวลา และแรงงาน
เกินความจําเปน 

    5) การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) คือการมีวัตถุดิบ ช้ินงาน
ระหวางกระบวนการผลิต หรือสินคาสําเร็จรูปเก็บไวมากเกินไป ทําใหเกิดเวลานําที่ยาวนาน เสีย
พื้นที่ในการจัดเก็บ คาใชจายในการจัดเก็บและตนทุนจม ความเสื่อมสภาพ และความลาสมัยของ
วัสดุ 

    6) การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) คือการเคลื่อนที่ 
เคลื่อนไหวของพนักงานผิดหลักการเคลื่อนไหว มีทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน การโคงตัว 
การเอื้อมหยิบ เปนตน ทําใหเกิดความเมื่อยลาและสงผลตอการทํางาน ทําใหเกิดอุบัติเหตุไดงาย 
นอกจากนี้การจัดวางผังและการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสม และใหเสียเวลาในการเคลื่อนที่มากขึ้น 

    7) ของเสีย (Defects) ไดแก ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ ความเสียหายขณะผลิต
หรือขนยาย ทําใหเสียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบแกไข เกิดตนทุนสูญเปลา 

 1.4 หลักการของระบบการผลิตแบบลีน 

    การผลิตแบบลีน คือวิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเสีย 
หรือส่ิงที่ไมเพิ่มคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะความ
ตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเนื่อง ราบเรียบ และทําการ
ปรับปรุง อยางตอเนื่องเพื่อสรางคุณคาใหกับระบบอยูเสมอ 

    หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีนประกอบดวย (นิพนธ บัวแกว, 2547) 

    1) การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Specify Value) หมายถึงการกําหนด
คุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการจากมุมมองของลูกคาหรือผูใชบริการ ทําใหมั่นใจไดวาลูกคาเกิด
ความพึงพอใจ สูงสุด 

    2) การแสดงสายธารแหงคุณคา (Identify Value Stream) คือการจัดทําแผนผัง
คุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปนการแสดงขั้นตอนที่สําคัญๆในการดําเนินงาน เพื่อสราง
คุณคาตามลูกคาตองการ นอกจากนี้การทําแผนผังคุณคาจะทําใหสามารถมองเห็นความสูญเปลา
ของกระบวนการผลิตดวย 

    3) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือทําใหคุณคาไหลโดยไมติดขัด 
ลดการแกไขงาน และการยอนกลับของงาน สามารถปฏิบัติงานไดสม่ําเสมอตลอดเวลา โดย
ปราศจากการออม การยอนกลับ การคอย และของเสีย เปนตน  
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     ยิ่งสามารถกําจัดความสูญเปลาไดมาก การไหลก็จะราบรื่นมากเทานั้น การ
ทําใหการไหลไดอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังนี้ 

    4) การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากผลิตภัณฑ (Pull) หมายถึง ผูผลิตจะทํา
หนาที่สงมอบผลิตภัณฑเทากับความตองการของลูกคาเทานั้น และจะผลิตเทาที่มีการดึงจากลูกคา 
โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและภายนอก เปนการผลิตที่คลายกับลักษณะการผลิตตามคําสั่ง (Make 
to Order)  

    5) ความสมบูรณแบบ หมายถึง การสรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลาอยาง
ตอเนื่อง (Perfection) ตลอดกระบวนการ และพยายามเพิ่มคุณคาใหกับสินคาอยางตอเนื่องตลอดไป 
ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Action) นั่นเอง 

 1.5 เคร่ืองมือท่ีใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 

  1.5.1 แผนภาพกระแสคุณคา (Value Stream Mapping หรือ VSM)  

    แผนภาพกระแสคุณคา คือ เครื่องมือที่ชวยจัดการดวยสายตา โดยการวาดออกมา
เปนแผนภาพที่ใชสัญลักษณตางๆแทนความหมายของกระบวนการขององคกร ประโยชนของ
แผนภาพนี้ชวยบงชี้ความสูญเปลาที่ซอนอยูในกระบวนการผลิต สําหรับการและแสดงการไหลของ
วัตถุดิบและขอมูลตางๆที่ใชในกระบวนการนั้น โดยมีขั้นตอนสรางแผนภาพกระแสคุณคา
ดังตอไปนี้ (Allen et al., 2001) 

    1) กําหนดความตองการของลูกคา (Customer Requirement) หรือการหา
คุณคาในตัวสินคาและบริการ เพื่อใหไดความตองการของลูกคาที่แทจริง ทั้งในแงของหนาที่การ
ทํางานหลัก คุณภาพ การสงมอบและราคา การที่จะทราบความตองการจริงของลูกคาสามารถทําได
โดยการสํารวจตลาดจากการออกแบบสอบถาม และการใชเทคนิคควอลิตี้ ฟงกชัน ดิพลอยเม็นท 
(Quality Function Deployment: QFD) (Yinglinget al., 2000) 

    2) กําหนดกลุมของผลิตภัณฑ (Product Family) เพื่อใหไดผลิตภัณฑเพียงกลุม
เดียวที่จะนํามาเขียนแผนภาพ การจัดกลุมสินคากรณีที่มีหลากหลายสามารถทําได โดยการจัดกลุม
ตามการวิเคราะหที่เรียกวา Product-Quality-Rooting-Analysis: PQR 

    3) ลงพื้นที่ปฏิบัติงานเพื่อรวบรวมขอมูลนํามาวาดแผนภาพกระแสคุณคา
แสดงสถานะปจจุบัน (The Current State Value Stream Mapping) หลังจากที่เลือกกลุมผลิตภัณฑที่
ตองการไดแลว สําหรับการวาดจะใชสัญลักษณตางๆในการวาดแผนภาพ โดยมีขั้นตอนการวาด
ดังนี้ 
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    - เขียนสัญลักษณลูกคาเพียง 1 ราย โดยไมคํานึงถึงจํานวนลูกคาวามีกี่ราย 
และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความ เชน จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน จํานวนกะ
ทํางาน (เร่ิมตนวาดแผนภาพที่ลูกคาเนื่องจากลูกคาคือผูที่กําหนดคุณคาที่แทจริง) 
    - เขียนสัญลักษณของผูจัดสงเพียง 1 ราย โดยเลือกผูจัดสงที่มีความสําคัญ
สูงสุดตอการวาดแผนภาพ คือเลือกเฉพาะชิ้นสวนที่มีความสําคัญสูงสุดในการผลิต หรือมีจํานวน
ลงทุนมากที่สุด และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความซึ่งรายละเอียดตองนี้มีประโยชนกับฝาย
จัดซื้อ 
    - เขี ยนสัญลักษณของโรงงานผลิตแลวทํ าการ เชื่ อมระหว างลูกค า 
โรงงานผลิต และผูจัดสง โดยใชสัญลักษณของการไหลของขอมูล (Information Flow) และกรอก
ขอมูลใหครบถวน 
    - ใชสัญลักษณของรถบรรทุก (Track) และความถี่ในการจัดสงไวภายใน 
    - เขียนสัญลักษณการเก็บสินคาคงคลังในแผนภูมิหากมีการเก็บสินคาคงคลัง 
    - วาดสัญลักษณของรถบรรทุก เพื่อแสดงถึงการขนสงวัตถุดิบจากผูจัดสง
มายังกระบวนการผลิตขั้นแรก 
    - เขียนเสนแสดงเวลานํา (Lead Time) ของการผลิต และรอบเวลาการผลิตที่
แทจริงที่จําเปนตองใชในกระบวนการผลิตสินคา  

    4) การวิเคราะหคุณคา (Value Analysis) หลังจากไดแผนภาพกระแสคุณคา
แสดงสถานะปจจุบันแลว จะนําแผนภาพมาทําการวิเคราะหและปรับปรุงโดยใชหลักการกําจัด
ความสูญเปลาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นกวาเดิม 

    5) เขียนแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต (The Future State Value 
Stream Mapping) ขั้นตอนจะเปนการวาดแผนภาพจําลองของกระบวนการผลิตจริงแบบใหมที่ถูก
ปรับปรุงโดยการกําจัดความสูญเปลาตางๆออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิต
ใหม โดยใชความรูและเครื่องมือลีนตางๆ 

    6) นําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคตไปใชในการปฏิบัติงานจริง 
(Implementation) จะสังเกตไดวาขอมูลในแผนภาพนี้จะเปนขอมูลที่ดีขึ้นกวาเดิมขอมูลของ
แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

  1.5.2 คัมบัง (Kanban) 

    หมายถึง ระบบที่ใชบัตร เปนใบสั่งผลิตสินคาหรือเบิกสินคาของกระบวนการกอน
หนา ซ่ึงจะทําใหพนักงานสามารถสื่อสารตอกันและทําตามคําสั่งไดอยางถูกตองและรวดเร็ว มี
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หนาที่ เพื่อควบคุมการไหลและการผลิตของวัสดุใหอยูในปริมาณที่พอเหมาะและเหมาะสม
ตลอดเวลา (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548) 

    กฎ 6 ขอ ในการใชงานคัมบังใหมีประสิทธิผล มีดังนี้ 

1) กระบวนการซึ่งเปนลูกคาภายใน (Customer Processes) ส่ังชิ้นงานดวย
จํานวนที่แนนอนดวยบัตรคัมบัง  

2) กระบวนการซึ่งผูจัดสงภายใน (Supplier Processes) ผลิตชิ้นงานดวย
ปริมาณที่แนนอนและเปนไปตามลําดับตามที่ไดรับบัตรคัมบัง  

3) หามผลิตหรือเคลื่อนยายชิ้นงานโดยปราศจากคัมบัง  

4) ช้ินงานทั้งหมดและวัตถุดิบตองมีบัตรคัมบังแนบอยูดวยเสมอ  

5) ช้ินงานที่ เปนของ เสียและจํ านวนไม ถูกตอง  จะตองไม ถูกส งไป
กระบวนการถัดไป  

    6) จํานวนบัตรคัมบังจะไดรับการพิจารณาลดจํานวนลง เพื่อลดระดับของสิ้น
คาคงคลังและทําใหเห็นปญหาที่ซอนอยู (Reveal Problems)  

    หนาท่ีของคัมบังมีหลายอยางดังนี้ 

    1) ระบบติดตอส่ือสาร คัมบังทําหนาที่สงสัญญาณไปยังกระบวนการที่อยู
ขางตนทางวาเมื่อไหรและอะไรที่จะผลิต และเตือนกระบวนการเหลานั้นเมื่อมีปญหาหรือมีการ
เปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นเพื่อใหหยุดทําการผลิต คัมบังสามารถสงสัญญาณไปในจุดตางๆใหเร่ิมทํางาน
ไดทุกเวลาตามสภาวะแทจริงที่กําลังเกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน และยังชวยกําจัดงานเอกสารที่ไม
จําเปนตอการเริ่มตนการปฏิบัติการใดๆดวย 

    2) ขอมูลการเบิกชิ้นงานและคําสั่งทํางาน คัมบังจะทําหนาที่เปนคําสั่งทํางาน 
โดยเปนอุปกรณควบคุมแบบอัตโนมัติ ซ่ึงจะใหขอมูล 2 อยางคือ ช้ินสวนหรือผลิตภัณฑใดที่ถูกใช
ไปและจําหนายเทาไร ช้ินสวนหรือผลิตภัณฑจะถูกผลิตที่ไหนและอยางไร 

    3) การกําจัดความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตที่มากเกินไป เนื่องจากการผลิต
จะเกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อรับสัญญาณจากกระบวนการที่อยูปลายทางเทานั้น ดังนั้นสินคาคงคลังใน
กระบวนการผลิตและการขนสง ก็จะคงไวที่ระดับต่ําสุดและการผลิตที่มากเกินไปก็จะไมเกิดขึ้น 

    4) เครื่องมือที่ควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เนื่องจากคัมบังจะติดอยูกับ
ช้ินงานจนกระทั่งผลิตเสร็จ มันจึงทําหนาที่เหมือนตัวบงชี้วาในตอนนี้อยูในลําดับการผลิตที่เทาไหร 
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และดําเนินการไปไดแคไหนแลว และเนื่องจากคัมบังเปนตัวกระตุนการผลิตดวย มันจึงเปนตัว
ควบคุมกระบวนการของมันเองดวย โดยกําหนดวาเมื่อไรที่แตละกระบวนการจะตองหยุดผลิต 

    5) เครื่องมือสําหรับการสงเสริมการปรับปรุง สินคาคงคลังนั้นเปนตัวซอน
ปญหาและจํานวน โดยคัมบังที่มากเกินไปจะบงชี้ถึงสินคาคงคลังในกระบวนการผลิตที่มากเกินไป
ดวย ในการลดจํานวนคัมบังลง พื้นที่ที่มีปญหาก็จะปรากฏออกมาจากที่ซอนเพื่อใหสามารถ
ปรับปรุงได และดวยแนวทางนี้ระบบคัมบังจึงกลายเปนวิธีการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดจากการ
ผลิตที่มากเกินไปและเปนพื้นฐานของการปรับปรุงระบบการผลิตไดอยางดี 

1.5.3 การไหลทีละชิ้น (One-piece Flow) 

    คือ การผลิต ตรวจสอบ และสงมอบทีละชิ้น โดยมีหลักการที่กําหนดเวลาตอรอบ
ในการผลิต (Cycle time) ใหตรงกับความตองการสินคาของตลาด โดยเริ่มเดินทางจากลูกคา
ยอนกลับไปยังจุดประกอบขั้นสุดทาย จุดประกอบขั้นสุดทายไปยังกระบวนการประกอบยอย จุด
ประกอบยอยไปยังกระบวนการปอนชิ้นสวน และทายสุดไปยังฝายจัดหาวัสดุ บางบริษัทจะรักษา
ระดับการไหลแบบทีละชิ้นนี้ตรงจุดคําสั่งซื้อของลูกคาและจุดประกอบขั้นสุดทาย โดยพวกเขาจะมี 
“ซุปเปอรมาเก็ต” ของจุดประกอบยอยไวใกลๆกับจุดสั่งซื้อและจุดประกอบขั้นสุดทายก็จะผลิตทีละ
คําสั่งซื้อ ซ่ึงเปนการประกอบผลิตภัณฑเพื่อใหเหมาะสมกับความตองการเฉพาะของลูกคาแตละราย 
วิธีการเชนนี้จะทําใหลูกคาพึงพอใจ และถือเปนขั้นตอนแรกที่ยิ่งใหญมากอีกดวย อยางไรก็ตาม ถา
ไมสามารถจัดการกับจุดประกอบยอยและเซลลผลิตชิ้นสวนที่อยูตนทางได ก็คงไมอาจตระหนักถึง
ผลประโยชนอันยิ่งใหญของการไหลแบบทีละชิ้นได ดังนั้นการไหลแบบทีละชิ้นจะทําใหเกิดการ
เปดเผยความสูญเปลาที่มีอยูทั้งหมดออกมา 

  1.5.4 5ส (5s) 

    คือ ระเบียบวิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่ปฏิบัติงานในโรงงาน โดยการทําความ
สะอาดเพื่อใหเกิดความเปนระเบียบเรียบรอย และเปนวิธีในการจัดแบงพื้นที่การทํางาน โดยเนน
แสดงใหเห็นถึงความสะอาด เพื่อใหเกิดการจัดการที่ดี โดยพยายามสรางคนใหรักษาความสะอาด
และเกิดเปนนิสัยในมาตรฐานการทํางาน ซ่ึงจะทําใหสามารถปฏิบัติซํ้าได สุดทายเพื่อดํารงไวซ่ึง
ความเปนระเบียบของสถานที่ทํางานที่ดี การทํา 5ส ประกอบดวย (ประดิษฐ วงศมณีรุง และคณะ, 
2552) 

    1) สะสาง (SEIRI) แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัด
ส่ิงของที่ไมตองการ 
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    2) สะดวก (SEITON) จัดสิ่งของที่จําเปนตอการทํางาน ใหอยูในสภาพที่จะใช
งานได งายและเกิดความสะดวก 

    3) สะอาด (SEISO) จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 

    4) สุขลักษณะ (SEIKETSU) รักษาความสะอาด ดูแลสถานที่ทํางานและ
ปฏิบัติตน เพื่อใหเกิดสิ่งแวดลอมที่ถูกสุขลักษณะ 

    5) สรางนิสัย (SHISUKE) ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัย โดยรักษาและ
ปฏิบัติตามหลักเกณฑทั้ง 4 ขางตนจนเปนนิสัย 

    ผลดีจากการทํา 5ส เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน โดยสงผลออกมาใน
ดานตางๆเชน เวลาการทํางานที่ลดลง ลดอุบัติเหตุที่อาจเกิดขึ้น สามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุน
การผลิต และชวยใหพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 

  1.5.5 เวลาพิทช (Pitch Time) 

    คือ เวลาสําหรับใชในการผลิตชิ้นงานจํานวนเทากับขนาดบรรจุของภาชนะ
มาตรฐาน ซ่ึงตามปกติไมควรมีคามากกวา 30 นาที  

เวลาพิทช = เวลาแทกค × ขนาดบรรจุของภาชนะมาตรฐาน 

  1.5.6 การทํางานมาตรฐาน (Standard Work) 

    คือ การสรางวิธีการปฏิบัติงานในแตละวัน โดยการสรางกระบวนการซ้ําๆกัน โดย
ใหคํากําจัดความของขั้นตอนตางๆเชน เวลาที่ตองใชในการปฏิบัติงาน และระเบียบแบบแผนของ
การปฏิบัติงาน เพื่อใหไดผลการปฏิบัติงานตามที่ตองการ ประโยชนที่จะไดรับจากการทํางาน
มาตรฐานคือ สรางผังโรงงานที่กอใหเกิดประโยชนมากที่สุด สามารถจําแนกความตองการของงาน
ในกระบวนการ (WIP: Work in process) ใหนอยที่สุดได และทําใหสามารถเขาใจเวลานําในการ
ผลิต (Lead time) ที่เหมาะสมที่มีผลกระทบตอ WIP ในแตละกระบวนการได 

  1.5.7 แบบแสดงวิธีการปฏิบัติงาน (Method Sheet) 

    คือ การแสดงภาพวิธีปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานของงานนั้นๆ รวมถึง การอธิบาย
วิธีการทํางานที่ถูกตอง เพื่อควบคุมการปฏิบัติงานใหถูกตองเสมอ 
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  1.5.8 การควบคุมดวยสายตา (Visual control) 

    ถือเปนองคประกอบสําคัญของลีน การควบคุมดวยสายตาคือ การที่โรงงานมีปาย 
สี สัญลักษณ หรือส่ิงอื่นๆที่สามารถทําใหผูที่ไมคุนเคยกับกระบวนการผลิตหรือสถานที่นั้นๆ
สามารถเขาใจในสิ่งที่เกิดขึ้น และขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสั้น เปนการสื่อสารผานทางการ
มองเห็น ทําใหรับรูถึงความผิดปกติไดโดยงาย ซ่ึงทําใหเกิดการแกไขไดอยางทันทวงที ลักษณะการ
ควบคุมดวยสายตามีดังนี้ (นิพนธ บัวแกว, 2547) 

    1) สามารถใชไดกับเรื่องที่ตองการสื่อสาร ไมวาจะเปนนโยบาย เปาหมายขอ 
ควรระวัง จุดเนนย้ํา ความปลอดภัย สถานะของงานหรือเครื่องจักร 

    2) งายแกการมองเห็น แมวาเปนผูไมคุนเคย 

    3) เห็นแลวเขาใจไดงาย 

    4) เห็นแลวทราบวาตองทําอยางไร 

    5) เห็นแลวรูวาเกิดความผิดปกติขึ้นหรือไม 

    6) เมื่อพบวามีความผิดปกติเกิดขึ้นตองแกไข 

  1.5.9 การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM : Total Preventive 
Maintenance) 

    เปนเครื่องมือเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนกับ
เครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรสูงสุด อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการ
ผลิต ซ่ึงการผลิตแบบลีนจะเนนในเรื่องของทีมบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยพยายามทําใหชางเทคนิค
สามารถดูแลเครื่องจักรไดมากกวาหนึ่งเครื่อง (Multi Skill) ซ่ึงเนนความสําคัญกับการปองกันการ
เสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอมภายหลังจากการเกิดความเสียหายขึ้น และการให
ผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นๆดูแลเครื่องจักรของตนเองใหไดมากที่สุด การทํา TPM จะใหผลดี
ดังนี้คือ (Green, 2002) 

    1) ผลิตภาพของการผลิต (Productivity) ดีขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอย 
และไมวางงาน 

    2) คุณภาพของสินคาดีขึ้น (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเครื่องจักร
ทํางานผิดปกติ และเมื่อเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึงไมเกิด 

    3) ตนทุนการผลิตต่ําลง (Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น 
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    4) จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (Delivery) เพราะการไหลของงาน
เปนไปไดดีขึ้น 

    5) เสริมสรางความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดี 
จึงทําใหสภาพที่มีความปลอดภัยในการทํางาน 

    6) ขวัญกําลังใจในการทํางานดีขึ้น (Morale) เพราะสภาพแวดลอมมีความ
ปลอดภัย และพนักงานไดมีสวนรวมในงานมากขึ้น จึงทําใหเกิดความภาคภูมิใจในงานที่ตนทําอยู 
และ ทําใหรูสึกวามีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้น 

  1.5.10  การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Maintenance) 

    เปนกลยุทธการซอมบํารุงสําหรับเครื่องจักรตามเกณฑของความสําคัญ โดย
กําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามเกณฑของความสําคัญ เพราะเครื่องจักรที่สําคัญเสียหาย อาจ
ทําใหเสียเวลาในการซอมบํารุงนาน จนเปนสาเหตุใหการผลิตลาชาและไมทันตอการสงมอบ โดย
วิธีการนี้เปนการรับประกันวาจะไมเกิดความเสียหายตอเครื่องจักรที่สําคัญภายในโรงงาน 

  1.5.11  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

    เปนกลยุทธการซอม โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรเสียหาย โดย
การดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือและชิ้นสวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่
เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 

  1.5.12  การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) 

    เปนกลยุทธการซอมบํารุงรักษาจากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหายที่
เกิดขึ้นในอดีต โดยตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณวาจะเกิดขึ้นเมื่อไร แลว
ดําเนินการแกไขกอนที่จะเกิดปญหา 

  1.5.13  การลดการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction)  

    หมายถึง การจัดเตรียมความพรอมของเครื่องมือ อุปกรณในการผลิต เพื่อใชในการ
ลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักร ในกรณีที่ตองเปลี่ยนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑ
หนึ่งใหใชเวลานอยที่สุด หลักการคือ การเตรียมความพรอมกอนที่เครื่องจักรจะหยุดการทํางาน 
โดยเมื่อเครื่องจักรหยุดลงแลว ก็จะทําใหมีอุปกรณพรอมในการติดตั้งทันที 
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  1.5.14  การปรับเรียบการผลิต (Smooth Production) 

    การผลิตที่ทําใหเกิดการไหลของงานอยางราบเรียบและสม่ําเสมอ (Steady flow) 
ซ่ึงทําใหเกิดการควบคุมการผลิตเปนไปไดโดยงาย ทําใหการผลิตมีความสม่ําเสมอคงที่ตลอด
ชวงเวลาในการผลิต โดยเมื่อรวมกับการผลิตทุกรุนในแตละวัน จะทําใหการผลิตตรงกับความ
ตองการของลูกคาและงายตอความเขาใจในการปฏิบัติงาน โดยการปรับเรียบถือวาเปนการลดความ
ผันแปรตางๆในการผลิต 

  1.5.15  การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Workforce) 

    การที่จะใหเกิดความยืดหยุนในการผลิตไดนั้น จําเปนตองมีการฝกอบรมพนักงาน
ขามสายงาน ใหกับพนักงานทุกคน และเพื่อใหเกิดความสําเร็จในการประยุกตใชการผลิตแบบดึง
ใหเปนผลสําเร็จไดนั้น ก็จําเปนตองมีการจัดโปรแกรมการฝกอบรมที่จะทําใหพนักงานสามารถ
เรียนรู เพื่อจะปฏิบัติงานไดหลากหลายดาน อาจเปนการฝกอบรมในขณะปฏิบัติงาน (On-the-job 
Training) ก็ได และยังทําใหพนักงานแตละคนมีคุณคามากยิ่งขึ้นตอทีมงานและทีมบริษัทดวย 
นอกจากนี้ยังเปนจุดเริ่มตนของความภาคภูมิใจของพนักงาน ซ่ึงหลายบริษัทจะมีการทําแผนภาพ
แสดงระดับทักษะของพนักงานไวใหดู 

  1.5.16  กลุมการผลิต (Flow Cell) สําหรับกระบวนการผลิต 

     คือ การจัดการการไหลของวัสดุและลําดับของการผลิต ใหสอดคลองกับรอบเวลา
การทํางาน (Cycle Time) โดยจะมีคน เครื่องจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง เรียกเปนหนึ่ง
เซลล โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุลกับรอบเวลาในการทํางาน 

  1.5.17  จุดใชงาน (Point of Used Storage) 

