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บทคัดย่อ  

  งานวิจัยชิ้นนี้มุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตปลาเส้น เพ่ือ

เพ่ิมก าลังการผลิตให้เพียงพอกับความต้องการสินค้าในปัจจุบัน และสามารถรองรับการขยายตัวของ

ตลาดในอนาคต โดยการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางของระบบการผลิตแบบลีน  ซึ่งเริ่มต้น

จากการระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น เพ่ือค้นหาความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า แล้วสร้าง

แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิตปลาเส้น เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาและ

ระบุความสูญเปล่าจากแผนภาพ ร่วมกับการค้นหาความสูญเปล่าที่หลงเหลืออยู่ด้วยการวิเคราะห์

กระบวนการ  ผลการวิเคราะห์ พบปัญหาและความสูญเปล่าเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาเส้น 6 

ประการ ได้แก่ 1) ขั้นตอนการบรรจุเป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิต 2) ก าลังการผลิตของ

กระบวนการต่ ากว่าความต้องการของลูกค้า 3) ขั้นตอนการจัดเก็บและขั้นตอนการบรรจุมีรอบเวลา

การผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า 4) ความสูญเปล่าเนื่องจากของเสีย 5) ความสูญเปล่า

เนื่องจากการเคลื่อนย้ายเกินความจ าเป็น และ 6) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหวเกินความ

จ าเป็น จึงได้เสนอแนวทางและระบุเครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุง แล้วคัดเลือกแนวทางที่จะน าไป

ปฏิบัติจริงโดยใช้ Solution selection matrix diagram แนวทางที่ได้รับการคัดเลือกมี 3 แนวทาง 

ได้แก่ 1) การลดระยะเวลาในขั้นตอนการจัดเก็บปลาแผ่นโดยใช้หลักการของไอโซเทิร์มการดูดซับ

ความชื้น พบว่า สามารถลดระยะเวลาการจัดเก็บปลาแผ่นจาก 720 นาที เป็น 120 นาที 2) การ

ปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุโดยการศึกษาวิธีการท างาน ซึ่งใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 

(5W1H) เพ่ือหาจุดที่สามารถปรับปรุงได้และปรับปรุงตามหลักการของ ECRS พบว่า มี 7 กิจกรรมที่

สามารถปรับปรุงได้ทันที และ 3) การก าหนดมาตรฐานในการท างานของขั้นตอนการบรรจุ  ซึ่ง

ประกอบด้วย การก าหนดวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน การก าหนดมาตรฐานการมอบหมายงาน และ 

การก าหนดมาตรฐานผลการปฏิบัติงาน จะท าให้พนักงานทุกคนมีวิธีการท างานในแบบเดียวกัน และมี

ภาระงานเท่าเทียมกัน ภายหลังจากการเสนอแนวทางการปรับปรุง ได้สร้างแผนภาพกระแสคุณค่า
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แสดงสถานะอนาคตเพ่ือแสดงผลลัพธ์ของการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้นที่จะเกิดขึ้นใน

อนาคต จากแผนภาพพบว่าหากปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางที่น าเสนอ  จะส่งผลให้ก าลังการ

ผลิตของกระบวนการเพ่ิมขึ้นจาก 396.20 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 515.73 กิโลกรัมต่อวัน  และเมื่อน า

แนวทางการปรับปรุงที่น าเสนอไปประยุกต์ใช้จริง พบว่า รอบเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิต

ปลาเส้นลดลงจาก 2.46 นาทีต่อกิโลกรัม เป็น 1.85 นาทีต่อกิโลกรัม หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 24.79 

ก าลังการผลิตของกระบวนการมีค่าเท่ากับ 544.05 กิโลกรัมต่อวัน หรือเพ่ิมขึ้นร้อยละ 37.31 ก าลัง

การผลิตที่เพ่ิมขึ้นจะส่งผลให้โรงงานกรณีศึกษามีรายได้เพ่ิมขึ้นจากโอกาสทางการขายที่เพ่ิมขึ้น 

นอกจากนี้ยังพบว่าผลิตภาพแรงงานของกระบวนการผลิตปลาเส้นเพ่ิมขึ้นจาก 19.81 กิโลกรัมต่อวัน 

เป็น 30.13 กิโลกรัมต่อวัน  หรือเพ่ิมขึ้นคิดเป็นร้อยละ 52.09 ผลการปรับปรุงดังกล่าวท าให้สามารถ

ลดต้นทุนด้านแรงงานได้ 196,560 บาทต่อปี  
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ABSTRACT 

 This research focuses on improving the efficiency of the fish stick 

production process to increase production capacity in order to response the current 

customer demand and support the expansion of the market in the future.  The 

improvement process following the guidance of lean principle which starts from 

specifying the value of fish stick product to find the real needs of customers. The 

current state value steam mapping was then created to analyze problems and identify 

wastes of production process. Moreover, remaining wastes are identified by using the 

process analysis technique. From the analysis, it was found that there were 6 issues 

relating production problem and wastes that are 1) packing step was a bottleneck of 

production process 2) the capacity of process was lower than the current demand of 

customer 3) the cycle time of storage step and packing step were longer than takt time 

4) defect waste 5) transportation waste and 6) motion waste. Then, alternative 

improvement options were proposed and improvement tools were determined. 

Solution selection matrix diagram was then applied in order to select suitable 

improvement options that would be implemented. From the study, three 

improvement options were selected, 1) reduction of storage time in storage step 2) 

improvement of working method in packing step according to method study principle 

which using 5W1H and ECRS technique and 3) determination of work standard in 

packing step (standard of working method, standard of job assignment and standard 

of working performance). After that, the future state value steam mapping was created 

to show the results of the selected improvement options. The results showed that if 
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proposed improvement options was fully implemented the capacity of the process 

will increase from 396.20 kg/day to 515.73 kg/day.  From actual implementation, the 

result showed that the total cycle time of fish stick production process reduced by 

24.79% from 2.46 min/kg to 1.85 min/kg. The capacity was increased to 544.05 kg/day 

or 37.31% improvement. As a result, revenue would be increased according to greater sales 

opportunities. In addition, labour productivity of fish stick production process was 

52.09% increased from 33.02 kg/day to 56.24 kg/day which can reduced cost of labor 

196,560 bath/year. 
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บทที่ 1   

บทน ำ 

บทน ำต้นเร่ือง 

 ปัจจุบันอาหารขบเคี้ยว (Snack Foods) จัดเป็นอาหารส าเร็จรูปประเภทอาหารว่าง

ที่ได้รับความนิยมจากคนไทยค่อนข้างสูง เนื่องจากผลิตภัณฑ์อาหารขบเคี้ยว มีรูปแบบและรสชาติที่

หลากหลาย รับประทานง่าย เหมาะส าหรับรับประทานเล่นยามว่าง หรือรับประทานในระหว่างท า

กิจกรรมต่างๆ และยังเป็นอาหารที่ให้พลังงานแก่ร่างกายอย่างรวดเร็ว นอกจากนี้ผลิตภัณฑ์อาหารขบ

เคี้ยวยังได้รับการพัฒนามาเพ่ือให้ทนต่อสภาพอากาศ และมีลักษณะน่ารับประทานกว่าอาหารทั่วไป 

(ประชา บุญญสิริกุล, 2541) การจ าแนกประเภทของอาหารขบเคี้ยวสามารถแบ่งออกได้เป็น 5 กลุ่ม 

ได้แก่ 1.อาหารขบเคี้ยวประเภทแป้งปรุงรสหรือขนมขึ้นรูป 2.อาหารขบเคี้ยวจากมันฝรั่ง 3.อาหารขบ

เคี้ยวจากเนื้อปลา 4.อาหารขบเคี้ยวจากข้าวโพด และ 5.อาหารขบเคี้ยวจากถั่ว (คณาจารย์ภาค

วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีการอาหาร, 2546) โดยที่ผ่านมาอุตสาหกรรมอาหารขบเคี้ยวมีอัตราการ

ขยายตัวอย่างต่อเนื่อง จึงส่งผลให้อุตสาหกรรมนี้ได้รับความสนใจจากผู้ประกอบการเป็นอย่างมาก 

อย่างไรก็ตาม อุตสาหกรรมอาหารขบเคี้ยวยังคงมีปัญหาและอุปสรรคหลายประการ ไม่ว่าจะเป็น

สภาพตลาดที่มีการแข่งขันค่อนข้างรุนแรง ทั้งในส่วนของสินค้าอาหารขบเคี้ยวที่ผลิตในประเทศ 

รวมทั้งสินค้าอาหารขบเคี้ยวที่น าเข้าจากต่างประเทศ ภายหลังจากที่ไทยมีการท าข้อตกลงการค้าเสรี

กับประเทศต่างๆ ในขณะเดียวกันอาหารขบเคี้ยวยังต้องมีการแข่งขันกับสินค้าทดแทนอ่ืนๆ อาทิ 

อาหารประเภทฟาสต์ฟู้ดและขนมทั่วไป  

 ผลิตภัณฑ์ปลาเส้นจัดเป็นอาหารขบเคี้ยวที่จัดอยู่ในกลุ่มอาหารขบเคี้ยวจากเนื้อปลา 

เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีส่วนแบ่งทางการตลาดในแต่ละปีค่อนข้างสูง โดยมีอัตราการเพิ่มขึ้นของส่วนแบ่งทาง

การตลาดร้อยละ 15 ต่อปี และมีแนวโน้มอัตราการเติบโตรวมร้อยละ 10 ต่อปี (ศูนย์วิจัยกสิกรไทย, 

2556)  ดังนั้น ผู้ประกอบการจึงมุ่งเน้นการบริหารจัดการการผลิตที่สามารถรองรับการเติบโตของ

ตลาดที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเนื่อง โดยการเพ่ิมก าลังการผลิตภายใต้ทรัพยากรเท่าเดิมของบริษัท เพ่ือที่จะ

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างเพียงพอ ในขณะเดียวกันการผลิตจะต้องมีต้นทุน

ต่ าเพ่ือที่จะสามารถรองรับการแข่งขันของตลาดในอนาคต ดังนั้นบริษัทจึงต้องมีการปรับปรุงขั้นตอน
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การผลิตให้เกิดประสิทธิภาพของการท างานสูงที่สุด อย่างไรก็ตามกระบวนการผลิตมักจะเกิดปัญหา

หรือความสูญเสียต่างๆ ที่ส่งผลต่อการลดประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เช่น การเกิดจุดคอขวด

ในกระบวนการผลิต (Bottleneck) ส่งผลให้ก าลังการผลิตของกระบวนการต่ ากว่าความต้องการของ

ลูกค้า และความไม่สม่ าเสมอของสายการผลิต (Unbalance line) ที่ท าให้สายการผลิตขาดความ

ต่อเนื่อง จากปัญหาและผลกระทบดังกล่าวจึงจ าเป็นต้องได้รับการปรับปรุงและพัฒนา  เพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ให้สามารถแข่งขันกับผู้ผลิตรายอ่ืน และตอบสนองต่อความ

ต้องการของลูกค้าได้ 

 บริษัท อุตสาหกรรมทวีวงษ์ หาดใหญ่ จ ากัด ด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับการแปรรูป

ผลิตภัณฑ์จากเนื้อปลา เช่น ปลากรอบรสดั้งเดิม ปลากรอบรสบาร์บีคิว ปลาเส้นรสบาร์บีคิว เป็นต้น 

เพ่ือจ าหน่ายใน 14 จังหวัดภาคใต้และส่งออกไปยังประเทศมาเลเซีย โดยทางบริษัทมีความมุ่งมั่นที่จะ

ใช้ทรัพยากร และปัจจัยการผลิตต่างๆ ที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้ เกิดประโยชน์สูงสุด และสามารถ

ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ จากข้อมูลการขายของบริษัทในปี พ.ศ.2556 ที่ผ่านมา พบว่า 

ผลิตภัณฑ์สองชนิดที่มียอดขายสูงสุด คือ ปลากรอบรสดั้งเดิม และ ปลาเส้นรสบาร์บีคิว ตามล าดับ 

ในขณะทีป่ลาเส้นรสบาร์บีคิวเป็นผลิตภัณฑ์ที่ท าก าไรให้กับทางบริษัทมากที่สุด  

  ปัจจุบันกระบวนการผลิตปลาเส้นของ บริษัท อุตสาหกรรมทวีวงษ์ หาดใหญ่ จ ากัด 

ซึ่งเป็นโรงงานกรณีศึกษา มีขั้นตอนการผลิตประกอบด้วย การเบิกวัตถุดิบ การละลายวัตถุดิบ การ

ผสม การกรอง การขึ้นรูป การอบ การย่าง การตัดแผ่น การจัดเก็บ การตัดเส้น และการบรรจุ ทาง

บริษัทประสบปัญหาก าลังการผลิตต่ ากว่าความต้องการของลูกค้า โดยพบว่าบริษัทมีก าลังการผลิต 

396 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน ในขณะที่มีความต้องการของลูกค้า 431 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน และ

ในอนาคตบริษัทต้องการขยายตลาดของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น จึงตั้งเป้าหมายก าลังการผลิตในอนาคตไว้

ที่ 500 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน การที่กระบวนการผลิตปลาเส้นมีก าลังการผลิตต่ า เกิดจากบาง

ขั้นตอนมีก าลังการผลิตต่ า ได้แก่ ขั้นตอนการบรรจุ ซึ่งคาดว่าเป็นจุดคอขวดของกระบวนการที่ส่งผล

ต่อก าลังการผลิตรวมของกระบวนการที่ต่ าลง นอกจากนี้ จากการส ารวจกระบวนการก็ยังพบความ

สูญเปล่าประเภทต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ความสูญเปล่าจากการเกิดของเสีย ความสูญเปล่า

จากการขนส่งที่ไม่จ าเป็น และความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น เป็นต้น 
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 จากปัญหาดังกล่าวข้างต้น ส่งผลให้โรงงานกรณีศึกษาต้องหาแนวทางที่เหมาะสมใน

การเพ่ิมก าลังการผลิตให้ได้ตามเป้าหมายของบริษัท โดยใช้ทรัพยากรเท่าเดิม และลดความสูญเปล่าที่

เกิดขึ้น โดยการขจัดและลดกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าตลอดทั้งกระบวนการ แนวทางหนึ่งที่คาดว่าจะ

ช่วยแก้ปัญหา และเพ่ิมก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น คือ การน าหลักการผลิตแบบลีน 

(Lean Manufacturing Principle) มาประยุกต์ใช้ในการผลิตปลาเส้น เนื่องจากการผลิตแบบลีน 

เปรียบเสมือนอาวุธส าหรับการแข่งขันที่ส าคัญโดยมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า สร้างคุณค่า

ในตัวสินค้าและบริการ ให้ความส าคัญกับการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ และก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดข้ึน

ตลอดทั้งกระบวนการอย่างต่อเนื่อง ไม่ว่าจะเป็นกระบวนการติดต่อสื่อสารกับลูกค้า การออกแบบ

ผลิตภัณฑ์ การพัฒนาเครือข่ายผู้รับเหมาช่วง การผลิต ตลอดจนการบริหารงานประจ าวัน อันจะ

น าไปสู่การลดต้นทุนการผลิต เพ่ิมผลก าไร และผลลัพธ์ที่ดีทางธุรกิจ (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

นอกจากนี้กระบวนการการผลิตแบบลีนยังมีจุดเด่นส าคัญที่แตกต่างจากระบบการผลิตรูปแบบอ่ืน 

เนื่องจากการผลิตแบบลีนไม่ได้เป็นเพียงแนวคิด หรือปรัชญาทางการผลิตเท่านั้น  แต่ยังประกอบด้วย

เครื่องมือและแนวปฏิบัติที่มีประสิทธิผลอย่างแท้จริง ที่ผู้ปฏิบัติงานสามารถน าไปใช้งานได้ โดยระบบ

การผลิตแบบลีนมีเครื่องมือที่ส าคัญเพ่ือมุ่งเน้นคุณค่าในมุมมองลูกค้า เช่น การวิเคราะห์แผนภาพ

กระแสคุณค่า ไคเซน 5ส การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร การวิเคราะห์ 5Why งานที่มีมาตรฐาน 

(Standardized work) การปรับเรียบการผลิต และการผลิตแบบเซลล์ เป็นต้น 

 ดังนั้นงานวิจัยนี้ได้น าแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตปลาเส้น โดยการสร้างแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน เพ่ือใช้ในการ

วิเคราะห์คุณค่าของกระบวนการผลิตตามหลักการของระบบการผลิตแบบลีน และพัฒนาแผนภาพ

กระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคต เพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิตและลดความสูญเปล่า อันจะส่งผลต่อการ

เพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันทางธุรกิจของบริษัท ตลอดจนสามารถตอบสนอง และสร้างความพึงพอใจ

ให้กับลูกค้าได้เพ่ิมข้ึน 
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กำรตรวจเอกสำร 

1.  อำหำรขบเคี้ยว 

 1.1 ควำมหมำยของอำหำรขบเคี้ยว 

     อาหารขบเคี้ยว คืออาหารที่ใช้รับประทานระหว่างอาหารมื้อหลัก ลักษณะเด่นของ

อาหารขบเคี้ยวคือ มีน้ าหนักน้อย เก็บรักษาง่าย น าติดตัวไปในที่ต่างๆ ได้สะดวก อาหารขบเคี้ยวเป็น

อาหารที่ให้พลังงานสูง เนื่องจากมีส่วนผสมของคาร์โบไฮเดรตเป็นหลัก ซึ่งช่วยให้อ่ิมท้อง และอาหาร

ขบเคี้ยวยังเป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้รับความนิยมอย่างมากในปัจจุบัน มักพบตามร้านค้าทั่วไป รวมทั้งใน

ซุปเปอร์มาร์เก็ต จะมีอาหารขบเคี้ยววางจ าหน่ายมากมายหลายชนิด ซึ่งสามารถแยกออกเป็นชนิดที่

สามารถรับประทานได้ทันที ชนิดที่ต้องน าไปทอดหรืออบก่อนรับประทาน และชนิดที่ต้องทานร่วมกับ

นมสดเป็นอาหารเช้า (Breakfast Cereal) อาหารขบเคี้ยวส่วนใหญ่ท ามาจากแป้ง เช่น แป้งจากปลาย

ข้าวหอมมะลิ แป้งมัน แป้งสาลี แป้งข้าวเจ้า และแป้งข้าวเหนียว เป็นต้น (ประชา บุญญสิริกุล, 2541)  

 1.2 ประเภทของอำหำรขบเคี้ยว 

 ผลิตภัณฑ์อาหารขบเคี้ยวสามารถแบ่งออกได้เป็น 5 กลุ่มดังนี้ (คณาจารย์ภาค
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีการอาหาร, 2546) 

 1.2.1 ผลิตภัณฑ์แป้งปรุงรส หรือขนมขึ้นรูป เป็นผลิตภัณฑ์ที่ผลิตโดยเครื่องเอ็กซ์ทรูเดอร์ที่ 

สามารถผลิตขนมขบเคี้ยวได้หลายรูปแบบแตกต่างกัน มีลักษณะเป็นแท่ง เกรียว หรือแผ่น วัตถุดิบที่

ใช้มีความแตกต่างกัน เช่น แป้งสาลี และแป้งข้าวโพด เป็นต้น มีการปรุงรสต่างๆ ตามความต้องการ

ของผู้บริโภค  

 1.2.2 ผลิตภัณฑ์จากมันฝรั่ง เป็นผลิตภัณฑ์ที่ใช้มันฝรั่งสดเป็นวัตถุดิบในการผลิต  โดยมี

กรรมวิธีเริ่มจากการล้างท าความสะอาด ปอกเปลือก หั่นเป็นชิ้น และน าไปล้าง ท าให้แห้งโดยการใช้

ลม และน าไปทอด ปรุงแต่งกลิ่นรส และบรรจุในซองปิดสนิท  
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 1.2.3 ผลิตภัณฑ์จากเนื้อปลา เป็นผลิตภัณฑ์ที่ท าจากเนื้อปลา หรือปลาหมึก ซึ่งจะมีรูปแบบ

ของผลิตภัณฑ์ที่แตกต่างกัน เช่น ปลาเส้น ปลาหมึกเส้น หรือปลาหมึกอบกรอบ มีลักษณะเป็นเส้น

หรือแผ่น ที่มีการปรุงแต่งรสต่างๆ ตามความต้องการ 

 1.2.4 ผลิตภัณฑ์จากข้าวโพด เป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้จากข้าวโพด น ามาอบให้เกิดการสุกพอง 

และน ามาเคลือบคาราเมล หรือน้ าตาล เพ่ือให้รสหวาน และอาจมีการปรุงแต่งกลิ่นรสอื่นๆ ตามความ

ต้องการ  

 1.2.5 ผลิตภัณฑ์จากถั่ว เป็นผลิตภัณฑ์คงรูปเดิมของถั่ว ซึ่งอาจผลิตจากถั่วหลายชนิด เช่น 

ถั่วลันเตา ถั่วลิสง เมล็ดมะม่วงหิมพานต์ โดยน ามาผ่านกรรมวิธีอบ คั่ว หรือทอด และปรุงรสด้วยเกลือ 

หรือเครื่องปรุงรสอ่ืนๆ ตามความต้องการ  

 2.  ปลำเส้น (Fish Stick) 

   ปลาเส้น หมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากการน าเนื้อปลาบดชนิดต่างๆ เช่น ปลาโอ  

ปลากระพง ปลาอินทรีย์ มาเติมเครื่องปรุงรส เช่น เกลือ น้ าตาล ซีอ๊ิวขาว อาจผสมเครื่องเทศหรือ

สมุนไพร เช่น กระเทียม เมล็ดผักชี เคล้าให้เข้ากัน แล้วน าไปท าให้แห้งโดยใช้ความร้อน เช่น การอบ 

แล้วทอดหรือย่างเพ่ือท าให้สุก หลังจากนั้น ตัดเป็นเส้นด้วยเครื่องตัดเส้นตามขนาดที่ต้องการ 

(ส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม, 2547) 

 2.1 วัตถุดิบในกำรผลิตปลำเส้น 

 ในการผลิตปลาเส้น ใช้ซูริมิเป็นวัตถุดิบหลักในการผลิต และมีวัตถุดิบรอง เช่น แป้ง 

พริกไทย เกลือ และน ้าตาล เป็นส่วนประกอบในการผลิต มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

  2.1.1 ซูริม ิ

     ซูริมิ คือ ผลิตภัณฑ์ปลาบดที่ผ่านกระบวนการแยกหนังและก้างออก พร้อมกับการ

ก าจัดสี กลิ่นคาว ไขมัน และโปรตีนที่ละลายได้ในน ้าหรือน ้าเกลือเจือจางออก โดยการล้าง เพ่ือที่จะ

ท าให้ได้เนื้อปลาที่มีสีขาวสะอาด กลิ่นไม่คาว และมีคุณภาพในการเกิดเจลที่ดีเมื่อได้รับความร้อน 
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นอกจากนี้ยังมีการเติมสารที่ช่วยป้องกันการเสื่อมสภาพของโปรตีนไมโอซินเนื่องจากการแช่แข็ง  

(Cryoprotectant) เช่น น ้าตาล (สุทธวัฒน์ เบญจกุล, 2536) 

 2.1.2 แป้ง 

 (1) แป้งมันส าปะหลัง 

   แป้งมันส าปะหลัง เป็นแป้งที่ได้จากมันส าปะหลัง ลักษณะของแป้งมีสีขาว เนื้อเนียน 

ลื่น เป็นมัน เมื่อท าให้สุกด้วยการกวนกับน้ าไฟอ่อนปานกลาง แป้งจะละลายง่าย สุกง่าย เนื้อแป้งจะ

เหนียวติดภาชนะ หนืดข้นขึ้นเรื่อยๆ ไม่มีการรวมตัวเป็นก้อน เหนียวเป็นใย ติดกันหมด เนื้อแป้งใส

เป็นเงา แป้งมันส าปะหลังที่ดีจะต้องเป็นผงละเอียด มีสีขาว หรือครีมอ่อน ไม่เกิดการหมัก ไมเ่หม็นอับ 

หรือไม่มีสารแปลกปลอมอ่ืนๆ ปะปน และต้องมีคุณลักษณะต่างๆ ตามที่ก าหนดในมาตรฐาน

ผลิตภัณฑ์มันส าปะหลัง แป้งมันส าปะหลังคุณภาพดีควรมีความหนืดมากกว่า  650 Brabender Unit 

(BU) (Whistler and Parchall, 1967) 

 (2) แป้งสาลี 

  แป้งสาลี เป็นแป้งที่ใช้ในการท าผลิตภัณฑ์เบเกอรี่เกือบทุกชนิด เพราะแป้งสาลีมี

โปรตีน 2 ชนิด ที่รวมกันอยู่ในสัดส่วนที่เหมาะสม คือ กลูเตนิน (Glutenin) และ ไกลอะดิน (Gliadin) 

ซึ่งเมื่อผสมแป้งกับน ้าในอัตราส่วนที่ถูกต้องจะท าให้เกิดสารชนิดหนึ่งเรียกว่า  กลูเตน (Gluten) มี

ลักษณะเป็นยางเหนียว ยืดหยุ่นได้ กลูเตนจะเป็นตัวเก็บแก๊สไว้  ท าให้เกิดโครงร่างที่จ าเป็นของ

ผลิตภัณฑ์ และเป็นโครงร่างแบบฟองน ้าเมื่อได้รับความร้อน (กล้าณรงค์ ศรีรอต และ เกื้อกูล ปิยะ

จอมขวัญ, 2543) 

 2.1.3 เกลือ 

    เกลือบริสุทธิ์มีลักษณะสีขาว มีสูตรทางเคมีว่า โซเดียมคลอไรด์(NaCl) เป็นผลึก

รูปร่างไม่คงที่ มีสมบัติในการดูดความชื้น และมีสมบัตินี้มากขึ้นถ้าเกลือนั้นไม่บริสุทธ์ เกลือเป็นสารที่

เพ่ิมรสชาติให้แก่ปลาเส้น เมื่อใส่ลงไปในแป้งท าให้ความหนืดของแป้งเปียกและเจลลดลง  การเติม

เกลือร้อยละ 0.5–5.5 จะช่วยเพ่ิมการพองตัว นอกจากนี้ เกลือยังมีผลต่อโปรตีนด้วย ท าให้ไมโอซิน

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A1%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B8%B3%E0%B8%9B%E0%B8%B0%E0%B8%AB%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87
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ละลายออกมา ท าให้ส่วนผสมมีความเหนียวมากขึ้น เมื่อได้รับความร้อนก็จะได้ผลิตภัณฑ์ที่เหนียวด้วย 

(อรอนงค์ นัยวิกุล, 2540) 

2.1.4 น ้าตาล   

  น ้าตาล เป็นสารที่เพ่ิมรสชาติให้แก่ผลิตภัณฑ์ และมีผลต่อการพองตัวของเม็ดแป้ง 

ท าให้เม็ดแป้งพองตัวช้า เนื่องจากน ้าตาลที่เป็นน้ าตาลรีดิวซ์ (Reducing Sugar) สามารถจับตัวกับน ้า

ได้ดีกว่าแป้ง จึงดึงน ้าไปรวมได้ดีกว่า ถ้าใส่น ้าตาลมากเกินไป แป้งจะไม่พองตัว ท าให้ผลิตภัณฑ์ไม่พอง

ตัวเมื่อน าไปให้ความร้อน นอกจากนี้ น ้าตาลยังสามารถท าปฏิกิริยากับกรดอะมิโนให้สารประกอบสีน ้า

ตาล และที่อุณหภูมิสูง น ้าตาลอาจไหม้ให้สีน ้าตาล (กล้าณรงค์ ศรีรอต และ เกื้อกูล ปิยะจอมขวัญ , 

2543) 

 2.2 กระบวนกำรผลิตปลำเส้น 

 กระบวนการผลิตปลาเส้นสามารถท าได้ 2 วิธี คือ วิธีรีดผ่านลูกกลิ้ง และวิธีอัดเนื้อ

ปลาผ่านเครื่องอัดรูปทรงกระบอก ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

2.2.1 การผลิตปลาเส้นโดยวิธีรีดผ่านลูกกลิ้ง 

  กระบวนการผลิตปลาเส้นโดยวิธีรีดผ่านลูกกลิ้ง เริ่มจากการน าวัตถุดิบเนื้อปลาสดซึ่ง

เก็บรักษาในห้องแช่แข็ง ละลายที่อุณหภูมิห้อง หลังจากนั้นน าเนื้อปลาสดไปบด แล้วจึงน าเนื้อปลาบด

ที่ได้มาผสมกับเครื่องเทศต่างๆ เช่น แป้งมันส าปะหลัง เกลือป่น น้ าตาลทรายขาว และพริกไทยป่น 

โดยสูตรของส่วนผสม คือ เนื้อปลาร้อยละ 74  แป้งมันส าปะหลังร้อยละ 15  น้ าตาลทรายขาวร้อยละ 

7  เกลือป่นร้อยละ 2  และพริกไทยป่นร้อยละ 2  เมื่อผสมเข้ากันแล้ว จึงน าส่วนผสมทั้งหมดผ่าน

ลูกกลิ้งที่ร้อนด้วยไอน้ า และปรับระยะความห่างของลูกกลิ้งประมาณ 5 มม. ความเร็วรอบ 6 รอบ/

นาที อุณหภูมิที่ใช้ 130 องศาเซลเซียส จะได้แผ่นปลาที่มีความยาวตลอดต่อเนื่องทั้ง 2 ข้างของลูกกลิ้ง 

ลักษณะเนื้อสัมผัสดีและมีความยืดหยุ่น หลังจากนั้นน าแผ่นปลามาตัดเป็นแผ่นให้ได้ความยาวที่

พอเหมาะ แล้วจึงรีดให้เป็นเส้น ปลาเส้นที่ได้มีความชื้นสูงจึงต้องน าไปอบแห้งที่อุณหภูมิ 60 องศา

เซลเซียส เป็นเวลา 45 นาที เพื่อลดความชื้นให้ต่ าเหลือประมาณร้อยละ 14  และน าไปบรรจุ  (สมยศ 
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จรรยาวิลาส และคณะ, 2533) กระบวนการผลิตปลาเส้นโดยวิธีรีดผ่านลูกกลิ้ง สามารถสรุปเป็น

แผนภาพกระบวนการผลิตได้ดังภาพที่ 1 

 

 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

               

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1 กระบวนการผลิตปลาเส้นโดยวิธีรีดผ่านลูกกลิ้ง  

ที่มา : สมยศ   จรรยาวิลาส  และคณะ (2533) 

  

 

รับวัตถุดิบ 

ละลายวัตถุดิบ 
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ผ่านลูกกลิ้ง 

ตัดเป็นแผ่น 

รีดเป็นเส้น 

อบแห้ง 

บรรจุ 
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 2.2.2 การผลิตปลาเส้นโดยการอัดผ่านเครื่องอัดรูปทรงกระบอก 

   กระบวนการผลิตปลาเส้นโดยวิธีการอัดผ่านเครื่องอัดรูปทรงกระบอกแสดงได้ดัง
ภาพที่ 2 

 
 
 
 
         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภาพที่ 2 กระบวนการผลิตปลาเส้นโดยวิธีอัดผ่านเครื่องอัดรูปทรงกระบอก  

ที่มา : สมยศ   จรรยาวิลาส  และคณะ (2533) 

รับวัตถุดิบ 

ละลายวัตถุดิบ 

บด 

ผสม 

เข้าเครื่องอัด 

ต้มให้สุก 

แช่น้ า 1 นาท ี

ตัดเส้น 

อบแห้ง 

บรรจุ 
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   การผลิตปลาเส้นโดยวิธีการอัดผ่านเครื่องรูปทรงกระบอกท่ีมีลักษณะเป็นรูเล็กๆ จะ

มีวิธีการเตรียมตัวอย่างแบบเดียวกับกระบวนการผลิตปลาเส้นโดยวิธีรีดผ่านลูกกลิ้ง แล้วน าส่วนผสม

ทั้งหมดมาเข้าเครื่องอัดรูปทรงกระบอก วางในแนวตั้ง ส่วนบนของภาชนะทรงกระบอกจะมีฝาปิด มี

แกนต่อกับมือหมุนส าหรับใช้อัด ส่วนล่างของภาชนะทรงกระบอกจะมีท่อทางออกเล็กๆ ซึ่งต่อกับแผ่น

หน้าแปลน (Die) ซึ่งมีลักษณะเป็นรูเล็กๆ และจะมีน้ าเดือดรองรับข้างใต้แผ่นรูเล็กๆ เมื่อใช้มือหมุน

แกนซึ่งต่อเข้ากับฝาปิดด้านบน ฝาปิดจะเลื่อนลงล่างของภาชนะ และจะอัดส่วนผสมออกทางท่อ

ทางออกผ่านหน้าแปลน ซึ่งเป็นรูเล็กๆ จะได้เนื้อปลาเป็นเส้นยาวต่อเนื่องและไหลลงในน้ าเดือดเพ่ือ

ท าให้สุก เมื่อปลาเส้นสุกจะลอยตัว ตัดแช่ในน้ าเป็นเวลา 1 นาที เพื่อคืนตัวและท าให้เย็นลง จะได้ปลา

เส้นที่มีความยาวและมีความยืดหยุ่นดี ตัดให้ได้ขนาดความยาวและน าไปอบแห้งที่ 60 องศาเซลเซียส 

เป็นเวลา 2 ชั่วโมง เพ่ือลดความชื้น แล้วน าไปบรรจุ (สมยศ จรรยาวิลาส และคณะ, 2533)  

3.  ระบบกำรผลิตแบบลีน 

 3.1 ควำมเป็นมำและแนวคิดเกี่ยวกับกำรผลิตแบบลีน 

       การผลิตแบบลีน เป็นแนวคิดที่มีระบบแบบแผนในการระบุและก าจัดความสูญเปล่า 

หรือสิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศัยการด าเนินการตามจังหวะ

ความต้องการของลูกค้าด้วยระบบการดึง (Pull System) ท าให้เกิดสภาพคล่องตัว มีการไหลอย่าง

ต่อเนื่อง และท าการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่อง เพ่ือสร้างคุณค่าให้แก่ระบบอยู่เสมอ แนวคิดการ

ผลิตแบบลีน ถูกใช้เป็นเป้าหมายหลักในการก าจัดความสูญเปล่าที่ไม่ช่วยให้เกิดมูลค่าเพ่ิม มุ่งเน้นการ

ระบุคุณค่าในมุมมองของลูกค้า การผลิตแบบลีนจึงเป็นการผลิตที่มีการวางแผน ออกแบบ และการ

จัดการกระบวนการ ระบบทรัพยากร และมาตรฐานต่างๆ อย่างเหมาะสม โดยเป็นระบบการผลิตที่

มุ่งเน้นการไหลของผลิตภัณฑ์หรืองาน  

  ระบบการผลิตแบบลีน มีต้นก าเนิดจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota 

Production System: TPS) ของประเทศญี่ปุ่นโดย Taiichi Ohno  ซ่ึงพยายามปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตรถยนต์ให้สามารถแข่งขันกับประเทศยักษ์ใหญ่อย่างสหรัฐอเมริกา ซึ่งตอนนั้นรถยนต์ฟอร์ด เป็น

ผู้น าตลาดรถยนต์ รูปแบบการผลิตของฟอร์ดมุ่งเน้นการผลิตในจ านวนมาก แต่ส าหรับระบบการผลิต

แบบโตโยต้า มีหลักการที่ส าคัญ คือ การผลิตในจ านวนที่ลูกค้าต้องการ เวลาที่เหมาะสม และ
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คุณสมบัติตรงกับความต้องการของลูกค้า  นอกจากนี้ เป้าหมายของระบบการผลิตแบบโตโยต้า คือ 

การผลิตที่มีคุณภาพสูงสุด ต้นทุนต่ าสุด และเวลาตั้งแต่การผลิตจนส่งมอบสั้นที่สุด โดยถือว่า

คลังสินค้าเป็นต้นทุน จึงต้องท าการผลิตโดยไม่ให้เหลือคลังสินค้า ระบบการผลิตแบบโตโยต้า

ประกอบด้วย 2 เสาหลัก คือ การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT) และ ระบบการผลิต

แบบอัตโนมัติ  (Autonomation หรือ Jidoka) ดังภาพที่ 3  

 

ภาพที ่3 โครงสร้างของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

ที่มา : ประดิษฐ์ วงศ์มณีรุ่ง และ คณะ (2552) 

3.1.1 แนวคิดพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 

  แนวคิด 4 ประการที่เป็นพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยต้า ประกอบด้วย 

(ประดิษฐ์ วงศ์มณีรุ่ง และคณะ, 2552) 

  (1) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี หมายถึง ระบบการผลิตที่ไม่ให้เกิดส่วนเกินใน

ปัจจัยการผลิต (วัตถุดิบ) และสินค้าที่ผลิตได้ ในส่วนของปัจจัยการผลิตหากไม่ให้เกิดส่วนเกินก็ต้องท า

ให้เกิดความร่วมมืออันดีระหว่างองค์กรกับผู้ขายวัตถุดิบ ในการที่จะส่งมอบวัตถุดิบได้ทันเวลาที่องค์กร

ต้องการ และส าหรับสินค้าที่ผลิตได้ก็ให้เกิดสินค้าคงเหลือในคลังน้อยที่สุด เพราะรูปแบบการผลิตเน้น

ที่ความต้องการของลูกค้า 
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 (2) การควบคุมการผลิตแบบอัตโนมัติ หมายถึง การที่สายการผลิตหรือเครื่องจักรจะ

หยุดทันทีเมื่อตรวจพบของเสีย ซึ่งแตกต่างจากระบบการผลิตเดิมที่ท าการผลิตสินค้าต่อเนื่อง และท า

การตรวจสอบเมื่อถึงจุดที่ก าหนด หากเกิดของเสียในสายการผลิตก็จะเสียต้นทุนไปมากและเสียเวลา

กับการแก้ไขงานที่บกพร่อง 

  (3) แรงงานยืดหยุ่น (Flexible Workforce) คือ การปรับจ านวนพนักงานที่ท างานให้

สอดคล้องกับ ระดับการผลิตตามความต้องการของลูกค้า แนวคิดนี้จะช่วยลดแรงงานส่วนเกินใน

กระบวนการผลิต 

  (4) ข้อแนะน า (Creativity) คือ การใช้ประโยชน์จากค าแนะน าหรือข้อเสนอแนะของ

พนักงานโดยเฉพาะพนักงานในระดับปฏิบัติการซึ่งสัมผัสกับเนื้องานโดยตรง  ย่อมทราบรายละเอียด