    คือ การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานไดอยางสะดวก ลดการ
เคลื่อนที่ หรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ใหสะดวกตอการใช
งานดวย นอกจากนี้แตละจุดปฏิบัติการควรจะอยูใกลกับจุดถัดไปใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได 
โดยพยายามจัดเตรียมอุปกรณหรือวัสดุใหอยูในระยะที่แขนเอื้อมถึง และเรียงลําดับการใชงานดวย  

  1.5.18  การควบคุมโดยอัตโนมัติ (Automation) 

    การติดตั้งกลไก หรือตัวรับสัญญาณที่เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมี
ขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถาเครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานทันที จุดสําคัญ
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คือการปฏิบัติงานของเครื่องจักรตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของ
เครื่องมือ คือไมปลอยใหของเสียผานเขาไปสูกระบวนการถัดไปได 

  1.5.19  เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistake Proofing) หรือ PokaYoke 

    เปนเครื่องมือสําหรับปองกันไมใหคนหรือเครื่องจักรทํางานผิดปกติ อาจเปนเรื่อง
ของการใชวธีิการ เครื่องมือ อุปกรณ หรือระบบก็ได โดยมีวัตถุประสงคเพื่อปองกันไมใหเกิดความ
ผิดพลาดนั้นๆขึ้น ประโยชนคือปองกันไมใหมีของเสียเกิดขึ้นในระบบ 

  1.5.20  การตรวจสอบดวยเอง (Self Check Inspection) 

    คือ การตรวจสอบความเรียบรอยของชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสง
ช้ินงานไปสูขั้นถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อควบคุมกระบวนการ
ผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก 

  1.5.21  การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive Check Inspection) 

    เปนการตรวจสอบชิ้นงานโดยผูที่ไมอยูในกระบวนการผลิต โดยกอนที่จะเริ่ม
กระบวนการของขั้นตอนการผลิตถัดไป และจะทําการหยุดการผลิตเพื่อแกไขหรือปรับปรุงสภาพ
การผลิตโดยอัตโนมัติ รวมถึงพนักงานในกระบวนการถัดไป จะตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานที่
ไดรับจากกระบวนกอนหนา กอนที่จะเริ่มการผลิตในขั้นตอน 

  1.5.22  การหยุดสายการผลิต (Line Stop) 

    คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตได เมื่อตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติเกิด
ขึ้นกับกระบวนการ 

  1.5.23  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 

     Kai หมายถึง การเปลี่ยนแปลง (Change) และ Zen หมายถึง ดี (Good) ไคเซนเปน
แนวคิดของการปรับปรุงอยางเนื่องตลอดเวลา โดยเนนในการมีสวนรวมของทุกๆคนเปนหลัก และ
เชื่อในปริมาณที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจากการปรับปรุง คือ เนนการปรับปรุงหลายๆบอยๆ 
ถึงแมวาผลลัพธที่ไดจะดีขึ้นเพียงเล็กนอย แตถาทําไดเร่ือยๆก็จะกลายเปนผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญ
ในอนาคต ผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดดวยตัวเงินเพียงเทานั้น แตเปนสิ่งที่ทําใหเกิดการ
ปรับปรุง การทํากิจกรรมไคเซนอาจเปนกลุมหรือเดี่ยวก็ไดขึ้นอยูกับเรื่องที่ทํา เชน ระยะทางการขน
ยายลดลง รอบเวลาการผลิตลดลง ผลิตภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้น การใชพื้นที่นอยลง งานมีคุณภาพดี
ขึ้น ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนอยลง และขวัญกําลังใจดีขึ้น เปนตน 
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  1.5.24  การออกแบบการทดลอง (DOE: Design of Experiment) 

    เปนการใชเครื่องมือทางสถิติในการออก  แบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่มี
ผลกระทบในการทํางาน 

  1.5.25  การวิเคราะหหาสาเหตุ (Root Cause Analysis) 

    เปนเทคนิคในการแกปญหาเบื้องตน คือ การยอนกลับไปหาถึงสาเหตุของปญหา 
โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา ดวยการถาม “ทําไม”5 คร้ังตอสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

  1.5.26  การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) 

    คือ การแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยการหาคาเฉลี่ยของตัวแปรใน
กระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดลางและบน ตรวจสอบตัวแปรและควบคุมกระบวนการใหอยู
ในขอบเขตที่ควบคุม 

  1.5.27  การแกปญหาเปนกลุม (Team Based Problem Solving) 

    คือ การแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยมีการประชุมทีมงานที่เกี่ยวของ 
เพื่อหาทางแกไขทุกวันหรือเปนประจําตามระยะเวลาที่ตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไข
ปญหาเปนสําคัญ 

  1.5.28  การฝกอบรมพนักงานตามแนวทางลีน (Lean Manufacturing Training) 

    คือ แนวทางในการพัฒนาองคกรใหสามารถสรางคุณคาแกลูกคาไดดวยการพัฒนา
บุคคลกรใหมีความรู ความเขาใจ และทัศนคติที่ถูกตอง รวมกับการปรับปรุงสภาพแวดลอมในการ
ทํางานและวัฒนธรรมองคกร เพื่อใหทุกคนสามารถคิดคนหาแนวทางในการสรางคุณคาใหแก
องคกรอยางตอเนื่อง โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติดังนี้ 

    1) กําหนดหัวขอความรู ทักษะ และเทคนิควิธีการที่ตองการ 

    2) ประเมินระดับความรู ทักษะ และเทคนิควิธีการของพนักงานปจจุบัน 

    3) พิจารณาระดับความแตกตางของระดับความรู ทักษะ และเทคนิควิธีการของ
พนักงานในปจจุบัน และระดับที่ตองการ 

    4) กําหนดแผนการฝกอบรม และทดลองปฏิบัติ 

    5) ประเมินผลการฝกอบรม และผลการทดลองปฏิบัติ 
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  1.5.29  การศึกษางาน (Work Study)  

    การศึกษางานเปนวิธีการที่พัฒนาตอเนื่องมาจากวิธีการศึกษาการเคลื่อนที่และ
การศึกษาเวลา (Motion and Time Study) แตเนื่องจากผลงานจากการวิวัฒนาการทางวิธีการเหลานี้
และผลการใชงานอยางกวางขวางจึงนิยามใหมวา “การศึกษาการทํางาน” โดย Frederick W. Taylor 
และ Frank B. Gillbreth เปนผูนําวิธีการบริหารงานตามหลักวิทยาศาสตรมาใชจนเปนที่ยอมรับกัน
โดยทั่วไปในศตวรรษที่ 19-20 โดย Frederick W. Taylor เปนบุคลากรแรกที่ริเร่ิมคิดคนหา
หลักเกณฑในการทํางานใหมีประสิทธิภาพจนถือเปนบิดาของการบริหารงานแบบวิทยาศาสตร 
(Father Of Scientific Management) (วันชัย ริจิรวนิช, 2545) ในปจจุบันไดมีการใหความหมายของ
การศึกษาการทํางานไวหลายทาน ดังนี้  

    วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547) ไดใหความหมายของการศึกษางานไววา “การศึกษา
งาน (Work Study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆจากการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) และ
การวัดงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาการทํางานของคนอยางมีระบบและพิจารณา
องคประกอบตางๆซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพและสภาวะการทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางาน
นั้นๆใหดีขึ้น” 

    โกศล ดีศีลธรรม (2544) ไดใหความหมายของการศึกษางานไววา “การศึกษาเพื่อ
หางานที่ทําใหเกิดมูลคาและงานสวนเกิน ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานและลด
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไรประสิทธิผลอีกทั้งการวัดผลงานและการหาเวลามาตรฐานโดยการศึกษา
งานประกอบดวย 2 สวนคือ การวิเคราะหวิธีการทํางานและการวัดงาน” 

    วิจิตร ตันฑสุทธิ์ และคณะ (2547) ไดใหความหมายของการศึกษางานไววา 
“การศึกษางาน (Work Study) คือการศึกษาวิธีและการวัดงาน ซ่ึงจะใชเพื่อพิจารณาการทํางานของ
มนุษยไดทุกรูปแบบ นําไปสูการสืบสานปจจัยตางๆที่มีผลตอประสิทธิภาพและภาวะของการ
ทํางานอยางเปนระบบเพื่อการปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น” 

    ขอเดนของการศึกษางาน  

    1) การศึกษางานเปนวิธีการเพิ่มผลผลิตที่ใหผลเร็ว ชวยใหประหยัดหรือได
ผลตอบแทนเพิ่มขึ้นทันทีที่นําไปปฏิบัติ 

    2) การศึกษางานเปนสิ่งที่จะกอใหเกิดความเขาใจในเรื่องของงานมากขึ้น ทํา
ใหรูจักองคประกอบของงาน สวนที่อาจเกิดปญหา มีอันตรายหรือขอพลิกแพลงที่จะตองใหความ
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ระมัดระวัง หรือใหความสนใจเปนพิเศษ ทําใหมีการกําหนดจุดที่ควรระมัดระวังเพื่อใหผูปฏิบัติงาน
ทําไดดีขึ้น 

    3) การศึกษางานเปนวิธีการที่มีขั้นตอนอยางเปนระบบ ทําใหไมมองขาม
องคประกอบของงานยอยที่มีผลตอประสิทธิภาพการทํางาน ไมวาจะเปนการศึกษาวิธีเพื่อปรับปรุง
งานที่ทําอยูเดิมใหดีขึ้น หรือเพื่อกําหนดวิธีการหรือมาตรฐานปฏิบัติการใหม 

    4) การศึกษางานเปนวิธีการที่ทําใหไดขอมูลพื้นฐานที่เปนประโยชนตอการ
บริหารการผลิตและวางแผนการการปฏิบัติการตางๆ 

    5) การศึกษางาน สามารถกระทําไดเองโดยพนักงาน หรือบุคลากรภายใน
หนวยงาน เปนเรื่องของความพยายามใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยการปรับปรุง
วิธีการ ขั้นตอนหรือออกแบบอุปกรณชวยบางอยาง ซ่ึงเปนการลงทุนลงแรงต่ําเมื่อเปรียบเทียบกับ
วิธีอ่ืนๆ 

    6) หลักการของการศึกษางานสามารถนําไปปรับใชไดกับงานทุกประเภท 

  1.5.30  การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

    การศึกษาวิธีการทํางานเปนกระบวนการที่ใชในการศึกษาและบันทึกวิธีการทาํงาน
เดิม หรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหมอยางมีขั้นตอนและตรวจตราอยางเปนระบบ เพื่อนําไปสูการพัฒนา
วิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) โดยมีขั้นตอน
ของการศึกษาวิธีการทํางานดังนี้ 

1) เลือกงานที่จะศึกษา งานที่เลือกมาศึกษาเพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานนั้น ควร
มีส่ิงบอกเหตุวาสมควรที่จะไดรับการปรับปรุง เชน งานที่มีการเสียเวลาคอยในกระบวนการผลิต
และทําใหเกิดตนทุนแหงการสูญเสีย งานที่มีการเคลื่อนยายบอยครั้ง ระยะทางในการเคลื่อนยายยาว
ไกล ใชแรงงานคนมากกวาอุปกรณ เปนตน 

2) การบันทึกวิธีการทํางาน คือการบันทึกขั้นตอนการทํางานจริงที่ทําอยู
ปจจุบัน ซ่ึงการบันทึกนั้นตองงายสําหรับการอาน สามารถเขาใจวิธีการอานไดทันที ควรใชแผนภูมิ 
และไดอะแกรมชวยในการวิเคราะห เพื่อพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา 

3) การวิเคราะห เปนการพิจารณารายละเอียดของขอมูลที่บันทึกไว โดยใช
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H ไดแกคําถามอะไร ที่ไหน เมื่อไหร โดยใคร และอยางไรซึ่งเปนเทคนิค
การตั้งคําถามเพื่อจุดประสงคในการตรวจตราอยางละเอียด ทําใหทราบตนเหตุของปญหาและ
นําไปสูการพัฒนาที่ดีกวา  
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4) การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา จากขั้นตอนการวิเคราะหจะนําไปสูการ
ปรับปรุงงานโดยอาศัย 4 หลักการที่เรียกสั้นๆวา ECRS ดังนี้ 

- ขจัดงานที่ไมจําเปน (Eliminate All Unnecessary Work) หลักการของการ
ขจัดงานที่ไมจําเปนนี้ เกิดขึ้นเนื่องจากการวิเคราะหงานโดยการตั้งคําถามแลว พบวาไมมีความ
จําเปนตองทําอีกตอไปเนื่องจากวัตถุประสงคไดเปลี่ยนไปจากเดิม หรือเกิดการเปลี่ยนแปลงใน
สภาพแวดลอมตางๆ จนทําใหจุดประสงคเดิมของงานไมมีความจําเปนอีกตอไป 

- รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine Operations or Elements) 
ในกระบวนการผลิต โดยทั่วไปจะประกอบดวยข้ันตอนการปฏิบัติงานยอยๆหลายขั้นตอนดวยกัน 
หลักการดังกลาวเกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบวิธีการทํางานเพื่อใหงานในแตละสถานี มีขั้นตอน
ที่เหมาะสมสําหรับการแบงงานตามความชํานาญของคนงาน แตบางครั้งการแตกขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานออกมากจนเกินความจําเปนทําใหเกิดปญหาอื่นตามมา เชน ปริมาณงานที่ไมสมดุลกันใน
สายการผลิต เกิดการลาชาขึ้นอันเกิดจากความแตกตางของพนักงานในขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ 
ดังนั้นหลักการของการรวมงานจึงเกิดขึ้นเพื่อชวยลดการทํางานและการเคลื่อนยายที่ไมจําเปนให
นอยลง การรวมงานอาจเกิดขึ้นไดหลายระดับดังนี้ การรวมการเคลื่อนไหว เชน การหยิบจับตั้งแต 2 
ช้ินเขาดวยกัน, การรวมสถานีงานตั้งแต 2 สถานีงานเขาดวยกัน เปนตน 

- การสลับสับเปลี่ยนการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operation) ใน
การผลิตสินคาใหม มักเริ่มตนการผลิตในปริมาณนอยและคอยๆขยายปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นจน
เติมประสิทธิภาพ เมื่อสายการผลิตมีการผลิตเพิ่มขึ้นลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานแบบเดิมอาจไมมี
ความเหมาะสมที่สุด เนื่องจากสภาพแวดลอมการทํางานที่เปลี่ยนไป การตรวจสอบดวยวิธีการตั้ง
คําถามอยางละเอียดเพื่อดูวา สามารถสลับสับเปลี่ยนลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม 
เพื่อใหงานงายและรวดเร็วขึ้น 

- ทํางานใหงายขึ้น (Simplify the Necessary Operations) ในการวิเคราะหโดย
การตั้งคําถามเพื่อปรับปรุงงาน จะเริ่มตั้งแตขจัดงานที่ไมจําเปน รวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และ
สลับสับเปลี่ยนขั้นตอนการปฏิบัติงานแลว ทายสุดจะเหลือเฉพาะงานที่จําเปนตองทํา แตกระนั้น
โอกาสในการปรับปรุงงานนั้นคือ การพิจารณาหาวิธีการทํางานอื่นที่งายกวาและสะดวกรวดเร็วกวา 
การตั้งคําถามเพื่อนําไปสูการทํางานที่งายขึ้น ควรเริ่มจากคําถามทุกเรื่องที่เกี่ยวของกับงานนั้น เชน 
วิธีการทํางาน วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือ และสภาพแวดลอมในการทํางาน เปนตน การไดมาซึ่งวิธีการ
ทํางานที่งายขึ้น จําเปนตองอาศัยความคิดริเร่ิมสรางสรรคของนักวิเคราะหอยางยิ่ง และตอยอดดวย
รูปแบบของการปรับปรุงงานในอุตสาหกรรมอื่นๆมาปรับใช เชน การออกแบบอุปกรณจับยึด การ
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ออกแบบอุปกรณเพื่อการลดความผิดพลาดของสายตา การใชเทคโนโลยีมาชวยเสริมในการทํางาน
ใหเร็วขึ้น เปนตน 

5) การกําหนดเปนมาตรฐาน ในขั้นตอนนี้เปนการบันทึกวิธีการทํางานที่
เสนอแนะลงบนแผนภูมิ และไดอะแกรมตางๆ พรอมกับตรวจสอบไปดวยในตัววาสิ่งใดหลุดรอด
ไปจากการพิจารณาบาง เปรียบเทียบผลกับวิธีการเดิม เพื่อจัดทํารายงานอนุมัติวิธีการใหมตอ
ผูบริหาร 

6) การนําไปใช การนําวิธีการทํางานใหมไปใชควรคํานึงถึงปญหาอุปสรรค
ตางๆที่อาจจะเกิดขึ้น เชน การยอมรับของพนักงาน การยอมรับของหัวหนางานและแมแตจาก
ผูบริหารเอง กลไกการสนับสนุนสายการผลิตตางๆ และการเปลี่ยนแปลงที่อาจจะสงผลตอผลผลิต
และคุณภาพการผลิต เปนตน ดังนั้นจึงสรางการยอมรับการเปลี่ยนแปลงจากทุกฝายตามลําดับ ตั้งแต
ฝายบริหาร ผูควบคุมกระบวนการผลิต พนักงานหรือตัวแทน หลังจากเมื่อฝายยอมรับในหลักการ
แลว จําเปนจะตองมีการฝกพนักงานใหมีการปฏิบัติตามวิธีการที่เสนอแนะ ในการนี้อาจใชรูปภาพ 
ภาพนิ่ง หรือภาพยนตรในการนําเสนอวิธีการปฏิบัติงานใหมที่ไดเสนอขึ้นนี้ 

7) การดํารงรักษา  เมื่อไดนําวิ ธีการใหมไปใชแลวจะตองมีการติตาม
ความกาวหนาของงาน จนกวาจะแนใจวาพนักงานสามารถทํางานไดตามวิธีการที่นําเสนอแนะและ
กอใหเกิดความมีประสิทธิภาพขึ้นจริง การติดตามอยางใกลชิด โดยเฉพาะอยางยิ่งในระยะเริ่มตนมี
ความสําคัญมาก เพราะมักมีปจจัยตัวแปรเล็กๆนอยๆที่เกิดขึ้นอยางไมคาดคิด เชนอุปกรณที่
ออกแบบไวจับยึดไดไมมั่นคง เปนตน การปลอยปละละเลยจะทําใหเกิดอุปสรรคในการทํางานและ
สรางความเบื่อหนายใหพนักงานได สงผลใหลมเลิกวิธีการทาํงานใหมได 

  1.5.31  การวัดงาน (Work Measurement)  

    เปนการศึกษาเพื่อกําหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเปนประโยชนใน
แงตางๆ เชน การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เปนขอมูลในการจายคา
แรงจูงใจหรือกําหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard)  

  1.5.32  การศึกษาเวลา (Time Study) 

    การศึกษาเวลาเปนเทคนิคหนึ่งของการวัดงาน ที่ไดรับความนิยมนํามาใชปรับปรุง
การทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซ่ึงการศึกษาวิธีการทํางานสามารถชวยลดงานที่ไมจําเปน
ออกไปได จากนั้นทําการศึกษาเวลา จะไดระยะเวลาในการทํางานของแตละขั้นตอนเพื่อใหได
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วิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุด แลวกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานตอไป ขั้นตอน
การศึกษาเวลามีดังนี้ (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

    ขั้นตอนที่ 1: การเลือกงาน 

    การเลือกงานเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาเวลา  โดยงานที่ควรเลือกเพื่อ
ทําการศึกษาเวลาควรมีลักษณะดังนี้ 

    - เปนงานใหมที่ไมเคยศึกษามากอน เชน ผลิตภัณฑ ช้ินสวนหรือกิจกรรม
ใหม 
    - ไดมีการเปลี่ยนวัสดุหรือวิธีการทํางานใหม และตองการเวลามาตรฐานของ
งาน 
    - ไดมีการรองเรียนจากคนงานหรือตัวแทนของคนงานในเรื่องเวลามาตรฐาน
ของงาน 
    - เปนงานที่ทําใหเกิดการติดขัดขึ้น (Bottleneck) ในสายการผลิต 
    - หาเวลามาตรฐานของงานเพื่อจายคาแรงจูงใจ 
    - เครื่องจักรวางงานเปนเวลานานหรือผลผลิตที่ไดต่ํา จึงจําเปนตองไป
วิเคราะหวิธีการที่ใชอยูวาเหมาะสมหรือไม 
    - ศึกษาเวลาของงานเพื่อใชศึกษาวิธีการ ทั้งนี้เพื่อหาวิธีการที่มีประสิทธิภาพ
สูงสุด 
    - คาใชจายของงานที่เปนอยูในปจจุบันสูงเกินไป 

    เมื่อเลือกงานที่จะทําการศึกษาไดแลว จะตองศึกษาขั้นตอนการทํางานตางๆ และ
ขอมูลของงานนั้นๆอยางละเอียด เชน ความเร็วของเครื่องจักร การขนยายเครื่องมืออุปกรณและ
คุณภาพชิ้นงานเปนตน 

    ขั้นตอนที่ 2: การบันทึกขอมูลท่ีเก่ียวของ 

    กอนลงมือจับเวลาตองบันทึกขอมูลที่สําคัญในแบบฟอรมใหครบถวนและถูกตอง 
เพื่อใชอางอิงภายหลัง ขอมูลตางๆเหลานี้แบงเปนกลุมไดดังนี้ 

    - ขอมูลที่เกี่ยวของกับการอางอิงในวันหลัง 
    - รายละเอียดผลิตภัณฑ 
    - วิธีการผลิต วิธีการทํา เครื่องมือที่ใช 
    - ผูปฏิบัติงาน(ขอมูลคุณลักษณะที่ตองการของผูปฏิบัติงาน) 
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    - ระยะเวลาการศึกษา 
    - สภาพการทํางาน 

    ขั้นตอนที่ 3: การแบงงานยอยงาน  

    หลังจากไดบันทึกขอมูลทั้งหมดในการทํางานแลว เลือกวิธีการทํางานที่ดีที่สุด
เทาที่เปนไปไดมาทําการแบงงานยอยๆ เพื่อใหมีความชัดเจนและงายตอการจับเวลา 

    งานยอย หมายถึง ขั้นตอนหนึ่งของงานที่กําลังศึกษา ขั้นตอนนี้มีวิธีการทํางานที่
แนนอนทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการสังเกต บันทึกและวิเคราะห 

    หลักเกณฑในการแบงงานออกเปนงานยอย 

    งานยอยตองมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่แนนอนและแบงแยกชัดเจน จุดสิ้นสุดของ
งานยอยเรียกวา “Break Point” จุดสิ้นสุดของงานยอยหนึ่งจะเปนจุดเริ่มตนของงานยอยตอไป 

    - เวลาของงานยอยหรือมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได คือมีจุดเริ่มตนที่
แนนอน และแบงแยกอยางชัดเจน 
    - งานยอยที่ทําดวยแรงงานคน ควรแยกจากงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร 
    - งานยอยที่คนทํางานในขณะเครื่องจักรทํางาน ควรแยกออกจากงานยอยที่
คนงานทําขณะที่เครื่องหยุด 
    - จัดกลุมงานยอยใหอยูในงายเดียวกันแทนที่จะแยกออกจากกัน 
    - งานยอยที่เกิดเปนครั้งคราวใหจับเวลาแยกจากงานยอยที่เกิดประจํา 
    - สามารถระบุรายละเอียดของงานยอยที่ทําได 

    ขั้นตอนที่ 4: การวัดและการบันทึกเวลา 

    หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยบันทึกเรียบรอยแลว จึงทําการจับเวลาซึ่งมี
วิธีการจับเวลา 2 แบบคือ 

    - การจับเวลาแบบตอเนื่อง เมื่อเร่ิมตนจับเวลา เวลาของนาฬิกาจับเวลาที่ 0 
เมื่อส้ินสุดงานยอยที่หนึ่ง ใหอานเวลาจากนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกลงในแบบฟอรมโดยไมตอง
หยุดเวลาไว เมื่อส้ินสุดงานยอยถัดไปก็อานจากนาฬิกาอีก เวลาที่ไดจะตอเนื่องไปเรื่อยๆจนกระทั่ง
ส้ินสุดการจับเวลา เวลาที่ใชในการทํางานแตละงานยอยตองมาคํานวณภายหลัง โดยเอาเวลางานที่
จดไดหักดวยเวลากอนหนานี้ก็จะไดเวลางานยอยนั้นๆ 
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    - การจับเวลาแตละงานยอย เร่ิมตนเวลาของแตละงานยอยจะอานเวลาแลว
บันทึกลงในแบบฟอรม ตั้งเวลาไวที่ 0 อีกเมื่อเร่ิมงานยอยถัดไป ซ่ึงจะไดเวลาทํางานของแตละงาน
ยอยเลย ไมตองนํามาคํานวณอีกครั้ง แตมีขอเสียคือ เวลาที่จดไดมีความผิดพลาดไปบาง เนื่องจาก
ตองมาตั้งเวลาใหเปน 0 ทุกครั้งที่เร่ิมงานยอยใหม จึงมักใชวิธีนี้เฉพาะกับงานยอยที่มีเวลายาวเพราะ
ทําใหคาผิดพลาดมีนอย 

    ขั้นตอนที่ 5: การกําหนดจํานวนครั้งท่ีจะจับเวลา 

    การกําหนดจํานวนครั้งหรือรอบการทํางานที่จะบันทึกเวลาก็คือ การหาขนาดของ
ตัวอยางที่จะบันทึกเวลา โดยทั่วไปเมื่อเราบันทึกเวลาเราจะพบวาโอกาสที่จะบันทึกเวลา ใหสามารถ
จับเวลาของงานยอยแตละงาน ใหมีคาเดียวกันในทุกๆรอบของงานเปนเรื่องยาก เนื่องจากความ
ผิดพลาดในการจับเวลาและความไมสม่ําเสมอของการทํางานของคน หรือความแปรผันดานอื่นๆ
ของงาน ความเชื่อถือไดของขอมูลยอยนอยลง ฉะนั้นจํานวนขอมูลจึงตองเพิ่มขึ้นเพื่อใหขอมูล
เชื่อถือได ดังนั้น จาํนวนรอบในการจับเวลาจึงมากขึ้นตามไปดวย แตถามีความแตกตางนอยจํานวน
รอบในการจับเวลาก็นอยตามไปดวย โดยการเลือกคาเฉลี่ย (Mean) หรือฐานนิยม (Mode) เปนเวลา
ที่ใชงานในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่สรางความเชื่อมั่นและผิดพลาดตามตองการ โดยทั่วไปมี
วิธีการ 3 วิธีคือ 

    - วิธีใชสูตรคํานวณ จากการเปรียบเทียบระดับความเชื่อมั่นเทากับคาระดับ
ความผิดพลาด 
    - ใชตารางสําเร็จรูป 
    - ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 

     การใชสูตรหาขนาดตัวอยาง 

     การหาขนาดตัวอยางหรือจํานวนที่จะตองจับเวลาที่จะตองกําหนดระดับ
ความเชื่อมั่นและความถูกตองไวแลว ในทางสถิติตองทดลองจับเวลาจํานวนหนึ่งกอน (n) แลว
ประยุกตสูตรสําหรับระดับความเชื่อมั่น 95% และใหโอกาสความผิดพลาด ±5% ดังนี้ (วิจิตร ตัณฑ
สุทธิ์ และคณะ, 2547) 

       N =
∑ ∑
∑

 

  เมื่อ     N = ขนาดตัวอยางที่จะหา 

       n  = จํานวนที่ทดลองจับเวลากอน 
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       x  = เวลาในแตละวัฏจักร 

    ขั้นตอนที่ 6: การประเมินคาอัตราการทํางาน 

    ในการจับเวลาและการบันทึกเวลาทํางาน แมวาไดเลือกคนงานที่เหมาะสมมา
ทํางานแลวก็ตาม ขอมูลที่ไดจากการจับเวลาจะมีกรณีที่เวลาที่บันทึกอาจมีคาสูงหรือต่ําเกินไป ซ่ึง
เราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากเวลาขอมูลที่บันทึกได อยางไรก็ตามเรามักพบวาเวลาที่
จับไดสูงหรือต่ําเกินไปนั้น มีสวนที่เกิดจากความเมื่อยลาของคนงานหรือเงื่อนไขของวัสดุซ่ึงนาจะ
เปนสวนหนึ่งของงานที่ทําใหเวลาบันทึกไดเปนไปตามความจริง จึงไมควรขจัดเวลาเหลานี้ออกไป 
ทั้งๆที่เปนเวลาที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางที่ใชขอมูลเวลาที่บันทึกไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ย
หรือ คาเวลาฐานนิยม ยังไมสามารถแกปญหาขอมูลเวลาที่อาจจะเบี่ยงเบนไปเนื่องจากความตั้งใจ
ของคนงานในการทํางาน ทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได จึงตองมีการประเมินคาอัตรา
ความเร็วของการทํางานของคนงานใหเหมาะสมขึ้นการประเมินคาเปนขั้นตอนที่คอนขางลําบาก
โดยสรุปปญหาไดดังนี้ 

    - ปญหาการจับเวลาและบันทึกเวลา 
    - คาเวลาที่จับไดอาจจะสูงไปหรือต่ําเกินไป 
    - เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา  อาจจะสูง
เกินไปเพราะสภาพเวลาที่ตางกัน 
    - อารมณผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา ทําใหอัตราการทํางานผัน
แปรไมเทากันในแตละรอบของการทํางาน 
    - ความชํานาญของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตราการ
ทํางานโดยตรง 

    ปญหาดังกลาวขางตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสม
โดยการใชคาองคประกอบการประเมิน (Rating Factor) 

    ระบบประเมินคาอัตราการทํางานที่ใชอยางกวางขวางประกอบดวย 

    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามความชํานาญและความพยายาม 
(Skill and Effort Rating) 

    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานระบบเวสติงเฮาส (Westinghouse 
System) 

    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานโดยการสังเคราะห (Synthetic Rating) 
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    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามวัตถุประสงค (Objective Rating) 

    - ระบบการประเมินค าอัตราการทํางานตามสมรรถนะการทํ างาน 
(Performance Rating) 

    วิธีการประเมินอัตราการทํางานมีอยูดวยกันหลายวิธี  แตละวิธีไดรับความนิยมมาก
นอยแตกตางกันไป แตวิธีที่จะใชในการศึกษาครั้งนี้คือวิธี “Westinghouse System of Rating” ซ่ึงถูก
คิดขึ้นโดย  บริษัท Westinghouse ในป 1927 โดยพิจารณาจากองคประกอบ 4 ตัวคือ 

1) ทักษะหรือความชํานาญ (Skill) คือความชํานาญในงานที่ทํา (Proficiency in 
following the given method) 

2) ความพยายาม (Effort) คือความตั้งใจหรือความใสใจในการทํางานนั้น (The 
will to work) 

3) สภาพเงื่อนไขการทํางาน (Conditions) คือสภาพแวดลอมโดยทั่วไปในการ
ทํางานนั้นๆ (The general work surroundings) 

4) ความสม่ําเสมอ (Consistency) คือ การรักษาความเร็วหรือจังหวะหรือระดับ
ของผลงานในการทํางาน (of performance) 

    ระบบการประเมินนี้บางครั้งถูกเรียกวา ระบบ LMS ตามชื่อของผูคิดคนขึ้นคือ 
Lowry, Maynard และ Stegemerten การประเมินคาอัตราความเร็วของพนักงานจะใหคะแนนของ
องคประกอบทั้ง 4 ตัวนี้โดยดูจากตารางที่กําหนดไว ในตารางที่ 2 

ตารางที่ 2. คะแนนขององคประกอบตางๆในการประเมินอัตราความเร็วตามวิธีของ Westinghouse 

Skill Effort 

.+0.15 A1 Superskill .+0.13 A1 Excessive 

.+0.13 A2  .+0.12 A2  

.+0.11 B1 Excellent .+0.10 B1 Excellent 

.+0.08 B2  .+0.08 B2  

ตารางที่ 2. (ตอ) 
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Skill Effort 

.+0.06 C1 Good .+0.05 C1 Good 

.+0.03 C2  .+0.02 C2  

0.00 D Average 0.00 D Average 

-0.05 E1 Fair -0.04 E1 Fair 

-0.10 E2  -0.08 E2  

-0.16 F1 Poor -0.12 F1 Poor 

-0.22 F2  -0.17 F2  

Condition Consistency 

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfect 

+0.04 B Excellent +0.03 B Excellent 

+0.02 C Good +0.01 C Good 

0.00 D Average 0.00 D Average 

-0.03 E Fair -0.02 E Fair 

-0.07 F Poor -0.04 F Poor 

ที่มา: รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม (2550) 

    เมื่อทําการใหคะแนน จะไดผลคะแนนในรูป ± x จากนั้นนํา ± x ที่ไดไปคูณดวย 
100 จากนั้นนํามาบวกกับ 100 จะไดเลขประเมินอัตราการทํางานออกมา 

    ตัวอยาง เมื่อทําการใหคะแนนแลว นายเอ ไดคะแนนเทากับ +0.15 

    คิดโดย ((100×(+0.15 ))+100 = 115 

    ดังนั้นนายเอจะมีเลขประเมินอัตราการทํางานเทากับ 115 

    การคํานวณเวลาพื้นฐาน (Basic  Time) 
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    หลังจากทราบเวลาเฉลี่ยที่ใชในการทํางาน และทราบประสิทธิภาพในการทํางาน
แลว  ขั้นตอนตอไปคือการคํานวณหาเวลาปกติของแตละงานยอย โดยใชสมการ (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ 
และคณะ, 2542) 

เวลาพื้นฐาน = เวลาที่ไดจากการทํางาน × เลขประเมินอัตราการทํางาน 

                                               เลขประเมินอัตราการทํางานมาตรฐาน 

    ขั้นตอนที่ 7: การกําหนดเวลาเผื่อ 

    การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคาองคประกอบการ
ประเมินจะยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได เนื่องจากยังไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อสําหรับ   

- เวลาเผื่อกิจสวนตัว (Personal Allowance) 
- เวลาเผื่อความเมื่อยลา (Fatigue Allowance) 
- เวลาเผื่อความลาชา (Delay Allowance) 

    “เวลาเผื่อ” จึงเปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสม เพื่อกิจธุระ
สวนตัว เพื่อการลดความเมื่อยลา และเวลาเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอคอยตางๆ 

    ขั้นตอนที่ 8: การหาเวลามาตรฐาน 

    เมื่อมีการจับเวลาและบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนครั้งที่คํานวณได ใหไดระดับ
ความเชื่อมั่นและระดับความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใชคาเฉลี่ย
หรือคาฐานนิยมของขอมูล จากนั้นปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติเมื่อปรับ
คาเวลาเผื่อจะไดเปนเวลามาตรฐาน เขียนเปนสมการไดดังนี้ (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

      เวลามาตรฐาน = เวลาเฉลี่ย + (เวลาปกติ × %เวลาเผื่อ) 

3. การประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน 

    ประเสริฐ ศรีบุญจันทร และ บุตรี ลักษณาปญญากูล (2551) ไดประยุกตใชระบบ
การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตกระจกนิรภัยเทมเปอรเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต การ
ดําเนินการวิจัยประกอบดวย ศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะหกระบวนการผลิตดวย VSM-Current 
state กําหนดมาตรการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนไดแก การจัดสมดุลสายการผลิต การดําเนิน
กิจกรรม 3ส การบํารุงรักษาดวยตนเอง และการควบคุมดวยสายตา แสดงผลการปรับปรุงดวย 
VSM-Future state ผลการดําเนินการพบวา แผนภูมิสายธารคุณคาในปจจุบันของกระบวนการผลิต
กระจกมีเวลาการผลิตรวมทั้งหมด 14.4 วัน กับ 2,345 วินาที เนื่องจากงานระหวางกระบวนการผลิต
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มากเกินไปเทากับ 5,046 ช้ิน และทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจัดสมดุลการผลิต 
สามารถลดเวลาในการผลิตรวมทั้งหมดเหลือ 1.77 วัน กับ 2,265 วินาที และเกิดงานระหวาง
กระบวนการผลิตเทากับ 642 ช้ิน ทําใหสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิต และลดเวลาในการ
สงมอบได 

    วาทิน อนคํา (2551) ไดประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนโครงสรางรถจักรยานยนต เนื่องจากบริษัทมีคําสั่งซื้อมากขึ้น แต
กระบวนการผลิตขั้นตอนการตัดเฉือนชิ้นงานนั้นไมสามารถผลิตไดทันตามความตองการของลูกคา 
จึงทําการปรับปรุงขั้นตอนดังกลาว โดยการลดความสูญเปลาเนื่องจากการขนยายไดแก ลดปริมาณ
สต็อกของชิ้นงาน กําหนดเสนทางการไหลของงานใหม และออกแบบอุปกรณการขนยายให
เหมาะสม สวนการปรับปรุงการไหลของงงานไดแกการจัดรูปแบบการทํางานระหวางเครื่องจักรกับ
รุนของชิ้นงานใหม  และศึกษาการทํางานของพนักงานโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง หลังการปรับปรุงสามารถผลิตชิ้นงานทันกับความตองการของลูกคา และลด
คาแรงงานไดสัปดาหละรอยละ 55 

    อํานาจ อมฤก (2551) ไดศึกษาการลดเวลาการผลิตรวมโดยการประยุกตใชแนวคิด
แบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตแท็งกรถบรรทุก ใหสามารถตอบสนองคําสั่งซื้อของลูกคา โดยใช
ระบบการผลิตแบบลีนปรับปรุงกระบวนการผลิต และนําซอฟแวรการจําลองสถานการณมาใชใน
การประเมินผล พบวาสามารถลดเวลาการผลิตรวมของแท็งกรถบรรทุกสิบลอชนิดเหล็กกลาลดลง
เฉลี่ยจากระบบการจําลองปจจุบัน 24,189.42 นาที/คัน เหลือ 19,513.34 นาที/คัน คิดเปนรอยละ 
19.36 และแท็งกรถบรรทุกสิบลอชนิดสแตนเลสลดลงเหลือจากระบบการจําลองปจจุบัน 28,122.94 
นาที/คันเหลือ 21,426.76 นาที/คัน คิดเปนรอยละ 23.81 โดยมียอดการผลิตเพิ่มขึ้นจากระบบงาน
จําลองปจจุบันเฉลี่ย 47 คัน/ป เปน 66 คัน/ป 

    วัฒนา ดวงแปน (2550) ไดนําเสนอเทคนิคการออกแบบสายธารคุณคา
กระบวนการผลิตไสกรองรถยนต เพื่อเปนฐานขอมูลในการตัดสินใจสําหรับผูบริหารในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการวาดสายธารคุณคาในกระบวนการผลิตปจจุบันเพื่อคนหาสาเหตุ
ของความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ประยุกตใชเทคนิคการวัดประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร และใชเทคนิคการวางแผนความตองวัสดุในสายธารการผลิตไสกรองดวยระบบการผลิต
แบบดึง เพื่อตอบสนองความตองการขั้นตนที่แทจริงของสายธารประกอบ พบวาสามารถควบคุม
ปริมาณการผลิตชิ้นสวนดวยจังหวะการผลิตที่ใกลเคียงกวาเดิมรอยละ 40.88 เมื่อเทียบกับแผนการ
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ผลิตแบบดึง สามารถลดเวลานําในกระบวนการผลิตลงรอยละ 9.75 รวมถึงลดงานระหวาง
กระบวนการลงรอยละ 12.5 เมื่อเปรียบเทียบกับสายธารคุณคากอนการปรับปรุง 

    สุรศักดิ์ ลลิตเกียรติ (2550) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในชิ้นสวนรถจักรยานยนต 
โดยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในสวนงานขัดเตรียมผิว ขั้นตอนในการดําเนินการเริ่ม
จากการศึกษา วิเคราะหขั้นตอนตางๆ พบวาปญหาของสวนงานขัดเตรียมผิวคือ การสงชิ้นสวนไม
ทันตามความตองการของลูกคาทั้งๆที่การวางแผนเกินกวาการคํานวณประมาณรอยละ 20 จากการ
วิเคราะหสาเหตุเกิดจากความสูญเปลาของกระบวนการคือ การจัดวางของเครื่องจักรไมเหมาะสม 
ทําใหการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบระหวางกระบวนการเปนไปอยางสับสน  มีงานรอระหวาง
กระบวนการ อุปกรณขนยายไมเหมาะสมทําใหเกิดของเสีย ไมมีมาตรฐานในการทํางาน ดังนั้นจึง
ปรับปรุงแกไขโดย การออกแบบผังกระบวนการผลิตใหม จัดทํามาตรฐานการทํางาน ใชเทคนิค
ควบคุมดวยการมองเห็นเพื่อควบคุมการไหลและคุณภาพของผลิตภัณฑ สงผลใหสามารถลด
ระยะทาง ระยะเวลาการทํางาน และเวลานาํของวัสดุคงคลังได 

    Alvarez และคณะ (2009) ไดประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม
ผลิตหลอดฉีดยา เพื่อแกปญหาสินคาคงคลังที่มีปริมาณมาก เครื่องมือลีนที่นํามาใชไดแก แผนภูมิ
สายธารคุณคา ระบบคัมบัง และการใชระบบสายพานลําเลียงรวมกับการจัดเสนทางการไหลของ
วัตถุดิบสําหรับตัวช้ีวัดผลลัพธของการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนคือ LR ( Lean Rate) แสดงอัตรา
การไหลของวัตถุดิบ และ DtD (Dock-to-Dock-Time) แสดงเวลาทั้งหมดของวัตถุดิบตั้งแตรับคํา
ส่ังซื้อจนกระทั่งสงมอบสินคาใหลูกคาพบวาหลังการปรับปรุงคา LR เพิ่มขึ้นจากรอยละ 0.38 เปน 
รอยละ 0.44 และ DtDลดลงจาก 19.75 วัน เปน 17.1 วัน 

    Slomp และคณะ (2009) ศึกษาถึงหลักการผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตตาม
คําสั่งซื้อ (Make to order) ซ่ึงมีความหลากหลายของรายการสินคา วัตถุประสงคของงานวิจัยเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบ โดยปจจุบันกระบวนการผลิตเปนแบบผลัก และมีความสามารถใน
การสงมอบสินคารอยละ 55 ดังนั้นในการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนที่นํามาใชไดแก การควบคุม
งานระหวางกระบวนการ คาเวลาแทกค ระบบการเขากอนออกกอน (FIFO) และการควบคุมระดับ
การผลิต ทําใหความสามารถในการสงมอบสินคาเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 80 

    Abdulmalek และRajgopal (2007) ไดประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม
เหล็กหลอม โดยมีขั้นตอนในการดําเนินการวิจัยเร่ิมตนจากศึกษาขอมูลเบื้องตนของบริษัท จากนั้น
นําขอมูลที่ไดมาจัดทําแผนผังสายธารคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ซ่ึงพบวาความสูญเปลาที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการคือ การมีงานระหวางกระบวนการปริมาณมาก ทําใหเวลานําของกระบวนการผลิต
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สูง ในขณะที่เวลาสําหรับการผลิตซึ่งถือเปนกิจกรรมที่กอมูลคาใชเวลาเพียง 429,030 วินาทีหรือ 5 
วัน คิดเปนรอยละ 10 ของเวลานําเทานั้น เพื่อกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจึงสรางแผนผังสายธาร
คุณคาแสดงสถานะอนาคต โดยใชการตั้งคําถามในหัวขอตางๆเพื่อใหเกิดความคิดในการลดความ
สูญเปลาของกระบวนการผลิตตามระบบการผลิตแบบลีน เชน เวลาแทกคของกระบวนการผลิตนั้น
เปนเทาไหร การมีระบบซุปเปอรมาเก็ตควรทําที่ไหนและอยางไร การใชระบบดึงและคัมบังที่
ขั้นตอนใดและจํานวนคัมบังเปนเทาไหร ระดับการผลิตควรเปนเทาไหร เปนตน จากนั้นเขาสู
ขั้นตอนการกําหนดเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีเปาหมายการประยุกตใช 3 
เครื่องมือไดแก ระบบการผลิตแบบดึงและผลัก (Push/Pull System) การบํารุงรักษาแบบทุกคนมี
สวนรวม (TPM) และการลดเวลาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร (Setup Time Reduction) แตจาก
ขอจํากัดตางๆของกระบวนการ เชน การจัดการคน วัตถุดิบ อาจจะเปนการยากในการปรับปรุงจริง 
จึงไดประยุกตใชการจําลองสถานการณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรอารีนา เวอรช่ัน5 (Arena version 
5) ชวยแสดงใหเห็นถึงการนําเครื่องมือลีนซึ่งประกอบดวย การผลิตแบบดึง การบํารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาติดตั้งเครื่องจักร ไปใชรวมกับการออกแบบการทดลองแบบ
แฟกทอเรียล แบบ 23 (3 ปจจัย 2 ระดับ) ทําใหไดสถานการณจําลองทั้งหมด 8 สถานการณ และ
วิเคราะหผลดวยโปรแกรมมินิแท็บ(Minitab) เพื่อดูความมีนัยสําคัญ อันตรกิริยา 2 ปจจัย และอันตร
กิริยา 3 ปจจัย โดยพารามิเตอรที่ใชวัดผลจากการดําเนินการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนดังกลาวคือ 
เวลานํา และปริมาณงานระหวางกระบวนการของกระบวนการผลิต  ผลจากการวิเคราะหสรุปไดวา 
การประยุกตใชระบบการผลิตแบบผสม (ระบบดึงและผลัก) และการบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวน
รวมมีผลทําใหคาเวลานําและงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง จากนั้นนําผลดังกลาวมาวาด
แผนภูมิสายธารคุณคาแสดงสถานะอนาคต เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนผลิตเหล็กของ
บริษัทกรณีศึกษาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

    Dickson และคณะ (2007) ไดนําระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกตในแผนก
ฉุกเฉินของโรงพยาบาลแหงหนึ่ง เพื่อเพิ่มความพึงพอใจของผูปวย และพนักงาน โดยใชมีขั้นตอน
ดังนี้ เรียนรูเร่ืองลีน สังเกตการณพื้นที่จริง วิเคราะหการไหลของผูปวย ออกแบบกระบวนการใหม 
ทดสอบกระบวนการไหล และการประยุกตใชกระบวนการใหมอยางเต็มรูปแบบ โดยกําหนด
ตัวช้ีวัดผลการปรับปรุงไดแก ความพึงพอใจของผูปวย คาใชจายของผูปวยตอคน และระยะเวลาที่
ผูปวยใชบริการในแผนกฉุกเฉิน พบวาผลการปรับปรุงความพึงพอใจของผูปวยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 
54 เปนรอยละ 59 ระยะเวลาการใชบริการของผูปวยลดลงจาก 161 นาทีเปน 148 นาที และคาใชจาย
ของผูปวยเพิ่มขึ้นจาก 121$ เปน 124$ 



31 

 

วัตถุประสงค 
 

(1) เพื่อศึกษาความสูญเปลา นําเสนอแนวทางการลดความสูญเปลา และลด
ความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

(2) เพื่อประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทู
นาบรรจุขวดแกว 
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บทที่ 2 

วิธีการวิจัย 

1. สํารวจและรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ดังนี ้

    ทําศึกษากระบวนการผลิตและขอมูลที่เกี่ยวของของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน ของแผนกขวดแกวในบริษัทกรณีศึกษา โดยการเขาสังเกตการทํางานในพื้นที่
จริง การสัมภาษณพนักงาน และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ รวมทั้งศึกษาขอกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
และวิธีการทํางานจากคูมือปฏิบัติงานของพนักงานเพื่อใหทราบถึงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลา
ทูนาบรรจุขวดแกวลูกคาบอลตัน ที่ประกอบดวยขั้นตอนหลัก 10 ขั้นตอน ไดแก 

1) การตัดแตงชิ้นปลา 
2) การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 
3) การบรรจุช้ินปลาลงขวด 
4) การเติมเกลือ 
5) การเติมสารละลาย 
6) การชั่งน้ําหนักสุทธิ 
7) การปดผนึกฝา 
8) การเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 
9) การฆาเชื้อ 
10) การจัดเก็บสินคา 

    โดย 2 ขั้นตอนสุดทายไมไดอยูในความรับผิดชอบในการควบคุมงานของแผนก
ขวดแกว ดังนั้นในการศึกษาครั้งนี้ไมไดศึกษาในขั้นตอนดังกลาว 

2. สรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน (The Current State Value Stream 
Mapping: CVSM) ของกระบวนผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน  

    การสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน เพื่อแสดงการไหลของ
วัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวที่กําลัง
ดําเนินการอยูในปจจุบัน เพื่อชวยใหสามารถวิเคราะหความสูญเปลาตางๆและหาแนวทางกําจัด โดย
มีขั้นตอนของการสรางแผนภาพดังตอไปนี้ 
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 2.1 เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ท่ีสําคัญ
ประกอบดวย 

(1) ขอมูลลูกคา ดังนี้ 

- แผนงานที่ใชส่ือสารภายในกระบวนการ  
- ขอมูลที่สงใหผูสงมอบ  
- ปริมาณความตองการสินคาของลูกคา 
- รูปแบบการจัดสงสินคา 
- ความถี่ในการจัดสงสินคา 

(2) ขอมูลผูสงมอบ ดังนี้ 

- เวลานําในการสงมอบวัตถุดิบ 
- ความถี่ในการสงมอบวัตถุดิบ 
- ปริมาณการสงมอบตอคร้ัง 

(3) ขอมูลกระบวนการผลิตและการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
- เวลาทํางานทั้งหมด 
- จํานวนกะทํางาน 
- เวลาทํางานที่มีสําหรับการผลิต (Available Time: A/T) 
- รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time: C/T) 
- รอบเวลาการผลิตรวม (Total Cycle Time: TCT) 
- จํานวนพนักงาน 
- จํานวนผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรอง 
- จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตได 

(4) ขอมูลเก่ียวกับเคร่ืองจักร ดังนี้ 

- ระยะเวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติ (Uptime: U/T) 
- แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