งานได้มากกว่าพนักงานในระดับอ่ืน 

 3.1.2 ความสูญเปล่า (Wastes) 7 ประการ 

 ระบบการผลิตแบบลีน มีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดความสูญเปล่า 7 ประการ โดยใน

ภาษาญี่ปุ่นเรียกว่า “Muda” ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่ต้องก าจัดออกไปให้เหลือน้อยที่สุด ได้แก่ 

 (1)  ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

   ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป หมายถึง การผลิตสินค้าปริมาณมากเกิน

ความต้องการการใช้งาน เกินกว่าความต้องการของลูกค้า หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานานเพ่ือเป็น

สินค้าคงคลังส ารอง ซึ่งมาจากแนวความคิดเดิมที่ว่า แต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุด

เท่าท่ีจะท าได้ เพ่ือให้ต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุด โดยไม่ได้ค านึงถึงการมีงานระหว่างท า (Work in Process: 

WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมาก และท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น กลายเป็นสินค้า

คงคลัง นอกจากนี้ ทรัพยากรแรงงาน และวัตถุดิบ  ถูกใช้ไปโดยไม่ได้รับการสนองตอบจากความ

ต้องการของลูกค้า  
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 (2) ความสูญเปล่าเนื่องจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง (Excess Inventory)  

  ความสูญเปล่าเนื่องจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง หมายถึง การซื้อวัตถุดิบครั้งละ

มากๆ เพื่อเป็นการรับประกันว่า จะมีวัตถุดิบส าหรับการผลิตตลอดเวลา หรือเพ่ือให้ได้ส่วนลดจากการ

สั่งซื้อ ส่งผลให้วัตถุดิบที่จัดเก็บในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ รวมทั้งมีงาน

ระหว่างท า และมีสินค้าส าเร็จรูปมาก ส่งผลให้เป็นภาระในการดูแล และการจัดการด้านคงคลัง  

 (3) ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง (Unnecessary Transportation)  

  ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง หมายถึง การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบไปยังต าแหน่งที่

ต้องการ การเคลื่อนย้ายชิ้นส่วนในระหว่างกระบวนการผลิต  การเคลื่อนย้ายสินค้าส าเร็จรูปสู่

คลังสินค้า รวมถึงการขนส่งชิ้นส่วนในสายการผลิต ระบบการผลิตแบบลีน มีความต้องการที่จะให้

วัตถุดิบผ่านโดยตรงจากผู้จัดหาไปสู่สายการผลิตโดยทันที ดังนั้น จึงต้องมีการควบคุม และลด

ระยะทางในการขนส่งลง ให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น  

 (4) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Unnecessary Motion)  

  ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว หมายถึง การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น ท่าทาง

การท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพ้ืน เป็นต้น 

ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกาย และท าให้เกิดความล่าช้าในการท างาน รวมทั้งความไม่เหมาะสมของ

เส้นทางการไหล การวางผังโรงงาน การดูแลรักษาสถานที่ท างาน  

  (5) ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิต (Over processing)  

  ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิต  หมายถึง กระบวนการที่ท าแล้วไม่

ก่อให้เกิดคุณค่า เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆ กันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น 

ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งไม่ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีขึ้น เช่น งานที่ถูกน ากลับมา

แก้ไขหรือท าใหม่ (Reworking) กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ (Inspection)  เป็นต้น 

ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้น ควรมีการปรับกระบวนการ เช่น มี

กระบวนการตรวจสอบ หรือมีจ านวนตรวจสอบน้อยสุดหรือไม่มีเลย หรือควรสร้างกระบวนการ
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ตรวจสอบรวมเข้าไปอยู่ในกระบวนการผลิต ให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบพร้อมกับการท างาน 

หรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน เป็นต้น 

  (6) ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย (Waiting)  

   ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย  มีหลายรูปแบบเช่น การรอคอยที่เกิดจาก

เครื่องจักรอุปกรณ์ หรือเครื่องมือต่างๆ หรือพนักงานหยุดท างาน เช่น รอคอยวัตถุดิบ รอข้อมูล

ข่าวสาร รอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง รอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ไม่สมดุล รอคอย

เนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น ซึ่งในระบบการผลิตแบบลีนนั้น ต้องการที่จะจัดหา และ

รองรับการผลิต หรือการบริการแบบทันเวลาพอดี ไม่มาเร็วกว่าหรือช้ากว่าเวลาที่ก าหนด เพ่ือไม่ให้

เกิดการรอคอยขึ้น 

 (7) ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defects)  

  ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย หรือความผิดพลาดของบริการที่เกิดขึ้น 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมาแล้ว ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง เช่น 

ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้คุณภาพหรือเกิดความเสียหายขณะผลิตหรือขนย้าย ท าให้เสียเวลาและแรงงานใน

การตรวจสอบแก้ไข เกิดต้นทุนสูญเปล่า 

 3.1.3 การจ าแนกประเภทของกิจกรรมตามลักษณะของการเกิดมูลค่า 

   หากพิจารณาถึงขั้นตอนในการปฏิบัติงานขององค์กรต่างๆ  ตั้งแต่การออกแบบ

ผลิตภัณฑ์ การจัดซื้อวัตถุดิบ การเตรียมการผลิต การผลิต การขาย และ การเรียกเก็บเงิน ซึ่งถือเป็น

กิจกรรมโดยปกติขององค์กร สามารถจ าแนกตามลักษณะของการเกิดมูลค่าได้ 2 ประเภท (ประดิษฐ์ 

วงศ์มณีรุ่ง และคณะ, 2552) 

 (1) กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value Added Activities) คือ กิจกรรมใดๆ ก็ตามท่ีมีคุณค่า

ในการด าเนินงาน ทั้งข้อมูลและการเปลี่ยนแปลงรูปร่างของวัตถุดิบ แล้วลูกค้าเห็นว่ากิจกรรมนั้นท า

ให้ผลิตภัณฑ์มีคุณค่าเพ่ิมมากขึ้น กิจกรรมประเภทนี้องค์กรต้องรักษาไว้เพราะสร้างประโยชน์ให้แก่

องค์กร เช่น การออกแบบผลิตภัณฑ์ กระบวนการแปรสภาพ เป็นต้น 
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   (2) กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (Non-Value Added Activities) ซึ่งสามารถจ าแนกออก

ได้อีก 2 ลักษณะ คือ 

  ก.  กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่มีความจ าเป็นต่อการด าเนินงานขององค์กร คือ 

กิจกรรมที่ไม่ท าให้ผลิตภัณฑ์หรือบริการมีคุณค่าเพ่ิมขึ้น แต่จ าเป็นต้องมีในระบบการผลิต เช่น การ

ตรวจสอบคุณภาพสินค้าหรือบริการ เป็นต้น  

  ข. กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าและไม่สร้างประโยชน์ให้แก่องค์กร คือ กิจกรรมใดๆ

ที่ไม่จ าเป็น และไม่สร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า เช่น การรอคอยวัตถุดิบจากผู้ขาย การเคลื่อนย้าย

วัตถุดิบระหว่างคลัง หรือการเคลื่อนย้ายชิ้นส่วนระหว่างจุดผลิต เป็นต้น 

การจัดแบ่งกิจกรรมดังกล่าว เพ่ือตอบสนองแนวคิดการผลิตแบบลีน ที่พยายามลด

สิ่งที่ ฟุ่มเฟือย หรือไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่สินค้าหรือบริการขององค์กร  “มูลค่าเพ่ิม” (Value 

Added) ในที่นี้หมายถึง มูลค่าเพ่ิมในมุมมองของลูกค้าซึ่งอาจเป็นการส่งมอบสินค้าให้ถึงมือลูกค้าได้

อย่างรวดเร็ว รูปลักษณ์ของสินค้าเป็นไปตามที่ลูกค้าคาดหวัง หรือการบริการหลังการขายที่ประทับใจ 

เป็นต้น 

 3.2 โครงสร้ำงของระบบกำรผลิตแบบลีน 

  เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550) กล่าวว่า องค์ประกอบของระบบลีนเปรียบเสมือน

โครงสร้างของวิหาร มีส่วนแรกคือฐานของวิหาร ซึ่งเป็นพ้ืนฐานที่ส าคัญมากที่สุดส่วนหนึ่ ง 

เปรียบเสมือนกับแนวคิดของลีน ซึ่งสร้างขึ้นเพ่ือให้พนักงานทุกคนในองค์กรเกิดความตระหนักถึง

ความสูญเปล่า สามารถแยกแยะงานที่เพ่ิมคุณค่าและไม่เพ่ิมคุณค่าออกจากกัน สามารถจัดการกับ

ความเปลี่ยนแปลง และปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานทุกระดับด้วยการปรับปรุ งอย่างต่อเนื่อง 

นอกจากนี้ ยังน าเอานวัตกรรรมและเทคโนโลยีที่เหมาะสมมาใช้ เพื่อให้พนักงานทุกคนเกิดความมุ่งมั่น

ร่วมมือกันก าจัดความสูญเปล่า และพัฒนาคุณค่าของงานที่ท า 

   องค์ประกอบส่วนที่สอง คือ พ้ืนของวิหาร ก่อนน าเครื่องมือต่างๆ ของลีนมาใช้

จะต้องด าเนินการวิเคราะห์และวางแผนงาน โดยประเมินผลการจัดการกระบวนการในสภาพปัจจุบัน

ตามแนวทางของระบบลีน และวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการเพ่ือหาจุดปรับปรุง และวางแผนการ

ปรับปรุงด้วยแผนภาพกระแสคุณค่า ขณะเดียวกันทุกฝ่ายในองค์กรจะต้องร่วมมือกันก าหนดนโยบาย 
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ตัวชี้วัด และเป้าหมายให้สอดคล้องกับแผนการด าเนินงาน แล้วสื่อสารถ่ายทอดไปทั่วทั้งองค์กร เพ่ือใช้

เป็นข้อมูลติดตามความคืบหน้าปัญหา และอุปสรรคการปรับปรุง  

   ถ้าหากวิหารดังกล่าวมีรากฐานและพ้ืนที่แข็งแรงมั่นคง ก็จะส่งผลให้เสาซึ่งเป็น

โครงสร้างส่วนถัดมาของวิหารทุกต้นแข็งแรงด้วยเช่นกัน เสาแต่ละต้นในที่นี้คือองค์ประกอบส่วนที่

สาม ซึ่งเป็นกิจกรรมหรือเครื่องมือในการลดหรือก าจัดสิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่าในกระบวนการ และเน้นการ

สร้างคุณค่าในกระบวนการอย่างเป็นระบบ ประกอบด้วย 

 (1) การพัฒนาบุคลากร (Human Development) โดยการฝึกอบรมพ้ืนฐานความรู้

ต่างๆ ที่เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน ให้แก่พนักงานในระดับต่างๆ ตามความเหมาะสม การสนับสนุนให้

พนักงานรวมกลุ่มในรูปแบบต่างๆ เพื่อร่วมมือกันท าการปรับปรุงงาน การสร้างช่องทางให้พนักงานแต่

ละคนสามารถแสดงความคิดเห็น และรณรงค์ส่งเสริมการปรับปรุ งงานด้วยกิจกรรมข้อเสนอแนะ 

ตลอดจนพัฒนาความสามารถของพนักงานให้สามารถท างานได้หลายหน้าที่  

 (2) การประกันคุณภาพสินค้า (Quality Assurance) โดยด าเนินการแก้ไขปัญหา

คุณภาพในกระบวนการ และสร้างระบบควบคุมคุณภาพของพนักงาน และเครื่องจักรโดยอัตโนมัติ 

ได้แก่ ระบบการควบคุมด้วยสายตา และระบบป้องกันความผิดพลาดของพนักงาน หรือเครื่องจักร 

 (3) การควบคุมการผลิต (Production Control) โดยการสร้างมาตรฐานในการท างาน 

การก าหนดจังหวะการผลิตตามความต้องการของลูกค้า ด้วยการก าหนดมาตรฐานในการท างาน การ

ปรับปรุงรอบเวลาในการท างานจริง การผลิตแบบต่อเนื่อง การปรับเรียบการผลิต และการใช้ระบบดึง

โดยใช้เครื่องมือ คือระบบคัมบังมาช่วยในการควบคุมการผลิต 

 (4) การจัดการเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ (Machine Management) โดยท าการลด

เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร การเพ่ิมความยืดหยุ่นให้แก่กระบวนการผลิตแบบเซลล์ กิจกรรมการ

บ ารุงรักษาเครื่องจักร เช่น การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เป็นต้น 

 (5) การจัดการสถานที่ท างาน (Workplace Management) โดยปรับปรุงพ้ืนที่ท างาน

ด้วยกิจกรรม 5ส ซึ่งเป็นพ้ืนฐานของการปรับเปลี่ยนทัศนคติของพนักงานให้เข้าใจ ยอมรับความ
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เปลี่ยนแปลงและให้ความร่วมมือ การปรับปรุงการวางผังโรงงาน ตามแนวทางของระบบการผลิตแบบ

ลีน และพัฒนาประสิทธิภาพในการสื่อสารในสถานที่ท างาน  

 เมื่อองค์ประกอบทุกอย่างที่กล่าวมาแล้วข้างต้นได้รับการจัดวางอย่างลงตัว การผลิต
แบบลีนจึงมีความมั่นคงแข็งแรงดังวิหารแสดงในภาพที่ 4 
 

 
ภาพที่ 4  โครงสร้างของระบบการผลิตแบบลีน 

ที่มา : เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550) 

 3.3 หลักกำรส ำคัญของระบบกำรผลิตแบบลีน 

         การผลิตแบบลีน คือ แนวคิดในการประยุกต์ใช้ เครื่องมือ วิธีการ และกิจกรรมต่างๆ 

ตามความเหมาะสมของสภาพแวดล้อม ในกระบวนการท างานเพ่ือก าจัดความสูญเปล่า และก่อให้เกิด

การสร้างคุณค่าเพ่ิมแก่สินค้าหรือบริการอย่างต่อเนื่อง โดยมุ่งพัฒนาองค์ประกอบของกระบวนการ 

โดยเฉพาะบุคลากรซึ่งเป็นทรัพยากรที่มีคุณค่ามากที่สุดขององค์กร เพ่ือเพ่ิมศักยภาพขององค์กรทั้ง

ด้านคุณภาพ ต้นทุน และการส่งมอบ อีกทั้งเพ่ิมความยืดหยุ่นขององค์กรเพ่ือรองรับการเปลี่ยนแปลง 

James P. Womack และ Daniel T. Jones (อ้างโดย เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) ได้น าเสนอ

แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนและให้หลักการน าไปใช้ไว้ 5 ประการ ได้แก่ 
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 (1) การระบุคุณค่าของสินค้าหรือบริการ (Specify Value) หมายถึง การก าหนดคุณค่า

ของสินค้าและบริการในแง่มุมของลูกค้า ไม่ว่าจะเป็นลูกค้าภายในหรือลูกค้าภายนอก ซึ่งควร

หลีกเลี่ยงการก าหนดคุณค่าจากมุมมองของบริษัท องค์กรหรือเทคโนโลยีที่ใช้ในปัจจุบัน    

 (2) การแสดงสายธารคุณค่า (Identify Value Stream) คือ การจัดท าแผนภาพกระแส

คุณค่า เพ่ือเป็นการสร้างคุณค่าในทุกๆ ขั้นตอนการด าเนินงาน เริ่มตั้งแต่การออกแบบ การวางแผน 

การผลิตสินค้า การจัดจ าหน่าย เป็นต้น นอกจากนี้ การท าแผนภาพกระแสคุณค่าจะท าให้สามารถ

มองเห็นความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตด้วย 

  (3) การท าให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง (Flow) เป็นการสร้างการไหลของกิจกรรมที่

สร้างคุณค่าให้สินค้า ให้มีการด าเนินการไปได้อย่างรวดเร็วสม่ าเสมอและต่อเนื่อง โดยปราศจากของ

เสีย การหยุดพัก การหยุดชะงัก การเดินทาง การย้อนกลับ และ การใช้เส้นทางอ้อม  

  (4) การใช้ระบบดึง (Pull) โดยให้ความส าคัญเฉพาะสิ่งที่ลูกค้าต้องการเท่านั้น นั่นคือ 

การผลิตสินค้าที่ลูกค้าต้องการ ในปริมาณและเวลาที่ต้องการ การใช้ระบบดึงจะส าเร็จได้เมื่อใช้ระบบ 

JIT 

  (5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) หมายถึง การสร้างคุณค่าและการก าจัดความสูญ

เปล่า โดยค้นหาส่วนเกินที่ถูกซ่อนไว้ซึ่งเป็นความสูญเปล่า และก าจัดออกไปอย่างต่อเนื่องจนเหลือ

เพียงกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่าให้กับลูกค้าเท่านั้น 

 3.4 ขั้นตอนกำรพัฒนำระบบกำรผลิตแบบลีน  

   การน าระบบการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติจะด าเนินการตามขั้นตอนหลัก 7 ขั้นตอน 

ได้แก่ (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

   (1) การเตรียมความพร้อม เป็นการเตรียมความพร้อมในด้านต่างๆ ได้แก่ สถานที่ 

เครื่องมืออุปกรณ์ที่จ าเป็น บุคลากร และช่องทางการติดต่อสื่อสารภายในระหว่างสมาชิกผู้ด าเนิน

โครงการ 
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    (2) การระบุคุณค่าของสินค้าและบริการ เป็นการระบุคุณค่าของสินค้าและบริการใน

มุมมองของลูกคา้ ไม่ว่าจะเป็นลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอก 

   (3) การส ารวจสถานะปัจจุบันของกระบวนการ เป็นการรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับ

กระบวนการทั้งหมด มาสรุปลงบนแผนภาพกระแสคุณค่า เพ่ือระบุปัญหาและน าไปใช้ในการวางแผน

พัฒนากระแสคุณค่าในขั้นตอนถัดไป 

  (4) การประเมินผลการจัดการกระบวนการ เป็นการประเมินสภาพของกระบวนการ 

และตัวชี้วัดผลโครงการ ตามแนวทางของระบบการผลิตแบบลีน เพ่ือน าไปใช้ประกอบวางแผนพัฒนา

กระบวนการ 

 (5) การวางแผนพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า โดยการพิจารณาแผนภาพกระแส

คุณค่าในทุกขั้นตอนการด าเนินงาน เริ่มตั้งแต่การออกแบบ การวางแผนและการผลิตสินค้า การจัด

จ าหน่าย เป็นต้น เพ่ือพิจารณาว่ากิจกรรมใดไม่เพ่ิมคุณค่า และเป็นความสูญเปล่าเพ่ือวางแผน

โครงการ และด าเนินการปรับปรุง 

  (6) การขับเคลื่อนกระแสคุณค่า เป็นการพยายามท าให้กิจกรรมต่างๆ ที่มีคุณค่าเพ่ิม

ด าเนินไปอย่างต่อเนื่อง โดยปราศจากการติดขัด การอ้อม การย้อนกลับ การคอย การเกิดของเสีย 

และให้ความส าคัญเฉพาะสิ่งที่ลูกค้าต้องการ 

  (7) การสร้างคุณค่าและก าจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเนื่อง เป็นขั้นตอนการค้นหา

ส่วนเกินที่ถูกซ่อนไว้ซึ่งเป็นความสูญเปล่า และก าจัดออกไปอย่างต่อเนื่อง และขยายผลการปรับปรุง

กระบวนการด้วยระบบการผลิตแบบลีน ไปสู่บริเวณอ่ืนๆ ตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน ได้แก่ ลูกค้า ผู้ส่ง

มอบ และผู้รับเหมาช่วงการผลิต 

 3.5 เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนกำรผลิตแบบลีน 

 เครื่องมือที่สนับสนุนแนวคิดการผลิตแบบลีนเป็นตัวช่วยส าคัญที่จะท าให้เกิดการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพ่ือไปสู่เป้าหมายสูงสุดขององค์กร ประกอบด้วยเครื่องมือที่ส าคัญ ดังนี้  
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 3.5.1 แผนภาพกระแสคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 

  แผนภาพกระแสคุณค่า คือ เครื่องมือที่ช่วยจัดการด้วยสายตา โดยการวาดออกมา

เป็นแผนภาพที่ใช้สัญลักษณ์ต่างๆ แทนความหมายของกระบวนการขององค์กร การวิเคราะห์กระแส

คุณค่าจะท าให้องค์กรสามารถมองเห็นความสูญเปล่าของกระบวนการทั้งระบบ เพ่ือหาแนวทางในการ

ขจัดความสูญเปล่า (Waste Reduction) เหล่านั้น และเป็นวิธีการในการสื่อสารภายในองค์การเพ่ือ

บรรลุเป้าหมายในการสร้างคุณค่าแก่ลูกค้าร่วมกัน นอกจากนี้การวิเคราะห์กระแสคุณค่ายังมีเป้าหมาย

เพ่ือลดเวลาน า (Lead Time) ในการผลิตลงด้วย ขั้นตอนการสร้างแผนภาพกระแสคุณค่าแสดง

รายละเอียดต่อไปนี้ (Allen et al., 2001) 

 (1) ก าหนดความต้องการของลูกค้า (Customer Requirement) หรือการหาคุณค่าใน

ตัวสินค้าและบริการ เพ่ือให้ได้ความต้องการของลูกค้าที่แท้จริง ทั้งในแง่หน้าที่การท างานหลัก 

คุณภาพ การส่งมอบและราคา การที่จะทราบความต้องการที่แท้จริงของลูกค้าสามารถท าได้โดยการ

ส ารวจตลาดจากการออกแบบสอบถาม และการใช้เทคนิคการถ่ายทอดความต้องการของลูกค้าสู่

สินค้าและกระบวนการ (Quality Function Deployment: QFD) 

 (2) ก าหนดกลุ่มของผลิตภัณฑ์ (Product Family) เพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์เพียงกลุ่มเดียว

ที่จะน ามาเขียนแผนภาพ การจัดกลุ่มสินค้าที่มีกรณีหลากหลายสามารถท าได้ โดยการจัดกลุ่มตามการ

วิเคราะห์ที่เรียกว่า Product-Quality-Rooting-Analysis: PQR 

 (3) การลงพ้ืนที่ปฏิบัติงาน เพ่ือรวบรวมข้อมูลและน ามาวาดแผนภาพสกระแสคุณค่า

แสดงสถานะปัจจุบัน หลังจากที่เลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ต้องการแล้ว ส าหรับการวาดแผนภาพ โดยมี

ขั้นตอนการวาดดังนี้ 

  ก. เขียนสัญลักษณ์ลูกค้าเพียง 1 ราย โดยไม่ค านึงถึงว่ามีลูกค้ากี่ราย และกรอก

รายละเอียดลงในกล่องข้อความ เช่น จ านวนชิ้นงานที่ลูกค้าต้องการต่อวัน จ านวนกะท างาน (เริ่มต้น

วาดแผนภาพที่ลูกค้า เนื่องจากลูกค้าคือผู้ที่ก าหนดคุณค่าที่แท้จริง) 

  ข. เขียนสัญลักษณ์ของผู้จัดส่งเพียง 1 ราย โดยเลือกผู้จัดส่งที่มีความส าคัญมากที่สุด 

คือ เลือกเฉพาะชิ้นส่วนที่มีความส าคัญสูงสุดในการผลิต หรือมีจ านวนการลงทุนมากที่สุด และกรอก

รายละเอียดลงในกล่องข้อความ ซึ่งรายละเอียดนี้ต้องมีประโยชน์กับฝ่ายจัดซื้อ 
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  ค. เขียนสัญลักษณ์ของโรงงานผลิต แล้วท าการเชื่อมระหว่างลูกค้า โรงงานผลิต และ

ผู้จัดส่ง โดยใช้สัญลักษณ์ของการไหลของข้อมูล (Information Flow) และ กรอกข้อมูลให้ครบถ้วน 

  ง. ใช้สัญลักษณ์ของรถบรรทุก (Truck) และ ความถี่ในการจัดส่งไว้ภายใน 

  จ. เขียนสัญลักษณ์การจัดเก็บสินค้าคงคลังในแผนภูมิหากมีการเก็บสินค้าคงคลัง 

  ฉ. วาดสัญลักษณ์ของรถบรรทุก เพ่ือแสดงถึงการขนส่งวัตถุดิบจากผู้จัดส่งมายัง

กระบวนการผลิตขั้นแรก 

  ช. เขียนเส้นเวลาน า (Lead Time) ของการผลิต และรอบเวลาการผลิตที่แท้จริง ที่

จ าเป็นต้องใช้ในกระบวนการผลิตสินค้า 

 (4) การวิเคราะห์คุณค่า (Value Analysis) หลังจากที่ได้แผนภาพกระแสคุณค่าแสดง

สถานะปัจจุบันแล้ว จะน าแผนภาพมาท าการวิเคราะห์และปรับปรุงโดยใช้หลักการก าจัดความสูญ

เปล่า และ ปรับปรุงกระบวนการหรือข้ันตอนการผลิตโดยใช้ความรู้และเครื่องมือของลีน 

 (5) เขียนแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคต (Future State Value Stream 

Mapping : FVSM) ขั้นตอนนี้จะเป็นการวาดแผนภาพจ าลองของกระบวนการผลิตจริงแบบใหม่ ที่ถูก

ปรับปรุงโดยการก าจัดความสูญเปล่าต่างๆ ออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิต

ใหม่โดยใช้ความรู้และเครื่องมือของลีน 

 (6) น าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคต ไปใช้ในการปฏิบัติงานจริง

(Implementation) จะสังเกตได้ว่า ข้อมูลในแผนภาพนี้ จะเป็นข้อมูลที่ดีกว่าข้อมูลของแผนภาพ

กระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน 

 3.5.2 เวลาแทกซ์ (Takt Time) 

   King (2009) ได้กล่าวว่าเครื่องมือที่ส าคัญอีกประการของการผลิตแบบลีน คือ เวลา

แทกซ์ โดยแนวคิดการไหลแบบชิ้นเดียวจะใช้เวลาแทกซ์ในการก าหนดอัตราการผลิต (หรือจังหวะการ

ผลิต) ผู้ปฏิบัติงานจะใช้เวลาแทกซ์ในการวัดว่าการท างานเร็วหรือช้ากว่าก าหนดหรือไม่ เวลาแทกซ์ 

คือ อัตราเฉลี่ยของความต้องการของลูกค้า ดังนั้นเวลาแทกซ์จะบอกถึงความถี่ของความต้องการ ซึ่ ง

ก าหนดอัตราการผลิตสินค้าของผู้ผลิต  
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   เวลาแทกซ์  =    
เวลาท างานทั้งหมด−เวลาหยุดตามแผน

จ านวนสินค้าที่ลูกค้าต้องการ
 

   เวลาแทกซ์เป็นเครื่องมือที่ท าให้ผู้ผลิตสามารถทราบปัญหาของการผลิตได้อย่าง

ชัดเจน เช่น ถ้าเวลาแทกซ์ เท่ากับ 1 นาที แสดงว่าเราควรเห็นสินค้าแต่ละชิ้นถูกผลิตออกจาก

กระบวนการทุกๆ 1 นาที ดังนั้นหากสินค้าออกจากกระบวนการนานกว่า 1 นาที แสดงว่าเกิดปัญหา

ของกระบวนการก่อนหน้า ท าให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถด าเนินการแก้ไขได้ทันที และท าให้เกิดการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพ่ือขจัดสาเหตุของปัญหาได้ เป็นต้น  

 3.5.3 ไคเซ็น (Kaizen) 

     ไคเซ็น เป็นภาษาญี่ปุ่น  แปลว่ าการปรับปรุ ง อย่างต่อเนื่ อง  (Continuous 

Improvement) ซึ่งเป็นแนวคิดที่น ามาใช้ในการบริหารจัดการได้อย่างมีประสิทธิภาพ  โดยมุ่งเน้นที่

การมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคนร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆ  เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างาน และ

สภาพแวดล้อมการท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ หัวใจส าคัญ คือการด ารงอยู่ของสิ่งที่ดีอยู่แล้ว และการ

พัฒนาอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด  ความส าคัญในกระบวนการของไคเซ็น  คือ การใช้ความรู้

ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงานโดยการใช้การลงทุน เพียงเล็กน้อย ซึ่งท าให้เกิดการ

ปรับปรุงทีละน้อยค่อยๆ เพ่ิมพูนอย่างต่อเนื่อง ตรงข้ามกับแนวคิดนวัตกรรม (Innovation) ซึ่งเป็น

การเปลี่ยนแปลงขนานใหญ่ ต้องใช้เทคโนโลยีซับซ้อนชั้นสูงด้วยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไม่ว่าจะอยู่

ในภาวะเศรษฐกิจแบบไหนก็ใช้ไคเซ็นเพื่อปรับปรุงได้ (ปารดา บัณฑูรนิพิท, 2555) 

 3.5.4 5ส (5S) 

   5ส คือ เป็นแนวคิดการจัดระเบียบเรียบร้อยในที่ท างานก่อให้เกิดสภาพการท างานที่

ดี ปลอดภัย มีระเบียบเรียบร้อย น าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต การท า 5ส ประกอบด้วย 

   (1) สะสาง (SERI) คือ การแยกของที่ต้องการ ออกจากของที่ไม่ต้องการและขจัดของที่

ไม่ต้องการทิ้งไป 

    (2) สะดวก (SEITON) คือ การจัดวางสิ่งของต่าง ๆ ในที่ท างาน ให้เป็นระเบียบเพ่ือ

ความสะดวก และ ปลอดภัย 
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   (3) สะอาด (SEISO) คือ การท าความสะอาด เครื่องมือ อุปกรณ์ และสถานที่ท างาน 

   (4) สุขลักษณะ (SEIKETSU) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลักษณะ และรักษาให้

ดีตลอดไป 

    (5) สร้างนิสัย (SHITSUKE) คือ การอบรม สร้างนิสัยในการปฏิบัติงานตามระเบียบ

วินัย ข้อบังคับอย่างเคร่งครัด 

   ดังนั้นสถานที่ท างานที่ใช้แนวคิด 5ส นั้น จะเป็นพ้ืนฐานสู่การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

การผลิตแบบลีนจึงใช้ 5ส ในการส่งเสริมให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องให้สามารถผลิตสินค้าได้ตามเวลา

แทกซ์ และ 5ส ยังท าให้ปัญหาต่างๆ ในการผลิตถูกมองเห็นได้ง่ายและได้รับการแก้ไขอย่างทันที 

(Dennis, 2002) 

 3.5.5 จิโดกะ (Jidoka) 

   จิโดกะ คือ การที่ผู้ปฏิบัติงานเป็นผู้ควบคุมคุณภาพงานของตนเอง โดยหากพบ

ข้อผิดพลาดหรือความผิดปกติที่จะมีผลต่อ คุณภาพ ผลผลิต หรือ ความปลอดภัย ผู้ปฏิบัติงานจะต้อง

หยุดกระบวนการหรือสายการผลิตทันทีท่ีพบ โดยใช้เครื่องมือหรือสัญญาณที่มองเห็นได้ เช่น สัญญาณ

ไฟกระพริบที่ป้ายควบคุม หรือเสียงสัญญาณเตือน เป็นต้น (ประภาศรี พงศ์ธนาพานิช, 2554) 

 3.5.6 การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร (Setup Reduction) 

   การลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร เป็นกระบวนการในการวิเคราะห์กิจกรรมการปรับตั้ง

เครื่องจักรทั้งหมดที่ต้องกระท า โดยให้กิจกรรมการปรับตั้งเครื่องจักรเหล่านั้นง่ายและใช้เวลาน้อยลง 

(King, 2009) แนวคิดการลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรมีหลักส าคัญ 4 ประการ ที่สามารถประยุกต์ใช้กับ

การปรับตั้งเครื่องจักรทุกประเภท คือ 

  (1) แยกการปรับตั้งเครื่องจักรภายในออกจากการปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก 

  (2) เปลี่ยนการปรับตั้งเครื่องจักรภายในไปเป็นการปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก 

  (3) เตรียมความพร้อมและสิ่งที่เก่ียวข้องกับการปรับตั้งเครื่องจักร 

  (4) ด าเนินกิจกรรมปรับตั้งคู่ขนานหรือขจัดให้หมดไป 
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3.5.7 เครื่องป้องกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing or Poka Yoke)  

 เป็นเครื่องมือส าหรับป้องกันไม่ให้คนหรือเครื่องจักรท างานผิดปกติ  อาจเป็นเรื่อง

ของการใช้ วิธีการ เครื่องมือ อุปกรณ์ หรือระบบก็ได้ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดความ

ผิดพลาดนั้นๆขึ้น ประโยชน์คือป้องกันไม่ให้มีของเสียเกิดขึ้นในระบบ เครื่องมือทั่วไปของเครื่องก าจัด

ความผิดพลาด เช่น หมุดน าร่องขนาดต่างๆ เครื่องเตือน และเครื่องตรวจหาสิ่งผิดปกติ 

3.5.8 การวิเคราะห์ 5why  

 การวิเคราะห์ 5why คือ การตั้งค าถาม “ท าไม (why)” ทั้งหมด 5 ครั้ง  โดยเมื่อ

สามารถตอบค าถาม “ท าไม” ค าถามแรกได้แล้วจึงถาม “ท าไม” ครั้งต่อไป กระบวนการในการถาม

ค าถาม “ท าไม” จะน าไปสู่จุดเริ่มต้นของการไหลของกระบวนการ โดย 5why เป็นขั้นตอนหนึ่งของ

กระบวนการแก้ไขปัญหาในทางปฏิบัติโดยมีกระบวนการ 8 ขั้นตอน คือ  

 ขั้นตอนที่ 1 การรับรู้ปัญหาเริ่มต้น  

 ขั้นตอนที่ 2 และ 3 ท าปัญหาให้มีความชัดเจน โดยการไปที่สถานที่เกิดเหตุของ

ปัญหา ซึ่งอาจจะมีการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาโดยการวิเคราะห์พาเรโต้  

 ขั้นตอนที่ 4 บ่งชี้จุดสาเหตุ คือการหาว่าสถานที่ ที่ปัญหาเกิดขึ้น อยู่ที่ใดและน่าจะมี

สาเหตุจากที่ใด 

 ขั้นตอนที่ 5 สอบสวนหาสาเหตุ โดยการวิเคราะห์ 5why 

 ขั้นตอนที่ 6 การหามาตรการป้องกัน  

 ขั้นตอนที่ 7 การประเมินผลลัพธ์ 

 ขั้นตอนที่ 8 ท าให้เป็นมาตรฐาน  

 3.5.9 งานที่มมีาตรฐาน (Standardized Work) 

   งานที่มีมาตรฐาน คือ วิธีการท างานที่มีประสิทธิผลที่สุด ง่ายที่สุด และปลอดภัยใน

การท างานมากที่สุด ซึ่งมีแนวคิดว่า ผู้ปฏิบัติงานควรเป็นผู้ออกแบบงานของตน และ ไม่มีวิธีการ

ท างานใดดีที่สุดตลอดไป แต่งานที่มีมาตรฐานจะเป็นพ้ืนฐานของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
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3.5.10 การบ ารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: 

TPM)  

  การบ ารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่ท าให้

เครื่องจักร อุปกรณ์ มีประสิทธิภาพสูงสุด (Overall Efficiency) โดยพนักงานทุกคนที่เป็นผู้ใช้เครื่อง

จักรหรืออุปกรณ์นั้นๆ มีส่วนร่วมในการดูแลรักษาให้อยู่ในสภาพดีพร้อมใช้งานอยู่เสมอด้วยตนเอง 

เช่น การตรวจสอบเครื่องจักรเป็นประจ า การดูแลรักษาตามคู่มือการใช้งานอย่างสม่ าเสมอ การ

เปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน การหมั่นตรวจสอบ และการสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นกับอุปกรณ์ 

เป้าหมายสูงสุดของ TPM คืออุปกรณ์เครื่องมือเสียหายเป็นศูนย์ (Zero Breakdown) ความผิดพลาด

ที่เกิดจากเครื่องมือเป็นศูนย์ (Zero Defect) และอุบัติเหตุที่เกิดจากการใช้งานเครื่องจักรเครื่องมือ

เป็นศูนย์ (Zero Accident)  

3.5.11 การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow)  

  การไหลทีละชิ้น คือ การผลิต ตรวจสอบ และส่งมอบทีละชิ้น โดยมีหลักการที่

ก าหนดรอบเวลาให้ตรงกับความกับความต้องการสินค้าของตลาด การบริการก็เช่นกัน คือระยะเวลา

การให้บริการแก่ลูกค้าทันกับปริมาณของลูกค้า  

3.5.12  การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling)  

   การปรับเรียบการผลิต คือ การจัดตารางการปฏิบัติงานให้ได้ปริมาณคงที่สม่ าเสมอ

ตามความต้องการ หรือตามปริมาณของลูกค้า ในกรณีของการบริการ เช่น การจัดตารางการนัดหมาย 

เพ่ือสามารถรองรับลูกค้าได้ทั้งหมด รวมไปถึงการเก็บข้อมูลและใช้ข้อมูลในอดีตในการพยากรณ์ความ

ต้องการของลูกค้า เพ่ือลดความแปรปรวนในกระบวนการ  

3.5.13 คัมบัง (Kanban)  

  ในการท าให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง และลูกค้าหรือหน่วยงานถัดไปสามารถดึงงาน

ได้นั้น องค์การจ าเป็นต้องมีระบบการควบคุมการผลิตแบบคัมบัง (Kanban production control 

system) ซึ่งคัมบังเป็นระบบของเครื่องมือที่มองเห็นได้ที่ใช้เป็นสัญญาณจากลูกค้าทั้งภายในและ

ภายนอกและเป็นเครื่องมือที่ส าคัญในการผลิตแบบทันเวลาพอดี ระบบคัมบังจึงเป็นกุญแจของ
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ความส าเร็จของระบบการผลิตแบบลีน โดยเป็นการใช้สัญญาณง่ายๆ ที่สามารถมองเห็นได้ด้วยตา 

เป็นการวัดความต้องการ และล าดับก่อนหลังของลูกค้าในระบบดึง คัมบังมักอยู่ในลักษณะของบัตร 

(Card) ที่มีรายละเอียดข้อมูลจ าเพาะ เช่น ชื่อของชิ้นส่วน รายละเอียด อธิบายลักษณะปริมาณ เป็น

ต้น คัมบังสามารถใช้ได้ทั้งในการไหลของวัสดุข้อมูลในโรงงาน  หรือการไหลของโครงการ (Project 