(5) ขอมูลพัสดุคงคลัง ดังนี้ 

- ปริมาณพัสดุคงคลัง 
- สถานที่จัดเก็บพัสดุคงคลัง 
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(6) ปญหาที่พบ ดังนี้ 

- ความสูญเปลาประเภทอื่นๆ และอุปสรรคที่ตองทําใหหยุดการผลิต 

 2.2 จัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    หลังจากรวบรวมขอมูลจากพื้นที่จริงของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน จัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน เพื่อทําใหเห็นถึง
ความสูญเปลาและหาแนวทางกําจัดออก การจัดทําแผนภาพโดยใชสัญลักษณแทนความหมายตางๆ
แสดงในภาคผนวก ก  

3. วิเคราะหความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน
จากแผนภาพกระแสคุณคาปจจุบัน และการลงพื้นท่ีจริง 

    ทําการวิเคราะหและคนหาความสูญเปลา 7 ประการ คือ การรอคอย การ
เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน การผลิตมากเกินไป กระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ การขนยาย การเกิด
ของเสีย และการมีสินคาคงคลังมากเกิน จากแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ประกอบดวย 

 3.1 สภาพสมดุลการผลิตและจุดคอขวดในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว
ลูกคาบอลตัน 

    โดยการสรางแผนภาพเปรียบเทียบระหวางรอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอนที่
บันทึกไดจากการรวบรวมขอมูลกับคาเวลาแท็กค สําหรับคาเวลาแท็กคจะใชเปนตัวกําหนดจังหวะ
การผลิตใหเทากับความตองการของลูกคา และสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 1  

    เวลาแท็กค =  เวลาทํางานที่มีสําหรับการผลิต
จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ

 

    ผลลัพธจากการสรางแผนภาพทําใหสามารถพิจารณาความสมดุลการผลิตและระบุ
จุดคอขวดได หากพบวารอบเวลาการผลิตมีคามากกวาหรือนอยกวาคาเวลาแท็กค แสดงวาไมเกิด
สมดุลการผลิต แตถารอบเวลาการผลิตเทากับเวลาแท็กค แสดงวาเกิดสมดุลการผลิต และจุดที่มีรอบ
เวลาการผลิตสูงสุด คือ จุดคอขวดของกระบวนการผลิต นอกจากนี้การพิจารณาสภาพสมดุลการ
ผลิตสามารถพิจาณาไดจากจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของกระบวนการผลิต โดยคาจํานวน
พนักงานที่เหมาะสมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 2 ดังนี้ 

    จํานวนพนักงานที่เหมาะสม  =  รอบเวลาการผลิตรวมเวลาแท็กค  

(1) 

(2) 
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    นําจํานวนพนักงานของแตละขั้นตอนการผลิตมาเปรียบเทียบกับจํานวนพนักงาน
ที่เหมาะสม หากจํานวนพนักงานของขั้นตอนการผลิตนั้นมีคามากกวาหรือนอยกวาจํานวนพนักงาน
ที่เหมาะสมแสดงวาเกิดสภาพไมสมดุลการผลิต แตกรณีที่พนักงานของขั้นตอนการผลิตนั้นมี
จํานวนเทากับพนักงานที่เหมาะสมแสดงวาเกิดสภาพสมดุลการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน 

 3.2 พิจารณาความสามารถของผูสงมอบวัตถุดิบ 

    โดยเปรียบเทียบกับปริมาณการสงมอบวัตถุดิบกับปริมาณความตองการวัตถุดิบใน
การผลิต วาเพียงพอหรือไม หากพบวาปริมาณการสงมอบมากกวาหรือนอยกวาปริมาณที่ตองการ 
แสดงวาเกิดความสูญเปลาขึ้นในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 

 3.3 พิจารณาขอมูลท่ีรวบรวมได และปญหาที่พบระหวางการเก็บขอมูล เพื่อระบุความสูญเปลา
อ่ืนๆที่มี 

    นอกจากการวิเคราะหความสูญเปลาดวยวิธีการที่ 3.1 และ 3.2 แลว สามารถ
วิเคราะหความสูญเปลาอื่นๆไดจากขอมูลที่รวบรวมได และปญหาที่พบระหวางการเก็บขอมูล 

4. กําหนดตัวชี้วัดผลลัพธลีน 

    หลังจากทําการวิเคราะหความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกวแลว ทําการกําหนดตัวช้ีวัดลีนรวมกับผูที่เกี่ยวของ เพื่อใชเปนตัววัดผลหลังการ
ปรับปรุงดวยการผลิตแบบลีน ประกอบดวย 4 ตัวช้ีวัดและมีวิธีการคํานวณ แสดงดังตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ตัวช้ีวัดผลลัพธลีน 

ตัวช้ีวดั วิธีการคํานวณ 

1. รอยละจํานวนสินคาที่ผลิตได 

 
=

จํานวนสินคาที่ผลิตได

จํานวนสินคาผลิตตามแผน
×100 

2. ผลิตภาพของแรงงาน 
         (ขวด/คน/ช่ัวโมง) =

จํานวนสินคาที่ผลิตได

จํานวนแรงงาน × จํานวนชั่วโมงทํางาน
 

3. รอยละจํานวนขอบกพรอง (Defect) 
 =

จํานวนสินคาที่เกิดขอบกพรอง

จํานวนสินคาทั้งหมดที่ผลิต
×100 

4. รอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่
นํามาใชได (Yield) = 

น้ําหนักวตัถุดิบที่ใชบรรจุขวด

น้ําหนักวตัถุดิบรับเขา
× 100 

5. สรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต (The Future State Value Stream 
Mapping: FVSM) ของกระบวนผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน  

    การสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต คือ การวางแผนดําเนินการ
กําจัดความสูญเปลา เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ยกระดับความสามารถในการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา และระบุเครื่องมือในการจัดการที่เหมาะสม ดังนั้นการดําเนินการและเครื่องมือ
ลีนที่นํามาปรับปรุงและกําจัดความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว
ลูกคาบอลตัน มีดังตอไปนี้ 

 5.1 กําหนดแนวทางเพื่อปรับปรุงและกําจัดความสูญเปลา 

    ก. การปรับปรุงคารอบเวลาการผลิตท่ีมากกวากวาเวลาแท็กค จํานวนพนักงาน
ไมเหมาะสม สามารถกําหนดแนวทางการแกไขปญหาดวยวิธีการเดียวกัน และสามารถดําเนินการ
แกไขไดดังนี้ 

    1) การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

    เปนการศึกษางานเดิม เพื่อนําไปสูการพัฒนาการวิธีการทํางานและลดการใช
วัตถุดิบหรือลดของเสียลง โดยมีขั้นตอนการดําเนินการดัง 

    - ศึกษากิจกรรมยอยของขั้นตอนที่ตองการปรับปรุง และจดบันทึกขอมูล 
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    - วิเคราะหงานของกิจกรรมยอยนั้นดวยการตั้งคําถาม 5W และ 1H ซ่ึงเปน
เทคนิคการตั้งคําถามเพื่อใหทราบตนเหตุของปญหา และไปนําสูการพัฒนาวิธีการทํางานดวย
เทคนิค ECRS คือการขจัดงานที่ไมจําเปน รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน การสลับ
สับเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน และการทํางานใหงายขึ้น จนไดวิธีการทํางานใหมของแตละขั้นตอน 
จากนั้นนําวิธีการทํางานใหมของแตละขั้นตอนจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานโดยการเขียนเปนคูมือ
การปฏิบัติงานและการจัดทําเปนวีซีดี และทําการอบรมพนักงานของแตละขั้นตอนดวยวีซีดีนี้ 
เพื่อใหพนักงานเกิดความเขาใจไดงาย รวดเร็ว และปฏิบัติงานไดถูกตองตามวิธีการทํางานที่ไดจาก
การปรับปรุง 

    2) การศึกษาเวลามาตรฐาน (Time Study)  

    หลังจากกําหนดมาตรฐานการทํางานใหมของแตละขั้นตอนแลว  จากนั้น
ทําการศึกษาเวลามาตรฐาน ซ่ึงการศึกษาเวลามาตรฐานจะเปนเทคนิคในการวัดงานปริมาณงาน
ออกมาเปนหนวยเวลา เพื่อใชเวลามาตรฐานในการกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ซ่ึงมีขั้นตอน
การศึกษาดังนี้ 

- แบงพนักงานของขั้นตอนที่ตองการปรับปรุงออกเปน 2 กลุม คือกลุม
พนักงานที่มีอายุงานเกิน 3 เดือนหรือเรียกวาพนักงานเกา และกลุมพนักงานที่มีอายุงานไมเกิน 3 
เดือนหรือเรียกวาพนักงานใหม โดยแตละกลุมใชจํานวนพนักงาน 3 คน เปนตัวแทนพนักงานมา
ศึกษาเวลามาตรฐาน 

- ออกแบบฟอรมเพื่อใชบันทึกขอมูลขณะศึกษาเวลามาตรฐาน  จากนั้น
เร่ิมตนศึกษาเวลามาตรฐานโดยใชนาฬิกาจับเวลาการทํางานของพนักงานที่เปนตัวแทนของแตละ
ขั้นตอน และบันทึกขอมูลเวลาลงในแบบฟอรมจํานวนคนละ 120 ซํ้า เพื่อนําขอมูลเวลาไปหา
จํานวนรอบในการจับเวลาตัวอยางที่เหมาะสม 

    - การกําหนดจํานวนรอบในการจับเวลา (Sample size) ที่เหมาะสม เพื่อ
ปองกันความคลาดเคลื่อนอันเนื่องมาจากความแปรปรวนของงาน และความเร็วของพนักงานใน
การทํางาน เพื่อใหเกิดคามาตรฐานที่นาเชื่อถือและนําไปใชได การคํานวณหาจํานวนรอบที่
เหมาะสม โดยนําขอมูลเวลาของพนักงานตัวแทนแตละคนที่ไดจากการจับเวลา มาคํานวณในระดับ
ความเชื่อมั่นรอยละ95 และใหโอกาสผิดพลาดรอยละ 5 (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ2542) ไดดัง
สมการที่ 3 
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        N =         40 ∑ 2 ∑ 2

∑

2

 

     เมื่อ  N = ขนาดตัวอยางที่จะหา 

        n = จํานวนที่ทดลองจับเวลากอน 

        x = คาที่อานได (เวลาในแตละวัฏจักร) 

    - ประเมินอัตราการทํางานของพนักงานแตละคน (Observed Rating) 
เนื่องจากความเร็วของพนักงานภายใตสภาวะการศึกษาโดยการจับเวลามีผลตอการคํานวณคาเวลา
มาตรฐาน เชน ความตั้งใจของพนักงาน สภาพแวดลอมการทํางาน และความชํานาญของพนักงาน 
เปนตน จึงตองประเมินอัตราการทํางานของพนักงานแตละคน โดยการนําขอมูลเวลาของพนักงาน
ตัวแทนแตละคนมาคูณดวยคาปรับอัตราความเร็ว จะไดเปนเวลาพื้นฐาน เพื่อนําไปใชในการหา
เวลามาตรฐานการทํางานตอไป  สําหรับคาปรับอัตราความเร็วสามารถหาไดโดยวิธีของ 
Westinghouse (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

    - คํานวณเวลามาตรฐานการทํางาน (Standard Time) ในการคํานวณเวลา
มาตรฐาน ไดกําหนดคาเผื่อเวลาในการทํางานของพนักงานขวดแกว (Allowance) อยูที่รอยละ 11 
และคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard Time) จากสมการที่ 4 (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ, 2542) 

เวลามาตรฐานการทํางาน เวลาพื้นฐาน เวลาพื้นฐาน รอยละคาเผื่อเวลา  

    หลังจากไดคาเวลามาตรฐานการทํางานของแตละขั้นตอนการทํางานแลว นําคานี้
ไปคํานวณหาคาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน เพื่อใชในการกําหนดเปนคาประสิทธิภาพ
การทํางานเปาหมาย สามารถคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน จากสมการ ที่ 5   

  ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  =     เวลาการทํางาน 3,600 วินาที 

(ถาดตอช่ัวโมง)     เวลามาตรฐานในการทํางานนั้น  

- ทดลองดําเนินการปรับปรุงสําหรับการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตของ
ขั้นตอนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงกวาเวลาแท็กคดวยวิธีการศึกษาวิธีการทํางาน และการศึกษาเวลา
มาตรฐาน ใหดําเนินการทดลองลองจริงกับพนักงานตัวแทนของแตละขั้นตอน เพื่อใหไดคารอบ
เวลาการผลิตใหมหลังการปรับปรุงงาน และนําคารอบเวลาการผลิตนี้กําหนดเปนคารอบเวลาการ
ผลิตเปาหมายในการปรับปรุงรวมของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว และ
ใชเปนขอมูลในการจัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

(3) 

(4) 

(5) 
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    ข. ปริมาณวัตถุดิบมีมากกวาหรือนอยกวาความตองการของการผลิต 

    ปริมาณการสงมอบวัตถุดิบจากผูสงมอบมีปริมาณมากกวาหรือนอยกวาความ
ตองการในการผลิต สามารถแกไขไดโดยการปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหม โดยการกําหนด
ขอตกลงการสงมอบเรื่อง ปริมาณ ความถี่ คุณภาพวัตถุดิบ ระหวางผูสงมอบวัตถุดิบและฝายผลิต
ขวดแกวใหชัดเจน และปฏิบัติตามขอกําหนด สําหรับฝายผลิตขวดแกวตองมีการตรวจสอบการ
รับเขาวัตถุดิบและบันทึกขอมูล เพื่อติตามผลการสงมอบใหเปนไปตามขอกําหนด 

    ค. ความสูญเปลาอื่นๆ และปญหาที่พบ 

    พิจารณาเครื่องมือลีนที่เหมาะสมมาดําเนินการแกไขตามลักษณะความสูญเปลา
และปญหาที่พบ 

 5.2 จัดทําแผนภาพสายธารคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

    นําขอมูลจากขอ 5.1 และ 5.2 รวมทั้งเครื่องมือที่ใชในการปรับปรุง มาจัดทําเปน
แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต เพื่อใชแผนภาพนี้เปนแผนในการปรับปรุง แผนภาพ
กระแสคุณแสดงสถานะอนาคตชวยแสดงความชัดเจนของแนวทางการแกไข และผลลัพธที่ไดกอน
ลงมือปฏิบัติ และเกิดขอผิดพลาดไดนอยระหวางลงมือปฏิบัติ 

6. ดําเนินการและประเมินผลลัพธการปรับปรุงดวยตัวชี้วัดผลลัพธลีน 

    ลงมือปฏิบัติจริงตามแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคตเปนระยะเวลา 1 
เดือน และทําการรวบรวมขอมูลผลการทําการเก็บขอมูลผลการปฏิบัติงานที่ไดจากการปรับปรุงของ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว แลวจัดทําเปนแผนภาพกระแสคุณคาแสดง
สถานะปจจุบันหลังการปรับปรุง และใชเปนขอมูลในการประเมินผลหลังจากดําเนินการปรับปรุง 
โดยการเปรียบเทียบระหวางผลกอนการปรับปรุงและผลหลังการปรับดวยตัวช้ีวัดผลลัพธลีน และ
การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

7. สรุปผลการศึกษา ปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 

    ทําการสรุปผลที่คนพบจากการวิจัยคร้ังนี้ พรอมใหขอเสนอแนะเกี่ยวกับประโยชน
ในการประยุกตผลการวิจัย และการนําไปใชของบริษัทกรณีศึกษาในกรณีอ่ืนๆหรือหนวยงานที่
เกี่ยวขอ 
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บทที่ 3 

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

1. ขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 

    ขอกําหนดมาตรฐานเกี่ยวกับผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ของ
บริษัทกรณีศึกษา เปนขอกําหนดที่บริษัทจัดทํารวมกับลูกคา เพื่อใชในควบคุมการผลิตและคุณภาพ
ผลิตภัณฑสุดทาย ไดระบุขอกําหนดดังกลาวไวในคูมือปฏิบัติงาน ไดแก 

- จํานวนชิ้นปลา 4 ช้ินตอขวด  

- น้ําหนักเนื้อปลา 126±2 กรัมตอขวด  

- น้ําหนักสุทธิ 180 กรัมตอขวด  

- ปริมาณเกลือในผลิตภัณฑสุดทายไมเกินรอยละ 1.2  

- เนื้อปลาแข็งไมแตก มีกล่ินปลาทูนา มีกล่ินน้ํามัน  

- ปลาทั้ง 4 ช้ินเรียงตอกันเปนวงกลมในขวด และตองมีการควบคุมลักษณะ
ขอบกพรองตามเกณฑการยอมรับ ดังตารางที่ 4 

ตารางที่ 4. เกณฑขอกําหนดดานคุณภาพผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 

ขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะที่ยอมรับได 

เสนเลือด 
สีดําเขมยาวไมเกิน 1 เซนติเมตร ไมเกิน 2 เสน/ขวด 

สีชมพูยาวไมเกิน 1 เซนติเมตร ไมเกิน 4 เสน/ขวด 

รองกาง 
สีน้ําตาล ไมเกิน 2 จุด/ขวด 

สีเหลือง ไมเกิน 4 จุด/ขวด 

ผิวไหม 
สีน้ําตาล สีดํา ไมยอมรับ 

สีเหลืองออน ไมเกิน 1 จุด/ขวด 

เคิรด ขนาดไมเกิน 0.5*0.5 เซนติเมตร ไมเกิน 2 จุด/ขวด 

 ขนาดความกวางไมเกิน 0.2 เซนติเมตร ไมเกิน 2 ช้ิน/ขวด 
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ตารางที่ 4 (ตอ) 

ขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะที่ยอมรับได 

เนื้อชํ้า ขนาดไมเกิน 0.5*0.5 เซนติเมตร ไมเกิน 2 จุด/ขวด 

ปลาสม ปลาสีสมเขมจากสีปลาปกติ ลักษณะสีเนื้อปลาไมแตกตางกัน 

    สําหรับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ของ
บริษัทกรณีศึกษา มีกระบวนกาผลิต แสดงดังภาพที่ 2 

 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2. กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน’ 

1. ตัดแตงชิ้นปลา 

2. ช่ังน้ําหนกัชิ้นปลา 

3. บรรจุช้ินปลาลงขวด 

5. เติมสารละลาย 

6. ปรับน้ําหนกัสุทธิ 

สุมเช็คขอบกพรองชิ้นปลา 

4. เติมเกลือ 

 

สุมเช็คน้ําหนกัตอขวด 

ผานเครื่องตรวจจับโลหะ 
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ภาพที่ 2. (ตอ) 

    กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ประกอบดวย 10 ขั้นตอน 
ไดแก ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ช่ังน้ําหนักชิ้นปลา บรรจุช้ินปลาลงขวด เติมเกลือ เติมสารละลาย 
ปรับน้ําหนักสุทธิ ปดผนึก เรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ ฆาเชื้อผลิตภัณฑ และคัดแยก จัดเก็บ
ผลิตภัณฑ โดย 2 ขั้นตอนสุดทายไมไดอยูในความรับผิดชอบของแผนกขวดแกว ดังนั้นจึงไมศึกษา
รายละเอียดของดังกลาว สําหรับรายละเอียดงานของขั้นตอนอื่นๆสามารถอธิบายไดดังนี้ 

    ขั้นตอนที่ 1 การตัดแตงชิ้นปลา 

    พนักงานตัดแตงชิ้นปลา นําวัตถุดิบหรือช้ินลอยดปลาทูนาที่ผานการสุมตรวจคา
ความชื้น คาฮีสตามีน และคาปริมาณเกลือของวัตถุดิบปลาแตละแบ็ท มาตัดชิ้นใหไดขนาดเทากับ
ขนาดแทงพลาสติกดวยมีดที่คม โดยแทงพลาสติกถูกออกแบบใหมีขนาดเทากับขนาดของชิ้นปลา
ตามขอกําหนดผลิตภัณฑ นอกจากนี้พนักงานจะตองทําการกําจัดขอบกพรองที่พบในชิ้นลอยดปลา
ทูนา เพราะขอบกพรองนี้ทําใหสินคามีคุณภาพไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา ตัวอยาง
ขอบกพรอง เชน เสนเลือด เนื้อชํ้า และ ผิวไหม เปนตน จนไดช้ินลอยดที่สะอาด รวมถึงมีการคัด
แยกชิ้นลอยดที่มีคุณภาพต่ํา เชน ปลาสม ปลาเขียว และปลาฟองน้ํา ออกจากเนื้อปลาปกติ กอนวาง

สุมเช็คคุณภาพการปดผนึก 

7. ปดผนึก 

8. เก็บผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 

9. ฆาเชื้อผลิตภัณฑ 

10. คัดแยกและจัดเก็บสินคา 
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ช้ินปลาลงในถาดพลาสติก เมื่อครบ 27 ช้ิน พนักงานบริการนําถาดปลาที่ไดไปผานเครื่องตรวจจับ
โลหะ และทําการเปลี่ยนจากถาดพลาสติกเปนถาดสแตนเลสกอนสงไปยังขั้นตอนถัดไป 

 
ภาพที่ 3. การตัดชิ้นปลาขนาดมีขนาดเทากับแทงพลาสติก และการวางชิ้นปลา 27 ช้ิน/ถาด 

    ขั้นตอนที่ 2 การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 

    พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา นําเนื้อปลาที่ผานเครื่องตรวจจับโลหะแลวแลว มาชั่ง
น้ําหนักใหไดน้ําหนัก 124 กรัม ถึง 128 กรัม รวมจํานวน 4 ช้ินตอขวด กรณีที่ช้ินปลาชั่งแลวมี
น้ําหนักเกินกวา 128 กรัม ใหพนักงานเปลี่ยนชิ้นปลาหรือใชมีดเฉือนเนื้อปลาออกพอประมาณจน
ไดน้ําหนักชิ้นปลาที่ตองการ และกรณีที่ช้ินปลามีน้ําหนักนอยกวา 124 กรัม ใหพนักงานเปลี่ยนชิ้น
ปลาชิ้นใหมจนไดน้ําหนักและจํานวนชิ้นปลาตามขอกําหนด และจัดวางชิ้นปลาที่ไดลงในถาดเปน
กอง จํานวน 9 กอง หรือ 9 ขวด 

 
ภาพที่ 4. การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 1 ขวด และการวางชิ้นปลา 9 กอง/ถาด หรือ 9 ขวด/ถาด 

    ขั้นตอนที่ 3 การบรรจุชิ้นปลาลงขวด 

    พนักงานบรรจุนําชิ้นปลาที่ผานการชั่งน้ําหนักตอขวดแลว บรรจุลงขวดแกวดวย
มือทีละชิ้น ระหวางบรรจุตองกดชิ้นปลาภายในขวดเล็กนอยเพื่อปองกันการแตกหักของชิ้นปลา 
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และจัดใหช้ินปลาเรียงเปนวงกลมในขวด ไมมีชองวาง จากนั้นฝายตรวจสอบคุณภาพจะสุม
ตรวจสอบขอบกพรองของชิ้นปลาและน้ําหนักบรรจุตอขวด จํานวน 20 ขวด ทุก 30 นาที  

 

ภาพที่ 5. การบรรจุช้ินปลาลงขวดแกว และลักษณะของชิ้นปลาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 4 การเติมเกลือ 

    สําหรับชิ้นลอยดปลาทูนาแบ็ทที่มีคาเกลือนอยกวาขอกําหนด เมื่อนําชิ้นลอยด
แบ็ทนั้นมาใชในการผลิต ตองทําการปรับคาเกลือ โดยใหพนักงานทําการเติมเกลือลงในขวดแกวที่
บรรจุช้ินปลาเรียบรอยแลว หรือหลังจากขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

 
ภาพที่ 6. วิธีการเติมเกลือผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 5 การเติมสารละลาย 

    ทําการเติมสารละลายดวยเครื่องบรรจุกึ่งอัตโนมัติ 
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ภาพที่ 7. วิธีการเติมสารละลายผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 6 การปรับน้ําหนักสุทธิ 

    หลังจากมีการเติมสารละลายแลวพนักงานตรวจสอบน้ําหนักสุทธิจะทําการ
ตรวจสอบน้ําหนักสุทธิของผลิตภัณฑอีกครั้งทั้งหมดกอนทําการปดผนึก เพื่อปรับน้ําหนักสุทธิให
อยูในชวงขอกําหนด คือ 180 กรัม ถึง 182 กรัม 

 
ภาพที่ 8. วิธีการปรับน้ําหนักสุทธิผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 7 การปดผนึก 

    ผลิตภัณฑที่ผานการปรับน้ําหนักสุทธิแลวจะถูกลําเลียงดวยสายพานเขาเครื่องปด
ผนึกฝาขวดแกว ขั้นตอนนี้ฝายตรวจสอบคุณภาพจะทําการตรวจสอบคุณภาพการปดผนึกฝาตาม
แผนการตรวจสอบของฝายตรวจสอบคุณภาพ 
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    ขั้นตอนที่ 8 การเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 

    ผลิตภัณฑที่ผานการปดผนึกแลวจะถูกลําเลียงดวยสายพานออกจากเครื่องปดผนึก
ไปยังทายสายพาน จากนั้นพนักงานทายสายพานจะเก็บผลิตภัณฑเรียงลงตะกราฆาเชื้อ โดย 1 
ตะกราฆาเชื้อ สามารถบรรจุได 360 ขวด และ 1 หมอฆาเชื้อสามารถบรรจุได 5 ตะกราฆาเชื้อ หรือ 
1,800 ขวด 

 
ภาพที่ 9. การจัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 

2. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน  

 2.1 ขอมูลสําหรับสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    ขอมูลสําคัญที่ใชในการสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ประกอบดวย 

1) ขอมูลลูกคา 

    จากการศึกษาและเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน พบวากระบวนการเริ่มจากฝายวางแผนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษารับคํา
ส่ังซื้อหรือความตองการของลูกคาจากฝายการตลาดผานทางสื่ออิเล็กทรอนิคส (E-mail) ลวงหนา
ประมาณ 3 เดือน จากนั้นฝายวางแผนการผลิตจะวางแผนการผลิตยอยเปนแผนผลิตรายเดือนและ
รายสัปดาห และแผนจะถูกสงผานสื่ออิเล็กทรอนิคสไปยังฝายที่เกี่ยวของ ไดแก ฝายผลิต ฝาย
วิศวกรรม ฝายจัดซื้อ ฝายตรวจสอบคุณภาพ ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายคลังสินคา นอกจากนี้ฝาย
วางแผนการผลิตจะทําหนาที่ควบคุมความพรอมของวัตถุดิบ และการสงมอบสินคาใหไดตาม
แผนการสั่งซื้อ ดังนั้นกอนการผลิตจริง 1 สัปดาห ฝายวางแผนการผลิตจะมีการประชุมกับฝายที่
เกี่ยวของเพื่อติดตามความพรอมในการผลิต สําหรับฝายผลิตแผนกขวดแกว หลังจากไดรับแผนการ
ผลิตประจําสัปดาหแลว หัวหนาแผนกจะทําการวางแผนการผลิตเปนแผนผลิตประจําวัน และเตรียม
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ความพรอมของทรัพยากรที่ตองใชในการผลิต เชน จํานวนพนักงาน จํานวนวัตถุดิบปลาทูนา และ
จํานวนภาชนะบรรจุ สําหรับจํานวนวัตถุดิบปลาทูนา ที่ใชในการผลิตแตละวัน หนาแผนกจะแจง
จํานวนความตองการไปยังฝายผลิตทูนาของบริษัทกรณีศึกษา ทราบลวงหนา 1 วัน เนื่องจาก
กระบวนแปรรูปวัตถุดิบปลาทูนาสดเปนชิ้นลอยดปลาทูนา จะรับผิดชอบโดยฝายผลิตทูนา 
    สําหรับเวลาที่มีสําหรับการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวของบริษัท
กรณีศึกษา กําหนดใหเปน 550 นาที คิดเปน 1 กะทํางาน และจํานวน 6 วันตอสัปดาห โดยลูกคามี
ความตองการสินคาจํานวน 11,000 ขวดตอวัน และผลิตภัณฑสุดทายที่ผานการตรวจสอบคุณภาพ
จากฝายควบคุมคุณภาพแลวจะถูกเก็บเก็บไวที่ฝายคลังสินคาเพื่อรอสงมอบ โดยมีความถี่ในการสง
มอบทุกสัปดาหดวยรถบรรทุก จํานวน 66,000 ขวด 

2) ขอมูลผูสงมอบ 

    ผูสงมอบของแผนกขวดแกว ไดแก แผนกขูดแยกเลือดปลา ฝายผลิตทูนา ของ
บริษัทกรณีศึกษา ทําหนาที่ในการสงมอบวัตถุดิบ ซ่ึงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกว คือ ช้ินลอยดปลาทูนาที่ผานการขูดสะอาดแลว การเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาของ
แผนกขูดแยกเลือดปลาจะถูกเตรียมตามแผนที่มีการแจงจากแผนกขวดแกวกอนการผลิตจริง 1 วัน 
สําหรับปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตองเตรียมตามแผนปจจุบันไดพิจารณาจากความตองการสินคา
ของลูกคาจํานวน 11,000 ขวด/วัน หรือ 1,225 ขวด/ช่ัวโมง ดังนั้นจํานวนชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตอง
เตรียมตอวันคือ 2,080 กิโลกรัม หรือ ช่ัวโมงละ 230 กิโลกรัม เมื่อเนื้อปลาทูนาบรรจุขวดเฉลี่ย 
125.5 กรัม/ขวด และรอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่ใชได คือ 66.4 เพื่อปองกันปริมาณชิ้นลอยด
ปลาทูนาไมพอผลิต จึงมีการเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาเพิ่ม 100 กิโลกรัม ดังนั้นปริมาณชิ้นลอยดปลา
ทูนาที่แผนกขูดแยกเลือดปลาตองเตรียมทั้งหมดคือ 2,180 กิโลกรัม 
    การเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาของแผนกขูดแยกเลือดปลา จะถูกเตรียมจาก 2 กะ
ทํางาน คือ กะกลางวัน โดยมีเปาหมายการผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาตอช่ัวโมงที่ 180 กิโลกรัม และมี
เวลาสําหรับการทํางาน 7 ช่ัวโมง 30 นาที ดังนั้นจํานวนรวมชิ้นลอยดทูนาที่เตรียมไดในกะกลางวัน
คือ 1,350 กิโลกรัม ทําใหปริมาณชิ้นลอยดไมพอสําหรับการผลิตของแผนกแกว และในกะกลางวัน
นี้ไมสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดอีก เนื่องจากขอจํากัดของแรงงานที่มีของแผนกขูดแยกเลือดปลา 
ดังนั้นจึงมีการเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาเพิ่มในกะกลางคืน โดยปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตอง
เตรียมเพิ่มเทากับ 830 กิโลกรัม และชิ้นลอยดปลาทูนาที่เตรียมไดจะนําไปเก็บในหองเย็นที่มีการ
ควบคุมอุณหภูมิระหวาง 0-5 องศาเซลเซียส จากการเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาในกะกลางคืนนี้สงผล
ใหเวลานําในการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาของแผนกขูดแยกเลือดปลา คือ 8 ช่ัวโมง และชิ้นลอยด
ที่เตรียมไดในกะกลางคืนจะถูกนําไปใชในชวงแรกของการผลิตของแผนกขวดแกวกอนเสมอ  
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    สําหรับขอมูลการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาที่รวบรวมได ระหวางวันที่ 10 เดือน
มีนาคม พ.ศ. 2553 ถึง 3 เดือนเมษายน พ.ศ. 2553 รวม 21 วัน ของแผนกขูดแยกเลือดปลา พบวากะ
กลางวันสามารถเตรียมปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาไดเฉลี่ยวันละ 1,200 กิโลกรัม หรือเฉลี่ยช่ัวโมงละ 
160 กิโลกรัม และกะกลางคืนสามารถเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาไดเฉลี่ยวันละ 555.60 กิโลกรัม 
ดังนั้นรวมทั้ง 2 กะทํางาน แผนกขูดแยกเลือดปลาสามารถเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาไดทั้งหมด 
1,828.4 กิโลกรัม 

   3) ขอมูลกระบวนการผลิต และการปฏิบัติงาน 

    กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว กําหนดใหมีเวลาทํางาน ตั้งแต
เวลา 07.00 – 17.30 น. หรือเทากับ 630 นาที จํานวน 1 กะทํางาน และจากเวลาที่มีในการทํางาน
ทั้งหมดไดแบงเปนเวลาทํากิจกรรมตางๆไดแก เวลาเตรียมไลนกอนเริ่มงาน 10 นาที เวลาหยุดพัก
กลางวัน 30 นาที เวลาออกกําลังกาย 10 นาที และเวลาทําความสะอาดไลนหลังเลิกงาน 30 นาที 
รวมเวลาทํากิจกรรม 80 นาที สงผลใหเวลาทํางานที่มีสําหรับการผลิตของแผนกขวดแกวเทากับ 
550 นาที หรือ 33,000 วินาที 
   คารอบเวลาการผลิตและจํานวนพนักงานของแตละขั้นตอนการผลิตในการผลิต
สินคาจํานวน 1 ขวด จากการบันทึกขอมูลพบวา ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลามีรอบเวลาการผลิต 
32.50 วินาที/ขวด ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นมีรอบเวลาการผลิต 14.27 วินาที/ขวด ขั้นตอนการ
บรรจุมีรอบเวลาการผลิต 10.64 วินาที/ขวด ขั้นตอนการเติมเกลือมีรอบเวลาการผลิต 1.00 วินาที/
ขวด ขั้นตอนการเติมสารละลายมีรอบเวลาการผลิต 1.15 วินาที/ขวด ขั้นตอนการปรับน้ําหนักสุทธิ
มีรอบเวลาการผลิต 1.00 วินาที/ขวด ขั้นตอนการปดผนึกมีรอบเวลาการผลิต 1.00 วินาที/ขวด 
ขั้นตอนการเก็บสินคาลงตะกราฆาเชื้อมีรอบเวลาการผลิต 1.68 วินาที/ขวด ดังนั้นกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน มีรอบเวลาการผลิตรวม 63.24 วินาที/ขวด  
    จํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคา
บอลตัน ทั้งหมดรวม 47 คน และสามารถแบงพนักงานออกเปน พนักงานทางตรง คือ พนักงานที่ทํา
หนาที่เปลี่ยนวัตถุดิบใหเปนสินคาของกระบวนการผลิต จํานวน 37 คนไดแก พนักงานตัดแตงชิ้น
ปลา 18 คน ช่ังชิ้นปลา 6 คน บรรจุช้ินปลา 5 คน พนักงานเติมเกลือ 1 คน พนักงานเติมสารละลาย 1 
คน พนักงานชั่งน้ําสุทธิ 2 คน พนักงานปดผนึก 1 คน และพนักงานเรียงสินคาลงตะกราฆาเชื้อ 3 
คน พนักงานทางออม คือ พนักงานที่ไมไดทําหนาที่ในการผลิตโดยตรง จํานวน 11 คน ไดแก 
พนักงานลางขวด 2 คน พนักงานเอกสาร 2 คน และพนักงานบริการ 7 คน  
    และปจจุบันจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเฉลี่ย 8,104 ขวด/วัน โดยมีเปาหมายการ
ผลิต 11,000 ขวด/วัน หรือผลิตไดรอยละ 73.67 ของเปาหมาย นอกจากนี้พบปญหาจากการ
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ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑสุดทายในขั้นตอนการคัดแยกและจัดเก็บที่แผนกสโตรขวดแกว คือ
ผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรอง ไมสามารถนํามาใชไดหรือกลับไปแกไขใหม เชน ช้ินปลาแตก 
ช้ินปลามีรองเลือดสีเขม และมีผิวไหม สงผลใหผลิตภัณฑมีคุณภาพไมเปนไปตามขอกําหนด โดย
จํานวนผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองเฉลี่ย 402 ขวด/วัน หรือคิดเปน 49,567.47 ppm สงผลให
กระบวนการผลิตปจจุบันตองขยายเวลาการผลิต หรือเกิดการสงมอบสินคาลาชา 

    4) ขอมูลเก่ียวกับเคร่ืองจักร 

    เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ไดแก 
เครื่องปดผนึกขวดแกว จากศึกษาขอมูลการหยุดเครื่องของเครื่องปดผนึก ซ่ึงมีสาเหตุจากเครื่องเสีย
ในแตละวันเฉลี่ย 643 วินาที โดยวันที่พบปญหา จะเปนชวงวันแรกของการผลิต สาเหตุเนื่องจาก
การเปลี่ยนรุนการผลิต และมีการปรับแตงเครื่องใหม ทําใหมีการทดลองเดินเครื่องและปรับแตง
เครื่อง เพื่อใหเครื่องทํางานไดปกติ จากขอมูลเวลาหยุดเครื่องนี้ทําใหสามารถหาคาที่เครื่องทํางาน
เปนปกติได ดังนั้นระยะเวลาที่เครื่องปดผนึกขวดแกวทํางานไดปกติ สามารถคํานวณไดจากสมการ
ขางลางนี้ 

 เวลาที่เครื่องปดผนึกทํางานไดปกติ  =  เวลาที่มีสําหรับการผลิต  เวลาหยดุเครื่อง
เวลาที่มีสําหรับการผลิต

 x 100 

         = , วินาที วินาที

,  วินาที
x 100 

         = 98.05 

ดังนั้นรอยละเวลาที่เครื่องปดผนึกทํางานไดปกติ คือ รอยละ 98.05  

    การบํารุงรักษาเครื่องปดผนึกรับผิดชอบโดยฝายวิศวกรรมของบริษัทกรณีศึกษา 
ทางฝายวิศวกรรมไดจัดทําแผนการบํารุงรักษาแบบประจําวัน ประจําสัปดาห และแบบประจําเดือน 
เพื่อเตรียมความพรอมของเครื่องปดผนึกในการใชงานเสมอ สําหรับปญหาการหยุดเครื่องปดผนึก 
สาเหตุจากการเปลี่ยนรุนการผลิตนี้ ทางฝายวิศวกรรมไดมีการวิเคราะหและศึกษาการทํางานของ
เครื่องปดผนึกตลอดมา แตอยางไรปญหาดังกลาวยังเกิดขึ้นเปนระยะ และไมสามารถแกไขไดใน
ปจจุบัน 

    5) ปริมาณพัสดุคงคลัง 

    ปริมาณพัสดุคงคลัง คือ ปริมาณวัตถุดิบ งานระหวางผลิตสินคา และสถานที่
จัดเก็บสินคา ซ่ึงขอมูลปริมาณพัสดุคงคลังจะชวยประเมินความสามารถการไหลของกระบวนการ
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ผลิตได สําหรับปริมาณพัสดุคงคลังของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว พบวา
ปริมาณวัตถุดิบและงานระหวางผลิตมีไมมีการสะสม การผลิตสามารถดําเนินการไดอยางตอเนื่อง 
บางครั้งยังมีการรอคอยวัตถุดิบ เนื่องจากการวัตถุดิบไมพอ สําหรับสถานที่จัดเก็บสินคา คือ ฝาย
คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา จะจัดเก็บผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวนาน 1 สัปดาห กอนสง
มอบใหลูกคาตามขอตกลงการสงมอบ ดังนั้นกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวจึง
ไมพบปญหาการสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 

    6) ความสูญเปลา และปญหาที่พบ 

    - พนักงานขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นปลา และ
ขั้นตอนการบรรจุ มีวิธีการทํางานที่แตกตางหรือขาดมาตรฐานการทํางาน เชน การทํางานของ
พนักงานตัดแตงชิ้นปลาบางคนมีการแตงชิ้นปลาที่ไมสะอาดหรือมีขอบกพรองออกกอนที่จะทํา
การตัดเปนชิ้น แตบางคนไมไดเอาขอบกพรองออกกอนตัดเปนชิ้นๆ ซ่ึงจะสงตอผลคุณภาพของ
ผลิตภัณฑสุดทายไมไดมาตรฐานตามขอกําหนดของลูกคาได หรือการทํางานของพนักงานที่
แตกตางที่มีผลตอผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชได เชน การตัดชิ้นลอยดออกเปนชิ้นๆใน
ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา พนักงานจะทํากะประมาณกับแทงพลาสติกคราวๆกอนวาชิ้นลอยดปลา
ทูนาชิ้นนั้นควรจะตัดเปนชิ้นไดมากสุดกี่ช้ิน เพื่อทําใหผลผลิตชิ้นลอยดที่นํามาใชไดมากที่สุด แต
พนักงานบางคนก็ไมมีการกะประมาณจํานวนชิ้นกอนตัด สงผลตอผลผลิตชิ้นลอยดที่นํามาใชได 
ปจจุบันผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดรวมทั้งกระบวนการเทากับ รอยละ 66.4  

    - พนักงานของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น และ
ขั้นตอนการบรรจุ ไมทราบประสิทธิภาพการทํางานของตัวเองในแตละชั่วโมง จึงทําใหพนักงานไม
เห็นความสําคัญในการทํางานใหไดตามเปาหมาย เนื่องจากผลการทํางานจะถูกบันทึกไวในสมุด
และหัวหนางานหรือผูที่รับผิดชอบไมมีการแจงใหพนักงานทราบ ซ่ึงปญหานี้อาจทําใหพนักงาน
ทํางานไดประสิทธิภาพต่ํากวาเปาหมายได 

    - แผนผังกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 
ปจจุบัน ไดแบงพื้นที่การทํางานออกเปน 2 สวน ไดแก พื้นที่หองตัดแตงชิ้น ซ่ึงเปนพื้นที่การทํางาน
ของพนักงานตัดแตงชิ้นปลา และพื้นที่หองบรรจุขวดแกว ซ่ึงเปนที่การทํางานของพนักงานชั่ง
น้ําหนักชิ้นปลาจนถึงขั้นตอนการปรับน้ําหนักสุทธิ พบวาเกิดการไหลของกระบวนการผลิตไม
ตอเนื่องในพื้นที่หองบรรจุ เนื่องจากพื้นที่การทํางานคอนขางคับแคบ เมื่อเกิดการเคลื่อนไหวของ
พนักงานบางคน พนักงานที่ทํางานอยูบางครั้งตองหยุดทํางาน ซ่ึงมีผลตอประสิทธิภาพการทํางาน
ของพนักงานได โดยแผนผังกระบวนการผลิตปจจุบันของแผนกขวดแกว แสดงดังภาพที่ 10 
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ภาพที่ 10. ผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวกอนการปรับปรุง 

 2.2 แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    หลังจากศึกษาและเก็บขอมูลจากพื้นที่จริงของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทู
นาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน จัดทําเปนแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ตัวอยาง
ขอมูลที่นํามาจัดทําแผนภาพ ไดแก ลูกคาตองการสินคา 11,000 ขวด/วัน ปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนา
ที่สงมอบ 1,828.4 กิโลกรัม/วัน รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการตัดแตงชิ้น การชั่งน้ําหนักชิ้น การ
บรรจุช้ินปลาลงขวด การเติมเกลือ การเติมสารละลาย การปรับน้ําหนักสุทธิ การปดผนึก การ
จัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ การฆาเชื้อผลิตภัณฑ และการจัดเก็บ เทากับ 32.5 วินาที/ขวด 
14.27 วินาที/ขวด 10.64 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.15 วินาที/ขวด 2 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.68
วินาที/ขวด 7,800 วินาที/ขวด และ 25 วินาที/ขวด ตามลําดับ จํานวนพนักงานของแตละขั้นตอน 
จํานวนกะทํางาน ผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองจํานวน 49,567.47 ppm จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิต
ไดเฉลี่ย 8,104 ขวด/วัน เปนตน แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน แสดงดังภาพที่ 11 

หองบรรจ ุ

หองตัดแตงชิ้น 
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ภาพที่ 11. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบนั
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3. วิเคราะหความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน
จากแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน  

 3.1 สภาพสมดุลการผลิต และจุดคอขวดของกระบวนการ 

    ขั้นตอนการตัดแตงชิ้น การชั่งน้ําหนักชิ้น การบรรจุช้ินปลาลงขวด การเติมเกลือ 
การเติมสารละลาย การปรับน้ําหนักสุทธิ การปดผนึก และการจัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ มี
รอบเวลาการผลิต 32.5 วินาที/ขวด 14.27 วินาที/ขวด 10.64 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.15 วินาที/
ขวด 2 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด และ 1.68 วินาที/ขวด ตามลําดับ และปจจุบันลูกคาตองการ
ผลิตภัณฑจํานวน 11,000 ขวด/วัน มีเวลาสําหรับการผลิต 33,000 วินาที ทําใหมีคาเวลาแท็กค 3 
วินาที/ขวด เมื่อเปรียบเทียบระหวางรอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอนกับเวลาแท็กค ดังภาพที่ 12 
สามารถพิจารณาความสมดุลการผลิตไดวา กระบวนการผลิตปจจุบันเกิดสภาพไมสมดุลการผลิต 
เนื่องจากทุกขั้นตอนการทํางานมีรอบเวลาการผลิตไมเทากับคาเวลาแท็กค โดยข้ันตอนการตัดแตง
ช้ินปลา การชั่งน้ําหนักชิ้น และการบรรจุช้ินปลาลงขวดมีรอบเวลาการผลิตมากกวาคาเวลาแท็กค 
หรือเรียกวา จุดคอขวดของกระบวนการผลิต สงผลใหการผลิตไมทันกับความตองการของลูกคา 
และขั้นตอนที่เหลือมีรอบเวลาการผลิตนอยกวาคาเวลาแท็กค สงผลใหพนักงานในขั้นตอนนี้ เกิด
การรอคอยจากขั้นตอนกอนหนาได ดังนั้นอาจจะแกไขโดยการกระจายงานใหแกพนักงานมากขึ้น 
เชน พนักงาน 1 คน รับผิดชอบงานการเติมเกลือและการเติมสารละลาย แตจากขอกําหนดของ
ผลิตภัณฑอาหาร เร่ืองหามการปนเปอนขาม และขอกําจัดของขนาดพื้นที่ทํางานของแผนกขวดแกว 
จําเปนตองจัดพนักงานรับผิดชอบงานแยกกันในแตละขั้นตอน  

 

ภาพที่ 12. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตแตละขั้นตอนกับเวลาแทกค  

0
5

10
15
20
25
30
35

รอ
บเ
วล

าก
าร
ผล

ิต 
(วิ
นา

ที/
ขว

ด)

เวลาแท็กค = 3 วินาที/ขวด 



54 

 

    สภาพสมดุลการผลิต นอกจากพิจารณาคารอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอนแลว 
ยังสามารถพิจารณาไดจากจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของกระบวนการผลิต จากสมการนี้ 

   จํานวนพนักงานที่เหมาะสม (คน) = รอบเวลาการผลิตรวม
เวลาแท็กค

 

          =  .
 