Flow) ในส านักงาน และการไหลของวัตถุดิบระหว่างผู้ส่งมอบ และลูกค้า  

3.5.14 การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control)  

  การควบคุมด้วยสายตา คือ การที่โรงงานมี ป้าย สี สัญลักษณ์ หรือสิ่งอ่ืนๆ ที่

สามารถท าให้ผู้ที่ไม่คุ้นเคยกับกระบวนการผลิตหรือสถานที่นั้นๆ สามารถเข้าใจในสิ่งที่เกิดขึ้น และข้อ

ควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสั้น เป็นการสื่อสารผ่านทางการมองเห็น ท าให้รับรู้ถึงความผิดปกติได้

โดยง่าย ซึ่งท าให้เกิดการแก้ไขได้อย่างทันท่วงที ลักษณะการควบคุมด้วยสายตามีดังนี้ (นิพนธ์ บัวแก้ว

, 2547) 

 1) สามารถใช้ได้กับเรื่องที่ต้องการสื่อสาร ไม่ว่าจะเป็นนโยบาย เป้าหมายข้อควรระวัง 

จุดเน้นย้ า ความปลอดภัย สถานะของงานหรือเครื่องจักร 

 2) ง่ายแก่การมองเห็น แม้ว่าเป็นผู้ไม่คุ้นเคย 

 3) เห็นแล้วเข้าใจได้ง่าย 

 4) เห็นแล้วทราบว่าต้องท าอย่างไร 

 5) เห็นแล้วรู้ว่าเกิดความผิดปกติข้ึนหรือไม่ 

 6) เมื่อพบว่ามีความผิดปกติเกิดขึ้นต้องแก้ไข 

 3.5.15 การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed Model Production)  

  การผลิตแบบผสมรุ่น คือ การผลิตแบบหลายๆ โมเดลในสายการผลิตเดียวกัน โดย

ปรับสัดส่วนการผลิตสินค้าให้เท่าทันความต้องการของลูกค้าที่สั่งเข้ามาผลิตสลับปรับเปลี่ยนกันไป

ตลอดสายการผลิต  
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3.5.16 การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ (Point of Used Material)  

  การจัดเตรียมและบริหารพ้ืนที่ ให้สามารถน ามาใช้งานได้อย่างสะดวก  ลดการ

เคลื่อนที ่หรอืขนย้ายวัสดุ นอกจากนี้ยังรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณ์ในพ้ืนที่ที่สะดวกต่อการใช้งานด้วย  

 3.5.17 การฝึกอบรมพนักงานข้ามสายงาน (Cross Trained Work Force)  

   การฝึกอบรมพนักงานในส่วนที่ไม่ใช่เจ้าหน้าที่ เฉพาะด้านให้สามารถท างานได้

หลายๆ ด้าน เพ่ือเพ่ิมความยืดหยุ่นในการปฏิบัติงาน สามารถรองรับการความต้องการของลูกค้าได้

อย่างทันท่วงที และช่วยท างานในส่วนอื่นๆ ได้ในหลายๆ กิจกรรม 

3.5.18 การตรวจสอบด้วยตนเอง (Self  Check Inspection)  

    การตรวจสอบด้วยตนเอง คือ การตรวจสอบความเรียบร้อยของชิ้นงานด้วยตัว

พนักงานเองก่อนที่จะส่งชิ้นงานไปสู่ขั้นตอนถัดไป ข้อมูลที่ได้จากการบันทึกผล  จะถูกน ามาวิเคราะห์

เพ่ือควบคุมกระบวนการผลิต ป้องกันไม่ให้เกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก  ของเสียอาจผ่านเข้าสู่

กระบวนการได้โดยความไม่ตั้งใจของพนักงาน  

3.5.19 การตรวจสอบอย่างต่อเนื่อง (Successive Check Inspection)  

  การตรวจสอบชิ้นงาน โดยผู้ที่ไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิตก่อนที่จะเริ่มกระบวนการ

ขั้นตอนถัดไป และท าการหยุดการผลิตเพ่ือแก้ไขหรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เมื่อได้รับ

ข้อมูลความผิดปกติในขั้นตอนการผลิตการตรวจสอบนี้ รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปต้อง

มีหน้าที่ตรวจสอบชิ้นงานก่อนจะเริ่มการผลิตในขั้นตอนต่อไป  

3.5.20 กลุ่มการแก้ปัญหา (Team Based Problem Solving)  

    กลุ่มการแก้ปัญหา คือ การแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยมีการประชุม

ทีมงานที่เกี่ยวข้อง เพ่ือหาทางแก้ไขปัญหาทุกวัน หรือเป็นประจ าตามการตกลง โดยให้ทุกคนมีส่วน

ร่วมในการแก้ไขปัญหาเป็นส าคัญ  
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3.5.21 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance)  

    การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเป็นกลยุทธ์การซ่อมบ ารุง โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษา

ก่อนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษา และตรวจสอบเครื่องมือ และชิ้นส่วนต่างๆ อย่าง

สม่ าเสมอตามเวลาที่ก าหนด ก่อนที่เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย  

3.5.22 การบ ารุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive Maintenance)  

    การบ ารุงรักษาโดยการพยากรณ์ เป็นกลยุทธ์การซ่อมบ ารุง จากการเก็บข้อมูลการ

ใช้งาน และความเสียหายตรวจสอบดูว่าเกิดอะไรขึ้นบ้าง แล้วคาดการณ์ว่าจะเกิดขึ้นเมื่อไร แล้ว

ด าเนินการแก้ไขก่อนที่จะเกิดปัญหา  

3.5.23 การบ ารุงรักษาอย่างน่าเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance)  

   การบ ารุงรักษาอย่างน่าเชื่อถือ เป็นกลยุทธ์การซ่อมบ ารุง ซึ่งต้องมีการท าการ

ประมาณความเสี่ยง  และวิเคราะห์ผล  (Failure Modes and Effects Analysis : FMEA) อย่าง

ละเอียดส าหรับเครื่องมือที่มีความส าคัญเป็นการรับประกันว่าจะไม่เกิดความเสียหาย 

3.5.24 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment)  

  การออกแบบการทดลองเป็นการออกแบบเพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีความเหมาะสม 

โดยการหาค่าที่เหมาะสมที่สุด (Optimization) ซึ่งอาศัยแบบจ าลองหรือสมการทางคณิตศาสตร์มา

อธิบายความสัมพันธ์ของปัจจัยที่มีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ สามารถศึกษาผลของหลายๆปัจจัย 

พร้อมกันในเวลาเดียวกันด้วยวิธีใช้จ านวนการทดลองน้อยกว่าการศึกษาทีละปัจจัย การออกแบบการ

ทดลองจึงเป็นวิธีการเก็บข้อมูลที่มีประสิทธิภาพโดยการเปลี่ยนแปลงหรือปรับค่าของปัจจัย (factors) 

อย่างมจีุดมุ่งหมายที่จะสังเกตการเปลี่ยนแปลงของผลตอบ (response) ที่เกิดขึน้    

3.5.25 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control)  

    การควบคุมกระบวนการทางสถิติเป็นการควบคุมกระบวนการ โดยการตรวจสอบตัว

แปร และควบคุมกระบวนการให้อยู่ในขอบเขตที่ควบคุม  
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  3.5.26 การปรับปรุงวิธีการท างาน 

   การปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีขึ้นนอกจากจะใช้กระบวนการแก้ไขปัญหาโดยทั่วไป

มาช่วยในการออกแบบวิธีการท างานแล้ว ยังมีเทคนิคในการวิเคราะห์โดยใช้เครื่องมือต่างๆ มาช่วยใน

การศึกษาวิธีการท างานเดิม ตรวจตราและพัฒนาไปสู่วิธีการใหม่ ซึ่งเรียกว่าการศึกษาวิธีการท างาน 

(Method Study) โดยมี 8 ขั้นตอน คือ การเลือกงานที่จะศึกษา การบันทึก การวิเคราะห์ การพัฒนา 

การก าหนดมาตรฐาน การน าไปใช้ และการด ารงรักษา แต่ในที่นี้จะกล่าวถึง 2 ขั้นตอนหลักในการ

ปรับปรุงวิธีการท างาน คือ การวิเคราะห์และพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  

   (1) การวิเคราะห์  

    การวิเคราะห์เป็นกระบวนการพิจารณารายละเอียดของข้อมูลที่บันทึกไว้โดยใช้

เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) ซึ่งเป็นการตั้งค าถามเพ่ือวัตถุประสงค์ในการตรวจตราอย่างละเอียด 

การตั้งค าถามแบ่งออกเป็น 2 ระดับ คือ การตั้งค าถามเบื้องต้น เพ่ือให้ทราบต้นเหตุของปัญหา และ

การถามค าถามที่ 2 เพ่ือพัฒนาวิธีการท างานที่ ดีกว่า การถามค าถาม 5 ประเด็น (รัชต์วรรณ  

กาญจนปัญญาคม, 2550) ซึ่งสามารถสรุปได้ดัง ตารางที่ 1 

   (2) การพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า  

    จากขั้นตอนการวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามจะน าไปสู่การปรับปรุงงานโดยอาศัย

เทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ซึ่งเป็นหลักการที่ใช้ลดความสูญเปล่า

หรือสิ่งที่เกิดขึ้นแต่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมของสินค้า สามารถท าได้โดย การขจัดงานที่ไม่จ าเป็น การ

รวมข้ันตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน การสลับสับเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงาน และการท างานให้ง่าย

ขึ้น ซึ่งรัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม (2550) ได้อธิบายหลักการของเทคนิค ECRS ไว้ดังนี้  

     1) ขจัดงานที่ไม่จ าเป็น (Eliminate All Unnecessary Work)  

     หลักการของการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นนี้ เกิดขึ้นเนื่องจากการวิเคราะห์งานโดยการตั้ง

ค าถาม พบว่าไม่มีความจ าเป็นต้องท าอีกต่อไปเนื่องจากวัตถุประสงค์ได้เปลี่ยนไปจากเดิมหรือเกิดการ

เปลี่ยนแปลงในสภาพแวดล้อมของการท างานต่างๆ จนท าให้วัตถุประสงค์ของงานเดิมไม่มีความ

จ าเป็นต้องท าอีกต่อไป แนวทางในการขจัดงานที่ไม่จ าเป็นให้พิจารณาดังนี้  
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ตารางที่ 1 เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H 

ประเด็น สถานะปัจจุบัน เหตุผล  แนวทางอ่ืน บทสรุป 

จุดประสงค์ 

What 

หวังผลอะไรจาก

วิธีการท างานใน

ปัจจุบัน 

ท าไมหวังผล

เช่นนั้น 

ก าจัดทิ้งได้

หรือไม่ 

(Eliminate) 

จุดประสงค์คือ

อะไร 

สถานที่ 

Where 

ปัจจุบันนี้ท างาน

นี้ในสถานที่ใด 

ท าไมท างานที่

สถานที่นั้น 

รวมสถานที่

ท างานเข้า

ด้วยกันได้ไหม 

(Combine) 

ท าสถานที่ใด 

ล าดับขั้น 

When 

ปัจจุบันมีล าดับ

ขั้นตอนการ

ท างานอย่างไร 

ท าไมมีล าดับ

ขั้นตอนการ

ท างานอย่างนั้น 

สามารถสลับ

ขั้นตอนการ

ท างานได้ไหม 

(Re-Arrange) 

การท างานควรมี

ขั้นตอนอย่างไร 

บุคลากร 

Who 

ปัจจุบันนี้

มอบหมายให้ใคร

ท างานนี้ 

ท าไมให้คนนั้น คนอ่ืนท าไหม ควรให้ใครเป็น

คนท างานนี้ 

วิธีการ 

How 

ปัจจุบันมีวิธีการ

ท างานอย่างไร 

ท าไมมีวิธีการ

ท างานอย่างนั้น 

มีวิธีการท างานที่

ง่ายกว่านี้หรือไม่ 

(Simplify) 

ควรมีวิธีการ

ท างานอย่างไร 

    - เลือกงานที่มีปัญหาเรื่องต้นทุนสูง ซึ่งถ้าขจัดงานนี้ได้จะท าให้ลดค่าแรงทางตรง 

วัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายด้านอุปกรณ์การผลิตลงได้ ดังนั้นหากใช้เทคนิคการตั้งค าถามแล้ว ปรากฏว่า

ค าตอบคืองานที่ไม่จ าเป็นอีกต่อไป ก็สมควรตัดทิ้ง ซึ่งจะช่วยลดต้นทุนการผลิตลงมาก 

     - กรณีที่ค าตอบว่างานนั้นเป็นงานที่มีความจ าเป็น เพราะมีวัตถุประสงค์และเหตุผล

แน่นอนในการสร้างมูลค่า ให้แยกแยะวัตถุประสงค์ให้เห็นเด่นชัดว่าท างานนั้นเพ่ือประโยชน์ใด 
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ครอบคลุมขอบข่ายใดบ้าง เพ่ือจัดท าเป็นมาตรฐานและป้องกันไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการขจัดงาน

นั้น 

     - ในกรณีที่วัตถุประสงค์ของงานนั้นไม่ชัดเจนว่าคืออะไร ให้พิจารณาโดยการตั้ง

ค าถามว่าจะเกิดอะไรขึ้นหากขจัดงานนั้นออกไป ถ้าค าตอบออกมาว่า การไม่ท างานนั้นเลยจะ

ก่อให้เกิดผลดีกว่ายังคงท างานนั้นอยู่ ก็ควรตัดการท างานนั้นออกทันที อย่างไรก็ตามก็ควรท าการ

วิเคราะห์ผลได้ผลเสียทั้งทางตรงและทางอ้อม ที่เกิดขึ้นจากการตัดวัตถุประสงค์ของงานนั้นว่าส าคัญ

เพียงใด อาจก่อให้เกิดผลเสียตามมาหรือไม่  

     2) รวมข้ันตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combine Operation or Elements) 

     ในกระบวนการโดยทั่วไป ประกอบด้วยขั้นตอนการปฏิบัติงานย่อยๆ หลายขั้นตอน

ด้วยกัน หลักการดังกล่าวเกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบวิธีการท างานเพื่อให้งานในแต่ละสถานีงานมี

ขั้นตอนที่เหมาะสมส าหรับการแบ่งงานตามความช านาญของคนงาน นอกจากนี้การเติบโตของ

สายการผลิตและการปรับเปลี่ยนของสายการผลิตก่อให้เกิดงานที่ซ้ าซ้อน ดังนั้นหลักการรวมงานจึง

เกิดขึ้นเพ่ือช่วยลดการท างานและการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นให้น้อยลง การรวมงานอาจเกิดขึ้นได้

หลายระดับ ดังนี้ 

- การรวมการเคลื่อนไหว เช่น การหยิบจับตั้งแต่ 2 ชิ้นเข้าด้วยกัน 

- การรวมกิจกรรมตั้งแต่ 2 ขั้นตอน เข้าด้วยกัน 

- การรวมงานของสถานีงานตั้งแต่ 2 สถานี เข้าด้วยกัน 

- การรวมชิ้นส่วนงานเข้าด้วยกัน 

      3 ) การสลั บสั บ เปลี่ ยนล าดั บการปฏิบั ติ ง าน  ( Change the Sequence of 

Operations) 

     ในการผลิตสินค้าใหม่มักเริ่มต้นการผลิตในปริมาณน้อยและค่อยๆ ขยายปริมาณการ

ผลิตเพ่ิมขึ้นจนเต็มประสิทธิภาพ เมื่อสายการผลิตมีปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้น ล าดับขั้นตอนของการ

ปฏิบัติงานแบบเดิมอาจไม่มีความเหมาะสมที่สุด เนื่องจากสภาพแวดล้อมการท างานที่เปลี่ยนไป การ

ตรวจสอบด้วยวิธีการตั้งค าถามอย่างละเอียดเพ่ือดูว่า จะสามารถสลับสับเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานใหม่ได้หรือไม่ เพ่ือให้งานง่ายและรวดเร็วขึ้น การใช้แผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ บันทึก
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การท างานจะช่วยชี้ให้เห็นว่ามีการเสียเวลาและเวลารอคอยในขั้นตอนใด และสมควรจะเปลี่ยนล าดับ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างไร เพ่ือลดการเคลื่อนย้ายวัสดุ และท าให้การไหลของงานเป็นไปอย่าง

รวดเร็ว 

     4) ท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify the Necessary Operations) 

     การปรับปรุงงานจากการวิเคราะห์โดยการตั้งค าถามเพ่ือปรับปรุงงาน ท าโดยเริ่ม

จากการขจัดงานที่ไม่จ าเป็น การรวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และสลับสับเปลี่ยนล าดับการปฏิบัติงาน

แล้ว ท้ายที่สุดจะเหลือแต่งานที่จ าเป็นต้องท า ซึ่งยังโอกาสในการปรับปรุงงานนั้น คือ การพิจารณาหา

วิธีการท างานอ่ืนที่ง่ายกว่าและสะดวกรวดเร็วกว่า การตั้งค าถามเพ่ือน าไปสู่การท างานให้ง่ายขึ้นควร

เริ่มต้นจากถามค าถามในทุกเรื่องที่เกี่ยวกับงานนั้น เช่น วิธีการท างาน วัตถุดิบที่ใช้ เครื่องมือ 

สภาพแวดล้อมในการท างาน การออกแบบผลิตภัณฑ์ โดยตั้งสมมติฐานว่างานที่ก าลังวิเคราะห์อยู่นั้น

ยังไม่สมบูรณ ์ค าถามท่ีตั้งจะข้ึนต้นด้วย อะไร ที่ไหน เมื่อใด อย่างไร และ ท าไม 

     การได้มาซึ่งวิธีการท างานที่ง่ายขึ้นจ าเป็นต้องอาศัยความคิดริเริ่มและสร้างสรรค์ของ

นักวิเคราะห์อย่างยิ่ง และเป็นการต่อยอดความคิดโดยการน ารูปแบบของการปรับปรุงงานใน

อุตสาหกรรมอ่ืนๆ มาปรับใช้ อาจเป็นการรวมแนวความคิดในการลดขั้นตอนการท างานโดยอาศัย

หลักการ ECRS มารวมกัน เช่น การใช้เอกสารใบตรวจสอบงาน  การออกแบบอุปกรณ์จับยึด การ

ออกแบบอุปกรณ์เพ่ือลดความผิดพลาดของสายตา การใช้เครื่องมือและเทคโนโลยีมาช่วยเสริมให้การ

ท างานเร็วขึ้น 
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4.  ไอโซเทิร์มกำรดูด - คำยซับควำมชื้นของผลิตภัณฑ์อบแห้ง  

   ไอโซเทิร์มการดูด - คายซับความชื้น (Moisture Sorption Isotherm: MSI) เป็น

กราฟที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างค่าวอเตอร์แอคทิวิตี้  (Water Activity: aw) กับปริมาณความชื้น

สมดุลของอาหารที่อุณหภูมิหนึ่งๆ โดยทั่วไปใช้ไอโซเทิร์มการดูด - คายซับความชื้นในการหาสภาวะที่

เหมาะสมของการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์อาหาร ไอโซเทิร์มการดูด - คายซับความชื้นสามารถแบ่งได้ 2 

ชนิด คือ ไอโซเทิร์มการดูดซับ (Adsorption Isotherm) และ ไอโซเทิร์มการคายซับ (Desorption 

Isotherm) ซึ่งกราฟทั้ง 2 รูปแบบเกิดจากกลไกในการเคลื่อนย้ายความชื้น (Moisture Migration) ที่

แตกต่างกัน โดยทั่วไปในอาหารแห้งจะสร้างไอโซเทิร์มการดูด - คายซับความชื้น แบบไอโซเทิร์มการ

ดูดซับหรือเส้นพฤติกรรมการดูดความชื้นที่อุณหภูมิคงที่หนึ่ง โดยอาศัยข้อมูลที่ได้จากการเก็บตัวอย่าง

อาหารแห้งไว้ ในภาวะที่มีความชื้นสัมพัทธ์ต่างๆกัน แล้วปล่อยให้เกิดการเคลื่อนย้ายความชื้นจาก

อากาศสู่อาหารจนเข้าสู่สภาวะสมดุล ขณะที่ไอโซเทิร์มการคายซับได้จากข้อมูลที่ได้จากการเก็บ

อาหารที่มีปริมาณความชื้นสูงไว้ในภาวะที่มีความชื้นสัมพัทธ์ต่างๆ กัน ที่อุณหภูมิคงที่หนึ่งๆ แล้ว

ปล่อยให้เกิดการเคลื่อนย้ายความชื้นจากอาหารสู่อากาศจนเข้าสู่สภาวะสมดุล  (Barbosa-Canovas 

and Juliano, 2007) 

  วิธีการสร้างไอโซเทิร์มการดูด - คายซับความชื้น ที่นิยมใช้กันโดยทั่วไป เรียกว่า 

“The static desiccator method” หรื อที่  เ รี ย ก ว่ า  “The standard saturated salt slurry 

method” ซึ่งสามารถท าได้โดยการเก็บตัวอย่างอาหาร ที่ทราบน้ าหนักแน่นอนในภาชนะปิดที่สภาวะ

ความชื้นสัมพัทธ์ต่างๆ ในช่วงความชื้นสัมพัทธ์ร้อยละ 10 - 90 ที่อุณหภูมิหนึ่งๆ บันทึกน้ าหนักของ

ตัวอย่างทุกวันระหว่างการเก็บตัวอย่างอาหารเกิดการเคลื่อนย้ายความชื้นระหว่างอาหารกับอากาศ

ภายในภาชนะปิดจน เข้าสู่สภาวะสมดุลซึ่งจะใช้เวลานาน ในทางปฏิบัติจะรอจนกว่าน้ าหนักของ

ตัวอย่างอาหารคงที่ แล้วน าน้ าหนักที่เปลี่ยนแปลงกับปริมาณความชื้นเริ่มต้นไปค านวณปริมาณ

ความชื้นที่สภาวะสมดุล เพ่ือน าไปใช้ในการสร้างไอโซเทิร์มการดูด - คายซับความชื้น ที่อุณหภูมินั้นๆ 

การปรับระดับความชื้นสัมพัทธ์เพ่ือสร้างไอโซเทิร์มการดูด - คายซับความชื้น สามารถท าได้โดยการ

เปลี่ยนชนิดของสารละลายเกลืออ่ิมตัวที่อุณหภูมิคงที่ ดังแสดงในตาราง ที ่2  
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ตารางที่ 2 วอเตอร์แอคติวิตี้ของสารละลายเกลืออ่ิมตัวที่อุณหภูมิ 9, 26 และ 50 ◦C 

Salt Ratio aw 

Salt (kg) Water (kg) 50◦C 26◦C 9◦C 

LiCl 0.1120 0.0630 0.1124 0.1127 0.1129 

MgCl2 0.1000 0.0125 0.3137 0.3257 0.3357 

Mg(NO3)2 0.2250 0.0340 0.4647 0.5242 0.5780 

NaCl 0.3000 0.0750 0.7489 0.7532 0.7567 

BaCl2 0.3750 0.1050 0.8876 0.9030 0.9157 

 

    Yongyut  และ Pinyo (2011) ได้ท าการศึกษาไอโซเทิร์มการดูดซับความชื้นของ
ผลิตภัณฑ์ปลาอบแห้ง (ปลาสวรรค์)  พบว่าที่ความชื้นสัมพัทธ์ให้อยู่ในช่วงร้อยละ 10 – 90 ของ

อุณหภูมิ 9, 26 และ 50◦C ปลาสวรรค์มีความชื้นสมดุลแสดงดังภาพที่ 5  

 

ภาพที่ 5 ไอโซเทิร์มการดูดซับความชื้นของปลาสวรรค์ที่อุณหภูมิ 9, 26 และ 50 ◦C 

ที่มา : Yongyut  และ Pinyo (2011) 

 จากภาพที่ 5 พบว่าค่าความชื้นสมดุลขึ้นอยู่กับค่าวอเตอร์แอคติวิตี้ของผลิตภัณฑ์

ปลาสวรรค์ นั่นคือ ถ้าค่าวอเตอร์แอคติวิตี้เพ่ิมสูงจะส่งผลให้ค่าความชื้นสมดุลของปลาสวรรค์เพ่ิม

สูงขึ้นด้วย ซึ่งพบว่าที่อุณหภูมิ 26◦C ปลาสวรรค์มีค่าวอเตอร์แอคติวิตี้ 0.6 จะมีความชื้นสมดุลเท่ากับ 

Equilibrium
 m

oisture content 
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ร้อยละ 15 นอกจากนี้การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติยังพบว่าอุณหภูมิไม่มีผลต่อต่อความชื้นสมดุลของ

ปลาสวรรค์อย่างมีนัยส าคัญ  

   แม้ว่าการสร้างไอโซเทิร์มการดูด – คายซับความชื้น มีประโยชน์ต่อผลิตภัณฑ์อาหาร

หลายด้าน เช่น การหาสภาวะที่เหมาะสมของการเก็บรักษาผลิตภัณฑ์อาหาร  ใช้ในการท านายการ

เปลี่ยนแปลงด้านเคมีและจุลินทรีย์ของอาหาร รวมถึงการเลือกปริมาณความชื้นสุดท้ายของผลิตภัณฑ์

หลังการอบแห้ง อย่างไรก็ตามในทางปฏิบัติการสร้างไอโซเทิร์มการดูด – คายซับความชื้น แต่ละครั้ง

จ าเป็นต้องใช้เวลานาน 2-3 สัปดาห์ และสิ้นเปลืองค่าใช้จ่าย จึงต้องอาศัยแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์

ท านายไอโซเทิร์มการดูด – คายซับความชื้น โดยสามารถแบ่งแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ได้  3 

ประเภท  ได้แก่ แบบจ าลองแบบ  2 ตัวแปร  เช่น  Brunauer-Emmett- Teller (BET) model , 

Modified Halsey model , Modified Oswin model แ ล ะ  Modified Henderson model 

แบบจ าลองแบบ 3 ตัวแปร เช่น Guggenheim- Anderson-de Boer (GAB) model และแบบจ าลอง

แบบ 4 ตัวแปร เช่น Peleg model (Schmidt and Lee, 2012) 

  ดังนั้นจึงมีการประยุกต์ใช้แบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ในการท านายไอโซเทิร์มการ

ดูดซับความชื้นของผลิตภัณฑ์  เช่นการศึกษาของ Yongyut  และ Pinyo (2011) ที่ได้ท าการ

เปรียบเทียบแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ทั้ง 6 แบบ ได้แก่ Modified Henderson; MH , Modified 

Chung-Pfost; MCP , Modified Oswin; MO , Modified Halsey; MHS , Guggenhein-Anderson-

de Boer; GAB และ Brunauer-Emmet-Teller ; BET กับผลที่ได้จากการทดลองในภาพที่ 5  แล้ว

ท าการวิเคราะห์ข้อมูลแบบ non-linear regression analysis และค่ามาตรฐานทางสถิติ รายละเอียด

ของพารามิเตอร์และค่ามาตรฐานแสดงในตารางที่ 3 

 จากข้อมูลในตารางที่ 3 แสดงว่าแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของ GAB ได้ให้ค าตอบ

ใกล้เคียงกับผลการทดลองมากที่สุด เนื่องจากที่อุณหภูมิต่างกัน มีค่าสัมประสิทธ์การตัดสินใจ (R2) 

มากที่สุด คือ 0.9955, 0.9917 และ 0.99549  และมีค่าความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ (RMSE) น้อย

ที่สุด คือ 0.0187, 0.0161 และ 0.0131 นอกจากนี้ ยังพบว่าแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของ GAB มี

ค่า R2 มากกว่าแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของ BET ดังนั้นแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของ GAB จึง

สามารถใช้ท านายไอโซเทิร์มการดูดซับความชื้นของผลิตภัณฑ์ปลาสวรรค์ได้เหมาะสมกว่าแบบจ าลอง

ทางคณิตศาสตร์ของ BET ทั้งนี้เนื่องจากในทางทฤษฎีแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของ BET จะใช้ได้
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อย่างเหมาะสมเมื่อตัวที่ถูกดูดซับเป็นแก๊สจินตภาพและเฉื่อย และผิวที่ดูดซับต้องไม่ท าปฏิกิริยาต่อกัน 

แต่ปลาสวรรค์องค์ประกอบส่วนใหญ่เป็นของผสมของคาร์โบไฮเดรต  โปรตีน และไขมันซึ่งมีการจัด

โครงสร้างขนาดเล็กไม่สม่ าเสมอ อีกทั้งองค์ประกอบของปลาสวรรค์มักเป็นพวกไฮโดรฟิลิก 

(hydrophilic) ซึ่งสามารถเกิดพันธะไฮโดรเจนกับโมเลกุลของน้ าได้ จึงเป็นผลให้การดูดซับโมเลกุล

ของน้ าในปลาสวรรค์ไม่เป็นไปตามแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์ของ BET ในขณะที่แบบจ าลองทาง

คณิตศาสตร์ของ GAB นั้นสามารถใช้อธิบายผลของอุณหภูมิที่มีต่อการดูดและคายความชื้นของอาหาร

ได้หลายชนิด  

ตารางที่ 3 พารามิเตอร์ของแบบจ าลองทางคณิตศาสตร์จากการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นและการ

วิเคราะห์มาตรฐานทางสถิติ 

Model Temperature ◦C Parameters R2 RMSE Residual 

plot A B or K C Mo 

MH  

 

50 

0.0045 587.56 0.83 - 0.9441 0.0667 random 

MCP 84.01 6.39 -274.33 - 0.9029 0.0879 random 

MO -80.32 0.25 1.29 - 0.9612 0.0555 random 

MHS -2.14 -0.0017 0.98 - 0.9791 0.0408 random 

GAB - 0.81 0.35 0.32 0.9954 0.0131 random 

BET - - -

88339.43 

0.06 0.9680 0.0353 random 

MH  

 

 

26 

0.0049 635.20 1.01 - 0.9721 0.0474 random 

MCP 91.01 6.64 -279.48 - 0.9424 0.0683 random 

MO -80.31 0.25 1.54 - 0.9850 0.0349 random 

MHS -2.08 -0.0018 1.11 - 0.9914 0.0264 random 

GAB - 0.66 0.51 0.49 0.9917 0.0161 random 

BET - - 8215.35 0.05 0.8923 0.0579 Patterned 

MH  

 

 

9 

0.0056 749.27 1.14 - 0.9701 0.0497 random 

MCP 98.58 8.25 -283.63 - 0.9528 0.0625 random 

MO -80.31 0.25 1.72 - 0.9851 0.0351 random 

MHS -2.21 -0.0021 1.23 - 0.9971 0.0262 random 

GAB - 0.90 4.61 0.10 0.9955 0.0187 random 

BET - - 62394.94 0.05 0.9152 0.0564 Patterned 

ที่มา : ดัดแปลงจาก Yongyut  และ Pinyo (2011) 
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5. กำรประยุกต์ใช้ระบบกำรผลิตแบบลีน 

 ในการแข่งขันของอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ ที่มีแนวโน้มเพ่ิมสูงขึ้น ท าให้

หลายองค์กรแสวงหาแนวทางที่สามารถปรับปรุงองค์กรเพ่ือพัฒนา และสร้างโอกาสในการแข่งขัน 

และตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าเพ่ิมมากขึ้น ดังนั้นผู้ผลิตต้องสามารถออกแบบและวาง

แผนการผลิต ให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ดีที่สุด ซึ่งจะส่งผลต่อการด าเนินธุรกิจ

ประสบความส าเร็จ ท าให้เกิดแนวคิดในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตโดยใช้เทคนิคการผลิต

แบบลีน  

 การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนเพ่ือลดรอบเวลาการผลิตรวม และลดสินค้าคง

คลังระหว่างกระบวนการ ดังเช่น การศึกษาของพฤทธิพงศ์   โพธิวราพรรณ (2548) ได้ประยุกต์ใช้การ

ผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสมระหว่างการผลิตแบบต่อเนื่องและแบบช่วง  โดยจุดมุ่งหมายของ

งานวิจัยนี้ คือ เพ่ือเป็นแนวทางของการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมที่มีทั้งการผลิต

แบบต่อเนื่องและแบบช่วงหรือเรียกอีกอย่างว่าอุตสาหกรรมผสม  โดยเลือกอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก

รูปพรรณเป็นกรณีวิจัย เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบผสม ใช้เครื่องมือการผลิตแบบลีน 

คือ แผนภาพกระแสคุณค่าช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต และใช้แบบจ าลองสถานการณ์เพ่ือ

วิเคราะห์ทางเลือกในการประเมิน และพัฒนาแผนภาพกระแสคุณค่า โดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์

วิเคราะห์ปัจจัยทั้งหมด 3 ปัจจัย ได้แก่ ระบบการผลิต การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนรวม และการ

ลดเวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร จากผลของการจ าลองสามารถขจัดความสูญเปล่าและลดระยะเวลา

การผลิตรวมจาก 16.24 วัน มาเป็น 8.56 วัน หรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินค้าคงคลังระหว่าง

กระบวนการจาก 96.35 ตันต่อวัน เหลือ10.62 ตันต่อวัน หรือคิดเป็นร้อยละ 88.98  

 นอกจากนี้ เทคนิคการผลิตแบบลีนยังสามารถลดการจัดเก็บสินค้าคงคลังได้ 

เช่นเดียวกับ การศึกษาของจุติวัฒน์  ธวัชธาดา (2553) ได้บูรณาการแนวคิดลีนและเครื่องมือซิกซ์ 

ซิกม่า เพ่ือการปรับปรุงในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยการศึกษามุ่งเน้นกิจกรรมที่ไม่ท าให้

เกิดคุณค่า และเป็นความสูญเปล่าในกระบวนการ โดยน าแนวคิดลีนมาช่วยในการปรับปรุง และน า

เครื่องมือของซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยลดความผันแปรของกระบวนการและประยุกต์ใช้ร่วมกัน ถือว่าเป็น

แนวทางที่ส าคัญในการลดความผันแปร ลดเวลา ลดพ้ืนที่ และลดของเสียจากกระบวนการผลิต จาก

ผลการศึกษากระบวนการผลิตตัวอย่างพบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต คือ การเกิดปัญหา
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เศษกระเซ็น (Spatter) ติดกับชิ้นงาน ต้องมีการตรวจเช็คและเคาะออก ท าให้สูญเสียทั้งเวลา  และ

ส่งผลต่อการเกิดข้อผิดพลาดในการท างานได้ จึงได้น าแนวคิดการป้องกันความผิดพลาดมาประยุกต์ใช้ 

และปรับปรุงการสั่งผลิตจากรูปแบบ (Pattern) หรือ จ านวนขนาด (Lot Size) มาเป็นการใช้วิธีการ

ปรับเรียบการผลิต เพ่ือลดชิ้นงานระหว่างกระบวนการผลิตและลดพ้ืนที่การจัดเก็บชิ้นงานส าเร็จรูป  

ซึ่งหลังจากการปรับปรุง พบว่า ปัญหาเศษติดกับชิ้นงานมีจ านวนที่ลดลงจากเดิม  304,400 ppm 

เหลือเพียง 2,000 ppm และรอบการท างานลดลงจาก 83.1 วินาทีต่อชิ้น เหลือเพียง 75.5 วินาทีต่อ

ชิ้น และสามารถท าการลดการจัดเก็บสินค้าคงคลังส าเร็จรูปจาก 1.5 วันเหลือเพียง 1.0 วัน ซึ่ง

สามารถท าให้ลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการได้  

 การศึกษาของ พิจิตร ศรีไชยแสง และ ระพี กาญจนะ (2553) ได้ท าการปรับปรุง

ระบบการผลิตด้วยการใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน โดยใช้อุตสาหกรรมอาหารเป็นกรณี งานวิจัยนี้มี

วัตถุประสงค์ เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตซาลาเปา โดยใช้แผนภาพกระแสคุณค่าเป็นเครื่องมือใน

การรวบรวมข้อมูล และวิเคราะห์ปัญหา และน าเทคนิคการผลิตแบบลีนมาลดปริมาณสินค้าคงคลัง 

โดยการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต พบว่า เมื่อเปรียบเทียบกับระบบการผลิตเดิม ปริมาณสินค้าคงคลัง

ลดลงร้อยละ 78.99 สมดุลการผลิตเพ่ิมขึ้นร้อยละ 60.99 ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นร้อยละ  76.06 

ระยะเวลาน าลดลงร้อยละ 78.99 เวลาในการผลิตลดลงร้อยละ 43.13 และท าให้ประหยัดค่าแรง

ทางตรง 41,496 บาทต่อเดือน 

 จารีย์  ไฝบุญจันทร์ (2556) ได้ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน เพ่ือปรับปรุง

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ปลาทูน่าบรรจุขวดแก้วของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งปัจจุบันประสบปัญหา

เกี่ยวกับการผลิตที่ได้น้อยกว่าแผนผลิต การด าเนินการวิจัยด้วยการผลิตแบบลีน เริ่มต้นจากการศึกษา

สภาพปัจจุบันและการสร้างแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิต และ

วิเคราะห์ความสูญเปล่า พบว่าความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต ได้แก่ ความสูญเปล่าจากการรอ

คอยวัตถุดิบ ความสูญเปล่าจากผลิตภัณฑ์สุดท้ายเกิดข้อบกพร่อง และความสูญเปล่าจากกระบวนการ

ผลิตไม่เหมาะสม  การปรับปรุงการไหลและก าจัดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต โดยการสร้าง

แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคตและการน าเครื่องมือของลีนมาประยุกต์ใช้ ได้แก่ 

การศึกษาวิธีการท างาน เทคนิค ECRS การศึกษาเวลาท างาน การวางแผนการผลิต สามารถปรับปรุง

การไหลของกระบวนการผลิตและก าจัดความสูญเปล่าจากการรอคอยวัตถุดิบ และความสูญเปล่าจาก
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ผลิตภัณฑ์สุดท้ายเกิดข้อบกพร่อง และการปรับแผนผังกระบวนการผลิต  การควบคุมด้วยสายตา และ

การสร้างระเบียบวินัย สามารถก าจัดความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตที่ไม่เหมาะสมได้ ผลการ

ประเมินการด าเนินการวิจัยหลังการปรับปรุง พบว่า ร้อยละจ านวนสินค้าที่ผลิตได้เทียบกับแผนการ

ผลิตเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 73.67 เป็น ร้อยละ 97.03 หรือเพ่ิมขึ้นร้อยละ 23.36 ผลิตภาพแรงงาน