          =    22 คน 

    จํานวนพนักงานที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน จากการคํานวณดวยสมการขางตน คือ 22 คน แตปจจุบันมีจํานวนพนักงาน
ทางตรง 37 คน แสดงวากระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน เกิด
สภาพไมสมดุลการผลิต 

 3.3 ความสามารถของผูสงมอบ 

    จากขอมูลผูสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาที่รวบรวมได พบวาปริมาณการสงมอบชิ้น
ลอยดปลาทูนาของแผนกขูดแยกเลือดปลาเฉลี่ยวันละ 1,824.4 กิโลกรัม แตความตองการของแผนก
ขวดแกวเฉลี่ยวันละ 2,180 กิโลกรัม เพื่อผลิตสินคาใหได 11,000 ขวด/วัน ดังนั้นปริมาณชิ้นลอยดที่
แผนกขวดแกวไดรับในแตละวันไมพอสําหรับการผลิต สงผลใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดนอย
กวาเปาหมาย นอกจากนี้เกิดความสูญเปลาเนื่องจากการคอยวัตถุดิบของพนักงานแผนกขวดแกว 
เนื่องจากปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ใชในการผลิตชวงแรกซึ่งเตรียมจากกะกลางคืนของแผนกขูด
แยกเลือดปลา มีปริมาณ 555.6 กิโลกรัม ซ่ึงนอยกวาเปาหมายที่ 830 กิโลกรัม ทําใหปริมาณชิ้น
ลอยดปลาทูนาที่มีผลิตไดประมาณ 2 ช่ัวโมงแรกเทานั้น จากนั้นพนักงานขวดแกวตองรอชิ้นลอยด
ปลาทูนาที่เตรียมจากกะกลางวัน ดวยกําลังการผลิตที่จํากัดของกะกลางวัน ทําใหไมสามารถสงมอบ
ช้ินลอยดปลาทูนาไดทันกับปริมาณการใชผลิตของแผนกขวดแกว 

 3.4 ขอมูลความสูญเปลาและปญหาที่พบจากแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    - ขอมูลที่นํามาจัดทําเปนแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ที่บงชี้
ถึงความสูญเปลาของกระบวนการผลิตคือ การเกิดขอพรองของผลิตภัณฑสุดทายเฉลี่ยวันละ 
49,567.47 ppm ทําใหจํานวนสินคาที่ผลิตไดนี้ไมสามารถนําไปใช สงผลตอจํานวนสินคาที่จะสง
มอบไมไดตามเปาหมาย โดยลักษณะการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 
ลูกคาบอลตัน สามารถแบงกลุมตามสาเหตุการเกิดขอบกพรองได 3 กลุม คือ เกิดขอบกพรองจาก
เครื่องปดผนึก เชน คอขวดแตก ฝาบุบ และฝาหลวม เกิดขอบกพรองจากกระบวนการผลิต เชน ช้ิน
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ปลาสั้น ช้ินปลาแตก และกางปลา และเกิดขอบกพรองจากผูสงมอบภายนอก เชน ขวดมีรอยราว ฝา
เปนสนิม และฝาถลอก สาเหตุที่ทําใหเกิดขอพรองของผลิตภัณฑสุดทายมากที่สุด คือ กระบวนการ
ผลิต รอยละ 82.36 มีสาเหตุจากพนักงานแตละคนมีวิธีการทํางานที่แตกตาง ขาดมาตรฐานการ
ทํางาน รองลงมาคือ เครื่องปดผนึก รอยละ 17.22 โดยพบมากในวันแรกที่ทําการผลิต เพราะมีการ
ปรับรุนการผลิตใหม และปจจุบันปญหาดังกลาวกําลังดําเนินการแกไขจากฝายวิศวกรรมศาสตร 
และสุดทายคือ ผูสงมอบภายนอก รอยละ 0.42 ซ่ึงผูสงมอบภายนอกจะทําหนาที่ในการสงมอบขวด
แกวแกบริษัทกรณีศึกษา การตรวจรับขวดแกวจากผูสงมอบภายนอกจะทําการสุมตรวจขวดแกวทุก
พาเลตกอนรับเขาโดยฝายประกันคุณภาพ หากพบปญหาการตรวจสอบจะไมยอมรับและสงคืนไป
ยังผูสงมอบ นอกจากนี้กอนนําขวดแกวมาใชผลิต ฝายตรวจสอบคุณภาพของแผนกขวดแกวจะทํา
การสุมตรวจคุณภาพอีกครั้ง กอนอนุญาตใหนํามาผลิตได เห็นไดวากระบวนตรวจสอบคุณภาพขวด
แกวมีมาตรฐานที่ชัดเจน สงผลใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายนอยที่สุด 

    สําหรับปญหาที่พบในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวขณะ
รวบรวมขอมูลจัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันทั้ง 3 ปญหา โดยรายละเอียดได
กลาวมาแลวในขอ 2.1 ไดแก การขาดมาตรฐานการทํางาน การสื่อสารที่ไมมีประสิทธิภาพ และ
แผนผังกระบวนการผลิตไมเหมาะสม ถือวาเปนความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ไม
ประสิทธิภาพ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกับกระบวนการผลิต จึงควรปรับปรุงปญหาดังกลาว 

4. สรางแผนภาพกระแสคุณแสดงสถานะอนาคตของกระบวนผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว กลุมลูกคาบอลตัน (The Future State Value Stream Mapping: FVSM) 

    กอนสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต มีการทบทวนความตองการ
ของลูกคาใหม พบวาความตองการผลิตภัณฑของลูกคาเพิ่มจํานวนจาก 11,000 ขวด/วัน เปน 

18,000 ขวด ทําใหคาเวลาแท็กคของการผลิตเปลี่ยนจาก 3.0 วินาที/ขวด เปน 1.83 วินาที/ขวด ซ่ึงคา
เวลาแท็กคที่นอยลงนี้ สงผลใหกระบวนการผลิตตองผลิตผลิตภัณฑใหเร็วขึ้น การทําใหคาเวลา
แท็กคเพิ่มขึ้นจะชวยลดความเร็วของกระบวนการผลิตได สามารถทําโดยการเพิ่มเวลาที่มีสําหรับ
การผลิต จากการหยุดกิจกรรมการเตรียมไลนผลิตตอนเชา 10 นาที ทําใหเวลาที่มีสําหรับการผลิต
เพิ่มขึ้นจาก 550 นาที เปน 560 นาที สงผลใหเวลาแท็กคเพิ่มจาก 1.83 วินาที/ขวด เปน 1.87 วินาที/
ขวด ดวยวิธีการดังนี้ 

- จัดใหพนักงานจํานวน 2 คน เขางานตอน 06.50 น.แทน 07.00 น.เพื่อเตรียม
อุปกรณใหพรอมกอนเวลาเริ่มงานของแผนกขวดแกว และใหพนักงานดังกลาวเลิกงานกอน
พนักงานคนอื่น 10 นาที เพื่อควบคุมเวลาการทํางาน 
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 4.1 แนวทางการปรับปรุง และกําจัดความสูญเปลา 

  4.1.1 รอบเวลาการผลิตท่ีมากกวาเวลาแท็กค จํานวนพนักงานไมเหมาะสม  

    สามารถกําหนดแนวทางการแกไขปญหาดวยวิธีการเดียวกัน ดังนี้ 

   4.1.1.1 การศึกษาวิธีการทํางาน 

     ก. กิจกรรมยอยและการบันทึกงานขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ซ่ึง
ประกอบดวย 7 กิจกรรมยอย ดังนี้ 

ตารางที่ 5 กิจกรรมยอยของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

กิจกรรม ภาพ 

1 .พนักงานตัดแตงชิ้นปลา เดินไปหยิบปลา
ที่บรรจุในถาดแสตนเลสในรถเข็นที่จอดอยู
ดานหนาหองตัดแตง  โดยแตละถาดจะ
บรรจุช้ินลอยดปลาทูนาไมเกิน 11 กิโลกรัม 
เพื่อนํามาตัดแตงชิ้นจนชิ้นลอยดปลาทูนา
จนหมด และพนักงานจะเดินไปหยิบถาด
ตอไปในรถเข็น 

 

2.พนักง านทํ าก ารตกแต งชิ้ นปลาที่ มี
ขอบกพรองใหไดคุณภาพตามขอกําหนด
ของมาตรฐานผลิตภัณฑ 

 

 

3. พนักงานนําแทงพลาสติกที่มีขนาด
เทากับขนาดชิ้นที่ตองการมาทาบที่ ช้ิน
ลอยดจากหัวปลามายังสวนหาง เพื่อใหได
จํานวนชิ้นมากที่สุด  

 



57 

 

ตารางที่ 5 (ตอ) 

กิจกรรม ภาพ 

4. ผาชิ้นปลาที่มีขนาดใหญและตกแตงชิ้น
ปลา 

 

 

1. พนักงานตองสํารวจความสะอาดของ
ช้ินปลาหลังจากทําการตัดชิ้นเสมอ เพื่อ
ควบคุมความสะอาดของชิ้นปลากอนเก็บลง
ถาด 

 

- 

6. วางชิ้นปลาในถาดจนครบ 27 ช้ินตอถาด 
และนําไปผานเครื่องตรวจจับโลหะ 

 

 

7. นําถาดปลาที่ตัดแตงชิ้นแลวไปผาน
เครื่องตรวจจับโลหะ และเปลี่ยนถาดจาก
ถาดพลาสติกเปนถาดสแตนเลส เนื่องจาก
ขอกําหนดของลูกคาหามใชถาดพลาสติก
หลังจากผานเครื่องตรวจจับโลหะแลว 
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ตารางที่ 6 กิจกรรมยอยขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

กิจกรรม ภาพ 

1. พนักงานสํารวจความสะอาดของชิ้น
ปลากอนที่จะชั่งน้ําหนัก - 

2. ช่ังชิ้นปลาใหไดน้ําหนัก 124-128 กรัม
ตอขวดหรือกอง จํานวนชิ้น 4 ช้ินตอกอง  

 

3. ช้ินปลาที่ช่ังเสร็จแลวจะถูกวางเปนกอง
ในถาด โดยแตละถาดจะบรรจุได 9 ขวด
หรือ 9 กอง โดยลักษณะการวางจะวางขวาง
สลับกัน เพื่อปองกันชิ้นปลาปะปนระหวาง
กอง สงผลใหน้ําหนักเนื้อปลาตอขวดไมได
ตามที่กําหนดได 

 

ตารางที่ 7 ศึกษากิจกรรมยอยของขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาลงขวด  

กิจกรรม ภาพ 

1. พนักงานบรรจุช้ินปลาตองสํารวจความ
สมบูรณของชิ้นปลาและขวดแกวกอนการ
บรรจุช้ินปลาทุกครั้ง  
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ตารางที่ 7 (ตอ) 

กิจกรรม ภาพ 

2. บรรจุช้ินปลาลงขวดแกว 1 กองตอขวด 
และใหช้ินปลาจัดเรียงเปนวงกลมภายใน
ขวด จากนั้นปลอยไปตามสายพานเพื่อ
ลําเลียงไปยังขั้นตอนถัดไป 

 

 

ข. วิเคราะหงานดวยคําถาม 5W และ 1H เพื่อนําไปสูการพัฒนาดวย
เทคนิค ECRS 

จากการศึกษากิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่ง
น้ําหนักชิ้นปลา และการบรรจุช้ินปลาลงขวดแกว ดวยการตั้งคําถาม 5W และ 1H (รายละเอียดการ
วิเคราะหกิจกรรมแสดงในภาคผนวก  ข.) พบวาขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลามีกิจกรรมยอย 7 
กิจกรรมนั้นสามารถตัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออกได 1 กิจกรรมและทําใหงายขึ้น 2 กิจกรรม ขั้นตอน
การชั่งน้ําหนักชิ้นปลามีกิจกรรมยอย 3 กิจกรรมนั้นสามารถทําใหงายขึ้น 1 กิจกรรม สําหรับ
ขั้นตอนการบรรจุช้ินปลามีกิจกรรมยอย 2 กิจกรรมนั้นไมสามารถปรับปรุงกิจกรรมใดได โดยการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานของแตละกิจกรรมยอยมีรายละเอียดดังนี้ 

    การขจัดงานที่ไมจําเปน สามารถดําเนินการไดดังนี้ 

    กําจัดขั้นตอนการเดินของพนักงานตัดแตงชิ้นปลา ไปหยิบถาดที่บรรจุช้ินลอยดใน
รถเข็นหนาไลนผลิต โดยมอบหมายใหเปนหนาที่ของพนักงานบริการแทน และทําการอบรม
พนักงานบริการใหเขาใจงานที่รับผิดชอบ ไมละเลยหนาที่ 

การทํางานใหงายขึ้น สามารถดําเนินการไดดังนี้ 

1) ลดเวลาการแตงชิ้นปลาที่ไมสะอาดในขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา โดยการ
ควบคุมคุณภาพเนื้อปลาจากผูสงมอบดวยการสุมเช็คคุณภาพวัตถุดิบรับเขาลงในแบบฟอรม
ตรวจสอบวัตถุดิบรับเขาของแผนกขวดแกว และกําหนดเกณฑการยอมรับรวมกับผูสงมอบ ผลจาก
การควบคุมคุณภาพ การกําหนดเกณฑคุณภาพนี้นอกจากจะลดเวลาในขั้นตอนการตกแตงชิ้นปลา
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แลว ยังสงผลดีตอการลดจํานวนสินคาที่เกิดขอบกพรองและเพิ่มรอยละผลผลิตชิ้นลอยดที่นํามาใช
ได  

2) ลดจํานวนชิ้นบรรจุตอถาดจากเดิม 27 ช้ินตอถาดเหลือ 24 ช้ินในขั้นตอน
การตัดแตงชิ้นปลา เพราะชวยใหงานไหลไดเร็วข้ึน 

3) กิจกรรมยอยในขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นใหลดจํานวนกองชิ้นปลาตอถาด
จาก 9 กองเหลือ 6 กอง เพื่อใหงานไหลไดเร็วขึ้น และชวยปองกันชิ้นปลาปนกันระหวางการขนสง
ไปยังขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา เพราะจะทําใหน้ําหนักเนื้อบรรจุขวดไมไดตามที่กําหนด หรือเกิด
งานเสียในขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาได 

ค. การกําหนดเปนมาตรฐานงาน (Standardized Work)  

กําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานใหมในกิจกรรมยอยหลักที่เหลือ หลังจากมีการ
ประยุกตใชเทคนิค ECRS แลว นอกจากนี้ผูวิจัยรวมกับหัวหนางานฝายผลิตขวดแกวไดมีการจัดทําวี
ซีดีการทํางานของแตละขั้นตอน เพื่อใชสําหรับการอบรมพนักงานเกาใหมีการทํางานที่ถูกตอง
เหมือนกัน และใชอบรมพนักงานใหมกอนเริ่มปฏิบัติงานใหสามารถเขาใจวิธีการทํางานไดงาย 
รวดเร็ว และถูกตอง การจัดทํามาตรฐานการทํางาน นอกจากชวยกําจัดจุดคอขวดและลดรอบเวลา
การผลิตไดแลว ยังชวยลดการเกิดขอบกพรองในชิ้นลอยดปลาทูนาและเพิ่มผลผลิตชิ้นลอยดปลาทู
นาที่นํามาใชได  

     4.1.1.2 การศึกษาเวลามาตรฐานการทํางาน (Time Study) 

    หลังจากสรางมาตรฐานการทํางานใหม และทําการอบรมพนักงานดวยมาตรฐาน
งานใหมนี้ จนพนักงานมีวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตองตามมาตรฐานเหมือนกัน ขั้นตอนตอไปคือ 
การศึกษาเวลามาตรฐานการทํางานของทั้ง 3 ขั้นตอน เพื่อหารอบเวลาการผลิตจริง โดยมีขั้นตอน
การดําเนินการดังนี้ 
     นําพนักงานตัวแทนของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 
และการบรรจุช้ินปลาลงขวด มาศึกษาเวลามาตรฐาน โดยแตละขั้นตอนจะแบงเปนพนักงาน
ออกเปน 2 กลุม คือพนักงานเกา และพนักงานใหม กลุมละ 3 คน จับขอมูลเวลาการทํางานของ
พนักงานแตละคนจํานวน 120 ซํ้า โดยวิธีการจับขอมูลเวลาของแตละขั้นตอน ดังนี้   
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- เวลาที่พนักงานตัดแตงชิ้นปลาตอถาด (วินาที/ถาด)โดยเริ่มจับเวลาใน
ขั้นตอนแรกของการทํางานคือ พนักงานหยิบชิ้นปลาขึ้นมาจากถาดปลาเพื่อทําการแตงชิ้นปลาให
สะอาด  และหยุดเวลาในขั้นตอนสุดทายของการทํางาน คือ จํานวนชิ้นปลาตอถาดครบ 24 ช้ิน 

- เวลาที่พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลาตอถาด (วินาที/ถาด) โดยเริ่มจับเวลาใน
ขั้นตอนแรกของการทํางานคือ พนักงานหยิบชิ้นปลาชิ้นแรกชั่ง และหยุดในขั้นตอนสุดทายของการ
ทํางานคือ จํานวนชิ้นปลาตอถาดครบ 6 กอง หรือ 6 ขวด 

- เวลาที่พนักงานบรรจุช้ินปลาลงขวดตอถาด (วินาที/ถาด) โดยเริ่มจับเวลา
ในขั้นตอนแรกของการทํางานคือ พนักงานหยิบปลาชิ้นแรกบรรจุลงขวด และหยุดในขั้นตอน
สุดทายของการทํางานคือ พนักงานบรรจุช้ินปลาหมดถาด 

    จํานวนรอบในการบันทึกเวลา 120 ซํ้า เปนขนาดที่เพียงพอทําใหขอมูลที่ไดมี
ความนาเชื่อถือ และนําไปใชได การประเมินอัตราการทํางานของพนักงาน จะใชหลักการประเมิน
อัตราความเร็วตามวิธีของ Westinghouse และเวลามาตรฐานที่ไดจากการศึกษาเวลาจากพนักงาน
ตัวแทนแตละกลุมของแตละขั้นตอน แสดงในภาคผนวก ค และจากคามาตรฐานการทํางานที่
คํานวณไดนี้ นํามาคิดเปนคาประสิทธิภาพการการทํางาน และรอบเวลาการผลิต สรุปไดดังตารางที่ 
8  

ตารางที่ 8. ประสิทธิภาพการทํางานและรอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอน 

พนักงาน 

ประสิทธิภาพการทํางาน 

(ถาด/ช่ัวโมง) 
เฉลี่ย รอบเวลาการผลิต 

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3  (ถาด/ช่ัวโมง) วินาที/ขวด 

ตัดแตงชิ้นปลาคนเกา 24.87 25.95 28.10 26.30 23.08 

ตัดแตงชิ้นปลาคนใหม 52.35 49.32 48.23 15.95 37.50 

ช่ังน้ําหนกัชิ้นปลาคนเกา 16.99 15.12 15.76 49.97 12.00 

ช่ังน้ําหนกัชิ้นปลาคนใหม 28.09 30.71 29.65 29.48 20.69 
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ตารางที่ 8 (ตอ)   

พนักงาน 

ประสิทธิภาพการทํางาน 

(ถาด/ช่ัวโมง) 
เฉลี่ย รอบเวลาการผลิต 

คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3  (ถาด/ช่ัวโมง) วินาที/ขวด 

บรรจุช้ินปลาคนเกา 62.12 57.57 59.57 59.84 10 

บรรจุช้ินปลาคนใหม 38.31 41.53 40.60 40.15 15 

    หลังจากคํานวณคาประสิทธิภาพของพนักงานตัวแทนแลว  นําผลที่ไดจาก
การศึกษาวิธีการทํางานและเวลามาตรฐานไปทดลองใชในการปรับปรุงงานจริง กับขนาดกลุม
ตัวอยาง ทําใหสามารถกําหนดคาประสิทธิภาพเปาหมายของพนักงานแตละขั้นตอนได ดังตารางที่ 
9 และผลจากการทดลองจริงนี้ ทําใหรอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชได เทากับ 72.50 
ซ่ึงเพิ่มขึ้นจากรอยละ 66.4 หรือเพิ่มขึ้นคิดเปนรอยละ 9.10 ดังนั้นการจัดทํามาตรฐานการทํางาน
สามารถลดการสูญเสียของผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชได 
    สําหรับรอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุงเปรียบเทียบกับรอบเวลาผลิตเปาหมาย
พบวา ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลาพนักงานเกาลดลงจาก 32.50 23.08 วินาที/ขวดเหลือ 23.08 วินาที/
ขวด หรือลดลงรอยละ 29 ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นพนักงานเกาลดลงจาก 14.27 วินาที/ขวด เหลือ 
12 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 15.9 และข้ันตอนการบรรจุช้ินปลาลงขวดพนักงานเกาลดลงจาก 
10.64 วินาที/ขวด เหลือ 10.00 วินาที/ขวด หรือลดลงไดรอยละ 6 

ตารางที่ 9. ประสิทธิภาพการทํางานเปาหมาย 

ขั้นตอน 
ประสิทธิภาพการผลิต  

(ถาด/คน/ช่ัวโมง) 

การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานเกา 
การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานใหม 

26 
16 

การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานเกา 
การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานใหม 

50 
29 

การบรรจุช้ินปลาพนักงานเกา 
การบรรจุช้ินปลาพนักงานใหม 

60 
40 
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   นอกจากนี้การกําหนดคาประสิทธิภาพการทํางานเปาหมาย ยังทําใหสามารถกําหนด
จํานวนพนักงานที่เหมาะสมของแตละขั้นตอนได เพื่อทําใหเกิดสมดุลการผลิต และผลิตผลิตภัณฑ
ไดทันกับความตองการของลูกคา ที่ช่ัวโมง 1,950 ขวด ดังตารางที่ 10  

ตารางที่ 10 จํานวนพนักงานขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลาที่เหมาะสม 

กรณ ี พนักงานเกา (คน) พนักงานใหม (คน) รวม (คน) จํานวนขวด/ช่ัวโมง 

1 13 0 13 2,027 

2 12 1 13 1,968 

3 11 3 14 2,004 

4 10 4 14 1,954 

5 9 6 15 1,980 

6 8 8 16 2,016 

7 7 9 16 1,956 

8 6 11 17 1,992 

9 5 13 18 2,028 

10 4 14 18 1,968 

11 3 16 19 2,004 

12 2 18 20 2,040 

13 1 19 20 1,980 

14 0 21 21 2,016 

    จากตารางที่ 10 จะเห็นไดวากรณีที่ใชพนักงานเกา 8 คน และพนักงานใหม 8 คน 
จะทําใหไดผลิตภัณฑจํานวน 2,004 ขวด/ช่ัวโมง เทากับกรณีที่ใชพนักงานเกา 3 คน และพนักงาน
ใหม 16 คน จํานวน แตทั้ง 2 กรณีมีจํานวนพนักงานตางกัน 3 คน ซ่ึงเปนคาแรงที่ตองจายเพิ่มขึ้น 
ดังนั้นแผนกขวดแกวตองพยายามรักษาพนักงานไมใหเกิดการลาออกบอย เพื่อลดจํานวนของ
พนักงานใหม และเพิ่มประสิทธิภาพพนักงานใหมใหมีเทาเทียมกับพนักงานเกาเชนเดียวกับขั้นตอน
การชั่งน้ําหนัก และขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาขวด   
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ตารางที่ 11 จํานวนพนักงานขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นปลาที่เหมาะสม 

กรณ ี พนักงานเกา (คน) พนักงานใหม (คน) รวม (คน) จํานวนขวด/ช่ัวโมง 

1 7 0 7. 2,100 

2 6 1 7 1,974 

3 5 3 8 2,042 

4 4 5 9 2,070 

5 3 7 10 2,118 

6 2 8 10 1,992 

7 1 10 11 2,040 

8 0 12 12 2.088 

ตารางที่ 12 จํานวนพนักงานขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาที่เหมาะสม 

กรณ ี พนักงานเกา (คน) พนักงานใหม (คน) รวม (คน) จํานวนขวด/ช่ัวโมง 

1 6 0 6 2,160 

2 5 1 6 2,040 

3 4 3 7 2,160 

4 3 4 7 2,040 

 2 6 8 2,160 

6 1 7 8 2.040 

7 0 9 9 2,160 
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  4.1.2 ปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาไมพอ และเกิดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอยปริมาณ
ชิ้นลอยดปลาทูนา 

    สามารถแกไขโดยการประยุกตใชเทคนิคการวางแผนการผลิต ดังนี้ 

การวางแผนการผลิต 

    เนื่องดวยความตองการสินคาของลูกคาตอวันคือ 18,000 ขวด และเวลาการทํางาน
ที่มีของฝายผลิต 560 นาที ดังนั้นจะตองผลิตสินคาใหไดชั่วโมงละ 1,930 ขวด อยางไรก็ตามเพื่อ
ปองกันไมใหเกิดการหยุดชะงักของสายการผลิต จึงกําหนดใหผลิตสินคาที่ 1,950 ขวด/ช่ัวโมง และ
ผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่สามารถนํามาใชไดที่รอยละ 72.5 ซ่ึงเปนคาเปาหมายที่ไดจากทดลอง
และน้ําหนักเนื้อปลาตอขวดโดยเฉลี่ยที่ 125.5 กรัม ดังนั้นจะตองใชเนื้อปลาอยางนอย 335 
กิโลกรัม/ช่ัวโมง หรือ 3,130 กิโลกรัม/วัน 
    เพื่อควบคุมปริมาณวัตถุดิบใหเพียงพอตอการผลิต ฝายผลิตขวดแกวจะตอง
ปรับปรุง เร่ืองแรก คือ การวางแผนเพื่อเบิกวัตถุดิบเริ่มตนเพื่อใหทางฝายผลิตทูนานํามาเตรียมเปน
ช้ินลอยดปลาทูนานึ่งสุก จะตองพอสําหรับการผลิตทั้งวันโดยการนําคารอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลา
ทูนามาใชในการวางแผนที่ 72.5 จากนั้นมีการกําหนดปริมาณการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาที่เตรียม
ไดของแตละกะดังนี้ กะกลางคืนปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตองสงมอบเทากับ 1,780 กิโลกรัม 
และกะกลางวันปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตองสงมอบเทากับ 1,350 กิโลกรัม และแผนกขวดแกว
ตองมีการบันทึกปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่รับจากผูสงมอบเสมอ เพื่อใชในการติดตาม ปองกัน
การหยุดของกระบวนการผลิต พรอมกับการตรวจสอบคุณภาพชิ้นลอยดปลาทูนากอนรับมาใชทุก
คร้ัง เพื่อใหไดเนื้อปลาที่มีคุณภาพตามที่ตองการ 

  4.1.3  การเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย และกระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ 

    สําหรับความสูญเปลาจากการเกิดการขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย โดยมี
สาเหตุสวนใหญมาจากกระบวนการทํางานที่ขาดมาตรฐานการทํางาน ดังนั้นสามารถแกไขไดโดย
การจัดทํามาตรฐานการทํางานดวยวิธีการศึกษาวิธีการทํางานของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่ง
น้ําหนักชิ้น และการบรรจุช้ินปลาลงขวด เชนเดียวกับการลดรอบเวลาการผลิตขางตน จะทําให
ปริมาณการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายลดลง สามารถลดความสูญเปลาจากการ
กระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ สามารถดําเนินการไดดังนี้ 

- การสื่อสารไมมีประสิทธิภาพ แกไขโดยจัดทํากระดานแสดงประสิทธิภาพ
การทํางานเพื่อบันทึกประสิทธิภาพพนักงานรายคน และติดตั้งกระดานแสดงประสิทธิภาพการ
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ทํางานไวบริเวณที่ทุกคนสามารถเห็นไดชัด แทนการบันทึกในสมุดรายงานแบบวิธีการเดิม การ
ปรับปรุงดังกลาวเรียกวา”การควบคุมดวยสายตา” 

- แผนผังกระบวนการผลิตไมเหมาะสมทําการปรับผังกระบวนการของหอง
บรรจุใหม โดยการยายพนักงานของขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นมายังหองตัดแตงชิ้นปลา การปรับ
แผนผังใหมจะทําใหเกิดการไหลไดตอเนื่อง และพ้ืนที่ของขวดแกวมีที่วางเพิ่มขึ้น 4.6 ตารางเมตร 
และสมารถแสดงแผนผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวหลังการปรับปรุงไดดังภาพที่ 13 

 