เพ่ิมขึ้นจาก 20.40 ขวด/คน/ชั่วโมง เป็น 39.60 ขวด/คน/ชั่วโมง หรือเพ่ิมขึ้นร้อยละ 94.12 ร้อยละ

ผลิตภัณฑ์ที่เกิดข้อบกพร่องลดลงจาก 49,567.47 ppm เหลือ 30,676.28 ppm หรือลดลงร้อยละ 

38.11 และร้อยละผลผลิตเนื้อปลาทูน่าเพ่ิมข้ึนจากร้อยละ 66.40 เป็น ร้อยละ 75.45 หรือเพ่ิมข้ึนร้อย

ละ 9.05  

 พัฒนพงศ์  น้อยนวล และ ธนัญญา วสุศรี (2555) ได้ศึกษาระบบการขนส่งภายใน

คลังสินค้า โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือขจัดกิจกรรมที่มีความสูญเปล่า ทั้งนี้ได้เก็บรวบรวมข้อมูลจ านวน 

120 ชุด และระบุถึงปัญหาที่เกิดจากความสูญเปล่าภายในคลังสินค้า และได้น าเสนอแนวคิดของลีน

เพ่ือลดความสูญเปล่าดังกล่าว จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพกิจกรรมการไหลของสินค้าพบว่า  เกิด

การรอคอยในกระบวนการจัดส่ง และเกิดสินค้าคงคลังปริมาณสูง อันเนื่องมาจากการระบาย

สินค้าออกได้ช้า ดังนั้น การวิเคราะห์หาแนวทางการลดความสูญเสียด้วยแนวความคิดลีน  และ

ประยุกต์ร่วมกับโปรแกรมจ าลองสถานการณ์ เพ่ือสะท้อนภาพการด าเนินงานในสภาพการณ์ปัจจุบัน

และผลที่คาดว่าจะได้รับ จากแนวทางการปรับปรุง 2 แนวทาง ได้แก่ 1) การประยุกต์ใช้ระบบคัมบัง 

2) การประยุกต์ใช้ระบบคัมบังและการส่งสินค้าทันที จากผลการวิเคราะห์พบว่า เมื่อน าระบบคัมบัง

มาประยุกต์ใช้จะเป็นการควบคุมปริมาณสินค้าระหว่างการผลิตในระบบ  ส่งผลให้ระยะเวลาการรอ

สินค้าของรถโฟล์คลิฟท์เป็น 0 นาท ีแต่เพ่ิมระยะเวลาที่สินค้าจะต้องรอรถมารับแทน ท าให้ระยะเวลา

ที่สูญเปล่าจากจุดนี้ สามารถน าไปใช้ในกิจกรรมการน าขวดเปล่ากลับเข้าสู่กระบวนการน ากลับมาใช้

ใหม่ (Reuse) เพ่ิมมากขึ้น ทั้งนี้ผลของแนวทางที่ 1 และแนวทางที่ 2 ให้ผลที่ไม่แตกต่างกันในทาง

สถิติ แต่สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังได้ โดยแนวทางที่ 1 ลดได้ร้อยละ 10.24 และ แนวทางที่ 2 

ลดได้ร้อยละ 2.37 สรุปได้ว่า การประยุกต์ใช้ระบบคัมบังสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน และ

เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมการผลิตที่มีอัตราผลิตต่อเนื่องได้ 

 มีรายงานการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในการเพ่ิมก าลังการผลิต เช่น การศึกษา

ของณัฐพล  สุพรรณ และ สรรฐติชัย ชีวสุทธิศิลป์ (2554) ซึ่งได้ท าการปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
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ผลิตแผ่นคริสตัลแบลงค์โดยใช้ระบบการผลิตแบบลีน เนื่องจากพบปัญหาก าลังการผลิตคริสตัลแบลงค์

ไม่เพียงพอต่อความต้องการของแผนกประกอบ ท าให้ต้องน าเข้าจากต่างประเทศเพ่ิมอีกประมาณ 

720,000 ชิ้น (ร้อยละ 12) ซึ่งราคาน าเข้าสูงกว่าราคาที่ผลิตได้เองถึง 1 เท่า เพ่ือลดการน าเข้า จึงหา

แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ จากการวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตด้วยแผนผัง

แสดงกระบวนการท างาน และจ าแนกกิจกรรมออกเป็นกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่

ก่อให้เกิดคุณค่า เพ่ือวิเคราะห์หาความสูญเสียทั้ง 7 ประการ ตามแนวคิดการผลิตแบบลีน พบว่า มี

ขั้นตอนการท างานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเกิดขึ้นในกระบวนการ จึงใช้เทคนิคการตั้งค าถาม (5Why) 

เพ่ือค้นหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา และหาแนวทางการปรับปรุงด้วยเทคนิคด้านวิศวกรรม 

ผลการวิจัย พบว่า สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได้ 9 จากทั้งหมด 12 กระบวนการ ส่งผลให้

จ านวนชิ้นงานมีจ านวนเพ่ิมขึ้นเฉลี่ย 296,000 ชิ้นต่อเดือน หรือท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมของ

โรงงานกรณีศึกษาเพ่ิมข้ึนร้อยละ 4.92 

 เช่นเดียวกับการศึกษาของ Slomp และคณะ (2009) ซึ่งได้น าหลักการผลิตแบบลีน 

มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตตามค าสั่งซื้อ (Make to order) ที่มีความหลากหลายของรายการ

สินค้า เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการส่งมอบ ซึ่งปัจจุบันกระบวนการผลิตเป็นแบบผลักและส่งมอบ

สินค้าได้ร้อยละ 55 ดังนั้น จึงน าเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ ได้แก่ การควบคุมงาน

ระหว่างกระบวนการ ค่าอัตราความต้องการสินค้าของลูกค้า ระบบการเข้าก่อนออกก่อน (First In 

First Out : FIFO) และการควบคุมระดับการผลิต ท าให้ความสามารถในการส่งมอบสินค้าเพ่ิมข้ึนเป็น

ร้อยละ 80 

 เทคนิคการผลิตแบบลีน ยังสามารถลดระยะเวลาน าของการผลิต ลดเวลาการ

ปรับตั้งเครื่องจักร และเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE) ดังเช่นการศึกษาของ นุกูล  อุบลบาน (2554) ได้ประยุกต์ใช้ระบบการ

บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบการผลิตแบบลีน โดยเป็นการ

แสดงให้เห็นว่าระบบ TPM เป็นเครื่องมือสนับสนุนการผลิตส าหรับกระบวนการผลิตที่ต้องอาศัย

เครื่องจักรในการท าการผลิต การท าวิจัยครั้งนี้เป็นการประยุกต์ในกระบวนการผลิตของบริษัท

อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ซึ่งก าลังด าเนินการพัฒนาระบบการผลิตแบบลีนเป็นเครื่องมือใน

การบริหารจัดการธุรกิจ ขั้นตอนการด าเนินการวิจัยนี้ จะน า 5 ขั้นตอนของหลักการผลิตแบบลีน และ
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ใช้หลักการของระบบการบ ารุงรักษา  TPM มาเป็นเครื่องมือในเพ่ิมศักยภาพ และสนับสนุน

กระบวนการผลิต ในขั้นตอนที่ 3 ซึ่งเป็นขั้นตอนการท าให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง มีการวิเคราะห์

เพ่ือปรับปรุงแก้ปัญหาของกระบวนการผลิต โดยเครื่องมือจากเสาหลักของ TPM ได้แก่ การปรับปรุง

เฉพาะเรื่องเพ่ือลดความสูญเสีย การบ ารุงรักษาด้วยตัวเอง  การลดเวลาของการปรับตั้ง และการเพ่ิม

ค่า OEE ของกระบวนการ  จากผลการวิจัย พบว่า สามารถลดเวลาน าการผลิตของกระบวนการจาก 

5.022 วัน เป็น 3.52 วัน ลดลงร้อยละ 64.71 เพ่ิมค่า OEE ของกระบวนการจากร้อยละ 55.37 เป็น

ร้อยละ 63.75 เพ่ิมขึ้นร้อยละ 15.13  ลดเวลาของการปรับตั้งเครื่องจักรจาก 65 นาทีเป็น 31 นาที 

ลดลงร้อยละ 52.30 ซึ่งส่งผลท าให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตงานและส่งมอบเร็วขึ้นร้อยละ  20  

ผลที่องค์กรได้รับ คือ สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็ว และหลากหลายมากขึ้น 

น าไปสู่การพัฒนาระบบการผลิตแบบลีนสมบูรณ์แบบได้ 

 นอกจากนี้ มีการน าแบบจ าลองสถานการณ์มาออกแบบการทดลอง เพ่ือวิเคราะห์

ผลลัพธ์ของกระบวนการหลังจากประยุกต์ใช้ลีนในหลายๆ รูปแบบ เช่นเดียวกับ การศึกษาของ 

Fawaz (2003) ได้น าหลักการของลีนไปใช้กับกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง  โดยได้ท าศึกษาใน

อุตสาหกรรมเหล็ก จุดมุ่งหมายของงานวิจัยนี้ คือ การน าเทคนิคลีนไป ใช้ให้เกิดประโยชน์ใน

อุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบต่อเนื่อง ซึ่งตามปกตินิยมใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนกับอุตสาหกรรมที่มี

การผลิตแบบเป็นช่วงเวลาเท่านั้น ดังนั้นการวิจัยนี้จึงพยายามปรับแต่งกระบวนการทั้งแบบเป็น

ช่วงเวลาและแบบต่อเนื่องให้มีการคาบเกี่ยวกัน งานวิจัยนี้จึงพยายามที่จะแสดงให้เห็นว่า เทคนิคการ

ผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้งานได้ส าหรับอุตสาหกรรมที่มีการผลิตทั้งแบบเป็นช่วงเวลาและ

แบบต่อเนื่อง โดยได้ท าการวิจัยบริษัทเหล็กขนาดใหญ่ (ใช้นามสมมติว่าบริษัท ABS) เทคนิคหนึ่งที่ใช้

ในงานวิจัยนี้ คือ การสร้างแผนภาพกระแสคุณค่า โดยเริ่มต้นด้วยการสร้างแผนภาพกระแสคุณค่า 

แสดงสถานะปัจจุบันของบริษัทโดยมีการระบุแหล่งที่มาของของเสีย (Waste) และน าเทคนิคลีนเข้าไป

ช่วยแก้ไข เพ่ือเพ่ิมมูลค่าในกระบวนการจนพัฒนาเป็นแผนภาพกระแสคุณค่าในอนาคต (Future 

State Map) เพ่ือให้การใช้เทคนิคลีนเกิดประโยชน์อย่างมากในการสร้างแผนภาพกระแสคุณค่า จึงได้

น าแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation Model) มาพัฒนาบริษัท ABS และท าการออกแบบการ

ทดลองเพ่ือใช้วิเคราะห์ผลลัพธ์ของแบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับการใช้ลีนหลายๆ ลักษณะ 
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วัตถุประสงค์  

 1.  เพ่ือวิเคราะห์ก าลังการผลิต จุดคอขวด และความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

2. เพ่ือเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

3. เพ่ือปรับก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้นให้เป็นไปตามเป้าหมายของบริษัทโดยใช้

แนวคิดลีน 
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บทที่ 2  

วัสดุอุปกรณ์และวิธีการ 

วัสดุอุปกรณ์ 

- นาฬิกาจับเวลา ยี่ห้อ ALBA 

- เครื่องชั่งดิจิตอล (Digital Scale) ยี่ห้อ UWE รุ่น DW-30KE 

- เครื่องวัดความหนาแบบปากลึก (Thickness Gauge) ยี่ห้อ APOLIZ รุ่น 326-121 

- เครื่องวัดความชื้นแบบอินฟาเรด (Moisture Meter) ยี่ห้อ OHAUS รุ่น MB25 

- เครื่องวัดความชื้นสัมพัทธ์แบบดิจิตอล (Digital Hygrometer) รุ่น TR 702w 

วิธีการ 

1. ศึกษาข้อมูลสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานกรณีศึกษา 

 รวบรวมข้อมูลขั้นตอนการผลิตปลาเส้น ตั้งแต่ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ การเบิก

วัตถุดิบ การละลายวัตถุดิบ การผสม การกรอง การขึ้นรูป การอบ การย่าง การตัดแผ่น การจัดเก็บ 

การตัดเส้น และการบรรจุ โดยการศึกษาจากคู่มือระเบียบวิธีการปฏิบัติงาน การสัมภาษณ์พนักงาน

ปฏิบัติงาน และจัดท าเป็นแผนภูมิกระบวนการ (Operation Process Chart) พร้อมค าอธิบาย

กระบวนการอย่างละเอียด 

2. ระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น 

  ค้นหาและท าความเข้าใจความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า ทั้งในเรื่องคุณภาพ ราคา 

และการส่งมอบสินค้าหรือบริการ เพ่ือใช้เป็นข้อมูลส าหรับการออกแบบ และวางแผนปรับปรุง

กระบวนการที่สามารถสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า 

 2.1 รวบรวมข้อมูลความของลูกค้า 

    รวบรวมข้อมูลมาตรฐานผลิตภัณฑ์ ข้อก าหนดของสินค้า และรวบรวมข้อร้องเรียน

ของลูกค้าในเดือนสิงหาคม พ.ศ.2555 ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2556 โดยวิธีการระดมสมองร่วมกับ
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พนักงานปฏิบัติการ หลังจากนั้นก าหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้นในมุมมองของลูกค้า แล้วแปลง

ความต้องการของลูกค้าไปเป็นคุณลักษณะทางด้านเทคนิค เพ่ือน าไปใช้ในการวางแผนปรับปรุง

กระบวนการ 

 2.2 ก าหนดค่าอัตราความต้องการสินค้าของลูกค้า (Takt Time)  

    ก าหนดค่าอัตราความความต้องการสินค้าของลูกค้าในปัจจุบันและในอนาคตเพ่ือ

รองรับความต้องการของลูกค้าที่เพ่ิมขึ้น การก าหนดค่าอัตราความความต้องการสินค้าของลูกค้าใน

ปัจจุบัน ท าโดยใช้ข้อมูลปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์ปลาเส้นของลูกค้าในเดือนสิงหาคม พ.ศ.

2555 ถึงเดือนกรกฎาคมพ.ศ. 2556 และการก าหนดค่าอัตราความความต้องการสินค้าของลูกค้าใน

อนาคต ท าโดยใช้ก าลังการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา การค านวณอัตราความต้องการสินค้า

ของลูกค้า แสดงดังนี้  

เวลาแทกซ์   =      
เวลาท างานทั้งหมด−เวลาหยุดตามแผน

จ านวนสินค้าที่ลูกค้าต้องการ
     (นาท/ีกิโลกรัม) 

3. จัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน (Current State Value Stream Mapping 

: CVSM) ของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

  การจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน เพ่ือแสดงการไหลของวัตถุดิบ

และข้อมูลสารสนเทศของกระบวนการผลิตปลาเส้นที่ก าลังด าเนินการอยู่ในปัจจุบัน เพ่ือช่วยให้

สามารถวิเคราะห์ความสูญเปล่าและหาแนวทางในการปรับปรุง โดยมีขั้นตอนการสร้างแผนภาพ

ดังต่อไปนี้  

 3.1 รวบรวมข้อมูลส าหรับจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่า  

  เก็บและรวบรวมข้อมูลส าหรับจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่า ได้แก่ ข้อมูลลูกค้า 

ข้อมูลสารสนเทศ ข้อมูลผู้ส่งมอบ ข้อมูลกระบวนการและปฏิบัติการ ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร ข้อมูล

พัสดุคงคลังและข้อมูลเวลาน า แสดงรายละเอียดต่อไปนี้ 
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 3.1.1. ข้อมูลลูกค้า  

   รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวกับลูกค้า ด้วยการศึกษาข้อมูลย้อนหลังของฝ่ายขายในปี 

เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2555 ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2556 ซึ่งได้แก่ ข้อมูลปริมาณความต้องการสินค้า 

และ ความถี่ในการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้า  

  3.1.2. ข้อมูลสารสนเทศ 

  รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับสารสนเทศ ด้วยการส ารวจการปฏิบัติงานในปัจจุบัน

ร่วมกับการสอบถามจากพนักงานปฏิบัติการ ในช่วงเดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2556  ข้อมูล

สารสนเทศที่รวบรวม ได้แก่ ประเภทของข้อมูล การสื่อสารระหว่างหน่วยงาน และช่องทางในการรับ 

- ส่งข้อมูล  

 3.1.3. ข้อมูลผู้ส่งมอบ 

  รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับผู้ส่งมอบด้วยการสอบถามข้อมูลย้อนหลังจากฝ่ายรับวัตถุดิบ 

ตั้งแต่ เดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2556  ซึ่งได้แก่ ข้อมูลความถี่ในการส่งมอบวัตถุดิบ และ

ปริมาณการส่งมอบต่อครั้ง 

  3.1.4. ข้อมูลกระบวนการและปฏิบัติการ 

   รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการและปฏิบัติการ จากข้อมูลย้อนหลังของฝ่าย

ผลิตตั้งแต่ เดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2556  ซึ่งได้แก่ ข้อมูลเวลาในการท างาน ข้อมูล

กระบวนการ  ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร ข้อมูลพัสดุคงคลังและเวลาน า แสดงรายละเอียดต่อไปนี้  

 3.1.4.1 ข้อมูลเวลาในการท างาน ประกอบด้วยข้อมูลต่อไปนี้ 

  ก. ข้อมูลจ านวนวันท างาน 

  ข. ข้อมูลเวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด 

  ค. ข้อมูลเวลาหยุดตามแผน  

  ง. ข้อมูลเวลาท างานที่มีส าหรับการผลิต 
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 3.1.4.2 ข้อมูลกระบวนการ ประกอบด้วย ข้อมูลต่อไปนี้ 

  ก. ข้อมูลรอบเวลาการผลิต (Cycle Time : CT)  

  รอบเวลาการผลิต คือ ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานต่อหนึ่งหน่วย การหารอบ

เวลาการผลิต สามารถค านวณได้จากสูตร แสดงดังต่อไปนี้  

   รอบเวลาในการผลิต =  
เวลาในการท างาน(นาที)

ปริมาณสินค้าที่ผลิตได ้(กิโลกรัม)
  นาท/ีกิโลกรัม 

   การค านวณรอบเวลาการผลิตต้องทราบเวลาในการท างานและปริมาณชิ้นงานที่ผลิต

ได้ของแต่ละขั้นตอน ดังนั้นการเก็บข้อมูลเวลาในการท างานที่ถูกต้องจึงเป็นสิ่งส าคัญส าหรับการหาร

อบเวลาการผลิต เนื่องจากการท างานของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตปลาเส้นมีความแตกต่าง

กัน บางขั้นตอนมีการท างานพร้อมกันหมดและเสร็จสิ้นในครั้งเดียวกัน เช่น ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ 

การละลายวัตถุดิบ และการจัดเก็บ เป็นต้น บางขั้นตอนมีการท างานเป็นชุด (Batch) เช่น ขั้นตอนการ

ผสม และการขึ้นรูป และบางขั้นตอนมีการผลิตแบบต่อเนื่องหรือผลิตที่ละชิ้น เช่น ขั้นตอนการบรรจุ 

ซึ่งจะส่งผลต่อเวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอนแตกต่างกัน และท าให้การค านวณรอบเวลาการ

ผลิตของแต่ละขั้นตอนใช้ข้อมูลเวลาในท างานแตกต่างกัน วิธีการจับเวลาแต่ละแบบแสดงดังนี้  

   - ขั้นตอนที่มีการท างานพร้อมกันหมด : จับเวลาตั้งแต่เริ่มต้นการท างานจนชุด

สุดท้ายเสร็จสิ้น 

   - ขั้นตอนที่มีการท างานเป็นชุด : จับเวลาตั้งแต่เริ่มต้นชุดจนสิ้นสุดชุด 

   - ขั้นตอนที่มีการท างานทีละชิ้น : จับเวลาการปฏิบัติงาน 

   ข. ข้อมูลก าลังการผลิต (Capacity)  

   ก าลังการผลิต คือ อัตราผลผลิตที่สามารถผลิตได้ การค านวณก าลังการผลิตมี

ด้วยกันหลายวิธี  แต่ส าหรับกระบวนการผลิตปลาเส้นจะค านวณก าลังการผลิตใน 2 วิธี  คือ  

1) การค านวณก าลังการผลิตสูงสูด (Maximum capacity) และ 2) การค านวณก าลังการผลิตที่

สามารถท าได้จริง (Actual Capacity) การที่ต้องมีการค านวณก าลังการผลิตทั้ง 2 แบบ เนื่องจากการ

น าข้อมูลก าลังการผลิตไปใช้งานแตกต่างกัน คือ ก าลังการผลิตที่สูงสุดของแต่ละขั้นตอนจะน าไปใช้ใน
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การเปรียบเทียบกับความต้องการของลูกค้า เพ่ือพิจารณาว่าขั้นตอนใดบางที่ไม่สามารถท า ได้ตาม

ความต้องการของลูกค้า ส่วนก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง จะน าไปใช้เป็นข้อมูลที่แสดงใน

แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน (CVSM) เพ่ือเป็นข้อมูลที่ใช้เป็นตัววิเคราะห์ปัญหาและ

ระบุความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตปลาเส้น  

 ค. ข้อมูลร้อยละผลผลิตที่ได้ (% Yield)  ของแต่ละขั้นตอน สามารถค านวณได้จาก

สูตร ดังนี้ 

  ร้อยละผลผลิตที่ได้= 
น้ าหนักของผลผลิตที่ได้ในแต่ละขั้นตอน (กโิลกรัม)

น้ าหนักวตัถุดิบรับเข้า (กโิลกรัม)
x 100 

  ง. ข้อมูลร้อยละของเสีย (% Scrap) ของแต่ละขั้นตอน ได้จากการรวบรวมข้อมูล

ย้อนหลังของฝ่ายผลิตปลาเส้น  

  จ. ข้อมูลจ านวนพนักงาน  

 3.1.5. ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร 

    รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรเป็นระยะเวลา 3 เดือน (เดือนสิงหาคม – เดือน

ตุลาคม พ.ศ. 2556) ซึ่งได้แก่ ข้อมูลระยะเวลาที่มีส าหรับการผลิต (Available Time : A/T) ข้อมูล

ระยะเวลาเครื่องจักรช ารุด (Breakdown Time : B/T) ข้อมูลระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 

(Changeover Time : C/O)  และข้อมูลระยะเวลาที่เครื่องจักรท างานได้ปกติ (Uptime: U/T) โดย

ระยะเวลาที่เครื่องจักรท างานได้ปกติ สามารถค านวณได้จากสูตร แสดงดังนี้ 

  ระยะเวลาที่เครื่องจักรท างานได้ปกติ (%)   =    
(A/T – เวลาหยุดเครื่อง) 

A/T
 x 100 

  โดยที่เวลาหยุดเครื่อง  =  C/O  +   B/T 
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 3.1.6. ข้อมูลพัสดุคงคลังและเวลาน า 

    ข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work in 

process : WIP) สามารถค านวณไดจ้ากสูตร ดังนี้  

                    ปริมาณสินค้าคงคลัง(กิโลกรัม)  =  ก าลังการผลิตของจุดงานก่อนหน้า – ก าลังการ 

      ผลิตของจุดงานถัดไป 

 ช่วงเวลาน า คือ ระยะเวลาที่ต้องใช้ในการผลิตงานระหว่างกระบวนการผลิตด้วย

อัตราการผลิตที่เท่ากับอัตราความต้องการของลูกค้า สามารถค านวณได้จากสูตร ดังนี้ 

  ช่วงเวลาน า (วัน)  =   
ปริมาณสินค้าคงคลังต่อวนั(กิโลกรัม)

ความต้องการของลูกค้าต่อวนั (กโิลกรัม/วัน)
    

 3.2 จัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน  

  3.2.1 จัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน 

  รวบรวมข้อมูลที่ ได้จากในข้อ 3 .1 มา เขียนแผนภาพกระแสคุณค่าแสดง

สถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิตปลาเส้น โดยใช้โปรแกรม Microsoft Visio Drawing ในการ

เขียนสัญลักษณ์แทนความหมายต่างๆ ที่ปรากฏในแผนภาพ แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก การ

เขียนแผนภาพมีวิธีการ ดังนี้  

  1) ใช้ไอคอนวาดแสดงสัญลักษณ์การควบคุมการผลิต ลูกค้า ผู้ส่งมอบ  

  2) ใส่ข้อมูลแสดงความต้องการของลูกค้าเป็นรายวัน  

3) ใส่ข้อมูลอัตราความต้องการของลูกค้า  

4) ใช้ไอคอนวาดแสดงกิจกรรมขาเข้าและขาออกจากกระบวนการ  

5) วาดกล่องกระบวนการ (Process Box) โดยล าดับจากซ้ายไปขวา  

6) ใส่หัวข้อกระบวนการลงในแต่ละกล่องกระบวนการ  

   7) ใส่ลูกศรสัญลักษณ์แสดงการสื่อสารระหว่างการควบคุมการผลิต ลูกค้า ผู้ส่งมอบ  

   8) น าข้อมูลกระบวนการที่ได้จากการรวบรวม ใส่ลงในแต่ละกล่องกระบวนการ 

ได้แก่ รอบเวลาการผลิต เวลาการเปลี่ยนรุ่นผลิต ร้อยละผลผลิต ร้อยละของเสีย และ ก าลังการผลิต  
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  9) ใส่สัญลักษณ์แสดงผู้ปฏิบัติงาน (Operator Symbols) และจ านวนผู้ปฏิบัติงาน  

  10) ใส่ต าแหน่งสินค้าคงคลัง (Inventory Location) และใส่ปริมาณสินค้าคงคลัง  

  11) ใส่ข้อมูลรอบเวลาการผลิตและช่วงเวลาน าที่เส้นกราฟด้านล่างแผนภาพ 

  3.2.2 ทบทวนความถูกต้องของแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน  

   ทบทวนความถูกต้องของแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน ร่วมกับผู้ที่

เกี่ยวข้องในกระบวนการ โดยน าข้อมูลที่แสดงในแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน มา

พิจารณาเปรียบเทียบกับผลการปฏิบัติงาน โดยพิจารณาจากข้อมูลระหว่างกระบวนการผลิต รอบ

เวลาการผลิต และ ก าลังการผลิต  

4. วางแผนเพื่อพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า 

 วางแผนพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า โดยการวิเคราะห์ความสามารถของ

กระบวนการและความสูญเปล่า เพ่ือระบุปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลา

เส้น หลังจากนั้นเสนอแนวทางการปรับปรุงเพ่ือให้กระบวนการผลิตปลาเส้นเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง

และก าจัดความสูญเปล่า โดยใช้เครื่องมือของลีน 

 4.1 วิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตจากแผนภาพกระแสคุณค่าแสดง

สถานะปัจจุบัน 

   การวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตปลาเส้น จากแผนภาพกระแส

คุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน โดยท าการพิจารณาใน 4 ประเด็น ดังนี้ 

 4.1.1 พิจารณาความสามารถของกระบวนการในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดย

การเปรียบเทียบก าลังการผลิตของกระบวนการกับความต้องการของลูกค้า  

 4.1.2 พิจารณาความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าของแต่ละขั้นตอนใน

กระบวนการผลิตปลาเส้น โดยการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการ

ผลิตปลาเส้นกับอัตราความต้องการสินค้าของลูกค้า  



50 
 

 4.1.3 พิจารณาความสมดุลของสายการผลิต (Line Balance) โดยการเปรียบเทียบความ

สม่ าเสมอของก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริงในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตปลาเส้น และ 

ท าการพิจารณาจากค่าประสิทธิภาพความสมดุลของสายการผลิต (% Line Balance) ซึ่งใช้เป็น

ตัวชี้วัดประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งค านวณจากสูตร ดังนี้ 

           % Line Balance =  
ผลรวมของก าลังการผลิตในทุกขั้นตอน

จ านวนขั้นตอนการผลิต  x ขั้นตอนที่มีก าลังการผลิตมากที่สุด
  x 100 

 4.1.4 วิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ด้วยแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน 

ซึ่งแผนภาพนี้จะสามารถแสดงความสูญเปล่าได้ 4 ประการ ได้แก่  

    1) ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป โดยวิเคราะห์จากรอบเวลาการผลิตของ

แต่ละขั้นตอนเทียบกับอัตราความต้องการของลูกค้า หากรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนใดต่ ากว่า

จังหวะความต้องการของลูกค้า แสดงว่าขั้นตอนนั้นมีความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป

เกิดข้ึน  

  2) ความสูญเปล่าเนื่องจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง สังเกตจากการมีงานระหว่าง

กระบวนการผลิตเกิดข้ึน 

  3) ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย สามารถวิเคราะห์ได้จากการเปรียบเทียบรอบ

เวลาการผลิตของขั้นตอนที่อยู่ติดกัน หากพบว่าขั้นตอนก่อนหน้ามีรอบเวลาการผลิตสูงกว่าขั้นตอน

ถัดไป แสดงว่ามีความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอยงานเกิดขึ้น  

   4) ความสูญเปล่าประเภทของเสีย สังเกตจาก ข้อมูลของเสียที่แสดงในแผนภาพ

กระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน  

 4.2 วิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ โดยการวิเคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 

    ท าการวิเคราะห์กระบวนการผลิตปลาเส้น โดยสร้างแผนภาพการไหลของ

กระบวนการผลิตและระดมสมองร่วมกับพนักงานปฏิบัติการ เพ่ือวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่หลงเหลือ

อยู่จากการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน ซึ่งได้แก่ 1) ความสูญเปล่า
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เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ 2) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้าย และ 3) ความ

สูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว การวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 3 ประเภท มีวิธีการดังนี้  

   1) ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ เนื่องจากพบกิจกรรม

ประเภทที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในขั้นตอนนั้น ซึ่งการระบุคุณค่าของกิจกรรมต่างๆได้ ท าได้โดยกิจกรรม

ประเภทการปฏิบัติงานจะจัดได้ทั้งกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่าและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า ส่วน

กิจกรรมประเภทอ่ืน เช่น กิจกรรมการเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การรอคอย และการตรวจสอบ จะเป็น

กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า  

   2) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้าย สังเกตได้จาก กิจกรรมการเคลื่อนย้ายที่ถูก

ระบุในแผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต  

      3) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว จะเน้นการวิเคราะห์ในกิจกรรมก่อให้เกิด

คุณค่าและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว

สังเกตได้จากกิจกรรมที่มีการเคลื่อนไหวของพนักงานที่มากเกินไป เช่น การเคลื่อนย้ายสิ่งของโดยไม่

ใช้เครื่องมือที่เหมาะสมช่วย และการท างานที่ขาดมาตรฐานการท างาน ท าให้เกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่

เหมือนกันตลอดระยะเวลาการผลิต ซึ่งจะส่งผลให้คุณภาพของชิ้นงานไม่สม่ าเสมอ เกิดของเสียจ านวน

มาก และใช้เวลาในการท างานมากและไม่เท่ากันในแต่ละครั้งของการผลิต เป็นต้น    

 4.3 ระบุปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    รวบรวมข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์ในข้อ 4.1 – 4.2 แล้วสรุปปัญหาและความสูญ

เปล่าทีเ่กิดข้ึนในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลิตปลาเส้น  

 4.4 เสนอแนวทางในการพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่าในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือแก้ไขปัญหาและก าจัดความสูญ

เปล่าที่เกิดขึ้น เพ่ือให้กระบวนการเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง และเพ่ือเ พ่ิมก าลังการผลิตของ

กระบวนการผลิตปลาเส้น ให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยท าการระดมสมอง

ร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือก าหนดแนวทางและเครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

แล้วท าการคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุง เพ่ือน าไปปฏิบัติงานจริง  
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  4.4.1 ก าหนดแนวทางและเครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    ค้นหาแนวทางในการปรับปรุงและก าหนดเครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตปลาเส้น โดยการระดมสมองร่วมกับผู้ที่เก่ียวข้อง  

  4.4.2 คัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    เนื่องจากข้อจ ากัดด้านเวลาและงบประมาณในการด าเนินงาน จึงต้องมีการคัดเลือก

แนวทางในการปรับปรุง เพ่ือวิเคราะห์ถึงความเร่งด่วนของปัญหาและความเป็นไปได้ของแต่ละ

แนวทางที่จะใช้ในการปรับปรุง โดยใช้ Solution selection matrix diagram เป็นเครื่องมือช่วยใน

การประเมินการตัดสินใจ มีเกณฑ์ในการประเมิน 3 ด้าน คือ ผลลัพธ์ที่ได้ของแนวทางการปรับปรุง 

ความเป็นไปได้ของการด าเนินการได้ทันที และ งบประมาณที่ใช้ในการปรับปรุง โดยแต่ละด้านวัดผล

เป็นคะแนน 5 ระดับคะแนน ซึ่งมีเกณฑ์ในการให้ระดับคะแนนของแต่ละด้าน ดังนี้ (Miroslav and 

Barbara, 2008) 

    ก. ผลลัพธ์ที่ได้ของแนวทางการปรับปรุง  

    1 ไม่สามารถแก้ไขปัญหาได้ 

    2 สามารถแก้ไขปัญหาได้ 20% 

    3 สามารถแก้ไขปัญหาได้ 50% 

    4 สามารถแก้ไขปัญหาได้ 80% 

    5 สามารถแก้ไขปัญหาได้ 100% 

    ข. ความเป็นไปได้ของการด าเนินการได้ทันที 

    1 ไม่มีความเป็นไปได้ไนการด าเนินการ 

    2 มีความเป็นไปได้ในการด าเนินการแต่ต้องรอเวลาอย่างน้อย 1 ปี 

    3 มีความเป็นไปได้ในการด าเนินการภายในระยะเวลา 6 เดือน 

    4 ความเป็นไปได้ในการด าเนินการในระยะเวลา 3 เดือน 

    5 สามารถด าเนินการได้ทันที 
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    ค. งบประมาณท่ีใช้ในการปรับปรุง 

    1 ใช้งบประมาณมากกว่า 100,000 บาท  

    2 ใช้งบประมาณไม่เกิน 100,000 บาท  

    3 ใช้งบประมาณไม่เกิน 50,000 บาท 

    4 ใช้งบประมาณไม่เกิน 10,000 บาท 

    5 ไม่มีค่าใช้จ่ายใดๆ 

5. รายละเอียดของแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    แนวทางที่ได้รับการคัดเลือกในข้อ 4.4.2 ประกอบด้วยแนวทาง 4 แนวทาง ได้แก่ 1) 

การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่น 2) การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุ 3) การ

ก าหนดมาตรฐานในการท างานในขั้นตอนการบรรจุ และ 4) การใช้รถเข็นในการแจกจ่ายปลาแผ่นใน

ขั้นตอนการบรรจุ การแสดงรายละเอียดของแนวทางในการปรับปรุง เพ่ือให้เข้าใจได้ง่ายขึ้นและ

เนื้อหามีความสอดคล้องกันตามล าดับ จึงรวมแนวทางที่ 2 และ 4 ไว้ด้วยกัน ดังนั้น แนวทางการ

ปรับปรุงจึงเหลือ 3 แนวทาง ได้แก่ 1) การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่นในขั้นตอนการจัดเก็บ 

2) การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุ รวมถึงการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการแจกจ่าย

ปลาแผ่นในขั้นตอนการบรรจุ และ 3) การก าหนดวิธีการท างานมาตรฐานส าหรับขั้นตอนการบรรจุ 

แสดงรายละเอียดดังนี้ 

 5.1 การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่นในขั้นตอนการจัดเก็บ   

    การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่นเป็นแนวทางหนึ่งที่สามารถลดรอบเวลาการ

ผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้นเพื่อให้กระบวนการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง มีวิธีการดังนี้ 

  1) ศึกษาข้อมูลการจัดเก็บปลาแผ่นในปัจจุบัน โดยการส ารวจสภาพปัจจุบันในขั้นตอน

การจัดเก็บ และรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ซึ่งได้แก่ ความชื้นสัมพัทธ์ในห้องจัดเก็บ อุณหภูมิห้อง

จัดเก็บ ระยะเวลาในการจัดเก็บ และความชื้นของผลิตภัณฑ์  

 2) หาสภาวะการจัดเก็บปลาแผ่นที่เหมาะสม โดยการน าหลักการของไอโซเทิร์มการดูด

ซับความชื้นมาประยุกต์ใช้เพ่ือหาสภาวะในการจัดเก็บปลาแผ่นที่เหมาะสม และทดลองจัดเก็บปลา

แผ่นในสภาวะดังกล่าว หลังจากนั้นรวบรวมข้อมูลความชื้นของปลาแผ่นที่ระยะเวลาจัดเก็บต่างๆ กัน   
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 5.2 การปรับปรุงวิธีการท างานโดยการศึกษางานในขั้นตอนการบรรจุ 

  การปรับปรุงวิธีการท างานโดยการศึกษางานในขั้นตอนการบรรจุ เป็นแนวทางหนึ่งลด

รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น และเพ่ิมก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

การปรับปรุงตามแนวทางดังกล่าว มีรายละเอียดดังนี้ 

 5.2.1 ศึกษาข้อมูลปัจจุบันของขั้นตอนการบรรจุ 

   โดยการส ารวจสภาพปัจจุบันของขั้นตอนการบรรจุ และรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง 

ซ่ึงได้แก่ 1) ขั้นตอนย่อยและกิจกรรมในขั้นตอนการบรรจุ และ 2) แผนผังและต าแหน่งการท างานของ

พนักงานในแผนกบรรจุ  

  5.2.2 ศึกษาการท างานในปัจจุบันของขั้นตอนการบรรจุ 

   การศึกษาวิธีการท างาน (Method study) เป็นเทคนิคย่อยของการศึกษางาน 

(Work study) ซึ่งเป็นเทคนิคที่มีบทบาทส าคัญและถูกน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ท างานหรือเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพจากการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัด เช่น วัตถุดิบ แรงงาน ให้เกิด

ประโยชน์สูงสุด โดยในการศึกษาวิธีการท างานนั้น จะมีการเก็บบันทึกข้อมูลทางด้านวิธีการท างาน

อย่างมีขั้นตอน และมีการวิเคราะห์แนวทางหรือวิธีการท างานเดิมที่มีอยู่แล้ว ตลอดจนการท างานที่