ภาพที่ 13. ผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวหลังการปรับปรุง 

 4.2 จัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

    หลังจากนําเสนอแนวทางแกไขความสูญเปลาแลว จัดทําแผนภาพสายธารคุณคา
แสดงสถานะอนาคต โดยใชขอมูลจากขอ 4.1 ตัวอยางขอมูล ไดแก ลูกคาตองการสินคา 18,000 
ขวด/วัน ปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่สงมอบ 3,130 กิโลกรัม/วัน รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการ
ตัดแตงชิ้น การชั่งน้ําหนักชิ้น การบรรจุช้ินปลาลงขวด การเติมเกลือ การเติมสารละลาย การปรับ
น้ําหนักสุทธิ การปดผนึก การจัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ การฆาเชื้อผลิตภัณฑ และการ
จัดเก็บ เทากับ 23.08 วินาที/ขวด 12.00 วินาที/ขวด 10.00 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.15 วินาที/ขวด 
2 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.68วินาที/ขวด 7,800 วินาที/ขวด และ 25 วินาที/ขวด ตามลําดับ จํานวน

หองบรรจ ุ

หองตัดแตงชิ้นปลา 
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พนักงานของแตละขั้นตอน จํานวนกะทํางาน จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเฉลี่ย 18,000 ขวด/วัน เปน
ตน แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอล
ตัน แสดงดังภาพที่ 14 
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ภาพที่ 14. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

68 
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5. ดําเนินการและประเมินผลลัพธการปรับปรุงดวยตัวชี้วัดผลลัพธลีน 

จากการสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงอนาคต ผูวิจัยและทีมงานฝายผลิตขวดแกวไดนํา
แผนภาพดังกลาวไปประยุกตใชจริง ตั้งแตวันที่ 16 ธันวาคม พ.ศ. 2553 ถึง 31 มกราคม พ.ศ. 2554 รวม 30 
วัน โดยผลการปฏิบัติงานสามารถสรุปไดดังนี้ 

 5.1 ขอมูลผลการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง  

    - รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่งน้ําหนักชิ้น และการบรรจุ
ช้ินปลาลงขวด หลังการปรับปรุง เปรียบเทียบกับเปาหมาย แสดงดังตารางที่ 13 

ตารางที่ 13. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงงาน 

ขั้นตอน 
รอบเวลาการผลิต (วินาที/ขวด) 

กอนการปรับปรุง เปาหมาย หลังการปรับปรุง 

การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานเกา 32.5 23.08 23.48 

การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานใหม - 37.50 31.81 

การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานเกา 14.27 12.00 11.85 

การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานใหม - 20.69 22.14 

การบรรจุช้ินปลาลงขวดพนักงานเกา 10.64 10.00 9.24 

การบรรจุช้ินปลาลงขวดพนักงานใหม - 15.00 15.01 

    จากตารางที่ 13 ผลการปฏิบัติหลังการปรับปรุง พบวาขั้นตอนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงกวา
เปาหมาย ไดแก ขั้นตอนการตัดแตงพนักงานเกา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นพนักงานใหม และขั้นตอนการ
บรรจุช้ินปลาพนักงานใหม สําหรับขั้นตอนที่มีรอบเวลาหลังการปรับปรุงต่ํากวาเปาหมาย ไดแก ขั้นตอน
การตัดแตงพนักงานใหม ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นพนักงานเกา และขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาพนักงานเกา  

อยางไรก็ตามระยะเวลาหลังการปรับปรุงที่นานขึ้นกวานี้ พนักงานจะมีความชํานาญมาก
ขึ้น จะทําใหรอบเวลาการผลิตที่สูงกวาเปามายลดลงเทากับหรือต่ํากวาเปาหมายได ดังนั้นหัวหนางานควรจะ
ติดตามผลการทํางานของพนักงานอยางใกล เพื่อนําขอมูลที่ไดไปใชในการวางแผนการจัดสรรทรัพยกรใน
การผลิตไดอยางเหมาะสม 

เมื่อเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนกับหลังการปรับปรุง พบวาขั้นตอนการตัดแตงชิ้น
ปลาพนักงานเกาลดลงจาก 32.5 วินาที/ขวด เหลือ 23.48 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 27.75 ขั้นตอนการชั่ง
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น้ําหนักชิ้นพนักงานเกาลดลงจาก 14.27 วินาที/ขวด เหลือ 11.85 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 17 และ
ขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาลงขวดลดลงจาก 10.64 วินาที/ขวด เหลือ 9.24 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 13.16 
โดยพนักงานใหมกอนการปรับปรุงของแตละขั้นตอนการผลิตไมมี จากรอบเวลาการผลิตที่ลดสงผลให
จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตระหวางปรับปรุงของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นเปนพนักงานเกา 8 คน และ
พนักงานใหม 9 คน ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นเปนพนักงานเกา 5 คน และพนักงานใหม 3 คน ขั้นตอนการ
บรรจุช้ินปลาลงขวดเปนพนักงานเกา 4 คน พนักงานใหม 2 คน สําหรับในขั้นตอนอื่นยังคงใชจํานวน
พนักงานเทาเดิม ดังนั้นจํานวนพนักงานรวมของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวหลังการ
ปรับปรุงเทากับ 49 คน สงผลใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดหลังการปรับปรุงผลิตไดเฉลี่ยวันละ 17,465 ขวด  
และปริมาณผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองเฉลี่ยวันละ 536 ขวดหรือคิดเปน 30,676.28 ppm โดยสามารถ
ลดรอยละปริมาณขอบกพรองซึ่งเกิดจากวิธีการทํางานไดจากรอยละ 82.36 ลดลงเหลือรอยละ 67.75 หรือ
ลดลงไดรอยละ 14.61 นอกจากนี้สามารถเพิ่มรอยละผลผลิตของชิ้นลอยดปลาทูนาไดเปน 75.45  

- ความสามารถของผูสงมอบ 

    พบวาหลังการปรับปรุงการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาจากแผนกขูดแยกเลือดปลาในกะ
กลางวันสามารถไดช่ัวโมงละ 185.15 กิโลกรัม/ช่ัวโมง หรือปริมาณรวมทั้งวัน 1,851.15 กิโลกรัม และการ
เตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาในกะกลางคืนสามารถเตรียมได 1,550 กิโลกรัม ดังนั้นชิ้นลอยดปลาทูนารวมทั้ง 2 
กะมีปริมาณ 3,401.15 กิโลกรัม/วัน เห็นไดวาจํานวนชิ้นลอยดปลาทูนามีจํานวนพอสําหรับการผลิตในแตละ
วัน ทําใหสามารถกําจัดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอยวัตถุดิบของแผนกขวดแกวได 

    - ปรับปรุงแผนผังกระบวนการผลิต 

    การปรับแผนผังกระบวนการของหองบรรจุสงผลใหหองบรรจุมีพื้นที่การเพิ่มขึ้น 4.6 
ตารางเมตร สามารถลดความแออัด การหยุดของกระบวนการผลิต และลดความสูญเปลาเนื่องจาก
กระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพจากแผนผังกระบวนการผลิตไมเหมาะสมได  

- เพิ่มประสิทธิภาพการสื่อสาร 

การเพิ่มประสิทธิภาพการสื่อสารขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน โดยการ
ติดตั้งกระดานไวทบอรดแสดงประสิทธิภาพการทํางานไวหนางานของแตละขั้นตอน และมีการบันทึกผล
การทํางานของพนักงานแตละคนในแตละชั่วโมงอยางสม่ําเสมอ ชวยกระตุนใหพนักงานเห็นความสําคัญ
ของการทํางานใหไดประสิทธิภาพและไดตามเปาหมายได ทําใหวิธีการดังกลาวนี้สามารถลดความสูญเปลา
เนื่องกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ขาดการสื่อสารที่เหมาะสมได 
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ภาพที่ 15. กระดานแสดงประสิทธิภาพการทํางานแตละชัว่โมง 

 5.2 วาดแผนภาพกระแสคุณแสดงสถานะปจจุบันหลังการปรับปรงุ 

    โดยการนําขอมูลที่ไดจริงหลังการปรับปรุง ระยะเวลา 1 เดือน มาวาดเปนแผนภาพปจจุบัน
หลังการปรับปรุง ดวยวิธีการเชนเดียวกับการวาดแผนกระแสคุณคาที่ผานมา จะไดแผนภาพดังภาพที่ 16 
สําหรับขอมูลรอบเวลาการผลิตผูวิจัยไดนําขอมูลของพนักงานเกามาใชเทานั้น 
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ภาพที่ 16. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันหลังการปรับปรุง 
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2. ประเมินหลังการปรับปรุงดวยตัวชี้วัดผลลัพธลีน 
การประเมินผลหลังจากการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุ

ขวดแกวดวยการผลิตแบบลีนแลว สามารถทําไดโดยการเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงดวย
ตัวช้ีวัดผลลัพธลีนที่กําหนดไว ดังนี้ 

 6.1 รอยของจํานวนสินคาท่ีผลิตได 

     พบวากอนการปรับปรุง แผนกขวดแกวสามารถผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 
ลูกคาบอลตัน ไดจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิต รอยละ 73.67 แตหลังการปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบ
ลีน สามารถผลิตสินคาไดจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิตรอยละ 97.03 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 23.36 ผลการ
ปรับปรุงดังกลาวทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถรับคําสั่งซื้อจากลูกคาบอลตันไดมากขึ้น และเพิ่มความพึ่ง
พอใจใหกับลูกคา โดยสามารถสงมอบสินคาไดใกลเคียงกับเปาหมายการผลิต 

 
ภาพที่ 17. เปรียบเทียบรอยละจํานวนสินคาที่ผลิตไดกอนและหลังการปรับปรุง 

 6.2 ผลิตภาพของแรงงาน 

 พบวากอนการปรับปรุงการผลิตตอวันใชจํานวนพนักงาน 47 คน ไดสินคาจํานวน 8,104  
ขวด/วัน และหลังการปรับการผลิตตอวันใชจํานวนพนักงาน 49 คน ไดจํานวนสินคา 17,465 ขวด/วัน เมื่อ
เปรียบดวยผลิตภาพแรงงาน กอนการปรับปรุงพนักงานแตละคนสามารถทํางานได 20.40 ขวด/ช่ัวโมง และ
หลังการปรับปรุงพนักงานแตละคนสามารถทํางานได 39.60 ขวด/ช่ัวโมง หรือพนักงานแตละคนสามารถ
ทํางานไดเร็วขึ้น 19.20 ขวด/ช่ัวโมง คิดเปนผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ 94.12  

    หากพิจารณาดานตนทุนการผลิตดานผลิตแรงงาน พบวาพนักงาน 1 คนมีคาแรงขั้นต่ํา 272 
บาท/วัน โดยกอนการปรับปรุงในการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวมีคาแรงพนักงาน 1.58 บาท/
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ขวด และหลังการปรับปรุงมีคาแรงพนักงาน 0.76 บาท/ขวด ดังนั้นหลังการปรับปรุงคาแรงพนักงานตอ
ลดลง 0.82 บาท/ขวด  

    ดังนั้นการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวใหไดจํานวน 18,000 ขวดตอวัน ใช
จํานวนพนักงาน 49 คน หากคิดตนทุนดานแรงการผลิตกอนการปรับปรุงการผลิตจะตองจายคาแรง 28,440 
บาท/วัน และหลังการปรับปรุงการผลิตตองจายคาแรง 13,680 บาท/วัน ดังนั้นสามารถลดตนทุนดานแรงงาน
ได 14,760 บาท/วัน หรือ 383,760 บาท/เดือน หรือ 4,605,120 บาท/ป 

 
ภาพที่ 18. เปรียบเทียบผลิตภาพแรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 

 6.3 รอยละจํานวนขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย 

 พบวาจํานวนขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายกอนการปรับปรุงมีจํานวน 49,567.47 ppm  

และหลังจากมีการปรับปรุงจํานวนขอขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายลดลงเหลือ 30,676.28 ppm หรือ
ลดลงรอยละ 38.11  
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 ภาพที่ 19. เปรียบเทียบปริมาณรอยละขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายกอนและหลังการปรับปรัง 

 6.4 รอยละผลผลิตชิ้นลอยดท่ีนํามาใชได 

รอยละชิ้นลอยดปลาทูนาที่นําใชไดกอนการปรับปรุงไดรอยละ 66.40 และหลังการ
ปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีนสามารถเพิ่มปริมาณวัตถุดิบที่ใชไดเปน รอยละ 75.45 หรือเพิ่มขึ้นรอย
ละ 9.05  

ดังนั้นถาตองการสินคาจํานวน 18,000 ขวด/วัน กอนการปรับปรุงตองใชวัตถุดิบเริ่มตน
จํานวน 11.4 ตัน/วัน แตหลังจากการปรับปรุง พบวาใชวัตถุดิบเริ่มตน 10.04 ตัน/วัน ดังนั้นสามารถลด
ปริมาณวัตถุดิบได 1.36 ตัน/วัน คิดเปนเงิน 1,632 บาท/วัน หรือ 42,432 บาท/เดือน หรือ 509,184 บาท/ป 

 
ภาพที ่20. เปรียบเทียบรอยละเนื้อปลาที่นํามาใชไดกอนและหลังการปรับปรุง 
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สามารถผลสรุปการประเมินผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุ
ขวดแกวดวยการผลิตแบบลีน ดวยตัวช้ีวัผลลัพธลีน แสดงดังตารางที่ 14 

ตารางที่ 14. ตารางสรุปผลเปรียบเทียบผลดวยตัวช้ีวัดผลลัพธลีนกอนและหลังการปรับปรุง 

ตัวช้ีวดัผลลัพธ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ลดตนทุน 

รอยละจํานวนสินคาที่ผลิตได
เทียบกับแผนการผลิต 

73.67 97.03 - 

ผลิตภาพดานแรงงาน 
(ขวดตอช่ัวโมง) 

20.40 ขวด/คน.ชม 39.60 ขวด/คน.ชม 4,605,120 บาทตอป 

รอยละปริมาณขอบกพรอง 49,567.47 ppm 

 

30,676.28 ppm 

 

- 

รอยละปริมาณวัตถุดิบ 
ที่นําใชได 

 

66.41% 

 

 

75.45% 

 

509,184 บาทตอป 
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บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

1. บทสรุป 

    ปจจุบันการแขงขันทางธุรกิจทางธุรกิจมีสูงมาก ดังนั้นบริษัทตางๆจึงมีการคิดคน
ผลิตภัณฑใหมๆและเพิ่มความพึ่งพอใจใหกับลูกคาสูงสุด เชนเดียวกับบริษัทกรณีศึกษา ไดมีการ
คิดคนผลิตภัณฑกลุมใหม คือ ผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา ซ่ึงเปนสินคากลุมที่ลูกคามีความสนใจเปนอยาง
มากในปจจุบัน และสรางกําไรที่ดีใหกับบริษัท โดยเฉพาะผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ซ่ึงเปน
หนึ่งในผลิตภัณฑเพิ่มมูลคาที่มีความตองการของลูกคามากที่สุดผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 
ประกอบดวย 3 กลุมลูกคา คือ ลูกคาบอลตัน ลูกคาปริ้นเซส และลูกคาพาเมลา แตอยางไรก็ตามจาก
การสัมภาษณผูจัดการฝายผลิตปู-กุง และผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา พบวาบริษัทประสบปญหาเกี่ยวกับ
การผลิตคือ ไมสามารถผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวไดเพียงพอกับความตองการของลูกคา
ได 

    จากการศึกษาขอมูลการผลิตยอนหลัง 3 เดือน ตั้งแตเดือนธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึง 
กุมภาพันธ พ.ศ. 2553 พบวาผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ผลิตสินคาไดเพียงรอย
ละ 76.95 ของความตองการของลูกคา ซ่ึงผลิตไดนอยสุดเมื่อเทียบกับลูกคากลุมอื่น 

    ดังนั้นการศึกษาครั้งนี้ไดนําความรูและทฤษฎีดานตางๆของลีนมาประยุกตใชใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา ลูกคาบอลตัน โดยเร่ิมตนจากรวบรวมขอมูลเพื่อ
สรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันและระบุปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
จากนั้นทําการวิเคราะหความสูญเปลาจากแผนภาพและขอมูลที่บันทึกไดนี้ พบวากระบวนการผลิต
มีปญหารอบเวลาการผลิตสูงกวาเวลาแท็กคและจํานวนพนักงานไมเหมาะสมในขั้นตอนการตัดแตง
ช้ินปลา การชั่งน้ําหนักชิ้น และการบรรจุช้ินปลา และมีความสูญเปลา 3 ประการ ไดแก ความสูญ
เปลาจากการรอคอยวัตถุดิบหรือช้ินลอยดปลาทูนา ซ่ึงมีสาเหตุจากจํานวนวัตถุดิบไมพอและการสง
มอบที่ไมสม่ําเสมอ ความสูญเปลาจากการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายจํานวน 49,567.47 
ppm /วัน ซ่ึงมีสาเหตุจากกระบวนการผลิตที่ขาดมาตรฐานการทํางาน และความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพซึ่งเกิดขึ้นจากหลายสาเหตุ ไดแก สาเหตุแรกคือ การขาด
มาตรฐานในการทํางาน ซ่ึงการขาดมาตรฐานการทํางานนี้นอกจากจะทําใหเกิดขอบกรองของ
ผลิตภัณฑสุดทายแลว ยังทําใหไดรอยละของผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดเพียง 66.40 
สาเหตุที่สองคือ การขาดการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ เพราะหัวหนางานมีการบันทึกขอมูล
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ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานที่ไมเหมาะ โดยบันทึกไวในสมุดรายงาน ทําใหพนักงานไม
สามารถทราบประสิทธิภาพการทํางานของตนเองได และสาเหตุสุดทายคือ แผนผังกระบวนการ
ผลิตไมเหมาะสมในพื้นที่หองบรรจุ ทําใหการไหลของงานไมไดตอเนื่อง และมีความแออัดของ
พนักงาน 

    หลังจากทราบปญหาและความสูญเปลาของกระบวนการผลิตปจจุบันแลว กําหนด
ตัวช้ีวัดผลลัพธลีนเพื่อใชวัดผลหลังการปรับปรุง และกําหนดแนวทางเพื่อกําจัดความสูญเปลาดวย
การสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต และนําเครื่องมือลีนมาประยุกตใชไดแก 
การศึกษาวิธีการทํางาน การสรางมาตรฐานงาน การศึกษาเวลามาตรฐาน เพื่อแกไขปญหารอบเวลา
การผลิตที่สูง จํานวนพนักงานไมเหเมาะสม การเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย และรอยละ
ผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดนอย เทคนิคการวางแผนการผลิตชวยกําจัดความสูญเปลา
จากการรอคอยวัตถุดิบ การใชกระดานสื่อสารหรือเทคนิคการควบคุมดวยสายตา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการสื่อสาร และการปรับปรุงการวางแผนผังกระบวนการผลิตเพื่อลดการหยุดการ
ทํางานของหองบรรจุ จะชวยกําจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพได จากนั้น
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยวิธีการที่นําเสนอนี้ 

    ประเมินผลการปรับปรุงดวยตัวช้ีวัดผลลัพธพบวา สามารถเพิ่มจํานวนสินคาที่
ผลิตไดเทียบกับแผนการผลิตจากรอยละ 73.67 เปน รอยละ 97.03 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 23.36 ผลิต
ภาพไดแรงงานเพิ่มขึ้นจาก 20.40 ขวดตอคนตอช่ัวโมง เปน 39.60 ขวดตอคนตอช่ัวโมง และ
สามารถลดตนทุนดานแรงไดปละ 4,605,120 บาท ปริมาณขอบกพรองในผลิตภัณฑสุดทายตอวัน
ลดลงจาก 49,567.47 ppm เหลือ 30,676.28 ppm หรือลดลงรอยละ 38.11 รอยละวัตถุดิบหรือช้ิน
ลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดตอวันเพิ่มจากรอยละ 66.40 เปน รอยละ 75.45 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 9.05 
คิดเปนตนทุนวัตถุดิบที่สามารถลดไดตอป 509,184 บาท 

2. ขอเสนอแนะ 

 2.1 การนําแนวทางการปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกตใชจะตองใหสําคัญใน
เร่ืองการควบคุม และการตรวจสอบการติดตามสถานะของผลการดําเนินงานอยางจริงจัง เพื่อรักษา
สภาพการปรับปรุงใหอยูในระยะยาว 

 2.2 การฝกอบรมและการสับเปลี่ยนงาน เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจในมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานอยางถูกตองตรงกัน ควรทําการฝกอบรมและฝกปฏิบัติงานใหแกพนักงาน และเพื่อให
แนใจไดวาพนักงานสามารถเขาใจไดจริง ควรมีการประเมินผลการฝกอบรม เชน การสอบ
ภาคปฏิบัติวาพนักงานสามารถทํางานตามขั้นตอนตางๆไดอยางถูกตองหรือไม รวมถึงการฝกอบรม
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นั้นตองทําอยางตอเนื่อง นอกจากนี้ควรมีการทดลองสับเปลี่ยนหมุนเวียนหนาที่ของพนักงาน 
เพื่อใหสามารถทําหนาที่ไดอยางหลากหลาย เพื่อใหเกิดความยืดหยุนในการทํางาน เชน กรณีที่
พนักงานลาหยุด จะไดสามารถมีพนักงานอื่นมาปฏิบัติแทนได เพื่อไมใหเกิดผลกระทบในกรณีขาด
แคลนพนักงาน โดยอาจใชความถี่ในการหมุนเวียนที่ 6 เดือนหรือมากกวา แตในชวงแรกของการ
สับเปลี่ยนงานนั้นจําเปนตองระมัดระวังความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นได จึงควรประสานงานใหกับ
หนวยงานที่เกี่ยวของใหทราบถึงความเปลี่ยนแปลง เชน ฝายตรวจสอบคุณภาพ เพื่อชวยเพิ่มความ
ระมัดระวังในการตรวจสอบไมใหเกิดขอผิดพลาดจนสงผลไปถึงลูกคาได 

 2.3 หัวหนางานควรมีการติดตามผลการปฏิบัติงานของพนักงานอยางใกลชิด และมีการ
ปรับปรุงคาเปาหมายใหทันสมัยอยูเสมอ เนื่องจากอายุงานที่มากขึ้นทําใหพนักงานมีความชํานาญ
ในการทํางานมากขึ้นตาม  

 2.4 หลังจากไดแนวทางการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทู
นาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตันแลว ควรทําการขยายผลแนวทางการปรับปรุงไปยังกลุมลูกคาอื่นๆ 
หรือผลิตภัณฑอ่ืนๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับบริษัทกรณีศึกษาได 
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สัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสคุณคา 
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ตารางที่ ก1. สัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสคุณคา 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

 
FACTORY 

 

      สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน ไดแก 

1. ผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเขียนอยูที่
มุมซายบนของแผนภาพ และเปนจุดเริ่มตนการ
ไหลของวัตถุดิบ 
2. ลูกคา (Customer) จะเขียนอยูมุมขวาบน
ของแผนภาพ และเปนจุดสิ้นสุดการไหลของ
วัตถุดิบ 

 

FINISHED GOODS TO CUSTOMER 

      เปนสัญลักษณแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบ
ซ่ึงรับจากผูจัดสงเขามาสูแผนกรับวัตถุดิบ หรือ
แสดงการไหลของผลิตภัณฑสําเร็จรูปจาก
แผนกขนสงไปสูลูกคา 

 

 

PUSH 

      เปนสัญลักษณแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบ
จากกระบวนการหนึ่งไปยังกระบวนการหนึ่ง 
ซ่ึง เปนการไหลแบบผลัก  (Push) หมายถึง
กระบวนการผลิตที่ไมไดใหความสําคัญใน
ป ริ ม า ณ  ค ว า ม ต อ ง ก า ร ที่ แ ท จ ริ ง ข อ ง
กระบวนการทายสุด 

 

TRUCK 

       สัญลักษณนี้ใชแสดงถึงการเคลื่อนยายการ
ขนสง ทั้งภายในและภายนอกองคกร โดยที่จะ
มีขอมูลแสดงความถี่ในการขนยายแสดงไว
ภายในรูป 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

DATA BOX 

       สัญลักษณนี้ เปนสัญลักษณที่ ใชวางอยู
ภายใตสัญลักษณอ่ืนๆ เพื่อที่จะใชเปนขอมูลที่
เกี่ยวของกับสัญลักษณที่อยูขางบนนั้น เพื่อ
นํามาวิเคราะห และสังเกตระบบขอมูลทั่วไปที่
บันทึกในกลองใสขอมูลที่อยูภายใตสัญลักษณ 
FACTORY นั้นเชน ความถี่ในการจัดสง ขอมูล
วัตถุดิบที่ตองการ ขนาดของแบทซ ปริมาณ
ความตองการตอชวงเวลา ขอมูลทั่วไปที่บันทึก
อยูในกลองใสขอมูลที่อยูภายใตสัญลักษณ 
MANUFACTURING PROCESS คือ 