น าเสนอข้ึนมาใหม่อย่างถี่ถ้วน  

   การศึกษาวิธีการท างานของขั้นตอนการบรรจุ ท าโดยการวิเคราะห์กิจกรรมทุก

กิจกรรมในขั้นตอนการบรรจุโดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H) การถามค าถามจะแบ่งออกเป็น 5 

หัวข้อ คือ วัตถุประสงค์ สถานที่ ล าดับต่อเนื่อง ตัวบุคคล และวิธีการ ซึ่งการตั้งค าถามจะแบ่งออกเป็น 

2 ระดับ คือ การตั้งค าถามเบื้องต้น เพ่ือให้ทราบต้นเหตุของปัญหา และการตั้งค าถามขั้นที่ 2 เพ่ือ

น าไปสู่การปรับปรุงงาน (รายละเอียดการวิเคราะห์กิจกรรมอย่างละเอียดของแต่ละขั้นตอนแสดงใน

ภาคผนวก ข) 
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 5.2.3 รายละเอียดของแต่ละแนวทางการปรับปรุงในขั้นตอนการบรรจุ 

  จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 18 กิจกรรม ในข้อ 5.2.2  พบว่ามีกิจกรรม 11 

กิจกรรม ที่สามารถปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้นได้ และจากการพิจารณาร่วมกับพนักงานฝ่ายผลิตและ

ผู้จัดการโรงงาน พบว่า มี 7 กิจกรรมที่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้ทันที ภายใต้เงื่อนไขของเวลาและ

งบประมาณของโรงงานกรณีศึกษา โดยแบ่งเป็น การปรับปรุงโดยการตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็ นได้ 2 

กิจกรรม การปรับปรุงโดยเปลี่ยนล าดับการท างานได้ 1 กิจกรรม และ การปรับปรุงโดยการท าให้ง่าย

ขึ้น 4 กิจกรรม จากการปรับปรุงทั้ง 7 กิจกรรม ได้แบ่งเป็น 3 แนวทาง โดยแนวทางแรกจะเป็นการ

เพ่ิมเครื่องจักรโดยการออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการแจกจ่ายปลาแผ่นของขั้นตอนการบรรจุ แนวทางที่ 

2 จะเป็นการปรับที่วิธีการท างาน คือ การเปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น และ 

แนวทางที่ 3 เป็นการปรับปัจจัยน าเข้า คือ การลดหรือตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นโดยการเปลี่ยนขนาด

ของปัจจัยน าเข้า 

  5.2.3.1  การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการแจกจ่ายปลาแผ่น 

  1) ออกแบบรถเข็นส าหรับแจกจ่ายปลาแผ่น โดยมีแนวคิดในการออกแบบ คือ 1) 

รถเข็นที่ออกแบบสามารถน าไปใช้งานได้ทั้ง 3 แผนก คือ แผนกข้ึนรูป แผนกจัดเก็บ และ แผนกบรรจุ 

2) รถเข็นที่ออกแบบจะต้องบรรจุปลาแผ่นได้อย่างน้อย 80 กิโลกรัม 3) รถเข็นที่ออกแบบจะแบ่งเป็น

ชั้นๆ เพ่ือที่จะระบุน้ าหนักบรรจุปลาแผ่นในแต่ละชั้น และ 4) ความสูงของรถเข็นที่ออกแบบ ต้องมี

ความสูงไม่เกินความสูงของประตูห้องจัดเก็บ 

  2) น ารถเข็นที่ออกแบบไปใช้ในแผนกขึ้นรูป แผนกจัดเก็บ และแผนกบรรจุ 

  3) ประเมินผลก่อนและหลังการใช้รถเข็นแบบใหม่ โดยการรวบรวมข้อมูลรอบในการ

ขนย้าย และ ข้อมูลระยะทางในการขนย้าย ก่อนและหลังการใช้รถเข็นแบบใหม่ 

 5.2.3.2 การเปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น 

  จากการวิเคราะห์กิจกรรมย่อยในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น พบว่า มีกิจกรรม 2 

กิจกรรมที่สามารถปรับปรุงวิธีการท างานได้ โดยมี 1 กิจกรรมที่สามารถท าให้ง่ายขึ้น และ 1 กิจกรรม

ที่สามารถเปลี่ยนล าดับการท างาน การปรับปรุงในแต่ละกิจกรรมมีวิธีการ ดังนี้   
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     1) กิจกรรมการตัดเส้น สามารถท าให้ง่ายขึ้นได้ โดยการเพ่ิมจ านวนปลาแผ่นในการ

ตัดเส้น จากตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น เป็นครั้งละ 3 แผ่น 

    2) กิจกรรมการจัดเส้น สามารถเปลี่ยนล าดับการจัดเส้น จากเดิมท าการจัดเส้นหลัง

กิจกรรมการบรรจุ มาท าการจัดเส้นก่อนกิจกรรมการชั่งน้ าหนัก   

    หลังจากที่ท าการปรับปรุงวิธีการท างานในข้างต้นแล้ว ท าการรวบรวมข้อมูลเวลา

การปฏิบัติงานของก่อนและหลังการปรับปรุง  

  5.2.3.3 การลดหรือตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นโดยการเปลี่ยนขนาดของปัจจัยน าเข้า 

    จากการวิเคราะห์กิจกรรมในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น พบว่า มี 2 กิจกรรมที่

สามารถตัดออกได้ หากปรับขนาดของปัจจัยน าเข้าหรือปลาแผ่นให้น้ าหนักเท่ากับขนาดบรรจุ  มี

วิธีการด าเนินงาน ดังนี้ 

    1) ปรับขนาดของปลาแผ่นให้น้ าหนักเท่ากับขนาดบรรจุ โดยเริ่มจากท าการศึกษา

ขนาดของปลาแผ่นในปัจจุบัน ซึ่งจะท าการสุ่มตัวอย่างปลาแผ่น 50 ตัวอย่าง แล้ววัดขนาดปลาแผ่น 

ทั้งความกว้าง ความสูงหรือความยาว และความหนาด้วยไม้บรรทัด และชั่งน้ าหนักของปลาแผ่นด้วย

เครื่องชั่งดิจิตอล หลังจากนั้นท าการปรับขนาดของปลาแผ่นใหม่ให้เท่ากับน้ าหนักบรรจุ (68 กรัม) 

โดยต้องควบคุมความหนาแน่นของปลาแผ่นใหมใ่ห้เท่ากับความหนาแน่นเดิม และค านวณหาปริมาตร

ของปลาแผ่น และน้ าหนักของปลาแผ่นที่ต้องการ จากสูตร D = M/V 

     2) เปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น เนื่องจากการปรับขนาดของ

ปลาแผ่นให้เท่ากับน้ าหนักบรรจุแล้ว จะท าให้วิธีการท างานของกิจกรรมในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น

เปลี่ยนไปจากเดิม ซึ่งได้แก่ 1) กิจกรรมการตัดเส้น 2) กิจกรรมการแบ่งปลาเส้น และ 3) กิจกรรมการ

ชั่งน้ าหนัก การปรับปรุงในแต่ละกิจกรรมมีวิธีการ ดังนี้   

    ก. กิจกรรมการตัดเส้น หลังจากท่ีมีการปรับขนาดปลาแผ่นให้เท่ากับขนาดบรรจุแล้ว 

วิธีการท างานของกิจกรรมการตัดเส้นจะเปลี่ยนจากวิธีการเดิม คือ จากเดิมตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น จะ

ท าการตัดเส้นครั้งละ 1 แผ่น 
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    ข. กิจกรรมการแบ่งปลาเส้น จะสามารตัดออกได้ หลังจากที่มีการปรับขนาดปลา

แผ่นให้เท่ากับขนาดบรรจุแล้ว 

    ค. กิจกรรมการชั่งน้ าหนัก จะสามารตัดออกได้ หลังจากที่มีการปรับขนาดปลาแผ่น

ให้เท่ากับขนาดบรรจุแล้ว 

 5.3 การก าหนดวิธีการท างานมาตรฐานส าหรับขั้นตอนการบรรจุ 

        การก าหนดวิธีการมาตรฐาน ประกอบด้วย การก าหนดวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน 

การก าหนดมาตรฐานการมอบหมายงาน และ การก าหนดมาตรฐานผลการปฏิบัติงาน  แสดง

รายละเอียดดังนี้ 

  5.3.1 ก าหนดวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน โดยการจัดท าคู่มือในการปฏิบัติงานและอบรม

พนักงาน 

  5.3.2 ก าหนดมาตรฐานการมอบหมายงาน โดยการศึกษารูปแบบการมอบหมายงานใน

ปัจจุบัน และรวบรวมข้อมูลการท างานของขั้นตอนการบรรจุ หลังจากนั้นคัดเลือกการมอบหมายงานที่

มีประสิทธิภาพสูงที่สุดเพ่ือก าหนดเป็นมาตรฐาน ซึ่งจะพิจารณาจากข้อมูลเวลาในการปฏิบัติงานของ

แต่ละกิจกรรม และผลิตภาพแรงงานของพนักงาน 

  5.3.3 ก าหนดมาตรฐานผลงานปฏิบัติงาน โดยอาศัยข้อมูลสถิติการปฏิบัติงานยอนหลัง น ามา

ค านวณหาค่าเฉลี่ย แลวก าหนดเป็นมาตรฐาน โดยอาจเพ่ิมหรือลดให้ต่ าลงให้เหมาะสมกับสภาพหรือ

สถานการณในช่วงเวลานั้น 

6. จัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคตของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

  น าข้อมูลแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ รวมทั้งเครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุง มา

จัดท าเป็นแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคต เพ่ือใช้แผนภาพนี้เป็นแผนในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตปลาเส้น แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคตจะช่วยแสดงความชัดเจนของ

แนวทางการแก้ไข และผลลัพธ์ก่อนลงมือปฏิบัติ การสร้างแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคต

มีวิธีการสร้างเช่นเดียวกับแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน ดังแสดงในข้อ 3.2.1  
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7. ประเมินประสิทธิผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

 7.1 ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

   ลงมือปฏิบัติจริงตามแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคต เป็นระยะเวลา 1 

เดือน และท าการรวบรวมข้อมูลผลการปฏิบัติงานที่ได้จากการปรับปรุงขั้นตอนการจัดเก็บและข้ันตอน

การบรรจุ ในกระบวนการผลิตปลาเส้น  

 7.2 ประเมินประสิทธิผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

   รวมรวมข้อมูลหลังการปรับปรุงแล้วจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะ 

ปัจจุบันหลังปรับปรุง และ ท าการประเมินประสิทธิผลหลังการปรับปรุงด้วยตัวชี้วัดผลของลีน ดังนี้  

  7.2.1 จัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันหลังปรับปรุง 

   รวบรวมข้อมูลเช่นเดียวกับข้อ 3 แล้วน าข้อมูลที่ได้ มาจัดท าเป็นแผนภาพกระแส

คุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันหลังปรับปรุง โดยใช้โปรแกรม Microsoft Visio Drawing 

  7.2.2 ประเมินประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงด้วยตัวชี้วัดผลของลีน 

    ท าการประเมินประสิทธิผลหลังการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

โดยท าการเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุง ด้วยตัวชี้วัดของลีน ซึ่งได้แก่ ก าลังการผลิต รอบ

เวลาการผลิต และผลิตภาพแรงงาน  

  7.2.3 ประเมินประสิทธิผลการปรับปรุงด้วยการวิเคราะห์ทางด้านเศรษฐศาสตร์ 

8. สรุปผลการศึกษา ปัญหา อุปสรรค และข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 

    สรุปผลการวิจัย พร้อมทั้งให้ข้อเสนอแนะที่เป็นประโยชน์ส าหรับการน าผลการวิจัย

ไปประยุกต์ใช้กับบริษัทกรณีศึกษาในกรณีอ่ืนๆ หรือหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง    
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บทที่ 3 

ผลและวิจารณ์ผลการทดลอง 

1. ข้อมูลสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานกรณีศึกษา 

   การส ารวจสภาพปัจจุบันในกระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานกรณีศึกษา พบว่า 

กระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบัน มีขั้นตอนหลัก 12 ขั้นตอน คือ 1) การรับ

วัตถุดิบ 2) การเบิกวัตถุดิบ 3) การละลายวัตถุดิบ 4) การผสม 5) การกรอง 6) การขึ้นรูป 7) การอบ 

8) การย่าง 9) การตัดแผ่น 10) การจัดเก็บ 11) การตัดเส้น และ 12) การบรรจุ ดังแสดงในภาพที่ 6 

รายละเอียดการปฏิบัติงานในแต่ละข้ันตอนสามารถอธิบายได้ ดังต่อไปนี้ 

  1) ขั้นตอนการรับวัตถุดิบ  

   ซูริมิแช่เยือกแข็งเป็นวัตถุดิบหลักส าหรับการผลิตปลาเส้น จะถูกขนส่งเข้าโรงงาน 

โดยผู้ส่งมอบ (Supplier) ด้วยรถบรรทุก หลังจากนั้น ทางโรงงานกรณีศึกษาจะตรวจรับวัตถุดิบ โดย

สุ่มตรวจอุณหภูมิของซูริมิด้วยเทอร์โมมิเตอร์ พร้อมทั้งตรวจคุณภาพทางกายภาพ เช่น สี กลิ่น 

ลักษณะเนื้อสัมผัส และตรวจคุณภาพทางเคมี คือ ความชื้น หลังจากนั้นจัดเก็บในห้องเย็น  

  2) ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ 

  พนักงานฝ่ายผลิตจะเบิกซูริมิจากห้องเย็น -18 ◦C ล่วงหน้าก่อนการผลิตประมาณ 1 

คืน และน ามาจัดเก็บในห้องเย็น 5 ◦C เพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิซูริมิ เสมือนการละลายในเบื้องต้น 

  3) ขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ 

  วัตถุดิบหลักที่เข้าสู่กระบวนการผลิตจะเป็นซูริมิที่อยู่ในสภาพแช่แข็ง จึงต้องน ามา

ละลายที่อุณหภูมิห้องเป็นเวลา 30 นาที พร้อมทั้งมีการสุ่มวัดอุณหภูมิ  และวัดความชื้นของซูริมิก่อน

การผลิต 

  4) ขั้นตอนการสับผสม 

  ซูริมิที่ผ่านขั้นตอนการละลายจะเข้าสู่ขั้นตอนการผสม เพื่อสับผสมกับส่วนผสมต่างๆ 

ตามสูตรที่โรงงานกรณีศึกษาก าหนด โดยมีข้ันตอนการท างานตามล าดับ ดังนี้ 
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  (1) น าซูริมิออกจากถุง แล้วเทใส่ในเครื่องสับผสม เพ่ือสับเนื้อซูริมิให้เป็นเนื้อ

เดียวกัน 

  (2) เทส่วนผสมอื่นๆ ลงไปในเครื่องผสม และปรับความเร็วของเครื่องสับผสมเพ่ิมขึ้น 

เวลาในการผสมประมาณ 30 นาท ี

  5) ขั้นตอนการกรองละเอียด 

  ส่วนผสมที่ผ่านการสับผสมแล้ว ผ่านการกรองด้วยเครื่องกรองละเอียด เพ่ือกรอง

ก้างปลาและเมล็ดพริกออก หลังจากนั้นเนื้อผสมที่ผ่านการกรองแล้วจะถูกเทใส่กะละมัง และ

เคลื่อนย้ายไปยังแผนกขึ้นรูป 

  6) ขั้นตอนการขึ้นรูป 

  เนื้อผสมที่ผ่านการกรองแล้วจะเข้าสู่ขั้นตอนการขึ้นรูปเป็นปลาแผ่น ซึ่งมีขั้นตอน

การท างานตามล าดับ ดังนี้ 

  (1) เทเนื้อผสมลงในเครื่องโมโนปั๊ม (Mono pump) เพ่ือดูดเนื้อผสมไปยังหน้า

ลูกกลิ้ง 

  (2) อัดขึ้นรูปเนื้อผสมด้วยเครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้ง (Drum dryer)  

  (3) หลังจากนั้นแผ่นปลาที่ผ่านการขึ้นรูปแล้ว จะถูกล าเลียงเข้าสู่เครื่องน าความร้อน 

(Preheater) เพ่ือท าให้แผ่นปลามีความคงรูป ก่อนที่เข้าสู่ขั้นตอนการอบ 

  7) ขั้นตอนการอบแห้ง 

    ปลาแผ่นที่ผ่านการขึ้นรูปและให้ความร้อนในเบื้องต้นแล้ว จะเข้าเครื่องอบแห้ง

ผลิตภัณฑ์เป็นเวลา 20 นาที และพนักงานฝ่ายผลิตจดบันทึกอุณหภูมิตู้อบทุก 1 ชั่วโมง 

  8) ขั้นตอนการย่าง 

  ปลาแผ่นที่ผ่านการอบแห้งแล้ว น ามาย่างด้วยเตาอินฟาเรด จนปลาแผ่นพองตัวทั้ง 

2 หน้า และมีการควบคุมความชื้นในปลาแผ่นหลังย่าง 
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  9) ขั้นตอนการตัดแผ่น 

   ปลาแผ่นที่ผ่านการย่างแล้วจะผ่านมายังการตัดแผ่นทันที โดยขนาดการตัดแผ่นจะ

ขึ้นอยู่กับขนาดบรรจุ หรือ ขึ้นอยู่กับตามความต้องการของลูกค้า  หลังจากที่ตัดแผ่นแล้ว พนักงานจะ

ชั่งน้ าหนัก แล้วจัดวางบนรถเข็นเพ่ือน าไปจัดเก็บ 

  10) ขั้นตอนการจัดเก็บ 

  ปลาแผ่นที่บรรจุในรถเข็น จะถูกเคลื่อนย้ายมายังห้องจัดเก็บ และท าการจัดเก็บปลา

แผ่นเป็นเวลาประมาณ 1 คืน เพ่ือปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยควบคุมความชื้นของผลิตภัณฑ์

ไม่ให้เกินร้อยละ 15 และ ควบคุมความชื้นสัมพัทธ์ห้องจัดเก็บไว้ในช่วงร้อยละ 55 – 60 

  11) ขั้นตอนการตัดเส้น 

  ปลาแผ่นที่ผ่านการจัดเก็บเป็นเวลาประมาณ 1 คืน จะเข้าสู่กระบวนการตัดเส้น โดย

มีข้ันตอนการท างานตามล าดับ ดังนี้  

  (1) พนักงานแผนกบรรจุ เบิกปลาแผ่นจากห้องจัดเก็บ และเคลื่อนย้ายมายังห้อง

บรรจุปลาเส้น  

  (2) พนักงานแผนกบรรจุ ชั่งน้ าหนักปลาแผ่นครั้งละ 5 กิโลกรัม และแจกจ่ายปลา

แผ่นให้พนักงานตัดเส้นแต่ละเครื่องตัดเส้น  

  (3) พนักงานตัดปลาแผ่นให้เป็นเส้นด้วยเครื่องตัดเส้น โดยจะหยิบปลาแผ่นเข้า

เครื่องตัดครั้งละ 2 แผ่น  

  (4) พนักงานจะแบ่งปลาเส้นใส่อุปกรณ์บรรจุปลาเส้นและชั่งน้ าหนักตามขนาดบรรจุ  

  12) ขั้นตอนการบรรจุ 

  ปลาเส้นที่ผ่านการตัดเส้นและชั่งน้ าหนักตามขนาดบรรจุแล้ว จะบรรจุ ใส่ถุง และ 

บรรจุถุงใส่กล่อง โดยมีขั้นตอนการท างานตามล าดับ ดังนี้ 

  (1) พนักงานเทปลาเส้นลงในถุง พร้อมทั้งจัดเส้นให้เรียงอย่างสวยงาม 

  (2) ปิดปากถุงด้วยเครื่องปิดปากถุง 

  (3) บรรจุถุงปลาเส้นลงกล่อง  

  (4) ชั่งน้ าหนักกล่องและบันทึกข้อมูล 

  (5) จัดวางบนพาเลท เพ่ือรอจัดจ าหน่าย 
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ภาพที่ 6 กระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานกรณีศึกษา 

1. รับวัตถุดิบ 

2. เบิกวัตถุดิบ 

 
3. ละลายวัตถุดิบ 

 
4. ผสม 

 
5. กรอง 

 

7. อบแห้ง 

 

6. ขึ้นรูป 

 

8. ย่าง 

 

9. ตัดแผ่น 

 
10. จัดเก็บ 

 
11. ตัดเส้น 

 
12. บรรจุ 
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2. การระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น 

 การระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น คือ การค้นหาและท าความเข้าใจความ

ต้องการที่แท้จริงของลูกค้า ทั้งในเรื่องคุณภาพ ราคา และ การส่งมอบของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น โดยเริ่ม

จากการรวบรวมข้อมูลข้อก าหนดของสินค้า และข้อร้องเรียนของลูกค้า เพ่ือน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์

และจัดการข้อมูล แล้วน าข้อมูลไปใช้ในการวางแผนปรับปรุงกระบวนการที่สามารถสร้างความพึง

พอใจให้แก่ลูกค้า 

 2.1 ข้อมูลความต้องการของลูกค้า  

  ข้อมูลมาตรฐานผลิตภัณฑ์ชุมชนของปลาปรุงรสพร้อมบริโภค (มผช.301/2547) 

แสดงคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์ปลาเส้นปรุงรสที่ต้องการในด้านต่างๆ เช่น ลักษณะทั่วไปของ

ผลิตภัณฑ์ต้องมีรูปทรงและขนาดใกล้เคียงกัน อาจแตกหักได้บ้าง ไม่มีรอยไหม้ ลักษณะเนื้อสัมผัสต้อง

ไม่เหนียวหรือแข็งกระด้าง ไม่พบสิ่งแปลกปลอม เช่น เส้นผม ขนสัตว์ ดิน ทราย กรวด ชิ้นส่วนหรือสิ่ง

ปฏิกูลจากสัตว์ เป็นต้น ค่าวอเตอร์แอคทิวิตี้ของผลิตภัณฑ์ต้องไม่เกิน 0.6 และบรรจุในภาชนะบรรจุที่

สะอาด แห้ง ผนึกได้เรียบร้อย และน้ าหนักสุทธิในแต่ละภาชนะบรรจุ ต้องไม่น้อยกว่าที่ระบุในฉลาก 

(ส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม, 2547) 

    จากการศึกษาและรวบรวมข้อมูลข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น พบว่า ผลิตภัณฑ์

ปลาเส้นจัดเป็นอาหารแปรรูปจากเนื้อปลา ผ่านกระบวนการอบแห้ง โดยมีการก าหนดความชื้นของ

ผลิตภัณฑ์ปลาเส้นไม่เกินร้อยละ15 บรรจุในบรรจุภัณฑ์ที่สะอาด ปิดสนิท และกระบวนการผลิตผ่าน

มาตรฐานรับรองของ GMP และ HACCP จากข้อมูลข้อร้องเรียนของลูกค้าในปีพ.ศ. 2556 ทั้งในส่วน

ของลูกค้าปลีกและลูกค้าส่ง พบข้อร้องเรียน 3 เรื่อง ได้แก่ 1) พบปลาเส้นที่ยาวไม่ได้ขนาดในปริมาณ

ที่เกินกว่าข้อก าหนด 2) ถุงที่บรรจุปลาเส้นมีความหนามากเกินไป และ 3) พบสิ่งแปลกปลอมปนเปื้อน

ในผลิตภัณฑ์ปลาเส้น เช่น เส้นผม เส้นด้าย มด และ แมลง เป็นต้น 

  จากข้อมูลข้อก าหนดของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น และ ข้อมูลข้อร้องเรียนของลูกค้า ในปี 

พ.ศ. 2556 สามารถก าหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้นในมุมมองของลูกค้า โดยการแปลงความ

ต้องการของลูกค้าไปเป็นคุณลักษณะด้านเทคนิค ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 4 
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ตารางที่ 4 คุณลักษณะด้านเทคนิคของผลิตภัณฑ์ปลาเส้นที่แปลงมาจากความต้องการของลูกค้า 

ล าดับที่ ความต้องการของลูกค้า คุณลักษณะด้านเทคนิค 

1 เส้นปลายาวตามข้อก าหนด เส้นปลาต้องมีความยาวตามข้อก าหนด โดยที่

ไมม่ีเส้นที่มีความยาวต่ ากว่า 5 เซนติเมตร 

2 ลักษณะเส้นนุ่ม ไม่แห้งกระด้าง มีความชื้นของผลิตภัณฑ์ในช่วงร้อยละ 13-15

และมีฟองอากาศขนาด 0.1- 0.4 เซนติเมตร 

ในเนื้อผลิตภัณฑ์ 

3 มีน้ าหนักบรรจุตามที่ระบุข้างซอง 

บรรจุภัณฑ์ปิดสนิท/เรียบร้อย  

ผลิตภัณฑ์มีน้ าหนัก 80 ± 2 กรัม   

ซองปิดผนึกสมบูรณ์/แข็งแรง 

4 สะอาด ผ่านมาตรฐานรับรองความสะอาด  

GMP /HACCP 

5 มีการส่งมอบตรงเวลา ส่งมอบได้ทันตามเวลาที่ตกลงกับลูกค้า 

  การแปลงความต้องการของลูกค้าไปเป็นคุณลักษณะทางเทคนิค เพ่ือใช้เป็นข้อมูลใน

การวางแผนปรับปรุงกระบวนการที่จะสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า สามารถสรุปความต้องการที่

แท้จริงของลูกค้าได้ 3 ด้าน คือ 1) ความต้องการด้านคุณภาพ (Quality) คือ ลูกค้าต้องการผลิตภัณฑ์

ปลาเส้น ที่มีความยาวของเส้นปลาตามข้อก าหนด (เส้นปลาต้องมีความยาวไม่ต่ ากว่า 5 เซนติเมตร) 

เส้นปลามีความนุ่ม ไม่แห้งกระด้าง โดยมีความชื้นของผลิตภัณฑ์ร้อยละ 13- 15 มีฟองอากาศขนาด 

0.1- 0.4 เซนติเมตร มีน้ าหนักบรรจุตามท่ีระบุข้างซอง และบรรจุในบรรจุภัณฑ์ที่ซองปิดผนึกสมบูรณ์/

แข็งแรง 2) ความต้องการด้านความปลอดภัย (Safety) กระบวนการผลิตผ่านมาตรฐานการรับรอง

ความสะอาด GMP/HACCP และ 3) ความต้องการด้านการส่งมอบ (Delivery) ได้ทันตามเวลาที่ตกลง

กับลูกค้า 

 2.2 อัตราความต้องการสินค้าของลูกค้า (Takt Time)  

   อัตราความต้องการสินค้าของลูกค้าหรือเวลาแทกซ์ หมายถึง ความถี่ของความ

ต้องการสินค้าของลูกค้า ซึ่งจะใช้เป็นตัวก าหนดอัตราการผลิตสินค้าของผู้ผลิต ผู้ปฏิบัติงานจะใช้เวลา
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แทกซ์ในการวัดว่าการท างานเร็วหรือช้ากว่าก าหนด จากการรวบรวมข้อมูลความต้องการผลิตภัณฑ์

ปลาเส้นของลูกค้าในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2555 ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2556 พบว่า ลูกค้ามีความ

ต้องการผลิตภัณฑ์ปลาเส้นเฉลี่ย 11,225 กิโลกรัมต่อเดือน หรือคิดเป็น 431 กิโลกรัมต่อวัน ซึ่งจาก

ร้อยละผลผลิตของกระบวนการที่มีค่าเท่ากับร้อยละ 39.30 ท าให้สามารถแปลงเป็นค่าปริมาณความ

ต้องการของลูกค้าในรูปผลิตภัณฑ์ไปเป็นรูปของวัตถุดิบได้ เท่ากับ 1,098.55 กิโลกรัมต่อวัน ดังนั้นค่า

อัตราความต้องการของลูกค้าสามารถค านวณได้ โดยมีวิธีการค านวณดังนี้ 

เวลาแทกซ์ 
 (ตามปริมาณความต้องการสินค้าในปัจจุบัน) 

= 
เวลาท างานทั้งหมด−เวลาหยุดตามแผน

จ านวนสินค้าที่ลูกค้าต้องการ
 

= 
600 - 80 นาที

1,098.55 กิโลกรัมวัตถุดิบ
 

=  0.47  นาท/ีกิโลกรัมวัตถุดิบ 

  จากการค านวณ สามารถสรุปได้ว่าอัตราความต้องการของลูกค้าในปัจจุบันมีค่า

เท่ากับ 0.47 นาที/กิโลกรัมวัตถุดิบ แสดงว่า ส่วนผสม 1 กิโลกรัม จะใช้เวลาในการผลิต 0.47 นาที 

  อย่างไรก็ตาม ความต้องการของลูกค้าในผลิตภัณฑ์ปลาเส้นมีแนวโน้มที่จะสูงขึ้น 

และในอนาคตโรงงานกรณีศึกษาต้องการขยายตลาดของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น เพ่ือรองรับการขยายตัว

ของตลาดที่เพ่ิมขึ้น ดังนั้นทางโรงงานกรณีศึกษาจึงตั้งเป้าหมายก าลังการผลิตของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น

อยู่ที่ 500 กิโลกรัมต่อวัน หรือเท่ากับ 1,272.26 กิโลกรัมวัตถุดิบต่อวัน ดังนั้นค่าอัตราความต้องการ

ของลูกค้าที่ความต้องการ 500 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน สามารถค านวณได้ โดยมีวิธีการค านวณดังนี้ 

เวลาแทกซ์ 
 (ตามแผนขยายก าลังการผลิต) 

=        
เวลาท างานทั้งหมด−เวลาหยุดตามแผน

จ านวนสินค้าที่ลูกค้าต้องการ
 

= 
600 - 80 นาที

1,272.26 กโิลกรัมวตัถุดิบ
 

=  0.41  นาท/ีกิโลกรัมวัตถุดิบ 

   จากการค านวณ สามารถสรุปได้ว่าอัตราความต้องการของลูกค้าตามแผนขยายก าลัง

การผลิตในอนาคตของโรงงานกรณีศึกษา มีค่าเท่ากับ 0.41 นาที/กิโลกรัมวัตถุดิบ แสดงว่า ส่วนผสม 
1 กิโลกรัม จะใช้เวลาในการผลิต 0.41 นาที 
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3. แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

   แผนภาพกระแสคุณค่าเป็นเครื่องมือที่สนับสนุนการพัฒนาของระบบการผลิตแบบ

ลีน ด้วยการแสดงล าดับขั้นตอนของกิจกรรมต่างๆ ที่มุ่งส่งมอบคุณค่าให้กับลูกค้า การใช้แผนภาพ

กระแสคุณค่าจะท าให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จากมุมมองลูกค้า และมุ่ง

ค้นหาแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง ดังนั้น 

แผนภาพกระแสคุณค่าจึงเป็นเครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์ปัญหาและระบุความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต โดยน าข้อมูลผลลัพธ์จากการวิเคราะห์สถานะปัจจุบัน (Current State) เสนอ

แนวทางแก้ไขโดยการก าหนดสถานะในอนาคต (Future State)  การจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่า

แสดงสถานะปัจจุบัน มีรายละเอียดการท างาน ดังต่อไปนี้   

 3.1 การรวบรวมข้อมูลส าหรับจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่า 

  ข้อมูลส าหรับการจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน ประกอบด้วย 

1) ข้อมูลลูกค้า 2) ข้อมูลสารสนเทศ 3) ข้อมูลการส่งมอบ 4) ข้อมูลกระบวนการและปฏิบัติการ  5) 

ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร 6) ข้อมูลพัสดุคงคลังและเวลาน า รายละเอียดข้อมูลแต่ละชุด แสดง

ดังต่อไปนี้ 

 3.1.1 ข้อมูลลูกค้า 

   จากการรวบรวมข้อมูลการขายผลิตภัณฑ์ปลาเส้นจากฝ่ายขาย พบว่า ผลิตภัณฑ์ปลา

เส้นมีขนาดบรรจุ 4 ขนาด ได้แก่ ขนาด 80 กรัม 180 กรัม 450 กรัม และ 5 กิโลกรัม และ ความ

ต้องการสินค้าเฉลี่ยต่อเดือนของแต่ละขนาดบรรจุ แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 5 

   จากข้อมูลความต้องการผลิตภัณฑ์ปลาเส้นของลูกค้า (ตารางที่ 5) พบว่า ปริมาณ

ความต้องการสินค้าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้นเท่ากับ 11,225 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อเดือน หรือคิดเป็น 

431 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน นอกจากนี้ ยังพบว่า ความต้องการผลิตภัณฑ์ปลาเส้นขนาดบรรจุ 80 

กรัม คิดเป็นร้อยละ 70 ของปริมาณความต้องการสินค้าทั้งหมด และ ส่วนที่เหลือ คือ ผลิตภัณฑ์ปลา

เส้นขนาดบรรจุ 180 กรัม 450 กรัม และ 5 กิโลกรัม คิดเป็นร้อยละ 30 ของปริมาณความต้องการ
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สินค้าทั้งหมด ส่วนการจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าจะด าเนินไปตามค าสั่งซื้อ โดยมีการขนส่งทางรถบรรทุก

จากคลังสินค้าไปยังลูกค้าเป็นประจ าทุกวัน 

ตารางที่ 5  ข้อมูลความต้องการผลิตภัณฑ์ปลาเส้นของลูกค้า 

รายละเอียด จ านวนการ
บรรจุ 

(ถุงต่อกล่อง) 

ปริมาณความต้องการ
สินค้า 

 (กล่อง/เดือน) 

คิดเป็น  
(กก./เดือน) 

1. สินค้าขนาดบรรจุ 80 กรัม 50 2,000 8,000 

2. สินค้าขนาดบรรจุ 180 กรัม 25 50 225 

3. สินค้าขนาดบรรจุ 450 กรัม 10 500 2,250 

4. สินค้าขนาดบรรจุ  5 กิโลกรัม  1 150 750 

ผลรวมปริมาณความต้องการสินค้าเฉลี่ย - - 11,225 

 3.1.2 ข้อมูลสารสนเทศ 

   ข้อมูลสารสนเทศ คือ สิ่งที่สื่อความหมายให้รู้ข้อมูลต่างๆ ไม่ว่าการสื่อความหมายนั้น 

จะท าได้โดยสภาพของสิ่งนั้นเองหรือผ่านวิธีการใดๆ เช่น การส่งเป็นเอกสาร การบันทึกภาพหรือเสียง 

การสื่อสารโดยเครื่องคอมพิวเตอร์ หรือการสื่อสารทางโทรศัพท์ จากการส ารวจข้อมูลจากฝ่าย

สารสนเทศของโรงงานกรณีศึกษา พบว่า ข้อมูลสารสนเทศที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตปลาเส้น

ของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบด้วย ข้อมูลค าสั่งซื้อ และ ข้อมูลแผนการผลิต ซึ่งข้อมูลเหล่านี้จะใช้

การสื่อสารระหว่างฝ่ายต่างๆ และช่องทางในการรับส่งข้อมูลระหว่างฝ่ายต่างๆ แสดงรายละเอียดใน

ตารางที่ 6 
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ตารางที่ 6  ข้อมูลสารสนเทศที่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตปลาเส้น 

ข้อมูล สื่อสารระหว่าง ช่องทาง 

1) ค าสั่งซื้อ ลูกค้า – ฝ่ายควบคุมการผลิต แฟกซ์ โทรศัพท์ หรือทางอีเมล์ เป็น

ประจ าทุกสัปดาห์ 

 ฝ่ายควบคุมการผลิต – ผู้ส่งมอบ แฟกซ์ หรือโทรศัพท์ เป็นรายเดือน

และรายสัปดาห์ 

2) แผนการผลิต ฝ่ายควบคุมการผลิต – หัวหนา้ฝ่าย

ผลิต 

เอกสารข้อมูลแผนการผลิตราย

สัปดาห์ 

 หัวหน้าฝ่ายผลิต – พนักงาน

ปฏิบัติการ 

เอกสารแผนการผลิตให้แก่พนักงาน

ปฏิบัติการทุกกระบวนการเป็นประจ า

ทุกวัน 

 3.1.3  ข้อมูลผู้ส่งมอบ  

   ผู้ส่งมอบ  คือ ผู้ที่จัดส่งวัตถุดิบ ทั้งวัตถุดิบหลักและวัตถุดิบรองให้กับโรงงาน

กรณีศึกษา จากการรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับผู้ส่งมอบในช่วงเดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2556 

พบว่ามีผู้ส่งมอบ 2 กลุ่มหลัก คือ 1) ผู้ส่งมอบวัตถุดิบหลักหรือซูริมิ จะท าการส่งมอบเดือนละ 2 ครั้ง 

ครั้งละ 12,000 กิโลกรัม ดังนั้น ปริมาณการส่งมอบเท่ากับ 24,000 กิโลกรัมต่อเดือน และ 2) ผู้ส่ง

มอบวัตถุดิบรอง เช่น เครื่องปรุงรสต่างๆ จะมีการส่งมอบเป็นรายสัปดาห์ ส่วนปริมาณการส่งมอบใน

แต่ละครั้งจะไม่เท่ากัน ขึ้นอยู่กับปริมาณวัตถุดิบรองที่เหลือในคลังสินค้า  

 3.1.4 ข้อมูลกระบวนการและปฏิบัติการ 

   ข้อมูลที่เกี่ยวกับกระบวนการและปฏิบัติการ ประกอบด้วย ข้อมูลเวลาในการท างาน 

ข้อมูลกระบวนการ ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร ข้อมูลพัสดุคงคลังและข้อมูลช่วงเวลาน า จากการศึกษา

และรวบรวมข้อมูลในช่วงเดือนสิงหาคมถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2556 แสดงรายละเอียด ดังต่อไปนี้ 
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  3.1.4.1  ข้อมูลเวลาในการท างาน 

   เวลาการท างานของกระบวนการผลิตปลาเส้น เริ่มตั้งแต่เวลา 7.00 น. – 17.00 น. 