1. รอบเวลา (Cycle Time: C/T) คือ รอบเวลา
การผลิต นับตั้งแตเมื่อผลิตภัณฑเร่ิมเขามาสู
กระบวนการหนึ่งจนออกจากกระบวนการนั้น 
2. เวลาในการตั้งเครื่อง (Changover Time: 
C/O) คือเร่ิมนับจากเมื่อนําผลิตภัณฑออกจาก
กระบวนการหนึ่งเขาไปสูอีกกระบวนการหนึ่ง 
3. Uptime คือ เปอรเซ็นตของเครื่องจักรที่
สามารถทํางานได 
4. EPE (อัตราการผลิต) คือ ยอมาจาก “Every 
Part Every…(เวลา) 
5. จํานวนแรงงาน  คือ โดยจะมีสัญลักษณ 
OPERATOR แสดงไวใน Process Box 
6. จํานวนความแปรปรวนของผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

  7. ความสามารถของเครื่อง 
8. อัตราการเกิดของเสีย 
9. ขนาดของแบทซ ในแตละการเคลื่อนยาย 

 

 

 

 

INVENTORY 

       สัญลักษณนี้ใชแสดงจํานวนของคงคลังที่
สะสมไวในระหวางกระบวนการ ซ่ึงจะเขียนไว
ภ า ย ในรูปสาม เหลี่ ย ม  ถ า ในระหว า ง  2 
กระบวนการใดๆมีของคงคลังเก็บไวมากกวา 1 
แหง ก็จะวาดสัญลักษณสามเหลี่ยมแทนในแต
ละแหง นอกจากนี้ สัญลักษณนี้ยังใชแสดงแทน 
สถานที่ที่ใชเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูป
ดวย ดังนั้นจะถือไดวาเปนสัญลักษณที่แสดงถึง
การเริ่มตน และส้ินการไหลของวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิตได 

 

 

 

 

SUPERMARKET 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทน การคงคลัง
แบบซูปเปอรมาเก็ต หรือ Buffer ซ่ึงขึ้นอยูกับ
การพยากรณความตองการของลูกคา การไหล
ของระบบควรจะเปนการไหลแบบตอเนื่อง ถา
การพยากรณถูกตองการไหลในระบบก็จะเปน
การไหลอยางตอเนื่อง ดังนั้นจะสามารถตัด
สัญลักษณออกได  แตอยางไรก็ตามเมื่อไม
สามารถทําใหระบบการไหลเปนแบบตอเนื่อง
ได และกระบวนการเปนแบบแบทซ จะใช
สัญลักษณวางอยู ระหว างกระบวนการ  2 
กระบวนการเพื่อที่จะชวยปองกันการผลิตเกิน 
และเปนขอมูลยอนกลับใหเห็นความตองการ
ของลูกคา 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

PULL WITHDRAWAL 

       สัญลักษณใชแสดงการควบคุมการไหล
ของวัตถุดิบเปนระบบแบบดึง (Pull System) 
ซ่ึงจะใชติดกับสัญลักษณ Supermarket ที่
กระบวนการผลิตที่ทําการจัดสงผลิตภัณฑเขาสู
ซูเปอรมาเก็ต 

 

 

 

 

FIRST IN FIRST OUT 

(FIFO) 

       สั ญ ลั ก ษณ นี้ มี ค ว า มหม า ย เ ดี ย ว กั บ 
CONWIP (Constant Work In Process) เพื่อใช
ให ผู จัดส งทํ าการผลิตผลิตมาแทนที่  เมื่ อ
ผลิตภัณฑที่จัดเก็บไวใน FIFO ถูกใชไป ทําให
เกิดที่วางขึ้นมา และหากจํานวนที่จัดเก็บไวใน 
FIFO เต็ม ผูจัดสงก็จะหยุดทําการผลิตจนกวา
จะมีการใชของคงคลังที่เก็บไวใน FIFO อีก วิธี
นี้จะเปนการชวยปองกันไมใหผูจัดสงทําการ
ผลิตเกิน ในสัญลักษณจะมีปริมาณคงคลังที่เก็บ
ไวไดมากสุดบันทึกไวดวย 

 

 

 

INFORMATION FLOW 

       เปนสัญลักษณที่ ใชแสดงการไหลของ
ขอมูล ซ่ึงการไหลของขอมูลตามปกติ จะแสดง
ดวยลูกศรธรรมดา แตหากการไหลของขอมูล
นั้นใชอุปกรณทางอิเล็คทรอนิกส เชน Internet, 
Electronic Data Interchange (EDI), Local Area 
Network (LAN), Wide Area Network (WAN) 
เปนตน จะใชลูกศรหยักๆในการแสดง ซ่ึงจะมี
กลองใสขอมูลความถี่ของการไหล ชนิดใช
อุปกรณทางอิเล็คทรอนิกสที่ใช และชนิดของ
ขอมูลที่ทําการแลกเปลี่ยน 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

LOAD LEVELING 

       เปนระบบเครื่องมือที่ใชเหมือนคัมบังแบบ
แบทซ ที่จะแสดงถึงระดับปริมาณการผลิตแต
ละชวงเวลา 

 

PRODUCTION KANBAN 

       ”คัมบังสั่งผลิต” เปนสัญลักษณที่ใชบอก
ใหกระบวนการกอนหนานี้ทําการผลิต และ
จัดสงชิ่นสวนไปสูกระบวนการถัดไป ซ่ึงจะใช
เปนการดหรือเครื่องมือบอกปริมาณที่ตองผลิต 
และเปนสัญลักษณส่ังใหผลิตได 

 

 

WITHDRAWAL KANBAN 

       “คัมบังเบิก” เปนสัญลักษณที่ใชแทนการ
ซ้ือ หรือการเบิกของในซูเปอรมาเก็ตไปใช 
หรือจะการดหรือเคร่ืองมือใดๆ  บอกให ผู
ปฏิบัติการไปที่ซูเปอรมาเก็ต แลวทําการเบิก
ของในจํานวนที่แสดงไวในคัมบังนําไปให
กระบวนการที่ตองการ 

 

 

SIGNAL / TRIANGLE KANBAN 

       เปนสัญลักษณที่ใชเมื่อระดับของคงคลังที่
เก็บไวในซูเปอรมาเก็ตของกระบวนการผลิต
ลดลงถึงระดับต่ําสุดที่กําหนดไว เมื่อคัมบังนี้
สงไปถึงกระบวนการใด จะเปนสัญลักษณให
กระบวนการนั้นทําการเปลี่ยนแปลงสภาวะ 
เพื่อทําการผลิตแบทซของผลิตภัณฑที่กําหนด
ไวในคัมบัง 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

SEQUENCED – PULL 
BALL 

       สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน ระบบแบบดึง ซ่ึงจะแสดงคําแนะนํา
ใหแกกระบวนการผลิต หรือประกอบถึงชนิดและปริมาณที่ตองทํา
การผลิตตอหนึ่งหนวย โดยปราศจากการใชซูเปอรมาเก็ต 

 

KAIZEN LIGHTENING 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงสิ่งที่ตองการปรับปรุง และแผนในการ
พัฒนาอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตพิเศษใดๆ เพื่อนํามาสูสาย
ธารคุณคาแสดงสถานะอนาคตของกระบวนการผลิต 

 

 

OPERATOR 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนผูที่ปฏิบัติงาน ซ่ึงจะเขียนไวใน 
MANUFACTURING PROCESS แสดงจํานวนผูปฏิบัติงานในแตละ
สวนของสถานีงานหรือกระบวนการนั้น 

 

 

SAFETY STOCK 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนการเก็บของคงคลังที่เผ่ือไว เพื่อ
ปองกันปญหาที่จะเกิดกับกระบวนการผลิต เชน Downtime ปองกัน
ปญหาที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงความตองของลูกคา หรือเมื่อระบบ
เกิดการขัดของ เปนตน ซ่ึงการจะเก็บของคงคลังไวเผ่ือในกรณีตางๆ
เหลานี้ ควรมีนโยบายการจัดการที่ชัดเจนวาเมื่อไรควรจะมี Safety 
Stock และควรจะมีจํานวนเทาไร 
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ภาคผนวก ข 

การวิเคราะหวธีิการทํางานของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา  
และการบรรจช้ิุนปลา 
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ตารางที่ ข1.การวิเคราะหวิธีการเตรียมวัตถุดิบของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เดินไปหยิบเนื้อปลาในรถเข็นที่จอดอยูหนาหอง
ตัดแตง 

เพื่อใหไดวัตถุดิบในการผลิต มี คือ ไมเดินไปหยิบเนื้อปลาในรถเข็น ไม เดินไปหยิบเนื้อปลาใน
รถเข็น 

สถานที ่
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมม ี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

มีการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ตองใชเนื้อปลา ไมม ี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนัน้อยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา ตองใชเนื้อปลาในการทํางาน มี คือ พนักงานบริการประจําหองตัดแตงชิ้นปลา พนักงานบริการ 

วิธีการ 
 
 

งานนั้นทาํโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลาเดินไปหยิบเนื้อปลาที่
บรรจุในถาดสแตนเลส ประมาณถาดละไมเกิน 
11 กิโลกรัม ที่จอดอยูหนาหองตัดแตงชิ้น มาใช
จนหมดถาด แลวเดินไปหยิบเนื้อปลาถาดใหม
ในรถเข็นมา 

เพื่อใหดําเนินงานทําไดอยางตอเนื่อง มี คือใชพนักงานบริการหยิบเนื้อปลาที่บรรจุใน
ถาด  แจกจ า ยแกพนั ก ง านตั ดแต งทุ กคน 
ตลอดเวลาการทํางาน หามพนักงานตัดแตงเดิน
มาหยิบปลาในถาดเอง และหามพนักงานบริการ
ละเลยหนาที่ จนทําใหพนักงานตัดแตงชิ้นปลา
ไมมีเนื้อปลาในการทํางาน 

ใชพนักงานบริการหยิบเนื้อ
ปลาที่บรรจุในแทนพนักงาน
ตัดแตงทุกคน ตลอดเวลาการ
ทํางาน  และหามพนักงาน
บริการละเลยหนาที่ จนทําให
พนักงานตัดแตงชิ้นปลาไมมี
เนื้อปลาในการทํางาน 
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วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

ตกแตงเนื้อปลาที่ไมสะอาดทุกชิ้น เพื่อใหไดความสะอาดของเนื้อปลา
ตามขอกําหนดของสินคา 

มี  คือ  ไมตองตกแตงเนื้อปลาหรือตกแตง
เล็กนอย 

ไมตองตกแตงเนื้อปลาหรือตกแตง
เล็กนอย 

สถานที ่

ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้น
ได 

สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา มี คือ แผนกขูดแยกเลือดปลา ตกแตงความสะอาดของเนื้อปลา ที่
แผนกขูดแยกเลือดปลา 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

เมื่อเนื้อปลาไมสะอาด เพื่อใหไดสินคาตามขอกําหนดของ
ลูกคา 

คือ ตกแตงเนื้อปลาใหสะอาดกอนรับเขามา
ผลิต 

ตกแตง เนื้ อปลาใหสะอาดกอน
รับเขามาผลิต 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนัน้อยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี ้ มี คือ พนักงานขูดแยกเลือดปลา พนักงานขูดแยกเลือดปลา 

วิธีการ 
 
 

งานนั้นทาํโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นจะทําการตกแตงชิ้น
ปลา ที่ไมสะอาด กอนการตัดชิ้น 

เพื่อใหขั้นตอนถัดไปสะดวกและ
ลดผลิตภัณฑเกิดขอบกพรอง 

มี  คือใหควบคุมคุณภาพเนื้อปลากอนการ
รับเขามาผลิต ใหไดตามขอกําหนดของลูกคา 
โดยการสุมตรวจทุกคันรถเข็น หากพบวาเนื้อ
ปลาไมสะอาด ใหสงกลับไปยังแผนกขูดแยก
เลือดปลาทําการแกไขใหม 

ควบคุมคุณภาพเนื้อปลากอนการ
รับเขา ใหไดตามขอกําหนดของ
ลูกค า  โดยการสุ มตรวจทุกคัน
รถ เข็น  หากพบว า เนื้ อปลาไม
สะอาด ใหสงกลับไปยังแผนกขูด
แยกเลือดปลาทําการแกไขใหม 
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วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

ตัดเนื้อปลาเปนชิ้น ไดลักษณะชิ้นตามขอกําหนด
ของลูกคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนการแบงชิ้นปลา เพื่อสะดวกในขั้นตอนถัดไป ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นปลา ตัดชิ้นปลา
ใหมีขนาดเทากับแทงพลาสติก โดย
เอาแทงพลาสติกทาบกับเนื้อปลาจาก
หัวมายังหาง เพื่อใหไดจํานวนชิ้นมาก
ที่สุด 

ไดขนาดชิ้นเทากับขอกําหนด
ของสินคา และสะดวกในการ
ทํางาน 

ไมมี - 
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ตารางที่ ข4. การวิเคราะหวิธีการแบงชิ้นปลา 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

แบงปลาชิ้นใหมีขนาดเล็กลง เ พื่ อ ใ ห ไ ด ข น า ด ชิ้ น ต า ม
ขอกําหนดสินคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงถาด สะดวก ในก า รทํ า ง านขอ ง
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นปลา แบงชิ้นปลา
ที่มีขนาดใหญกวากําหนด 

ทําไดงาย ไมมี - 

 
 
 
 
 95 



96 

 

ตารางที่ ข5. การวิเคราะหวิธีการสํารวจความสะอาดชิ้นปลาขั้นตอนการตกแตงชิ้นปลา 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

สํารวจความสะอาดของชิ้นปลา ตามขอกําหนดสินคา ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้น

ได 
สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลา
นั้น 

มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงถาด สะดวกในการทํ า ง านของ
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุด
นี้ 

ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตง ชิ้นปลา  สํารวจ
ความสะอาดของชิ้นปลากอนวางลง
ในถาด 

ทําไดงายสะดวก ไมมี - 
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ตารางที่ ข6. การวิเคราะหวิธีการวางชิ้นปลาขั้นตอนการตกแตงชิ้น 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

วางชิ้นปลาลงในถาดพลาสติก นําชิ้นไปใชในขั้นตอนถัดไป ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

หลังจากสํารวจความสะอาดของเนื้อ
ปลาแลว 

สะด วก ในก า รทํ า ง า นขอ ง
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นปลา วางชิ้นปลาลง
ในถาดพลาสติก จํานวน 27 ชิ้น/ถาด 

จํานวนชิ้นพอดีกับถาด  มี คือ ลดจํานวนตอถาดเหลือ 24 ชิ้น ลดจํานวนตอถาดเหลือ 24 
ชิ้ น  ซึ่ ง ช ว ย เ พิ่ ม ค ว า ม
รวดเร็วในการสงมอบ 
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ตารางที่ ข7. การวิเคราะหวิธีการผานเครื่องตรวจจับโลหะ 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
นํ า ถ าดปลาพลาสติ กผ าน เ ครื่ อ ง
ตรวจจับโลหะ จากนั้นเปลี่ยนใสถาดส
แตนเลส 

ป อ ง กั นก า รปน เ อนจ ากสิ่ ง
แปลกปลอม 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนสงไปยังขั้นตอนการชั่งน้ําหนัก
ชิ้นปลา 

ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานบริการ หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานบริการนําถาดปลาที่บรรจุชิ้น
ปลาครบ 27 ชิ้น มาผานเครื่องจับ
โลหะจากนั้นเปลี่ยนเปนถาดสแตนเล
สกอนสงไปยังหองบรรจุ 

ขอกําหนดของลูกคา  ไมมี - 
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ตารางที่ ข8. การวิเคราะหวิธีการสํารวจความสะอาดชิ้นปลาของขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

สํารวจความสะอาดของชิ้นปลา ปองกันการเกิดขอบกพรองของ
สินคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนการชั่งน้ําหนักชิ้นทุกครั้ง สะด วก ในก า รทํ า ง า นขอ ง
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา สํารวจ
ความสะอาดของชิ้นปลาดวยตา กอน
นําไปชั่งน้ําหนักทุกครั้ง 

งาย สะดวก  ไมมี - 
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ตารางที่ ข9. การวิเคราะหวิธีการชั่งน้ําหนักชิ้น 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ชั่งน้ําหนักชิ้นปลา ตองการใหไดชิ้นปลา 4 มี

น้ํ าหนักตามขอ กํ าหนดของ
ลูกคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงขวด ถายังไมชั่งน้ําหนัก ก็ไมสามารถ
นําไปชิ้นปลาไปบรรจุได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา ชั่งชิ้นปลา
จํานวน 4 ชิ้น ใหไดน้ําหนัก 14-128 
กรัม 

ทําใหไดสินคา มีน้ําหนักและ
จํานวนชิ้นตามขอกําหนดของ
ลูกคา  

ไมมี - 
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ตารางที่ ข10. การวิเคราะหวางชิ้นปลาในขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

วางชิ้นปลาในถาดเปนกองๆหรือขวด สะดวกในการนํ าไปใชของ
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงขวด ทําใหสะดวกและไดสินคาตาม
มาตรฐานในขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา ชั่งชิ้นปลา
จํานวน 4 ชิ้น ใหไดน้ําหนัก 14-128 
กรัม วางลงในถาดสแตนเลสเปนกองๆ 
กองละ 4 ชิ้น จํานวน 9 กอง/ถาด 

นําไปใชในขั้นตอนตอไป และ
วางเต็มถาดพอดี 

มี คือ ลดจํานวนกองจาก 9 กอง เหลือ 6 กอง  ลดจํานวนกองจาก 9 กอง เหลือ 6 
กอง เพื่อรวดเร็วในการสงมอบ 
และลดการปะปนกันในถาดของ
ชิ้นปลา ปลาไมแนนเต็มถาด 
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ตารางที่ ข11. การวิเคราะหวิธีการสํารวจของบพรองชิ้นปลากอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
สํารวจขอบกพรองของชิ้นปลา ปองกันการเกิดขอบกพรองของ

สินคา 
ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนบรรจุชิ้นปลาลงขวด หลังจากนี้ไมสามารถแกไขการ

เกิดขอบกพรองจากเนื้อปลาใน
ผลิตภัณฑได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานบรรจุชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนั ก ง า นบ ร ร จุ ชิ้ น ป ล า  สํ า ร ว จ
ขอบกพรองของชิ้นปลากอนการบรรจุ
เสมอ 

ทําไดงาย ไมมี - 
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ตารางที่ ข12. การวิเคราะหวิธีการบรรจุชิ้นปลาลงขวด 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

บรรจุชิ้นปลาลงขวด ตามวิธีการทํางานที่กําหนดไว ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

หลังจากชั่งน้ําหนักชิ้นปลา และไมมี
ขอบกพรองของชิ้นปลาแลว 

ตามวิธีการทํางานที่กําหนดไว ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานบรรจุ หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานบรรจุชิ้นปลาลงขวดแกว โดย
นําชิ้นปลาที่วางเปนกองๆในถาดมา
บรรจุ 1 กอง/ขวด ใหชิ้นปลาเรียงกัน
เปนวงกลมภายในขวด ไมมีชองวาง
ระหวางชิ้น 

ตามวิธีการทํางานที่กําหนดไว ไมมี - 
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ภาคผนวก ค 

ขอมูลการศึกษาเวลามาตรฐานของขั้นตอนการตัดแตงชิน้ปลา การชั่งน้ําหนกัชิ้น 

และการบรรจช้ิุน
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ตารางที่ ค1. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานเกาขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

องคประกอบ อุทัยวรรณ อุไรวรรณ ฝาติมะ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.03 0.08 0.08 

ความพยายาม 0.08 0.09 0.09 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.00 0.00 

รวม 0.14 0.19 0.19 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

 อุทัยวรรณ=  (0.14 × 100) + 100  =   114 คะแนน 

 อุไรวรรณ=  (0.19 × 100) + 100  =   119 คะแนน 

 ฝาติมะ     =  (0.10 × 100) + 100  =   119 คะแนน
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ตารางที่ ค2. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานใหมขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

องคประกอบ กึมเอง สํารอง ซัมโบ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.00 0.00 0.00 

ความพยายาม 0.05 0.05 0.05 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ -0.01 -0.01 -0.00 

รวม 0.06 0.06 0.06 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมีคะแนนประเมินอัตราการทํางานดังนี้ 

กึมเอง       = (0.06 × 100) + 100  =  116   คะแนน 

สํารอง      = (0.06 × 100) + 100  =  116   คะแนน 

ซัมโบ       = (0.06 × 100) + 100  =  118   คะแนน 
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ตารางที่ ค3. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานที่เกา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

องคประกอบ หวันเนาะ รอฉะ คอดีเยาะ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.06 0.06 0.03 

ความพยายาม 0.10 0.10 0.05 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.01 0.00 

รวม 0.19 0.19 0.10 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คนจะมีคะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

 หวันเนาะ =  (0.16 × 100) + 100  =  116   คะแนน 

 รอฉะ =  (0.16 × 100) + 100  =  116   คะแนน 

 คอดีเยาะ     = (0.18 × 100) + 100  =  118   คะแนน 
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ตารางที่ ค4.คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานใหม ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 

องคประกอบ สารีหะ วราพร วรรณา 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.00 0.00 0.00 

ความพยายาม 0.01 0.01 0.01 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.00 0.00 0.00 

รวม 0.03 0.03 0.03 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

 สารีหะ =  (0.03 × 100) + 100  =  103   คะแนน 

 วราพร =  (0.03 × 100) + 100  =  103   คะแนน 

 วรรณา =  (0.03 × 100) + 100  =  103   คะแนน 
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ตารางที่ ค5. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานเกา ขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

องคประกอบ อามีนา เสาดะ นูมารียะ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.08 0.06 0.08 

ความพยายาม 0.10 0.08 0.10 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.00 0.01 

รวม 0.21 0.14 0.21 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

 อามีนา =  (0.21 × 100) + 100  =  121   คะแนน 

 เสาดะ =  (0.14 × 100) + 100  =  114   คะแนน 

 นูมารียะ =  (0.21 × 100) + 100  =  121   คะแนน 
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ตารางที่ ค6. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานใหม ขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

องคประกอบ หนูคล้ิง เสมือน ประไพ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.00 0.00 0.00 

ความพยายาม 0.05 0.05 0.05 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.01 0.01 

รวม 0.08 0.08 0.08 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

 หนูคล้ิง =  (0.08 × 100) + 100  =  108   คะแนน 

 เสมือน =  (0.08 × 100) + 100  =  108   คะแนน 

 ประไพ      = (0.08 × 100) + 100  =  108   คะแนน 
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ตารางที่ ค7. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานเกา ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

คนที่ ช่ือ เวลาเฉลี่ย  
(วินาที/ถาด) 

คาการประเมิน
(คะแนน) 

*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 อุทัยวรรณ 114.38 114 130.39 144.73 24.87 

2 อุไรวรรณ 105.21 119 124.95 138.70 25.95 

3 ฝาติมะ 97.00 119 115.43 128.13 28.10 

เฉลี่ย 26.30 

*หมายเหตุ 

  เวลาพื้นฐาน   =   เวลาที่ไดจากการทํางาน × คาการประเมิน 

                                                              คามาตรฐานการประเมิน 

 เมื่อกําหนดใหคามาตรฐานการประเมินเทากับ 100 

 เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + (เวลาพื้นฐาน × % คาเวลาเผื่อ) 

 เมื่อกําหนดให % คาเวลาเผื่อเทากับ 11 % 

 ประสิทธิภาพหรือจํานวนถาดตอช่ัวโมง = เวลา 3,600 (วินาที) 

           เวลามาตรฐาน(วินาที) 

ดังนั้นประสิทธิภาพเฉลี่ย     = 26.31 ถาด/ และวิธีการคํานวณนี้จะใช
ในการหาประสิทธิภาพของขั้นตอนดวยเชนกัน 
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ตารางที่ ค8. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานใหม ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

 

 

ตารางที่ ค9. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานเกา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 หวันเนาะ 52.07 119 61.96 68.77 52.35 

2 รอฉะ 55.27 119 65.77 73.00 49.32 

3 คอดีเยาะ 61.13 110 67.24 74.64 48.23 

เฉลี่ย 49.97 

 

 

 

 

 

 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 กึมเอง 180.16 106 190.86 211.85 16.99 

2 สารอง 202.35 106 214.49 238.04 15.12 

3 ซัมโบ 196.69 106 208.49 228.42 15.76 

เฉลี่ย 15.95 
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ตารางที่ ค10. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานใหม ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

 

 

ตารางที่ ค11. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานเกาขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

 

 

 

 

 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 สารีหะ 111.7 103 115.51 128.17 28.09 

2 วราพร 102.52 103 105.60 117.22 30.71 

3 วรรณา 106.18 103 109.37 121.40 29.65 

เฉลี่ย 29.48 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 อามีนา 43.15 121 52.21 57.95 62.12 

2 เสาดะ 49.18 114 56.07 62.24 57.84 

3 นูมารียะ 44.99 121 54.44 60.43 59.57 

เฉลี่ย 59.84 
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ตารางที่ ค12. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานใหมขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 หนูคลิ้ง 78.40 108 84.67 93.98 38.31 

2 เสมือน 72.31 108 78.09 86.68 41.53 

3 ประไพ 73.97 108 79.88 88.67 40.60 

เฉลี่ย 40.15 