หรือเท่ากับ 600 นาที เป็นจ านวน 1 กะ โดยแบ่งเป็นเวลาหยุดตามแผน ซ่ึงได้แก่ เวลาเตรียมงานก่อน

เริ่มงาน 10 นาที เวลาหยุดพักกลางวัน 60 นาที เวลาท าความสะอาดหลังเลิกงาน 10 นาที รวมเวลา

หยุดตามแผน 80 นาที ส่งผลให้เวลาการท างานที่มีส าหรับการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น

เท่ากับ 520 นาที แสดงรายละเอียดในตารางที่ 7 

ตารางที่ 7 ข้อมูลเวลาในการท างาน 

รายละเอียด เวลา 

จ านวนวันท างาน 26 วัน/เดือน 

เวลาการปฏิบัติงานทั้งหมด 600 นาที/วัน 

ข้อมูลเวลาหยุดตามแผน 80 นาท/ีวัน 

เวลาท างานที่มีส าหรับการผลิต 520 นาที/วัน 

 3.1.4.2 ข้อมูลกระบวนการ 

   กระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานกรณีศึกษาในปัจจุบัน สามารถแบ่งออกเป็น 

12 ขั้นตอนย่อย ซึ่งประกอบด้วย 6 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ 1) ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ 2) ขั้นตอนการ

ละลายวัตถุดิบ 3) ขั้นตอนการผสม 4) ขั้นตอนการขึ้นรูป 5) ขั้นตอนการจัดเก็บ และ 6) ขั้นตอนการ

บรรจุ ข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต ได้แก่ รอบเวลาการผลิต ก าลังการผลิต ร้อยละผลผลิต ร้อยละ

ของเสีย จ านวนพนักงาน และจ านวนกะ แสดงรายละเอียดดังนี้ 

   1) รอบเวลาการผลิต  

   รอบเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตปลาเส้นค านวณได้จากการ

น าเวลาในการท างานหารด้วยปริมาณสินค้าที่ผลิตได้ มีหน่วยเป็นนาทีต่อกิโลกรัมวัตถุดิบ  จาก

การศึกษากระบวนการผลิต พบว่า กระบวนการผลิตปลาเส้นประกอบด้วยขั้นตอนต่างๆ ซึ่งมีวิธีการ

ท างานต่างกัน เช่น ขั้นตอนที่มีการท างานพร้อมกันหมดและเสร็จสิ้นในครั้งเดียวกัน ขั้นตอนที่มีการ
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ท างานแบบต่อเนื่องหรือผลิตที่ละชิ้น และขั้นตอนที่มีการท างานเป็นชุด ส่งผลให้วิธีการเก็บข้อมูลเวลา

การท างานต่างกัน โดยจะใช้วิธีการจับเวลาการท างานทั้งหมดตั้งแต่เริ่มจนถึงสิ้นสุดในขั้นตอนทีท่ างาน

พร้อมกันทั้งหมด ได้แก่ ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ การละลายวัตถุดิบ และการจัดเก็บ ใช้วิธีการจับเวลา

การท างานตามรอบของกิจกรรมในขั้นตอนที่มีการท างานเป็นชุด ได้แก่ ขั้นตอนการผสม และ การขึ้น

รูป และใช้วิธีการจับเวลาจากการปฏิบัติงาน ได้แก่ ขั้นตอนการบรรจุ   

    หลังจากที่ได้ข้อมูลเวลาในการท างานของแต่ละขั้นตอนแล้ว น ามาค านวณหารอบ

เวลาการผลิต แสดงรายละเอียดดังนี้  

   ก. ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ  

    - วิธีการท างาน  : ท าพร้อมกันทั้งหมด 

    - ระยะเวลาในการท างาน : นับตั้งแต่เบิกวัตถุดิบเวลา 17.00 น. มาจัดเก็บ  

และน าวัตถุดิบออกเวลา 7.00 น. คิดเป็น 840 นาที 

    - ปริมาณสินค้าที่ผลิต : 1,395 กิโลกรัมวัตถุดิบ 

   รอบเวลาในการผลิต  =   
เวลาในการท างาน (นาท)ี

ปริมาณสินค้าท่ีผลิต (กิโลกรัมวัตถุดิบ) 
   

       =  
840

1,395
   นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

      = 0.60  นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

  ข. ขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ 

    - วิธีการท างาน  : ท าพร้อมกันทั้งหมด 

    - ระยะเวลาในการท างาน : นับตั้งแตเ่ริ่มละลายวัตถุดิบเวลา 7.30 น. จนถึง 

12.30 น. ซ่ึงคิดเป็น 300 นาที 

    - ปริมาณสินค้าท่ีผลิต : 1,395 กิโลกรัมวัตถุดิบ  
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 รอบเวลาในการผลิต  =   
เวลาในการท างาน (นาท)ี

ปริมาณสินค้าท่ีผลิต (กิโลกรัมวัตถุดิบ) 
   

       =  
300

1,395
   นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

      = 0.21  นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

  ค. ขั้นตอนการผสม  

    - วิธีการท างาน : ท าการผสมทีละชุด 

    - ระยะเวลาในการท างาน : 35 นาทีต่อชุด 

    - ปริมาณสินค้าที่ผลิต : 155 กิโลกรัมวัตถุดิบ 

รอบเวลาในการผลิต  =   
เวลาในการท างาน (นาท)ี

ปริมาณสินค้าท่ีผลิต (กิโลกรัมวัตถุดิบ) 
   

       =  
35

155
   นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

      = 0.23  นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

 ง. ขั้นตอนการขึ้นรูป 

    - วิธีการท างาน  : ท าการขึ้นรูปทีละชุด 

    - ระยะเวลาในการท างาน  : 57 นาทีต่อชุด 

    - ปริมาณสินค้าที่ผลิต  : 155 กิโลกรัมวัตถุดิบ  

รอบเวลาในการผลิต  =   
เวลาในการท างาน (นาท)ี

ปริมาณสินค้าท่ีผลิต (กิโลกรัมวัตถุดิบ) 
   

       =  
57

155
   นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

      = 0.37  นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 
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 จ. ขั้นตอนการจัดเก็บ 

    - วิธีการท างาน : ท าพร้อมกันทั้งหมด 

    - ระยะเวลาในการท างาน : 720 นาท ี

    - ปริมาณสินค้าที่ผลิต : 1,395 กิโลกรัมวัตถุดิบ 

   รอบเวลาในการผลิต  =   
เวลาในการท างาน (นาท)ี

ปริมาณสินค้าท่ีผลิต (กิโลกรัมวัตถุดิบ) 
   

       =  
720

1,395
   นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

      = 0.52  นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

  ฉ. ขั้นตอนการบรรจุ  

    - วิธีการท างาน : ผลิตชิ้นงานที่ละชิ้น 

    - ระยะเวลาในการท างาน : 520 นาท ี

    - ปริมาณสินค้าที่ผลิต : 396.20 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน หรือเท่ากับ 

1,008.14 กิโลกรัมวัตถุดิบ 

    รอบเวลาในการผลิต  =   
เวลาในการท างาน (นาท)ี

ปริมาณสินค้าท่ีผลิต (กิโลกรัมวัตถุดิบ) 
   

     = 
520

1,008.14
      นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

      = 0.52 นาที / กิโลกรัมวัตถุดิบ 

  จากข้อมูลรอบเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอน พบว่า ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบมีรอบ

เวลาการผลิตสูงที่สุด เท่ากับ 0.60 นาที/กิโลกรัมวัตถุดิบ รองลงมาคือขั้นตอนการจัดเก็บ ขั้นตอน

บรรจุ ขั้นตอนการขึ้นรูป ขั้นตอนการผสม และขั้นตอนการละลาย ซึ่งจะมีรอบเวลาการผลิตเท่ากับ 

0.52, 0.52, 0.37, 0.23 และ 0.21 ตามล าดับ นอกจากนี้ พบว่า รอบเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอน

จะสัมพันธ์กับก าลังการผลิต ซ่ึงจะกล่าวรายละเอียดในล าดับต่อไป 

 



73 

 

 
P

ag
e7

3
 

  2) ก าลังการผลิต  

    ก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้นจะมีการค านวณ 2 วิธี คือ 1) การ

ค านวณก าลังการผลิตสูงสูด และ 2) การค านวณก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง ซึ่งก าลังการผลิตที่

ค านวณได้แต่ละวิธีจะน าไปใช้งานแตกต่างกัน การค านวณก าลังการผลิตแต่ละขั้นตอน แสดง

รายละเอียดต่อไปนี้  

  ก. ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ  

  ก าลังการผลิตสูงสุด 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : พ้ืนที่ในการจัดเก็บของห้อง 5 ◦C   

 ก าลังการผลิต : 3,000 กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 1,170 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

  ก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ปริมาณค าสั่งผลิต   

 ก าลังการผลิต : 1,395 กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 544.05 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

  ข. ขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ  

ก าลังการผลิตสูงสุด 

                        ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ระยะเวลาในการละลายและรอบเวลาในการ 

           ผลิต   

 ก าลังการผลิต : 2,476.19 กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 965.72 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

  ก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ก าลังการผลิตของขั้นตอนก่อนหน้า   

  ก าลังการผลิต : 1,395 กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 544.05 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 
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 ค. ขั้นตอนการผสม  

ก าลังการผลิตสูงสุด 

  ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : เวลาที่มีส าหรับการผลิตและรอบเวลาในการ 

           ผลิต 

 ก าลังการผลิต : 2,260.87 กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 881.4  กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

  ก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ก าลังการผลิตของขั้นตอนก่อนหน้า   

 ก าลังการผลิต : 1,395 กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 544.05 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

   ง. ขั้นตอนการขึ้นรูป 

ก าลังการผลิตสูงสุด 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ความเร็วของสายพานและเวลาที่มีส าหรับการ

ผลิต (เนื่องจากมีการเดินเครื่องตลอดเวลาโดยที่ไม่หยุดพักในช่วงกลางวัน แต่จะมีเวลาปรับตั้งเครื่อง 

30 นาที ท าให้มีเวลาส าหรับการผลิตเท่ากับ 570 นาที)  

 ก าลังการผลิต : 1,540.54  กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 600.81 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

  ก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ก าลังการผลิตของขั้นตอนก่อนหน้า   

 ก าลังการผลิต : 1,395 กิโลกรัมวัตถุดิบ หรือ 544.05 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์  

  จ. ขั้นตอนการจัดเก็บ  

ก าลังการผลิตสูงสุด 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : พ้ืนที่ในการจัดเก็บของห้องจัดเก็บ 

 ก าลังการผลิต : 1,500 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

  ก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ก าลังการผลิตของขั้นตอนก่อนหน้า   

 ก าลังการผลิต : 544.05 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 
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 ฉ. ขั้นตอนการบรรจุ 

ก าลังการผลิตสูงสุด 

 ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 

 ก าลังการผลิต : 396.20 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ 

  ก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริง 

   ปัจจัยที่ก าหนดก าลังการผลิต : ประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 

   ก าลังการผลิต  : 396.20 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์    

  ข้อมูลก าลังการผลิตสูงสุดและก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริงของแต่ละขั้นตอนใน

กระบวนการผลิตปลาเส้น สามารถสรุปได้ ดังตารางที่ 8 

ตารางที่ 8 ข้อมูลก าลังการผลิตสูงสุดและก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริงของแต่ละขั้นตอน  

ประเภท 

ก าลังการผลิต  

 

ก าลังการผลิต (กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน) 

การเบิก

วัตถุดิบ 

การละลาย

วัตถุดิบ 

การผสม การขึ้นรูป การจัดเก็บ การบรรจ ุ

ก าลังการผลิตสูงสุด 1,170 965.72 881.40 600.81 1,500 396.20 

ก าลังการผลิตจริง 544.05 544.05 544.05 544.05 544.05 396.20 

  3) ร้อยละผลผลิตที่ได้  

  ร้อยละผลผลิตที่ได้ คือ สัดส่วนของผลผลิตที่น าไปใช้ได้เทียบกับของเสียในแต่ละ

ขั้นตอนของการผลิต ซึ่งจะมีความสัมพันธ์กับร้อยละของเสีย จากการบันทึกข้อมูลพบว่า มีขั้นตอน 4 

ขั้นตอน ที่มีร้อยละผลผลิตที่ได้เท่ากับ 100 ซึ่งได้แก่ ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ การละลายวัตถุดิบ การ

ผสม และการจัดเก็บ ส่วนขั้นตอนอ่ืนๆ ซึ่งได้แก่ ขั้นตอนการขึ้นรูป และการบรรจุ มีร้อยละผลผลิตที่

ได้เท่ากับ 98.45 และ 97.55 ตามล าดับ  
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  4) ร้อยละของเสีย  

    ร้อยละของเสีย คือ ปริมาณของเสียในแต่ละขั้นตอน สามารถค านวณได้จากการน า

100 ลบด้วยร้อยละผลผลิตที่ได้ จากการบันทึกข้อมูลพบว่า ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ การละลาย

วัตถุดิบ และการผสม ไมมี่การสูญเสียจากของเสีย ส่วนขั้นตอนการขึ้นรูปและขั้นตอนการบรรจุมีการ

สูญเสียจากของเสียเท่ากับร้อยละ 1.55 และ 2.45 ตามล าดับ  

 5) จ านวนพนักงาน 

 จ านวนพนักงานของกระบวนการผลิตปลาเส้น มีทั้งหมด 20 คน ได้แก่  พนักงานใน

ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบจ านวน 1 คน พนักงานในขั้นตอนการละลายวัตถุดิบจ านวน  1 คน พนักงาน

ในขั้นตอนการผสมจ านวน 1 คน พนักงานในขั้นตอนการขึ้นรูปจ านวน 5 คน และพนักงานในขั้นตอน

การบรรจุจ านวน 12 คน  

  ข้อมูลกระบวนการที่กล่าวในข้างต้นสามารถสรุปได้ ดังแสดงในตารางที่ 9 

ตารางที่ 9 ข้อมูลกระบวนการของการผลิตปลาเส้น 

 
ข้อมูล 

ขั้นตอน 

เบิก
วัตถุดิบ 

ละลายวัตถุดิบ ผสม ขึ้นรูป จัดเก็บ บรรจ ุ

รอบเวลาการผลิต (นาที/กก.) 0.60 0.21 0.23 0.37 0.52 0.52 

ก าลังการผลิตจริง (กก./วัน) 544.05 544.05 544.05 544.05 544.05 396.2 

ร้อยละผลผลิตที่ได้ (%) 100 100 100 98.45 100 97.55 

ร้อยละของเสีย (%) 0 0 0 1.55 0 2.45 

จ านวนพนักงาน (คน) 1 1 1 5 0 12 

 3.1.5 ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร 

       เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตปลาเส้น ได้แก่ เครื่องผสม เครื่องอบแห้งแบบ

ลูกกลิ้ง และเครื่องตัดเส้น เครื่องจักรแต่ละเครื่องจะถูกใช้ในขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการผลิตปลา
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เส้น กล่าวคือ เครื่องผสมใช้ในขั้นตอนการผสม เครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้งใช้ในขั้นตอนการขึ้นรูป และ

เครื่องตัดเส้นใช้ในขั้นตอนการบรรจุ ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรทั้งหมด ได้แก่ ข้อมูลเวลาที่มีส าหรับการ

ผลิต (A/T) ข้อมูลเวลาที่เครื่องจักรช ารุด (B/T) ข้อมูลเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักร (C/O) และ

ข้อมูลที่เครื่องจักรท างานได้ปกติ (U/T) แสดงในตารางที่ 9  และสามารถแสดงตัวอย่างการค านวณ

ข้อมูลเวลาที่เครื่องจักรท างานได้ปกติ ดังต่อไปนี้ 

การค านวณระยะเวลาที่เครื่องจักรท างานได้ปกตขิองขั้นตอนการข้ึนรูป 

 เวลาหยุดเครื่อง = C/O + B/T 

    = 30 + 10 

    = 40 นาที 

  U/T = (A/T – เวลาหยุดเครื่อง) / A/T 

   = (600 – 40)/600 

   = 93.33 % 

ดังนั้น ระยะเวลาที่เครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้งท างานได้ปกติเท่ากับร้อยละ 93.33 

  ตารางที่ 10 ข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องจักรของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

ข้อมูล หน่วย ขั้นตอน 

การผสม การข้ึนรูป การบรรจุ 

ระยะเวลาที่มีส าหรับการผลิต นาที /วัน 520 600 520 

ระยะเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร นาที /วัน 0 30 5 

ระยะเวลาเครื่องจักรช ารุด นาที /วัน 3 10 5 

เวลาหยุดเครื่อง (C/O + B/T) นาที /วัน 3 40 10 

ระยะเวลาที่เครื่องจักรท างานได้ปกติ % 99.42 93.33 96.15 

 3.1.6 ข้อมูลพัสดุคงคลังและเวลาน า 

  พัสดุคงคลังหรือสินค้าคงคลัง (Inventory) หมายถึง วัสดุหรือสินค้าต่างๆ ที่เก็บไว้

เพ่ือใช้ประโยชน์ในการด าเนินงาน อาจเป็นการด าเนินงานผลิต ด าเนินการขาย หรือด าเนินงานอ่ืนๆ 
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ซึ่งข้อมูลพัสดุคงคลังจะช่วยประเมินความสามารถการไหลของกระบวนการผลิต ข้อมูลปริมาณพัสดุคง

คลังในระบบการผลิตแบบลีนจะหมายถึง งานระหว่างกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอน จาก

การศึกษากระบวนการผลิตปลาเส้น พบว่า มีงานระหว่างกระบวนการผลิตเกิดขึ้นในขั้นตอนการ

จัดเก็บและข้ันตอนการบรรจุ แสดงตัวอย่างการค านวณดังนี้  

   การค านวณปริมาณงานระหว่างการผลิตของขั้นตอนจัดเก็บและขั้นตอนบรรจุ 

= ก าลังการผลิตของจุดงานก่อนหน้า – ก าลังการผลิตของจุดงานถัดไป 

   =  544.05     - 396.20 

   =  147.85  กิโลกรัม/ วัน 

     ดังนั้นปริมาณงานระหว่างการผลิตของขั้นตอนจัดเก็บและขั้นตอนบรรจุเท่ากับ 

147.85 กิโลกรัม/ วัน 

    ข้อมูลช่วงเวลาน า แสดงถึง ระยะเวลาที่ต้องใช้ในการผลิตงานระหว่างกระบวนการ

ผลิตด้วยอัตราการผลิตที่เท่ากับอัตราความต้องการของลูกค้า ช่วงเวลาน าของกระบวนการผลิตปลา

เส้น สามารถค านวณได้ จากการน าเอาปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิตหารด้วยปริมาณความ

ต้องการของลูกค้า แสดงตัวอย่างการค านวณดังนี้  

   ตัวอย่างการค านวณช่วงเวลาน าของขั้นตอนการบรรจุ 

   ช่วงเวลาน า  =   
ปริมาณสินค้าคงคลังต่อวัน

ความต้องการของลูกค้าต่อวัน
 

      =  
147.85 (กโิลกรัม/วัน)

431 (กิโลกรัม)
 

      =  0.34 วัน 

      = 178.38 นาท ี

   ดังนั้น ช่วงเวลาน าของขั้นตอนการบรรจุ เท่ากับ 178.38 นาท ี
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    จากข้อมูลข้างต้น สรุปได้ว่ากระบวนการผลิตปลาเส้นมีงานระหว่างกระบวนการ

ผลิตเกิดขึ้น 1 จุด คือ ระหว่างขั้นตอนการจัดเก็บและการบรรจุ ส่งผลให้มีเวลาน าส าหรับการผลิต

เกิดขึ้น ข้อมูลปริมาณพัสดุคงคลังและข้อมูลเวลาน าของกระบวนการผลิตปลาเส้น ดังแสดง ในตาราง

ที่ 11  

ตารางที ่11  ข้อมูลปริมาณพัสดุคงคลังและเวลาน าของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

ต าแหน่ง งานระหว่างกระบวนการ (กก.) เวลาน า (นาที) 
คลังพัสดุ - - 

เบิกวัตถุดิบ –  ละลายวัตถุดิบ - - 

ละลายวัตถุดิบ – ผสม  - - 

ผสม – ขึ้นรูป  - - 

ขึ้นรูป– จัดเก็บ  - - 

จัดเก็บ– บรรจุ 147.85 178.38 

บรรจุ – คลังสินค้า - - 

รวม 147.85 178.38 

 3.2 แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

  3.2.1 การจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน 

   จากข้อมูลที่ได้จากการศึกษาในข้อ 3.1 สามารถน ามาจัดท าแผนภาพกระแสคุณค่า

แสดงสถานะปัจจุบันโดยใช้โปรแกรม Microsoft Visio Drawing ดังแสดงในภาพที่ 7 ซึ่งแผนภาพ

กระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันนี้จะท าให้เห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตปลาเส้น ทั้งการไหล

ของวัตถุดิบและสารสนเทศต่างๆ  

  3.2.2 ทบทวนความถูกต้องของแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน  

 ความถูกต้องของแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันถูกทบทวนร่วมกับผู้ที่

เกี่ยวข้องในกระบวนการ โดยน าข้อมูลที่แสดงในแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน มา
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พิจารณาเปรียบเทียบกับผลการปฏิบัติงาน ซึ่งจะท าการพิจารณาจากข้อมูลงานระหว่างกระบวนการ

ผลิต รอบเวลาการผลิต และ ก าลังการผลิต แสดงรายละเอียดต่อไปนี้ 

 การทบทวนความถูกต้องโดยพิจารณาจากข้อมูลงานระหว่างกระบวนการผลิต ที่

แสดงในแผนภาพกระแสคุณค่าสถานะปัจจุบัน พบว่า มีงานระหว่างกระบวนการผลิตเกิดข้ึน 1 จุด คือ 

ระหว่างขั้นตอนการจัดเก็บและขั้นตอนการบรรจุ ซึ่งเท่ากับ 147.85 กิโลกรัมต่อวัน และจะท าให้เกิด

เวลาน าระหว่างขั้นตอนการจัดเก็บและข้ันตอนการบรรจุ เท่ากับ 178.38 นาที ท าให้ต้องมีการท างาน

ล่วงเวลาเกิดขึ้นเฉลี่ย 3 ชั่วโมง หรือหากไม่มีการท างานล่วงเวลาเกิดขึ้นจะพบว่ามีงานค้างในห้อง

จัดเก็บ จากข้อมูลของฝ่ายผลิตในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2556 พบว่า มีงานที่ค้างในห้องจัดเก็บเฉลี่ย 

144.45 กิโลกรัมต่อวัน ดังนั้นจึงสรุปได้ว่า ข้อมูลงานระหว่างกระบวนการผลิตที่แสดงในแผนภาพและ

จากข้อมูลของฝ่ายผลิต มีความสอดคล้องกัน 

 นอกจากนี้ การทบทวนความถูกต้องของแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะ 

ปัจจุบัน สามารถพิจารณาจากข้อมูลก าลังการผลิต  โดยการน ารอบเวลาการผลิตมาค านวณหาก าลัง

การผลิต เช่น รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการขึ้นรูปเท่ากับ 0.37 นาทีต่อกิโลกรัม ท าให้ก าลังการ

ผลิตเท่ากับ 544.05 กิโลกรัมต่อวัน และจากข้อมูลรายงานการผลิตในเดือนตุลาคม 2556 พบว่า

ขั้นตอนการขึ้นรูปมีก าลังการผลิตเฉลี่ย 62.3 กิโลกรัมต่อชั่วโมง หรือเท่ากับ 539.93 กิโลกรัมต่อวัน 

จะเห็นได้ว่า ก าลังการผลิตที่ได้จากการค านวณกับก าลังการผลิตที่ท าได้จริงมีค่าแตกต่างกันเล็กน้อย 

เนื่องจากการเกิดปัญหาระหว่างการปฏิบัติงาน เช่น เครื่องจักรช ารุด เครื่องจักรเสี ย หรือไฟดับ เป็น

ต้น ท าให้ก าลังที่เกิดขึ้นจริงต่ ากว่าก าลังการผลิตที่ได้จากการค านวณ ดังนั้น สามารถสรุปได้ว่า ก าลัง

การผลิตที่ได้จากการค านวณสอดคล้องกับก าลังการผลิตที่เกิดข้ึนจริง  
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ภาพที่ 7 แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิตปลาเส้น 
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 4. การวางแผนเพื่อพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า 

    การวางแผนพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า คือ การวางแผนเพ่ือการปรับปรุง

กระบวนการต่างๆ ในกระบวนการผลิตปลาเส้นให้ด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพ ภายใต้เทคนิคและ

เครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีน การท างานเริ่มจากการวิเคราะห์ปัญหาและความสูญเปล่า โดย

การวิเคราะห์ความสามารถในกระบวนการผลิตด้วยแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน และ

วิเคราะห์ความสูญเปล่าด้วยการวิเคราะห์กระบวนการ แล้วน าข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์ไปพัฒนา

เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น  

 4.1 ความสามารถของกระบวนการผลิตจากการวิเคราะห์จากแผนภาพกระแสคุณค่าแสดง

สถานะปัจจุบัน 

    จากการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการผลิตปลาเส้น โดยพิจารณาจาก

แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน ผลของการวิเคราะห์แสดงรายละเอียด ดังนี้ 

  4.1.1 ความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าของกระบวนการ 

   การพิจารณาความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้า สามารถท าได้

โดยการเปรียบเทียบก าลังการผลิตของกระบวนการกับความต้องการของลูกค้า หากก าลังการผลิตของ

กระบวนการต่ ากว่าความต้องการของลูกค้า แสดงว่าโรงงานกรณีศึกษาไม่สามารถตอบสนองความ

ต้องการของลูกค้าได้ โดยปกติก าลังการผลิตของกระบวนการถูกก าหนดโดยขั้นตอนที่มีก าลังการผลิต

ต่ าที่สุด หรือจุดคอขวดของกระบวนการ จากข้อมูลก าลังการผลิตสูงสุดของแต่ละขั้นตอน (ภาพที่ 8) 

พบว่า ขั้นตอนการบรรจุมีก าลังการผลิตต่ าที่สุดในกระบวนการผลิต และเป็นคอขวดของกระบวนการ

ผลิตปลาเส้น ดังนั้นก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้นจึงเท่ากับ 396.20 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์

ต่อวัน ในขณะที่ความต้องการผลิตภัณฑ์ปลาเส้นในปัจจุบันของลูกค้าเท่ากับ 431 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์

ต่อวัน และก าลังการผลิตเป้าหมายในอนาคตเท่ากับ 500 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน จากข้อมูลข้างต้น

พบว่าก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้นต่ ากว่าความต้องการของลูกค้าและต่ ากว่าเป้าหมาย

ของโรงงานกรณีศึกษา ท าให้กระบวนการผลิตปลาเส้นในปัจจุบันไม่สามารถตอบสนองความต้องการ

ของลูกค้าได ้
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ภาพที่ 8 ก าลังการผลิตสูงสุดในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

  4.1.2 ความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าของแต่ละขั้นตอนใน

กระบวนการผลิตปลาเส้น 

   โดยปกติการพิจารณาความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าของแต่

ละข้ันตอนในกระบวนการผลิตปลาเส้น ท าโดยการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของแต่ละข้ันตอนใน

กระบวนการผลิตปลาเส้นกับอัตราความต้องการของลูกค้า ซึ่งอัตราความต้องการของลูกค้า แสดงถึง 

ความถี่ของความต้องการสินค้าของลูกค้า ในขณะที่รอบเวลาการผลิต คือเวลาที่ใช้ในการผลิตหรือ

ประกอบงานหนึ่งรอบกระบวนการ ดังนั้น หากขั้นตอนใดมีรอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความ

ต้องการของลูกค้า แสดงว่า ขั้นตอนนั้นไม่สามารถสนองความต้องการของลูกค้าได้ จากแผนภาพ

กระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน พบว่า ขั้นตอนที่ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

ได้แก่ ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ การจัดเก็บ และการบรรจุ ซึ่งมีรอบเวลาในการผลิตเท่ากับ 0.60, 0.52 

และ 0.52 นาทีต่อกิโลกรัม ตามล าดับ  ส่วนขั้นตอนที่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

คือ ขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ การผสม และการขึ้นรูป ซึ่งมีรอบเวลาในการผลิต 0.21, 0.23 และ 

0.37 นาทีต่อกิโลกรัม ตามล าดับ ข้อมูลรอบเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอนแสดงดังตารางที่ 12 
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ก าลังการผลิตเป้าหมาย 500 กก.ต่อวัน 
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ตารางที่ 12 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกับอัตราความต้องการสินค้าของลูกค้าของแต่ละ

ขั้นตอนในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

ขั้นตอน อัตราความต้องการ
สินค้าของลูกค้า 
(นาที/กิโลกรัม) 

รอบเวลาการผลิต 
(นาที/กิโลกรัม) 

ความสามารถในการ
ตอบสนองความต้องการ

ของลูกค้า 

1. การเบิกวัตถุดิบ 0.41 

0.41 

0.41 

0.41 

0.41  

0.41   

0.60  

2. การละลายวัตถุดิบ 0.21   

3. การผสม 0.23   

4. การขึ้นรูป 0.37   

5. การจัดเก็บ 0.52   

6. การบรรจุ 0.52  

หมายเหตุ   คือ สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 
  คือ ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

   อย่างไรก็ตาม หากพิจารณาขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ พบว่า ข้อมูลรอบเวลาการผลิต

สูง เนื่องจากเป็นการค านวณรอบเวลาการผลิตจากปริมาณสินค้าที่ผลิตได้จริงในช่วงเวลาท างาน ซึ่งมี

ค่าต่ า เพราะผลิตไม่เต็มก าลังการผลิต แต่หากค านวณรอบเวลาการผลิตจากปริมาณสินค้าสูงสุดที่ควร

ผลิตได้ตามก าลังการผลิตสูงสูด พบว่า รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ มีค่าเท่ากับ 0.28 

นาทีต่อกิโลกรัม ซึ่งมีค่าต่ ากว่าอัตราความต้องการของลูกค้า 

   ในขณะที่ขั้นตอนการจัดเก็บ ข้อมูลรอบเวลาการผลิตจะขึ้นอยู่กับระยะเวลาในการ

จัดเก็บและปริมาณของการจัดเก็บ การที่รอบเวลาการผลิตสูงเนื่องจากเป็นการค านวณรอบเวลาการ

ผลิตจากปริมาณสินค้าที่ผลิตได้จริงในช่วงเวลาท างาน ซึ่งมีค่าต่ า เพราะผลิตไม่เต็มก าลังการผลิต 

นอกจากนี้ยังพบว่า การจัดเก็บปลาแผ่นใช้ระยะเวลานานเกินความจ าเป็น เนื่องจากเป็นการจัดเก็บ

ข้ามคืน เพ่ือให้พนักงานมีความสะดวกในการปฏิบัติงาน แต่หากค านวณรอบเวลาการผลิตจากปริมาณ

สินค้าสูงสุดที่ควรผลิตได้ตามก าลังการผลิตสูงสูด พบว่า รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการจัดเก็บ มี

ค่าเท่ากับ 0.18 นาทีต่อกิโลกรัม ซึ่งมีค่าต่ ากว่าอัตราความต้องการของลูกค้า 
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   ดังนั้น ถึงแม้ว่าขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบและขั้นตอนการจัดเก็บ จะมีรอบเวลาการ

ผลิตในปัจจุบันสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า แต่ความสามารถที่แท้จริงสามารถตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้าได้ มีเพียงขั้นตอนการบรรจุที่ไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

   4.1.3 ความสมดุลของสายการผลิตปลาเส้น  

    การจัดสมดุลสายการผลิต คือ การจัดสายการผลิตใหเกิดความสมดุล เพ่ือการใช 

ปจจัยการผลิตที่มีอยูใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งการใชทรัพยากรและปจจัยดานแรงงาน และเพ่ือ

ลดเวลาวางงานของคนงานในสถานีท างานตางๆ โดยพยายามท าใหเวลาที่ใชในการผลิตของแตละ

สถานีเท่ากนั หรือที่เรียกวาเกิดความสมดุลกัน (ชัยยศ สันติวงษ, 2546)  การพิจารณาความสมดุลของ

สายการผลิต สามารถท าได้โดยการเปรียบเทียบก าลังการผลิตของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิต

ปลาเส้น หากก าลังการผลิตของแต่ละขั้นตอนเท่ากันหรือใกล้เคียงกันแสดงว่า มีความสมดุลของ

สายการผลิต นอกจากนี้ ความสมดุลของสายการผลิต ยังสามารถพิจารณาได้จากตัวชี้วัดประสิทธิภาพ

ของการจัดสมดุลสายการผลิต คือ ค่าประสิทธิภาพความสมดุล หากพบว่าค่าประสิทธิภาพความ

สมดุลสูง แสดงว่า สายการผลิตมีความสมดุลในการผลิต  

   จากข้อมูลก าลังการผลิตของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตปลาเส้น พบว่า มี

ก าลังการผลิตที่สม่ าเสมอกัน ทั้งนี้เนื่องจากก าลังการผลิตที่สามารถท าได้จริงได้จากข้อมูลค าสั่งผลิต 

แต่ละขั้นตอนจึงมีก าลังการผลิตที่เท่ากัน ยกเว้นขั้นตอนการบรรจุซึ่งเป็นคอขวดของกระบวนการ โดย

สามารถค านวณออกมาเป็นค่าประสิทธิภาพความสมดุลเท่ากับร้อยละ 95.47 ซึ่งหมายถึง ก าลังการ

ผลิตในแต่ละขั้นตอนมีค่าเฉลี่ยเป็นร้อยละ 95.47 ของขั้นตอนที่มีก าลังการผลิตสูงที่สุด แสดงว่า 

กระบวนการผลิตปลาเส้นมีความสมดุลในการผลิต  แต่ยังพบว่ามีขั้นตอนที่ เป็นคอขวดของ

กระบวนการผลิตซึ่งควรได้รับการปรับปรุงในล าดับต่อไป รายละเอียดการค านวณ แสดงดังนี้    

    ร้อยละประสิทธิภาพความสมดุล  =    
ผลรวมของก าลังการผลิตในทุกขั้นตอน

จ านวนขั้นตอนการผลิต x ขั้นตอนที่มีก าลังการผลิตสูงสุด
 x 100 

 =  
3,116.45

6 x 544.05
 x 100 

       =   95.47 
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 4.1.4 ความสูญเปล่าที่พบในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

  จากการพิจารณาแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลิต

ปลาเส้น พบความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 3 ชนิด ได้แก่  

  1) ความสูญเปล่าเนื่องจากการจัดเก็บสินค้าคงคลังหรือเกิดงานระหว่างกระบวนการ

ผลิต พบระหว่างข้ันตอนการจัดเก็บและข้ันตอนการบรรจุ  

   2) ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย พบในขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ  

  3) ความสูญเปล่าเนื่องจากของเสีย พบในขั้นตอนการขึ้นรูปและขั้นตอนการบรรจุ 

ลักษณะของเสียที่พบในขั้นตอนการขึ้นรูป ได้แก่ ของเสียที่มีลักษณะปรากฏไม่เป็นตามข้อก าหนด 

เช่น สี ฟองอากาศ หรือรอยไหม้ ของเสียลักษณะนี้มักเกิดขึ้นในช่วงแรกของการอบและการย่าง 

เนื่องจากความร้อนของตู้อบและเตาย่างยังกระจายความร้อนไม่สม่ าเสมอ ส่งผลให้ปลาแผ่นที่อบและ

ย่างในช่วงต้นของการผลิตจะดิบหรือไหม้ และของเสียในขั้นตอนการบรรจุที่มีลักษณะกายภาพไม่เป็น

ตามข้อก าหนด เช่น รูปร่าง ความยาว ไม่ได้ขนาดตามต้องการ เนื่องจากปลาแผ่นที่มีรอยไหม้หรือดิบ

เหล่านั้นก็จะถูกตัดแต่ง ซึ่งจะท าให้เกิดเป็นของเสียขึ้น และยังพบของเสียที่เกิดจากเครื่องตัดเส้น 

เนื่องจากพนักงานท างานไม่ถูกวิธี เช่น พนักงานสอดปลาแผ่นลักษณะเอียงเข้าเครื่องตัดเส้น จะท าให้

เวลาตัดเส้นจะได้ปลาเส้นที่มีความยาวไม่เป็นไปตามที่ต้องการ หรือหากปลาแผ่นผ่านการตัดแต่ง และ

มีรอยตัดแต่งมาก จะส่งผลให้ความยาวและรูปร่างของเส้นปลาไม่เป็นไปตามข้อก าหนดภายหลังท า

การตัดเส้นแล้ว 

 4.2 การวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยการวิเคราะห์กระบวนการ  

    ความสูญเปล่าบางประการที่ไม่สามารถระบุได้จากแผนภาพกระแสคุณค่าแสดง

สถานะปัจจุบัน ได้ท าการระบุโดยการวิเคราะห์กระบวนการ แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต 

จะแสดงระยะทางการเคลื่อนที่ เวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรม และระบุประเภทของกิจกรรม ซึ่งได้แก่ 

การปฏิบัติงาน การเคลื่อนย้าย การจัดเก็บ การรอคอย และการตรวจสอบ เป็นต้น ผลการวิเคราะห์

ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตปลาเส้น ด้วยการวิเคราะห์กระบวนการ แสดงรายละเอียด

ดังต่อไปนี้         
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 4.2.1 ความสูญเปล่าในขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ 

 การท างานในขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ ประกอบด้วย 4 กิจกรรม ได้แก่ การเบิก

วัตถุดิบหลัก(ซูริมิ)จากห้องเย็น -18◦C การตรวจสอบวัตถุดิบหลัก การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบไปยังห้อง 
5◦C และ การจัดเก็บวัตถุดิบในห้อง 5◦C แผนภาพการไหลของขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ สามารถแสดง
ดังภาพที่ 9 

Location : Production summary 

Activity : เบิกวัตถุดิบ Event Present Propose saving 

Date : 1/02/2014 Operation 1     

Operator : Titiporn Musikanun Transport 1     
Methods : Present Delay 0     
Type :      Materials Inspection 1     

Remarks :  Storage 1     

Time (min) 840     

Distance (m) 83.36     

Event Description 
time 
(min) 

Distance 
(m) 

Symbol 
VA 

NVA 

NI NN 
Operation Transport Delay Inspection storage 

1.เบิกวัตถุดิบหลัก 
(ซูริมิ) จากห้องเย็น 

 -18◦C 
5 - 

 

 

 

 

 

 

2.พนักงานตรวจสอบ
วัตถุดิบ 

5 - 
 

 

 

 

 

 

3.เคลื่อนย้ายวตัถุดิบ

ไปยังห้อง 5◦C 
10 83.36 

 

 

  

 

  

4.จัดเก็บในห้อง 5◦C 820 - 
 

 

 
  

 

Total activities 840 83.36 1 1 0 1 1 0 3 1 

ภาพที่ 9 แผนภาพการไหลของขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ 

 จากภาพที่ 9 พบว่า ขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบใช้เวลาท างานรวมทั้งหมด 840 นาที มี

ระยะทางการเคลื่อนย้ายเฉลี่ย 83.36 เมตร มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 4 กิจกรรม จากการ
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วิเคราะห์กิจกรรม พบความสูญเปล่า 2 ประเภท คือ ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้ายเกินความ

จ าเป็น ได้แก่ การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบไปยังห้อง 5◦C และ ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการไม่มี

ประสิทธิภาพ ได้แก่ การเบิกวัตถุดิบหลัก(ซูริมิ)จากห้องเย็น -18◦C  และการตรวจสอบวัตถุดิบหลัก 

ซึ่งทั้ง 2 กิจกรรมมีการท างานที่ซ้ าซ้อนกัน เพราะการเบิกวัตถุดิบต้องมีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบ

ในเบื้องต้นรวมอยู่แล้ว ส่วนกิจกรรมการจัดเก็บวัตถุดิบในห้อง 5◦C ท าเพ่ือละลายวัตถุดิบในเบื้องต้น

และใช้เวลานานเกินความจ าเป็น ท าให้ต้องเสียเวลาการผลิตไปกับสิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 

 4.2.2 ความสูญเปล่าในขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ 

  การท างานในขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ ประกอบด้วย 3 กิจกรรม ได้แก่  การ

เคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักมาวางที่จุดละลายวัตถุดิบ การละลายวัตถุดิบ และ การตรวจวัดอุณหภูมิของ

วัตถุดิบหลัก สามารถเขียนเป็นแผนภาพการไหลของขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ แสดงดังภาพที่ 10 

  ขั้นตอนการละลายวัตถุดิบใช้เวลาท างานรวมทั้งหมด 30 นาที มีระยะทางการ

เคลื่อนที่เฉลี่ย 12.5 เมตร มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 2 กิจกรรม จากการวิเคราะห์กิจกรรม พบ

ความสูญเปล่า 2 ประเภท คือ ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้ายเกินความจ าเป็น ได้แก่ การ

เคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักมาวางที่จุดละลายวัตถุดิบ และ ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการไม่มี

ประสิทธิภาพ ได้แก่ กิจกรรมการตรวจวัดอุณหภูมิวัตถุดิบหลัก เนื่องจากต้องมีการตรวจวัดอุณหภูมิ

ของซูริมิทุกกล่องก่อนการผสม ซึ่งจะท าให้ต้องเสียเวลาไปกับสิ่งที่ไม่เพ่ิมมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์  
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Location : Production summary 

Activity : ละลายวตัถุดิบ Event Present Propose saving 

Date : 1/02/2014 Operation 1     

Operator : Titiporn Musikanun Transport 1     

Methods : Present Delay 0     

Type :      Materials Inspection 1     

Remarks :  Storage 0     

Time (min) 30     

Distance (m) 12.5     

Event Description 
time 
(min) 

Distance 
(m) 

Symbol 
VA 

NVA 

NI NN 
Operation Transport Delay Inspection storage 

1. เคลื่อนย้าย
วัตถุดิบหลักมาวาง
ที่จุดละลายวตัถุดิบ 

3  12.5 
 

 

 
 

 

  

2. ละลายวตัถุดิบที่
จุดละลายวตัถุดิบ
หลัก 

25 - 
 

 

 

 

 

 

3. ตรวจวัด
อุณหภูมิวตัถุดิบ
หลัก 

2  - 
 

 

 
 

 

 

Total activities 30 12.5 1 1 0 1 0 1 1 1 

ภาพที่ 10 แผนภาพการไหลของขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ 

   4.2.3 ความสูญเปล่าของขั้นตอนการผสม 

 การท างานในขั้นตอนการผสม ประกอบด้วยกิจกรรม 6 กิจกรรม ได้แก่ การ

เคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักจากจุดละลายวัตถุดิบมายังจุดผสม การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบรองจากห้องเตรียม

ส่วนผสมมายังจุดผสม การตรวจเช็คปริมาณวัตถุดิบหลักและรอง การสับผสม การกรองเนื้อผสมด้วย
เครื่องกรอง และ การน ากะละมังมารองรับเนื้อผสมจากเครื่องกรอง สามารถเขียนเป็นแผนภาพการ

ไหลของขั้นตอนการผสม แสดงดังภาพที่ 11   
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 Location : Production summary 

Activity : ผสม Event Present Propose saving 

Date : 1/02/2014 Operation 3     

Operator : Titiporn Musikanun Transport 2     

Methods : Present Delay 0     

Type :      Materials Inspection 1     

Remarks :  Storage 0     

Time (min) 35     

Distance (m) 15.7     

Event Description  
time 
(min) 

Distance 
(m) 

Symbol 
VA 

NVA 

NI NN 
Operation Transport Delay Inspection storage 

1. เคลื่อนย้ายวัตถดุิบ
หลักจากจดุละลาย
วัตถุดิบมายังจดุผสม 

0.5 5.7 
 

 

 
 

 

  

2. เคลื่อนย้ายวัตถดุิบ
รองจากห้องเตรียม
ส่วนผสมมายังจุดผสม 

0.5 10         

3. ตรวจเช็คปรมิาณ
วัตถุดิบหลักและรอง 

1.5 - 
 

 

 

 

 

 

4. สับผสมวัตถุดิบหลัก
และวัตถุดบิรองให้เป็น
เนื้อเดียวกัน  

25 - 
 

 

 

 

 

 

5. กรองเนื้อผสมด้วย
เครื่องกรอง 

5 - 
 

 

 
  

 

6. น ากะละมังมารองรับ
เนื้อผสมจากเครื่องกรอง 

2.5 -       

Total activities 35 15.7 3 2 0 1 0 2 2 2 

ภาพที่ 11 แผนภาพการไหลของขั้นตอนการผสม 

  จากภาพที่ 11 พบว่า ขั้นตอนการผสมใช้เวลาในการท างานรวมทั้งหมด 35 นาทีต่อ

ชุด มีระยะทางการเคลื่อนย้ายรวมเท่ากับ 15.7 เมตร มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 4 กิจกรรม จาก
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การวิเคราะห์กิจกรรม พบความสูญเปล่า 3 ประเภท คือ 1) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้าย

เกินความจ าเป็น ได้แก่ การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักจากจุดละลายวัตถุดิบมายังจุดผสม และ การ

เคลื่อนย้ายวัตถุดิบรองจากห้องเตรียมส่วนผสมมายังจุดผสม 2) ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการ

ไม่มีประสิทธิภาพ ได้แก่ การตรวจเช็คปริมาณวัตถุดิบหลักและรอง เนื่องจากกิจกรรมดังกล่าวมีการ
ท างานที่ซ้ าซ้อน เพราะฝ่ายเตรียมวัตถุดิบจะต้องตรวจเช็คปริมาณวัตถุดิบก่อนที่จะส่งวัตถุดิบมายัง

ขั้นตอนการผสม และ 3) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น ได้แก่ การน า

กะละมังมารองรับเนื้อผสมจากเครื่องกรอง กิจกรรมนี้มีวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม เนื่องจากกะละมัง

ที่ใช้ในการบรรจุเนื้อผสมมีขนาดเล็กเกินไป ท าให้ต้องใช้กะละมังถึง 3 ใบเพ่ือใส่เนื้อผสม 1 ชุด จึงควร

เปลี่ยนมาใช้กะละมังที่มีขนาดใหญ่ขึ้น เพ่ือความสะดวกในการท างานมากขึ้น 

 4.2.4  ความสูญเปล่าในขั้นตอนการขึ้นรูป 

  การท างานในขั้นตอนการขึ้นรูป ประกอบด้วย 10 กิจกรรม ได้แก่ การเคลื่อนย้าย

เนื้อผสมมายังจุดขึ้นรูป การเทเนื้อผสมใส่เครื่องโมโนปั๊ม การขึ้นรูปด้วยเครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้ง การ

ให้ความร้อนด้วยเครื่องน าความร้อน การอบแห้ง การย่าง การตัดแผ่น การชั่งน้ าหนัก การจัดวางบน

รถเข็น และ การติดป้ายบ่งชี้ สามารถเขียนเป็นแผนภาพการไหลของขั้นตอนการขึ้นรูป แสดงดังภาพ
ที่ 12   

 ขั้นตอนการขึ้นรูปใช้เวลาท างานรวมทั้งหมด 57 นาทีต่อชุด มีระยะทางการเคลื่อนที่

เท่ากับ 13.55 เมตร มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 5 กิจกรรม จากการวิเคราะห์กิจกรรม พบความ

สูญเปล่า 3 ประเภท คือ 1) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้ายเกินความจ าเป็น ได้แก่  การ

เคลื่อนย้ายเนื้อผสมมายังเครื่องโมโนปั๊ม 2) ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการไม่มีประสิทธิภาพ 

ได้แก่ การชั่งน้ าหนัก การจัดวางบนรถเข็น และ การติดป้ายบ่งชี้ เนื่องจากต้องเสียเวลาการผลิตไปกับ

สิ่งที่ไม่เพ่ิมมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ และ 3) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น 

ได้แก่ การเทเนื้อผสมใส่เครื่องโมโนปั๊ม กิจกรรมนี้มีวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม เนื่องจากพนักงาน

ต้องยกกะละมังที่มีน้ าหนักมาก โดยที่ไม่มีอุปกรณ์ช่วยผ่อนแรง 
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Location : Production summary 

Activity : ขึ้นรูป Event Present Propose saving 

Date : 1/02/2014 Operation 8     

Operator : Titiporn  Musikanun Transport 1     

Methods : Present Delay 0     

Type :      Materials Inspection 0     

Remarks :  Storage 1     

Time (min) 57     

Distance (n) 13.55     

Event Description : time 
(min) 

Distance 

(m) 

Symbol 
VA 

NVA 

NI NN 
Operation Transport Delay Inspection storage 

1. เคลื่อนย้ายเนื้อผสมมายัง
เครื่องโมโนปั๊ม 

2 13.55 
 

 

 

 

 

  

2. เทเนื้อผสมใส่เครื่องโมโน
ป๊ัม 

3 - 
 

 

 

 

 

 

3. ขึ้นรูปด้วยเครื่องอบแห้ง
แบบลูกกลิ้ง 

5 - 
 

 

 

 

 

 

4. ให้ความร้อนด้วยเครื่อง 
น าความร้อน 

2 -       

5. อบแห้ง 35 - 
 

 

 

 

 

 

6. ย่าง 5 - 
 

 

 
 

 

 

7. ตัดแผ่น 0.5 -   

 

 

 

 

 

8. ช่ังน้ าหนัก 0.5 -  
 

 

  

 

 

9. จัดวางบนรถเข็น 3 -  
 

 

  

 

 

10. ติดป้ายบ่งช้ี 1 -       

Total activities 57 13.55 8 1 0 1 0 5 4 1 

ภาพที่ 12 แผนภาพการไหลของขั้นตอนการขึ้นรูป 
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  4.2.5  ความสูญเปล่าในขั้นตอนการจัดเก็บ  

  การท างานในขั้นตอนการจัดเก็บ ประกอบด้วย 2 กิจกรรม คือ การเคลื่อนย้าย

รถเข็นไปยังห้องจัดเก็บ และ การจัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บ สามารถเขียนแผนภาพการไหลของ

ขั้นตอนการจัดเก็บ แสดงดังภาพที่ 13  

Location : Production summary 

Activity : จัดเก็บ Event Present Propose saving 

Date : 1/02/2014 Operation 0     

Operator : Titiporn Musikanun Transport 1     

Methods : Present Delay 0     

Type :      Materials Inspection 0     

Remarks :  Storage  1     

Time (min) 720     

Distance (m) 12.5     

Event Description : time 
(min) 

Distance 
(m) 

Symbol 
VA 

NVA 

NI NN 
Operation Transport Delay Inspection storage 

1. เคลื่อนย้ายรถเข็นไป
ยังห้องจัดเก็บ 

5 12.5 
 

 

 

 

 

  

2. จัดเก็บปลาแผ่นใน
ห้องจัดเก็บ 

715 - 
 

 

 

 

 

  

Total activities 720 12.5 0 1 0 0 1 0 0 2 

ภาพที่ 13 แผนภาพการไหลของขั้นตอนการจัดเก็บ 

  จากภาพที่ 13 พบว่า ขั้นตอนการจัดเก็บใช้เวลาท างานรวมทั้งหมด 720 นาที มี

ระยะทางการเคลื่อนที่เฉลี่ย 12.5 เมตร มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 2 กิจกรรม จากการวิเคราะห์

กิจกรรม พบความสูญเปล่า 2 ประเภท คือ ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้ายเกินความจ าเป็น 

ได้แก่ การเคลื่อนย้ายรถเข็นไปยังห้องจัดเก็บ และ ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการไม่มี

ประสิทธิภาพ ได้แก่ การจัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บ กิจกรรมดังกล่าวท าเพ่ือจัดเก็บปลาแผ่นให้ได้
ความชื้นในปริมาณท่ีต้องการ ซึ่งจะเป็นการเพ่ิมมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ แต่ระยะเวลาที่ใช้ในการจัดเก็บ



94 
 

 
P

ag
e9

4
 

นานเกินความจ าเป็น ดังนั้นควรท าการจัดเก็บในระยะเวลาที่จ าเป็นเท่านั้น  ส่งผลให้กิจกรรมนี้ไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 4.2.6  แผนภาพแสดงการไหลของขั้นตอนการบรรจุ 

  การท างานในขั้นตอนการบรรจุ ประกอบด้วย 18 กิจกรรม ได้แก่ การเคลื่อนย้ายรถ

ปลาแผ่นมายังห้องบรรจุ การชั่งน้ าหนักปลาแผ่นครั้งละ 5 กิโลกรัม  การคัดเลือกปลาแผ่น การตัด

แต่งปลาแผ่น การแจกปลาแผ่นให้พนักงานตัดเส้นในแต่ละเครื่อง การหยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัด 

การตัดเส้น การแบ่งใส่ช้อนปลาเส้น การชั่งน้ าหนักตามขนาดบรรจุ การบรรจุลงถุง การจัดเส้น การ

จัดวางในตะกร้า การเคลื่อนย้ายตะกร้ามายังจุดปิดปากถุง การไล่ลมออกจากถุง การปิดปากถุง การ

บรรจุกล่อง การชั่งน้ าหนักทั้งกล่อง และ การจัดวางบนพาเลท สามารถเขียนเป็นแผนภาพการไหล

ของขั้นตอนการบรรจุ แสดงดังภาพที่ 14  

  ขั้นตอนการบรรจุใช้เวลารวมทั้งหมด 34.19 วินาทีต่อถุง มีระยะทางการเคลื่อนที่

เฉลี่ย 23.02 มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 14 กิจกรรม จากการวิเคราะห์กิจกรรม พบความสูญ

เปล่า 3 ประเภท คือ 1) ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้าย ได้แก่ การเคลื่อนย้ายปลาแผ่นมายัง

ห้องบรรจุ การแจกปลาแผ่นครั้งละ 5 กิโลกรัม และ การเคลื่อนย้ายตะกร้ามายังจุดปิดปากถุง 2) 

ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการขาดประสิทธิภาพ ในกิจกรรมประเภทที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า

ทั้งหมด ซึ่งจะแสดงการวิเคราะห์อย่างละเอียดในหัวข้อ 5.2 และ 3) ความสูญเปล่าเนื่องจากการ

เคลื่อนไหว ได้แก่ การชั่งน้ าหนักครั้งละ 5 กิโลกรัม  การแจกปลาแผ่นให้พนักงานตัดเส้นในแต่ละ

เครื่อง การแบ่งปลาเส้น  การจัดวางบนพาเลท เนื่องจากทั้ง 4 กิจกรรมนี้ มีวิธีการท างานที่ไม่

เหมาะสม  
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  Location : Production summary 

Activity : บรรจ ุ Event Present Propose saving 

Date : 1/02/2014 Operation 9     

Operator : Titiporn Musikanun Transport 4     
Methods : Present Delay 0     
Type :      Materials Inspection 5     
Remarks :  Storage 0     

Time (s) 28.9     

Distance (m) 23.85     

Event Description  time 
(second) 

Distance 
(m) 

Symbol 
VA 

NVA 

NI NN 
Operation Transport Delay Inspection storage 

1. เคลื่อนย้ายรถปลาแผ่นมายังหอ้ง
บรรจ ุ

0.02 13.55 
 

 

 

 

 

  

2. ช่ัง น.น.ปลาแผ่นครั้งละ 5 ก.ก. 0.38  
 

 

  

 

 

3. คัดเลือก 0.27  
 

 

 
 

 

 

4. ตัดแต่ง 0.55        

5. แจกปลาแผ่นให้พนักงานตัดเส้น 1.04 5.56 
 

 

 

 

 

  

6. หยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัด 2.13  
 

 
 

    

7. ตัดเส้น 2.37      
 

 

8. แบ่งใส่ช้อนปลาเส้น 3.00  
 

 

 

 

  

9. ช่ังน้ าหนัก 6.29  
 

     

10. บรรจุลงถุง 6.08  
 

     

11. จัดเรียงเส้น 5.00        

12. จัดวางในตะกร้า 1.05  
 

 

  

 

  

13. เคลื่อนย้ายตะกร้ามาจุดปิดปากถุง 0.17 3.91  
 

 

 

 

 

  

14. ไล่ลมออกจากถุง  0.5   
 

 
 

 

 

 

15. ปิดปากถุงปลาเส้น 3.64   
 

 

  
 

 

16. บรรจุลงกล่อง  1.72   
 

      

17. ช่ังน้ าหนักทั้งกล่อง  0.32         

18. จัดวางบนพาเลท  0.21           

Total activities 34.19 23.02 10 3 0 5 0 4 8 6 

ภาพที่ 14 แผนภาพการไหลของขั้นตอนการบรรจุ 
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 จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิต ด้วยแผนภาพกระบวนการไหลของกระบวนการ

ผลิตปลาเส้นในแต่ละขั้นตอน สามารถสรุปประเภทและคุณค่าของกิจกรรมที่เกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอน 

ดังแสดงในตารางที่ 13 

ตารางที่ 13 สรุปประเภทและคุณค่าของกิจกรรมที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

 
ขั้นตอน 

ประเภทของกิจกรรม 

VA NVA 
ปฏิบัติงาน ปฏิบัติงาน เคลื่อนย้าย ล่าช้า ตรวจสอบ จัดเก็บ รวม 

1. การเบิกวัตถุดิบ 0 1 1 0 1 1 4 

2. การละลายวัตถดุิบ 1 0 1 0 1 0 2 

3. การผสม 2 1 2 0 1 0 4 

4. การขึ้นรูป 5 3 1 0 1 0 5 

5. การจัดเก็บ 0 0 1 0 0 1 2 

6. การบรรจ ุ 4 6 3 0 5 0 14 

รวม 12 11 9 0 9 2 31 

 ข้อมูลในตารางที่ 13  แสดงกิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาเส้น ซึ่ง

แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า โดยพบว่า มี

กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในทุกๆขั้นตอนของกระบวนการผลิตปลาเส้นคิดเป็นสัดส่วนที่สูง ดังนั้น

จึงต้องมีการปรับปรุงกิจกรรมดังกล่าว โดยก าจัดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและไม่จ าเป็นต้องท า 

และปรับปรุงกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและจ าเป็นต้องท าให้มีวิธีการท างานที่ดีขึ้น อย่างไรก็ตาม 

กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า ยังมีความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็นแอบแฝงอยู่ ซึ่ง

กิจกรรมดังกล่าวควรได้รับการปรับปรุงเช่นกัน 
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  4.3 สรุปปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

  การระบุปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาเส้น ด้วยการ

วิเคราะห์แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน และการวิเคราะห์กระบวนการผลิต สามารถ

สรุปประเด็นปัญหาได้ 6 ประเด็น ได้แก่ 1) ขั้นตอนการบรรจุ เป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิต 2) 

ก าลังการผลิตของกระบวนการต่ ากว่าความต้องการของลูกค้า 3) ขั้นตอนการจัดเก็บและขั้นตอนการ

บรรจุมีรอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า  4) ความสูญเปล่าเนื่องจากของเสีย 5) 

ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้ายเกินความจ าเป็น และ 6) ความสูญเปล่าเนื่องจากการ

เคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น รายละเอียดของปัญหาและความสูญเปล่าต่างๆ แสดงดังต่อไปนี้ 

  4.3.1 ขั้นตอนการบรรจุ เป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิต 

    กระบวนการผลิตปลาเส้นมีจุดคอขวดของกระบวนการซึ่งมีก าลังการผลิตต่ ากว่า

ขั้นตอนอ่ืนมาก ได้แก่ ขั้นตอนการบรรจุ ซึ่งจะต้องได้รับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือเพ่ิม

ก าลังการผลิตให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 

  4.3.2  ก าลังการผลิตของกระบวนการต่ ากว่าความต้องการของลูกค้าและต่ ากว่าก าลังการ

ผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 

    ก าลังการผลิตของขั้นตอนการบรรจุเป็นตัวก าหนดก าลังการผลิตของทั้งกระบวนการ

ผลิตปลาเส้น ส่งผลให้ก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้นเท่ากับ 396.20 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์

ต่อวัน  ในขณะที่มีความต้องการของลูกค้า 431 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน และก าลังการผลิตในอนาคต

เท่ากับ 500 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน ดังนั้น ก าลังการผลิตของกระบวนการต่ ากว่าความต้องการของ

ลูกค้าและต่ ากว่าก าลังการผลิตเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา ดังนั้นขั้นตอนการบรรจุที่เป็นจุดคอ

ขวด จึงเป็นขั้นตอนที่ควรท าการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมก าลังการผลิตให้ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนด  
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 4.3.3 ขั้นตอนการจัดเก็บและขั้นตอนการบรรจุมีรอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการ

ของลูกค้า 

  จากการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตปลา

เส้นกับอัตราความต้องการของลูกค้า พบว่า ขั้นตอนการจัดเก็บ และข้ันตอนการบรรจุ มีรอบเวลาการ

ผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า ซึ่งเป็นขั้นตอนที่ควรได้รับการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

การผลิตให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

 4.3.4 ความสูญเปล่าเนื่องจากของเสีย 

  จากการวิเคราะห์แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน พบของเสียในขั้นตอน

การขึ้นรูป ได้แก่ ปลาแผ่นดิบ หรือ ปลาแผ่นมีรอยไหม้ และในขั้นตอนการบรรจุ ได้แก่ ปลาที่มีความ

ยาวไม่ได้ตามข้อก าหนดจากการตัดเส้นและจากการตัดแต่ง เป็นต้น 

 4.3.5  ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนย้ายเกินความจ าเป็น 

  ในกระบวนการผลิตปลาเส้น พบความสูญเปล่าเนื่องจากเคลื่อนย้ายเกินความจ าเป็น 

9 กิจกรรม ได้แก่ 

 1) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบจากห้องเย็น -18◦C มายังห้องเย็น 5 ◦C 

 2) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักจากห้องเย็น 5 ◦C มายังจุดละลาย

วัตถุดิบ 

 3) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักจากจุดละลายวัตถุดิบมายังจุดผสม 

 4) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบรองจากห้องเตรียมส่วนผสมมายังจุดผสม 

 5) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายเนื้อผสมจากบริเวณเครื่องกรองละเอียดมายัง

เครื่องโมโนปั๊มบริเวณจุดขึ้นรูป 

 6) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายรถเข็นจากบริเวณเครื่องตัดแผ่นมายังห้องจัดเก็บ 

 7) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายรถเข็นจากห้องจัดเก็บมายังห้องบรรจุ 

 8) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายในกิจกรรมการแจกปลาแผ่น 

 9) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้ายตะกร้าจากบริเวณจุดตัดเส้นไปยังบริเวณจุดปิด

ปากถุง 
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  4.3.6 ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น 

    ในกระบวนการผลิตปลาเส้น พบความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหวเกินความ

จ าเป็นที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาเส้นใน 6 กิจกรรม จาก 3 ขั้นตอน ได้แก่ 

   1)  กิจกรรมการน ากะละมังมารองรับเนื้อผสมจากเครื่องกรอง ในขั้นตอนการผสม 

   2)  กิจกรรมการเทเนื้อผสมใส่เครื่องโมโนปั๊ม ในขั้นตอนการขึ้นรูป 

   3)  กิจกรรมการชั่งน้ าหนักครั้งละ 5 กิโลกรัม ในขั้นตอนการบรรจุ 

   4)  กิจกรรมการแจกปลาแผ่นให้พนักงานตัดเส้นในแต่ละเครื่อง ในขั้นตอนการบรรจุ 

   5)  กิจกรรมการแบ่งปลาเส้น ในขั้นตอนการบรรจุ  

   6)  กิจกรรมการจัดวางบนพาเลท ในขั้นตอนการบรรจุ 

 4.4 แนวทางในการพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่าในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    การเสนอแนวทางในการพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า เพ่ือแก้ไขปัญหาและขจัด

ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น ให้กระบวนการผลิตเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง และเพ่ือเพ่ิมก าลังกระบวนการ

ผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น มีข้ันตอนการด าเนินงาน ดังนี้  

  4.4.1 แนวทางและเครื่องมือที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    จากปัญหาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ที่แสดงในข้อ 4.3 ทั้ง 6 ประเด็น  

ได้ระดมสมองร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้อง เพ่ือก าหนดแนวทางและระบุเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตภายใต้แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน ดังแสดงรายละเอียดในตารางที่ 14  

  4.4.2 การคัดเลือกแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    จากการประเมินแนวทางการปรับปรุงกระบวนผลิตปลาเส้น โดยใช้  Solution 

selection matrix diagram (ตารางที่ 15) ได้ท าการคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงที่มีคะแนน

มากกว่า 100 คะแนน มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหา ได้แก่ 1) การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลา

แผ่น (125 คะแนน) 2) การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุ (100 คะแนน) 3) การท างาน

ให้เป็นมาตรฐานในขั้นตอนการบรรจุ (100 คะแนน) และ 4) การใช้รถเข็นเพ่ือลดความถี่ในการแจก

ปลาแผ่น (100 คะแนน) การประเมินแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น แสดง

รายละเอียดในตารางที่ 14 
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ตารางที่ 14 แนวทางการปรับปรุงปัญหาและขจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตปลาเส้น 

ปัญหาและความสูญเปล่า แนวทางการปรับปรุง เครื่องมือที่ใช้ 

1. ขั้นตอนการบรรจุเป็นจุดคอขวดของกระบวน 
การผลิตปลาเส้น 

1. การเพ่ิมก าลังการผลิตของขั้นตอนการบรรจุภายใต้
ทรัพยากรเดิมของบริษัท โดย 
     1) การปรับปรุงวิธีการท างาน  
        - การขจัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น  
        - การท างานให้ง่ายขึ้น 
     2) การท างานให้เป็นมาตรฐาน 

Method study 
ECRS 

Standardize work 

 
2. ก าลังการผลิตของกระบวนการต่ ากว่าความ
ต้องการของลูกค้าและต่ ากว่าก าลั งการผลิต
เป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 

3. รอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของ
ลูกค้า ในขั้นตอนต่อไปนี้ 
   1) ขั้นตอนการจัดเก็บ 
   2) ขั้นตอนการบรรจุ 

2. การลดรอบเวลาการผลิตในแต่ละข้ันตอน โดย 
     1) การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่น 
     2) การลดรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการบรรจุจะใช้
แนวทางการปรับปรุงเดียวกันกับข้อ 1 และ 2 

Process Improvement 

Moisture sorption isotherm 
Method study 

ECRS 
Standardize work 

หมายเหตุ   Process Improvement  คือ  การปรับปรุงกระบวนการ 
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ตารางที่ 14 (ต่อ) 

ปัญหาและความสูญเปล่า แนวทางการปรับปรุง เครื่องมือที่ใช้ 

4. ของเสียในกระบวนการผลิตปลาเส้น  
    1) ขั้นตอนการขึ้นรูป พบของเสียที่เกิดจากการ
ผลิตเกิดความผิดพลาด เช่น ปลาแผ่นดิบหรือไหม้ 
ในช่วงแรกของการอบและย่าง เนื่องจากการ
ปรับตั้งเครื่องจักรใช้เวลานาน ท าให้ความร้อน
กระจายตัวไม่ทั่วตู้อบ  
    2) ขั้นตอนการบรรจุ  พบของเสียที่เกิดจาก
ชิ้นงานเสีย เช่น เศษปลาจากการตัดแต่ง และเศษ
ปลาจากเครื่องตัดเส้น 

3. การลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปลาเส้น 
     1) การลดเวลาในการปรับตั้งค่าเครื่องจักรใหม่  
     2) การลดจ านวนปลาเส้นที่ไม่ได้ขนาดตามมาตรฐาน 
โดย  
        - การปรับปรุงประสิทธิภาพของขั้นตอนการขึ้นรูป 
เพ่ือให้ชิ้นงานให้เกิดการไหม้น้อยที่สุด  
        - การใช้มาตรการควบคุมการท างานพนักงานให้มี
วิธีการท างานที่ถูกต้อง เช่น วิธีการสอดปลาแผ่นเข้าเครื่อง
ตัดในแนวตรง  

Root Cause Analysis 
Why Why Analysis 

SMED 
Method study 

5. ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนย้ายเกิน
ความจ าเป็น  ที่ เกิดระหว่างจุดงานต่างๆ  เช่น 

     1) การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบจากห้องเย็น -18◦C 

มายังห้องเย็น 5 ◦C 

4. การลดรอบในการเคลื่อนย้ายและการลดระยะเวลาใน
การเคลื่อนย้าย ในจุดต่างๆ ดังนี้   

- 

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการเคลื่อนย้าย 

 



 
 

 

102 

P
ag

e1
0

2
 

ตารางที่ 14 (ต่อ) 

ปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น แนวทางการปรับปรุง เครื่องมือที่ใช้ 

     2) การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบจากห้องเย็น 5◦C 
มายังจุดละลายวัตถุดิบ 

     1) ใช้อุปกรณ์ช่วยในการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบรองจาก
ห้องเตรียมส่วนผสมมายังจุดผสม เช่น รถเข็น 

 

     3) การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักจากจุดละลาย
วัตถุดิบมายังจุดผสม 

-  

     4) การเคลื่อนย้ายวัตถุดิบรองจากห้องเตรียม
ส่วนผสมมายังจุดผสม 

-  

     5) การเคลื่อนย้ายเนื้อผสมจากบริเวณเครื่อง
กรองละเอียดมายังเครื่องโมโนปั๊มบริเวณจุดขึ้นรูป 

 

    2) การออกแบบรถเข็นที่สามารถบรรจุกะละมังได้ 3 ใบ 
(1 ถังผสมใช้กะละมัง 3 ใบ) เพ่ือใช้ขนย้ายเนื้อผสมจาก
บริเวณเครื่องกรองละเอียดมายังเครื่องโมโนปั๊มบริเวณจุด
ขึ้นรูป 

 

    6) การเคลื่อนย้ายรถเข็นจากบริเวณเครื่องตัด
แผ่นมายังห้องจัดเก็บ 

-  

    7) การเคลื่อนย้ายรถเข็นจากห้องจัดเก็บมายัง
ห้องบรรจุ 

- 
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ตารางที่ 14 (ต่อ) 

ปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น แนวทางการปรับปรุง เครื่องมือที่ใช้ 

     8) การเคลื่อนย้ายในกิจกรรมการแจกจ่ายปลา
แผ่น 

     3) ใช้อุปกรณ์ช่วยในการการเคลื่อนย้ายเพ่ือ
แจกจ่ายปลาแผ่น เช่น รถเข็น 

 

     9) การเคลื่อนย้ายตะกร้าจากบริเวณเครื่องตัด
เส้นไปยังบริเวณเครื่องปิดปากถุง 

     4) ใช้อุปกรณ์ในการเคลื่อนย้ายเพ่ือเคลื่อนย้าย
ตะกร้าจากบริเวณเครื่องตัดเส้นไปยังบริเวณเครื่อง
ปิดปากถุง 

 

6. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวเกินความ
จ าเป็นของพนักงาน พบในกิจกรรมต่างๆ ดังนี้  
     1)  กิจกรรมการน ากะละมังมารองรับเนื้อผสม

จากเครื่องกรอง  

 2)  กิจกรรมการเทเนื้อผสมใส่เครื่องโมโนปั๊ม  

 3) กิจกรรมการชั่งน้ าหนักครั้งละ 5 กิโลกรัม 

     4) กิจกรรมการแจกจ่ายปลาแผ่น 

 5) กิจกรรมการแบ่งปลาเส้น 

 6) กิจกรรมการจัดวางบนพาเลท 

6. การปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงานในการ
ท ากิจกรรมต่างๆ  

Motion study 
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ตารางที่ 15  การประเมินเพ่ือคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

 
แนวทางการปรับปรุง 

เกณฑ์การประเมิน คะแนน
รวม ผลลัพธ์ที่ได้ 

จากการปรับปรุง 
ความเป็นไปได้ของการ
ด าเนินการได้ทันที 

งบ 
ประมาณที่ใช้ 

1. การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุ 4 5 5 100 
2. การท างานให้เป็นมาตรฐานในขั้นตอนการบรรจุ 4 5 5 100 
3. การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่น 5 5 5 125 
4. การลดเวลาในการปรับตั้งค่าเครื่องจักรใหม่ในขั้นตอนการข้ึนรูป 2 3 3 18 
5. การลดจ านวนปลาเส้นที่ไม่ได้ขนาดตามต้องการ 3 2 3 18 
6. การลดรอบในการเคลื่อนย้ายและการลดระยะเวลาในการเคลื่อนย้าย  

- การใช้รถเข็นเคลื่อนย้ายวัตถุดิบรองจากห้องเตรียมส่วนผสมมายังจุดผสม   
- การออกแบบรถเข็นที่สามารถบรรจุกะละมัง เพื่อลดความถี่ในการเคลื่อนย้าย

เนื้อผสมจากบริเวณเคร่ืองกรองละเอียดมายังเคร่ืองโมโนปั๊ม บริเวณจุดขึ้นรูป 
- การใช้รถเข็นเพื่อลดความถี่ในการแจกจ่ายปลาแผ่น 
- การใช้รถเข็นเพื่อเคลื่อนย้ายตะกร้าจากบริเวณเครื่องตัดเส้นไปยังบริเวณเครื่อง

ปิดปากถุง 

 
3 
3 
 
5 
3 

 
3 
3 
 
5 
3 

 
3 
2 
 
4 
3 

 
27 
18 
 

100 
27 

7. การปรับปรุงวิธีการท างานของพนักงานในการท ากิจกรรมต่างๆ 2 3 4 24 
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5. รายละเอียดของแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น    

 5.1 การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่น   

    ขั้นตอนการจัดเก็บปลาแผ่นเป็นขั้นตอนหนึ่งที่มีรอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความ

ต้องการของลูกค้า การที่รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการจัดเก็บสูง เนื่องจากการจัดเก็บปลาแผ่นจะ

ท าการจัดเก็บข้ามคืนหรือประมาณ 720 นาที เพ่ือให้การท างานของพนักงานมีความสะดวกและง่าย

ต่อการเบิกปลาแผ่นไปใช้ในขั้นตอนถัดไป จุดประสงค์ของการจัดเก็บปลาแผ่น คือ ต้องการให้ปลา

แผ่นมีเนื้อสัมผัสนุ่ม โดยการท าให้ความชื้นปลาแผ่นเพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 13-15 ดังนั้น หากต้องการให้

กระบวนการผลิตปลาเส้นเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องตามหลักการผลิตแบบลีน ควรท าการจัดเก็บตาม

ระยะเวลาที่จ าเป็นเท่านั้น นั่นคือ จัดเก็บปลาแผ่นจนความชื้นของปลาแผ่นเข้าสู่สมดุลและสามารถน า

ปลาแผ่นไปใช้งานในขั้นตอนถัดไปได้ทันที จึงได้เสนอแนวทางการปรับปรุงการท างานในขั้นตอนการ

จัดเก็บปลาแผ่น โดยการศึกษาระยะเวลาในการเข้าสู่สภาวะสมดุลของปลาแผ่น เพ่ือน ามาก าหนดเป็น

ระยะเวลาในการจัดเก็บที่เหมาะสม ซึ่งจะเป็นแนวทางในการลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่นลง

ได้ ดังรายละเอียดต่อไปนี้  

   1) ข้อมูลการจัดเก็บปลาแผ่นในปัจจุบัน 

    ปลาแผ่นที่ผ่านการย่างและตัดแผ่นแล้ว จะถูกเคลื่อนย้ายและจัดเก็บในห้องจัดเก็บที่

มีความชื้นสัมพัทธ์ประมาณร้อยละ 55 อุณหภูมิประมาณ 30 องศาเซลเซียส เป็นระยะเวลา 720 นาที 

ปลาแผ่นจากขั้นตอนการขึ้นรูปมีความชื้นเริ่มต้นประมาณร้อยละ 8.25 และความชื้นจะเพ่ิมขึ้นตาม

ระยะเวลาการจัดเก็บ โดยความชื้นจะค่อยๆ เพ่ิมขึ้นใน 6 ชั่วโมงแรก และเริ่มคงที่หรือไม่มีความ

แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ (ที่ระดับความเชื่อมันร้อยละ 95) ตั้งแต่ชั่วโมงที่ 6 เป็นต้นไป เมื่อจัดเก็บ

ปลาแผ่นจนครบ 24 ชั่วโมง ปลาแผ่นจะมีความชื้นร้อยละ 12.48 (ข้อมูลแสดงในตารางที่ 16) ดังนั้น

สามารถสรุปได้ว่า ความชื้นของปลาแผ่นจะเพ่ิมขึ้นจนถึงสภาวะสมดุลภายในระยะเวลาประมาณ  

6 ชั่วโมง หลังจากนั้นเวลาจะไม่มีผลต่อการเปลี่ยนแปลงของความชื้นอีก ดังนั้น การจัดเก็บปลาแผ่น

ไว้นานกว่าระยะเวลาการเข้าสู่สมดุลจึงถือเป็นความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 16 ความชื้นของปลาแผ่นในระยะเวลาการจัดเก็บต่างๆ ในปัจจุบัน 

ระยะเวลาในการจัดเก็บ (ชั่วโมง) ความชื้น (%) 

หลังย่างทันที 8.25 ± 1.47a 

0 10.98 ± 1.17ab 
2 11.65 ± 1.25b 
4 11.76 ± 0.65bc 
6 12.24 ± 0.56bcd 
8 12.36 ± 0.66bcd 
10 12.52 ± 0.64cd 
12 12.34 ± 0.51bcd 
14 12.35 ± 0.47bcd 
16 12.40 ± 0.40bcd 
18 12.68 ± 0.18d 
20 12.76 ± 0.27d 
22 12.28 ± 0.82bcd 
24 12.48 ± 0.51cd 

   ในปัจจุบันกระบวนการผลิตปลาเส้น ท าการเก็บปลาแผ่นไว้ 12 ชั่วโมง ก่อนการ

บรรจุ จากข้อมูลความชื้นของผลิตภัณฑ์พบว่า ความชื้นสุดท้ายที่ได้มีค่าประมาณร้อยละ 12.48 ซึ่งต่ า

กว่าข้อก าหนดของโรงงานที่ก าหนดให้ผลิตภัณฑ์มีความชื้นร้อยละ 13-15 ดังนั้น จึงควรศึกษาสภาวะ

ในการจัดเก็บปลาแผ่นที่เหมาะสม เพ่ือให้ปลาแผ่นมีความชื้นอยู่ในช่วงของข้อก าหนด และเป็นการ

เพ่ิมอัตราผลผลิตของกระบวนการด้วย โดยการเพ่ิมความชื้นสัมพัทธ์ในห้องเก็บปลาแผ่นโดยใช้เครื่อง

ท าไอน้ า หลังจากนั้น จึงท าการศึกษาระยะเวลาในการจัดเก็บที่เหมาะสม 

 2) สภาวะที่เหมาะสมในการจัดเก็บปลาแผ่น 

    จากหลักการของไอโซเทิร์มการดูดซับความชื้น ที่ว่า ความชื้นสัมพัทธ์ของอากาศมี

ความสัมพันธ์กับความชื้นในอาหาร หากความชื้นสัมพัทธ์ของอากาศสูงจะท าให้ความชื้นในอาหาร

สูงขึ้นด้วย รวมทั้งค่าวอเตอร์แอคติวิตี้และค่าความชื้นสัมพัทธ์ที่สมดุล (Equilibirium relative 
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humidity : % ERH) ของอาหารมีความสัมพันธ์กัน โดยค่าวอเตอร์แอคติวิตี้ของอาหารที่จุดสมดุลจะ

เท่ากับความชื้นสัมพัทธ์ของอาหารที่สมดุลหารด้วยหนึ่งร้อย (aw = RH/100%)  การที่ความชื้น

สัมพัทธ์ของอาหารอยู่ในสภาวะสมดุล แสดงว่าเกิดสมดุลระหว่างอาหารและอากาศแวดล้อมโดยรอบ 

แสดงว่า ที่จุดสมดุลความชื้นสัมพัทธ์ของอากาศจึงเท่ากับความชื้นสัมพัทธ์ของอาหาร (สิทธิโชค  

เถลิงนวชาติ และ เกียรติศักดิ์ ดวงมาลย์, 2557) 

     จากข้อมูลข้างต้น แสดงว่า หากต้องการให้ปลาแผ่นมีความชื้นเพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 

13-15 ควรจัดเก็บปลาแผ่นในห้องที่มีความชื้นสัมพัทธ์ของอากาศเพ่ิมขึ้น จากข้อมูลของโรงงาน

กรณีศึกษาพบว่า ปลาแผ่นที่มีความชื้นร้อยละ 13-15 มีค่าวอเตอร์แอคติวิตี้ของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น

เท่ากับ 0.6 แสดงว่าความชื้นสัมพัทธ์ของอาหารที่จุดสมดุลเท่ากับร้อยละ 60 ซึ่งค านวณได้จาก  

    aw  =  RH/100 

    0.6  = RH/100 

    RH = 60 

   ที่สภาวะสมดุลความชื้นสัมพัทธ์ของอาหารเท่ากับความชื้นสัมพัทธ์ของอากาศ แสดง

ว่า ควรจัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บที่มีความชื้นสัมพัทธ์เท่ากับร้อยละ 60 เพ่ือให้ปลาแผ่นมีค่า 

วอเตอร์แอคทิวิตี้เท่ากับ 0.6 และมีความชื้นเพ่ิมขึ้นตามต้องการ จากผลการค านวณข้างต้น จึงท าการ

ทดลองจัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บที่ความชื้นสัมพัทธ์เท่ากับร้อยละ 60 เพ่ือศึกษาการเปลี่ยนแปลง

ของค่าความชื้นของปลาแผ่น ที่ระยะเวลาจัดเก็บต่างๆ กัน ข้อมูลความชื้นของปลาแผ่นในระยะเวลา

การจัดเก็บต่างๆ แสดงรายละเอียดในตารางที่ 17 

   การจัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บที่มีความชื้นสัมพัทธ์ประมาณร้อยละ 60 อุณหภูมิ

ประมาณ 30 องศาเซลเซียส เป็นระยะเวลา 7 ชั่วโมง ปลาแผ่นจากขั้นตอนการขึ้นรูปมีความชื้น

เริ่มต้นประมาณร้อยละ 8.20 และความชื้นจะเพ่ิมข้ึนตามระยะเวลาการจัดเก็บ โดยความชื้นจะค่อยๆ 

เพ่ิมข้ึนใน 2 ชั่วโมงแรก และเริ่มคงที่หรือไม่มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ (ที่ระดับความเชื่อมั่น

ร้อยละ 95) ตั้งแต่ชั่วโมงที่ 2 เป็นต้นไป เมื่อจัดเก็บปลาแผ่นจนครบ 7 ชั่วโมง ปลาแผ่นจะมีความชื้น

ร้อยละ 13.74 แสดงว่า การจัดเก็บตั้งแต่ชั่วโมงที่ 2 เป็นต้นไป เป็นการจัดเก็บที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 

เนื่องจากการจัดเก็บในเวลาดังกล่าว ไม่ได้ท าให้ปลาแผ่นมีความชื้นเพ่ิมขึ้น ดังนั้น หากต้องการให้



108 
 

 
P

ag
e1

0
8

 

กระบวนการผลิตปลาเส้นเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องตามหลักการผลิตแบบลีน จึงควรท าการจัดเก็บ

ตามระยะเวลาที่จ าเป็นเท่านั้น ด้วยเหตุนี้ จึงควรจัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บเพียง 120 นาที  

ตารางที่ 17  ความชื้นของปลาแผ่น ในระยะเวลาการจัดเก็บต่างๆ ในสภาวะการจัดเก็บท่ีน าเสนอ 

ระยะเวลาการจัดเก็บ 
(ชั่วโมง) 

อุณหภูมิห้อง  

(◦c ) 
ความชื้นสัมพัทธ์ 

(%) 
ความชื้น  
(%) 

หลังย่างทันที 32.7 - 8.20 ± 0.51a 
0 32.7 60 10.35 ± 0.43b 
1 32.8 60 11.32 ± 0.63c 
2 32.9 60 13.53 ± 0.82d 
3 32.9 59 13.74 ± 0.05d 
4 32.8 58 13.54 ± 0.08d 
5 33 59 13.47 ± 0.46d 
6 33 59 13.58 ± 0.03d 
7 33.2 59 13.74 ± 0.11d 

    นอกจากนี้ หากมีการปรับลดระยะเวลาในการจัดเก็บเป็น 120 นาที จะต้องมีการมี

การจัดเก็บปลาแผ่นส ารองไว้ในคลังเพ่ือใช้ในวันถัดไป  

 5.2 การปรับปรุงวิธีการท างานโดยการศึกษางานในขั้นตอนการบรรจุ 

    ขั้นตอนการบรรจุเป็นคอขวดของกระบวนการผลิตปลาเส้น และเป็นขั้นตอนหนึ่งที่มี

รอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า เนื่องจากขั้นตอนนี้มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด

คุณค่าหลายกิจกรรม ซึ่งหากขั้นตอนใดมีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่ามาก ก็จะใช้เวลาการผลิตไปกับ

สิ่งที่ไม่เกิดคุณค่า ดังนั้น ขั้นตอนการบรรจุจึงเป็นขั้นตอนหนึ่งที่ควรได้รับการปรับปรุงเพ่ือลดรอบเวลา

การผลิต และเพ่ิมก าลังการผลิตของกระบวนการให้สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ โดย

ท าการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุ มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
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  5.2.1. ข้อมูลปัจจุบันของขั้นตอนการบรรจุ 

   1) ขั้นตอนย่อยและกิจกรรมในขั้นตอนการบรรจุ 

    จากแผนภาพการไหลของขั้นตอนการบรรจุ ดังแสดงในภาพที่ 14 ข้อ 4.2.6 หน้า 

94 พบว่า ขั้นตอนการบรรจุประกอบด้วยกิจกรรมทั้งหมด 18 กิจกรรม สามารถแบ่งเป็นขั้นตอนย่อย

ได้ 3 ขั้นตอน คือ  

         - ขั้นตอนย่อยการเตรียมปลาแผ่น ประกอบด้วยกิจกรรม 4 กิจกรรม เริ่มตั้งแต่

กิจกรรมที่ 1 จนถึงกิจกรรมที่ 4  

        - ขั้นตอนย่อยการตัดเส้นและบรรจุ ประกอบด้วยกิจกรรม 8 กิจกรรม เริ่มตั้ง

กิจกรรมที่ 5 จนถึงกิจกรรมที่ 12  

       - ขั้นตอนย่อยการปิดปากถุง ประกอบด้วยกิจกรรม 6 กิจกรรม เริ่มตั้งแต่กิจกรรมที่ 

13 จนถึงกิจกรรมที่ 18  

   2) แผนผังและต าแหน่งการท างานของพนักงานในแผนกบรรจุ 

    แผนกบรรจุมีการจัดวางผังเป็นรูปตัวยู ซึ่งเป็นการวางผังตามข้ันตอนการท างาน โดย

ห้องบรรจุแยกเป็น 3 โซนตามขั้นตอนการท างาน ได้แก่ โซนที่ 1 คือ ส่วนงานที่ท าหน้าที่เตรียม

วัตถุดิบ ประกอบด้วยโต๊ะที่ใช้เตรียมวัตถุดิบ 1 ตัว โซนที่ 2 คือ ส่วนงานที่ท าหน้าที่ตัดเส้นและบรรจุ 

มีสถานีงาน 4 สถานี แต่ละสถานีงานประกอบด้วย เครื่องตัดเส้น 1 เครื่อง เครื่องชั่งน้ าหนัก 1 เครื่อง 

และโต๊ะที่ใช้ส าหรับวางถุง 1 ตัว และ โซนที่ 3 คือ ส่วนงานที่ท าหน้าที่ปิดปากถุง ประกอบด้วยเครื่อง

ปิดปากถุง 1 เครื่อง และ พาเลทส าหรับวางกล่อง 2 พาเลท ดังภาพที่ 15 

      นอกจากนี้ พบว่าแผนกบรรจุมีพนักงานทั้งหมด 12 คน โดยจัดให้มีพนักงานประจ า

โซนที่ 1 จ านวน 3 คน โซนที่ 2 จ านวน 7 คน และ โซนที่ 3 จ านวน 2 คน 
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ภาพที่ 15 แผนผังและต าแหน่งการท างานของพนักงานในแผนกบรรจุ 

  5.2.2 การศึกษาการท างานในปัจจุบันของขั้นตอนการบรรจุ 

   การศึกษาการท างานในขั้นตอนการบรรจุ ท าโดยการวิเคราะห์กิจกรรมทุกกิจกรรม

ของขั้นตอนการบรรจุโดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม (5W1H ) เพ่ือหาจุดที่สามารถปรับปรุงได้ตาม

หลักการของ ECRS ผลการวิเคราะห์สามารถสรุปได้ ดังแสดงในตารางที่ 18  ส่วนรายละเอียดการ

วิเคราะห์กิจกรรมอย่างละเอียดแสดงในภาคผนวก ข 
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ตารางที่ 18 สรุปแนวทางปรับปรุงกิจกรรมของขั้นตอนการบรรจุ 

กิจกรรม เทคนิค ECRS N แนวทางการปรับปรุง เงื่อนไขและผลการพิจารณา 
E C R S 

1. การเคลื่อนย้ายรถปลาแผ่นมายัง
ห้องบรรจุ 

     ไม่มี ไม่มี 

2. การชั่งน้ าหนักปลาแผ่นครั้งละ 5 

กิโลกรัม 

     ไม่มี ไม่มี 

3. การคัดเลือกปลาแผ่น 

  





 

  การเปลี่ยนล าดับกิจกรรมการคัดเลือกปลา
แผ่น จากเดิมท าในขั้นตอนการบรรจุมาท าใน
ขั้นตอนการขึ้นรูป โดยท าการคัดเลือกปลาแผ่น
ที่มีรอยไหม้ออกในกิจกรรมการตัดแผ่น แล้ว
แบ่งปลาแผ่นออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนที่น ามา
ตัดเส้นได้ทันที และอีกส่วนต้องท าการตัดแต่ง 

พนักงานจุดงานตัดแผ่นมีภาระงาน
เพ่ิมข้ึน เนื่องจากก าหนดให้พนักงาน
ตัดแผ่นตรวจสอบและแยกปลาแผ่น
ที่มีรอยไหม้ออก ตั้งแต่กิจกรรมการ
ตัดแผ่น ซึ่งในกิจกรรมนี้ทางโรงงาน
กรณีศึกษาก าลังด าเนินการปรับปรุง
อยู่ 
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ตารางที่ 18 (ต่อ) 

กิจกรรม เทคนิค ECRS N แนวทางการปรับปรุง เงื่อนไขและผลการพิจารณา 
E C R S 

4. การตัดแต่งปลาแผ่น 





 

    กิจกรรมตัดแต่งปลาแผ่นสามารถตัดออกได้ 
เมื่อมีการควบคุมคุณภาพสินค้าในขั้นตอนก่อน
หน้า ให้ปลาแผ่นไม่เกิดการไหม้และดิบ  

งบประมาณและร ะยะ เ วลา ใน
การศึกษาเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของการขึ้นรูป ; ไม่สามารถท าได้  
เนื่องจากข้อจ ากัดด้านงบประมาณ
ของโรงงานกรณีศึกษา และข้อจ ากัด
ด้านเวลาของงานวิจัย 

5. การแจกจ่ายปลาแผ่นให้พนักงาน
ตัดเส้น 

   

 

 กิจกรรมการแจกปลาแผ่นสามารถท าให้ง่ายขึ้น 
โดยการใช้อุปกรณ์ช่วยในการเคลื่อนย้ายปลา
แผ่น เพ่ือลดรอบของการแจกปลาแผ่น 

งบประมาณในการจัดท ารถเข็นเพ่ือ
บรรจุปลาแผ่น; สามารถท าได้  

6. การหยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัด
เส้น 

   

 

 กิจกรรมการหยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดเส้น
สามารถท าให้ง่ายขึ้น โดยหยิบปลาแผ่นวางบน
เครื่องตัดเส้น ในจ านวนที่เพ่ิมขึ้นเพ่ือลดเวลา
และลดรอบในการท างาน  

พนักงานตัดแผ่นมีภาระงานเพ่ิมขึ้น;
สามารถท าได้ โดยพนักงานจะหยิบ
ปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดเส้นครั้งละ 
3 แผ่น 
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ตารางที่ 18 (ต่อ) 

กิจกรรม เทคนิค ECRS N แนวทางการปรับปรุง เงื่อนไขและผลการพิจารณา 
E C R S 

7. การตัดเส้นด้วยเครื่องตัด
เส้น 

   











 

 กิจกรรมการตัดเส้น สามารถท าให้ง่ายขึ้น โดย
ท าการตัดเส้นปลาแผ่นครั้งละ 3 แผ่น หรือ ตัด
เส้นปลาแผ่นครั้งละ 1 แผ่น  

พนักงานตัด เส้นจะต้องเปลี่ ยนวิธีการ
ท างาน; สามารถท าได้ทั้ง 2 แนวทาง ดังนี้ 
- ตัดเส้นครั้งละ 3 แผ่น ก็ต่อเมื่อปลาแผ่นมี
ความหนาไม่เกิน 1.5 มิลลิเมตร จะท าให้
สามารถซ้อนปลาแผ่นและสอดปลาแผ่นเข้า
เครื่องตัดเส้นพร้อมกันได้ ภายใต้ปัจจัย
น าเข้าแบบเดิม 

- ตัดเส้นครั้งละ 1 แผ่น ก็ต่อเมื่อ มีการปรับ
ขนาดปัจจัยน าเข้าให้มีน้ าหนักเท่ากับขนาด
บรรจุ  

8. การแบ่งปลาเส้น 



 

    กิจกรรมการแบ่งใส่ช้อน สามารถตัดออกได้ โดย
การตัดเส้นครั้งละ 1 แผ่น และใส่ช้อนบรรจุปลา
เส้นทันที 

สามารถตัดกิจกรรมการแบ่งได้ ก็ต่อเมื่อ มี
การปรับขนาดปัจจัยน าเข้าให้มีน้ าหนัก
เท่ากับขนาดบรรจุ 
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ตารางที่ 18 (ต่อ) 

กิจกรรม เทคนิค ECRS N แนวทางการปรับปรุง เงื่อนไขและผลการพิจารณา 
E C R S 

9. การชั่งน้ าหนัก 



 

  

 

 การตัดกิจกรรมการชั่งน้ าหนักออก  

 

สามารถขจัดกิจกรรมการชั่งน้ าหนัก
ได้ ก็ต่อเมื่อ มีการปรับขนาดปัจจัย
น าเข้าให้มีน้ าหนักเท่ากับขนาดบรรจุ 

10. บรรจุลงถุง 
   

 

 กิจกรรมการบรรจุลงถุง สามารถท าให้ง่ายขึ้น
ได้ โดยการใช้อุปกรณ์ช่วยในการบรรจุ เช่น 
เครื่องบรรจุอัตโนมัติ 

งบประมาณในการซื้อเครื่องจักร; ไม่
สามารถท าได้  เนื่องจากโรงงาน
กรณีศึกษามีข้อจ ากัดด้านการลงทุน 

11. จัดเรียงเส้น 

  

 

  การเปลี่ยนล าดับการท างานของกิจกรรมการ
จัดเส้น จากเดิมจัดเส้นหลังท ากิจกรรมการ
บรรจุ มาท ากิจกรรมการจัดเส้นก่อนการชั่ง
น้ าหนัก 

พนักงานชั่งน้ าหนักจะมีภาระงาน
เพ่ิมขึ้น; สามารถท าได้ เนื่องจากจะ
ท าให้การจัดเส้นสะดวกและง่ายข้ึน 
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ตารางที่ 18 (ต่อ) 

กิจกรรม เทคนิค ECRS N แนวทางการปรับปรุง เงื่อนไข 
E C R S 

12. การจัดวางในตะกร้า      ไม่มี ไม่มี 

13. การเคลื่อนย้ายตะกร้ามาจุดปิด
ปากถุง 

   





 

 กิจกรรมการเคลื่อนย้ายตะกร้ามาจุดปิดปากถุง
สามารถท าให้ง่ายขึ้นได้ โดยการใช้อุปกรณ์ช่วย
ในเคลื่อนย้าย เช่น รถเข็น 

งบประมาณในการจัดท ารถเข็น; ไม่
ส า ม า ร ถท า ไ ด้  เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร
เคลื่อนย้ายในจุดนี้มีระยะทางสั้น จึง
ไม่คุ้มค่ากับการลงทุน 

14. การไล่ลมออกจากถุง 

   



 

 สามารถท าให้ง่ายขึ้นได้ โดยการใช้อุปกรณ์ช่วย 
เช่น เครื่องกดทับ 

ไม่สามารถท าได้ เนื่องจากอุปกรณ์
กดทับจะท า ให้ ถุ งปลา เส้ นแบน
เกินไป จนดูไม่น่ารับประทาน ไม่เป็น
ที่ต้องการของลูกค้า 
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ตารางที่ 18 (ต่อ) 

กิจกรรม เทคนิค ECRS N แนวทางการปรับปรุง เงื่อนไข 
E C R S 

15. การปิดปากถุง      ไม่มี ไม่มี 

16. การบรรจุลงกล่อง      ไม่มี ไม่มี 

17. การชั่งน้ าหนักทั้งกล่อง      ไม่มี ไม่มี 

18. การจัดวางบนพาเลท      ไม่มี ไม่มี 
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    จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 18 กิจกรรม โดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม พบว่ามี

กิจกรรม 11 กิจกรรม ที่สามารถปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้นได้ และจากการพิจารณาร่วมกับพนักงาน

ฝ่ายผลิตและผู้จัดการโรงงาน พบว่า มี 7 กิจกรรมที่สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้ทันที ภายใต้เงื่อนไข

ของเวลาและงบประมาณของโรงงานกรณีศึกษา โดยแบ่งเป็น การปรับปรุงโดยการตัดกิจกรรมที่ไม่

จ าเป็นได้ 2 กิจกรรม การปรับปรุงโดยเปลี่ยนล าดับการท างานได้ 1 กิจกรรม และ การปรับปรุงโดย

ท าให้ง่ายขึ้น 4 กิจกรรม ซึ่งการปรับปรุงแต่กิจกรรมจะแสดงในรายละเอียด ดังต่อไปนี้  

 5.2.3 รายละเอียดของแต่ละแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนการบรรจุ 

  จากการวิเคราะห์กิจกรรม ทั้ง 7 กิจกรรมที่สามารถปรับปรุงได้ทันที สามารถจัดกลุ่ม

การปรับปรุงทั้ง 7 กิจกรรม ได้เป็น 3 แนวทาง โดยแนวทางแรกจะเป็นการเพ่ิมเครื่องจักรโดยการ

ออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการแจกปลาแผ่นในขั้นตอนย่อยการเตรียมปลาแผ่น แนวทางท่ี 2 จะเป็นการ

ปรับวิธีการท างาน คือ การเปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น และ แนวทางที่ 3 เป็น

การปรับปัจจัยน าเข้า คือ การลดหรือตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นโดยการเปลี่ยนขนาดของปัจจัยน าเข้า มี

รายละเอียดดังต่อไปนี้  

  5.2.3.1  การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการแจกปลาแผ่น 

   จากการวิเคราะห์กิจกรรมการแจกปลาแผ่นในภาคผนวก ข ตารางที่ ข30  พบว่า 

กิจกรรมการแจกปลาแผ่นสามารถท างานให้ง่ายขึ้นโดยการใช้รถเข็นในการขนถ่ายและแจกปลาแผ่น 

ซึ่งจะท าให้เวลาปฏิบัติงานและระยะทางในการเคลื่อนที่ลดลง ดังนั้นการน าอุปกรณ์ช่วยในการ

เคลื่อนย้ายมาใช้ในการแจกจ่ายปลาแผ่น จึงเป็นแนวทางหนึ่งในการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอน

การบรรจุเพ่ือลดรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการบรรจุลงได้ โดยมีวิธีการดังนี้ 

 1) การออกแบบรถเข็นส าหรับแจกจ่ายปลาแผ่น  

  แนวคิดในการออกแบบรถเข็นส าหรับแจกปลาแผ่น ประกอบด้วย 4 แนวคิด ได้แก่ 

   - รถเข็นที่ออกแบบสามารถใช้งานได้ทั้ง 3 แผนก คือ แผนกขึ้นรูป แผนกจัดเก็บ 

และแผนกบรรจุ เพ่ือให้ใช้ต่อเนื่องได้โดยไม่ต้องมีการขนย้ายสินค้าเม่ือมีการส่งผ่านแผนกอ่ืน 

    - รถเข็นท่ีออกแบบจะต้องบรรจุปลาแผ่นได้อย่างน้อย 80 กิโลกรัม  



118 
 

 
P

ag
e1

1
8

 

   - รถเข็นที่ออกแบบจะแบ่งเป็นชั้นๆ เพ่ือที่จะทราบน้ าหนักบรรจุปลาแผ่นในแต่ละ

ชั้น จึงออกแบบให้รถเข็นมี 4 ชั้น และก าหนดให้บรรจุปลาแผ่นชั้นละ 20 กิโลกรัม  

    - รถเข็นที่ออกแบบต้องมีความสูงไม่เกิน 2.5 เมตร เพ่ือให้รถเข็นมีความสูงไม่เกิน

ความสูงของประตูห้องจัดเก็บ รถเข็นท่ีออกแบบใหม่ แสดงดังภาพที่ 16 

 

 

 

 

 

                              

ภาพที่ 16 แบบร่างรถเข็น 

  2) การน ารถเข็นที่ออกแบบไปใช้ในการแจกจ่ายปลาแผ่น 

   จากแนวคิดในการออกแบบรถเข็นข้างต้น ฝ่ายวิศวกรรมของโรงงานกรณีศึกษาได้

จัดท ารถเข็นทั้งหมด 4 คัน เพ่ือทดลองใช้ในกิจกรรมการแจกจ่ายปลาแผ่น โดยน ารถเข็นแบบใหม่ไป

ใช้บรรจุปลาแผ่นตั้งแต่ขั้นตอนการขึ้นรูป และขั้นตอนการจัดเก็บ เพ่ือเป็นการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้

เกิดประโยชน์และมีคุณค่ามากที่สุด รถเข็นบรรจุปลาแผ่นที่สร้างข้ึน แสดงดังภาพที่ 17 
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ภาพที่ 17 รถเข็นบรรจุปลาแผ่นที่สร้างขึ้น 

    จากอัตราการผลิตของกระบวนการผลิต การจัดเก็บปลาแผ่นต้องใช้รถเข็นหลายคัน 

เพ่ือให้การจัดเก็บและการน าไปใช้เป็นไปตามล าดับก่อนและหลัง จึงได้จัดท าแผ่นป้ายติดรถเข็น (ภาพ

ที่ 18)  เพ่ือแสดงข้อมูลของปลาแผ่นในรถเข็นคันนั้นๆ เช่น ข้อมูล lot ของปลาแผ่นที่ผลิต ข้อมูล

น้ าหนัก เป็นต้น โดยแผ่นป้ายติดรถเข็นนี้ สามารถใช้ได้ตลอดทั้งกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอนการขึ้นรูป 

จนถึงขั้นตอนการบรรจุ และเมื่อแผ่นป้ายถูกน ามาใช้ในขั้นตอนการจัดเก็บจะใช้แสดงล าดับก่อนหลัง

ของรถเข็นที่น ามาจัดเก็บ เพ่ือให้พนักงานเบิกไปใช้ตามระบบ FIFO และเมื่อแผ่นป้ายถูกน ามาใช้งาน

ในขั้นตอนการบรรจุ จะใช้บันทึกน้ าหนักของปลาแผ่นหลังท าการจัดเก็บ เพ่ือที่จะน าข้อมูลน้ าหนักไป

ใช้ค านวณหาร้อยละผลผลิตที่เพิ่มขึ้นของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น 

 

ภาพที่ 18 แผ่นป้ายติดรถเข็น 
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  3) การประเมินผลก่อนและหลังการใช้รถเข็นแบบใหม่ 

   ภายหลังจากการน ารถเข็นที่ออกแบบใหม่มาใช้ทั้ง 3 แผนก คือ แผนกขึ้นรูป แผนก

จัดเก็บ และแผนกบรรจุ  เพ่ือเคลื่อนย้ายปลาแผ่นในจุดงานต่างๆ ได้แก่ 1) จากจุดขึ้นรูปไปยังห้อง

จัดเก็บ 2) จากห้องจัดเก็บไปยังแผนกบรรจุ และ 3) การแจกปลาแผ่นในห้องบรรจุ เมื่อน ารถเข็นที่

ออกแบบใหม่มาใช้ในกิจกรรมดังกล่าว รอบการขนย้ายและระยะทางการเคลื่อนย้าย แสดง

รายละเอียดในตารางที่ 19  

ตารางที่ 19 รอบการขนย้ายและระยะทางการเคลื่อนย้ายในกิจกรรมต่างๆ โดยใช้รถเข็นแบบเดิมและ

รถเข็นท่ีน าเสนอ 

กิจกรรม รอบการขนย้าย (ครั้งต่อวัน) ระยะทางการเคลื่อนย้าย (เมตรต่อวัน) 
ก่อนปรับปรุง ที่น าเสนอ ก่อนปรับปรุง ที่น าเสนอ 

1. การเคลื่อนย้ายจาก
จุดขึ้นรูปไปยังห้อง
จัดเก็บ 

3 7 37.65 87.85 

2. การเคลื่อนย้ายจาก
ห้องจัดเก็บไปยังแผนก
บรรจุ 

3 7 40.65 94.85 

3. การแจกปลาแผ่นใน
ห้องบรรจุ 

60 8 333.6 88.96 

รวม 66 23 411.9 271.66 

    หลังจากที่น ารถเข็นที่น าเสนอมาใช้ในกิจกรรม ทั้ง 3 กิจกรรม จะท าให้รอบการขน

ย้ายปลาแผ่นลดลงจาก 66 ครั้งต่อวัน เป็น 23 ครั้งต่อวัน การที่รอบการขนย้ายลดลงจะส่งผล

ระยะทางในการขนย้ายลดลงจากจาก 411.9 เมตรต่อวัน เป็น 271.66 เมตรต่อวัน และหากพิจารณา

เวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมการแจกปลาแผ่น พบว่า เวลาการปฏิบัติงานลดลงจาก 1.05  วินาที

ต่อถุง เป็น 0.04 วินาทีต่อถุง ซึ่งจะท าให้ขั้นตอนย่อยการเตรียมปลาแผ่นมีรอบเวลาการผลิตลดลง 

และส่งผลต่อรอบเวลาการผลิตของทั้งข้ันตอนการบรรจุลดลงด้วย 
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  นอกจากนี้ ยังพบว่า เมื่อน ารถเข็นแบบใหม่มาใช้ในกิจกรรมการแจกปลาแผ่นจะท า

ให้พนักงานแจกปลาแผ่นมีภาระงานลดลง เนื่องจากพนักงานแจกปลาแผ่นซึ่งเดิมเป็นพนักงานบริการ 

มีท าหน้าที่แจกปลาแผ่นให้พนักงานตัดเส้นในแต่ละเครื่อง จะมีหน้าที่ลากรถเข็นที่บรรจุปลาแผ่นมายัง

จุดจอดรถเข็นเท่านั้น และให้พนักงานตัดเส้นท าหน้าที่หยิบปลาแผ่นจากรถเข็นด้วยตนเอง 

   5.2.3.2 การเปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น 

    กิจกรรมที่สามารถปรับปรุงได้ภายใต้การใช้ปัจจัยน าเข้าแบบเดิมมี 2 กิจกรรม ได้แก่ 

กิจกรรมการตัดเส้น สามารถปรับปรุงได้โดยการท าให้ง่ายขึ้น และกิจกรรมการจัดเส้น สามารถ

ปรับปรุงได้โดยการเปลี่ยนล าดับการท างาน รายละเอียดการปรับปรุงของแต่ละกิจกรรม แสดงดังนี้ 

    1) กิจกรรมการตัดเส้น เป็นกิจกรรมที่ท าเพ่ือตัดปลาแผ่นให้เป็นเส้น ในปัจจุบัน 

กิจกรรมนี้มีวิธีการท างาน คือ พนักงานจะหยิบปลาแผ่นที่ซ้อนกัน 2 แผ่น สอดเข้าเครื่องตัดเส้น ผล

จากการวิเคราะห์กิจกรรมการตัดเส้น พบว่า สามารถเพ่ิมปริมาณปลาแผ่นในการตัดเส้น จากเดิมตัด

เส้น 2 แผ่นต่อครั้ง เป็น 3 แผ่นต่อครั้ง เนื่องจากช่องที่ใบมีด 2 ใบที่สบกัน มีความกว้างพอที่จะ

สามารถสอดปลาแผ่นที่ซ้อนกัน 3 แผ่นเข้าเครื่องตัดเส้น และสามารถตัดเส้นได้ ซึ่งจะท าให้ก าลังการ

ผลิตของกิจกรรมการตัดเส้นเพิ่มข้ึน และเวลาปฏิบัติงานของกิจกรรมการตัดเส้นลดลง 

    2) กิจกรรมการจัดเส้น เป็นกิจกรรมที่ท าเพ่ือให้ปลาเส้นที่อยู่ในถุงเรียงกันเป็น

เส้นตรง มีความสูงสม่ าเสมอ และกระจายเต็มถุง ในปัจจุบันกิจกรรมการจัดเส้นมีวิธีการท างาน คือ 

พนักงานจะท าการจัดเส้นหลังจากที่บรรจุปลาเส้นในถุง โดยท าการเคาะและขยี้ถุงปลาเส้น เพ่ือท าให้

ปลาเส้นที่อยู่ในถุงเรียงกันเป็นระเบียบและมีลักษณะปรากฏตามที่ต้องการ ผลจากการวิเคราะห์

กิจกรรมการจัดเส้น พบว่า สามารถเปลี่ยนล าดับการท างานจากเดิมท าหลังจากกิจกรรมการบรรจุ มา

ท าก่อนกิจกรรมการชั่งน้ าหนัก เพราะจะท าให้การจัดเส้นท าได้ง่ายขึ้น เนื่องจากปลาเส้นจะถูกจัดวาง

อยู่ในช้อน พนักงานเพียงแค่จัดปลายเส้นให้เท่ากัน และขยับเส้นปลาเส้นให้เรียงกันเป็นเส้นตรง เมื่อ

บรรจุปลาเส้นใส่ถุงจะท าให้ได้ปลาเส้นที่มีลักษณะปรากฏตามต้องการ ปลายเส้นยาวสม่ าเสมอ และ

กระจายเต็มถุง นอกจากนี้ ยังพบว่า การที่ปลายเส้นของปลาเส้นเรียงกันอย่างเป็นระเบียบก่อนการ

บรรจุ จะท าให้การบรรจุปลาเส้นใส่ถุงจะท าได้ง่ายและรวดเร็วขึ้นอีกด้วย 
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   ผลจากการปรับปรุงกิจกรรมดังกล่าว จะท าให้วิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัด

เส้นเปลี่ยนแปลงไปจากวิธีการเดิม ดังแสดงในตารางที่ 20  

ตารางที่ 20 การเปรียบเทียบขั้นตอนย่อยการตัดเส้นด้วยวิธีการท างานก่อนการปรับปรุงและหลังการ

ปรับปรุงโดยการเปลี่ยนวิธีการท างาน 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

1. หยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดครั้งละ 2 แผ่น 1. หยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดครั้งละ 3 แผ่น 

2. ตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น 2. ตัดเส้นครั้งละ 3 แผ่น 

3. แบ่งใส่ช้อน 3. แบ่งใส่ช้อน 

4. ชั่งน้ าหนัก 4. จัดเส้น 

5. บรรจุลงถุง 5. ชั่งน้ าหนัก 

6. จัดเส้น 6. บรรจุใส่ถุง 

    หลังจากเสนอแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น ได้ท า

การฝึกให้พนักงานทดลองท างานด้วยวิธีการใหม่ และจับเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานเป็นจ านวน 

50 ซ้ า ได้ข้อมูลเวลาปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม ดังแสดงในตารางที่ 21 
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ตารางที่ 21 การเปรียบเทียบเวลาปฏิบัติงานก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยการเปลี่ยน

วิธีการท างาน 

ก่อนการปรับปรุง เวลาปฏิบัติงาน 
(วินาที/ถุง) 

หลังการปรับปรุง เวลาปฏิบัติงาน 
(วินาที/ถุง) 

1. หยิบปลาแผ่นวางบน
เครื่องตัดครั้งละ 2 แผ่น 

2.13 ± 0.32 1. หยิบปลาแผ่นวางบน
เครื่องตัดครั้งละ 3 แผ่น 

1.42 ± 0.22 

2. ตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น 2.37 ± 0.83 2. ตัดเส้นครั้งละ 3 แผ่น 1.58 ± 0.5 
3. แบ่งใส่ช้อน 3.00 ± 0.7 3. แบ่งใส่ช้อน 3.08 ± 0.75 
4. ชั่งน้ าหนัก 6.29 ± 1.86 4. จัดเส้น 3.11 ± 1.34 
5. บรรจุใส่ถุง 6.08 ± 1.45 5. ชั่งน้ าหนัก 6.01 ± 0.5  
6. จัดเส้น 
7. จัดวางในตะกร้า 

5.00 ± 0.6 
1.05 ± 0.02 

6. บรรจุใส่ถุง 
7. จัดวางในตะกร้า 

4.99 ± 0.56 
1.05 ± 0.02 

รวม 25.92 รวม 21.24 

  หลังท าการปรับปรุงตามวิธีการท างาน ท าให้สามารถลดเวลาการท างานของ

กิจกรรมในขั้นตอนย่อยการตัดเส้นได้ 4 กิจกรรม ได้แก่  

    - กิจกรรมหยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดเส้น ลดลงจาก 2.13 วินาทีต่อถุง เป็น 

1.42 วินาทีต่อถุง  

    - กิจกรรมการตัดแผ่น ลดลงจาก 2.37 วินาทีต่อถุง เป็น 1.58 วินาทีต่อถุง  

     - กิจกรรมการบรรจุใส่ถุง ลดลงจาก 6.08 วินาทีต่อถุง เป็น 4.99 วินาทีต่อถุง  

    - กิจกรรมการจัดเส้น ลดลงจาก 5.00 วินาทีต่อถุง เป็น 3.11 วินาทีต่อถุง   

    ซึ่งส่งผลให้เวลาปฏิบัติงานรวมในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้นลดลงจาก 25.92 

วินาทีต่อถุงเป็น 21.24 วินาทีต่อถุง การที่เวลาปฏิบัติงานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้นลดลง จะ

ส่งผลให้เวลาการปฏิบัติงานรวมของทั้งข้ันตอนการบรรจุลดลงด้วย 
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   5.2.3.3 การลดหรือตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นโดยการเปลี่ยนขนาดของปัจจัยน าเข้า 

     กิจกรรมหลายกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในขั้นตอนการบรรจุ สามารถตัดออกได้ 

หากปรับขนาดของปัจจัยน าเข้าหรือปลาแผ่นให้น้ าหนักเท่ากับขนาดบรรจุ จากการวิเคราะห์ พบว่า มี

กิจกรรม 2 กิจกรรมที่สามารถตัดออกได้ ซึ่งได้แก่ กิจกรรมการแบ่งปลาเส้น และ กิจกรรมการชั่ง

น้ าหนัก เพราะเมื่อขนาดปลาแผ่นเท่ากับขนาดบรรจุแล้ว จะท าการตัดเส้นครั้งละ 1 แผ่น ท าให้

พนักงานสามารถบรรจุปลาเส้นใส่ช้อนบรรจุทันที โดยไม่ต้องแบ่งปลาเส้นและชั่งน้ าหนัก  อย่างไรก็

ตาม การแก้ปัญหาตามแนวทางนี้ เป็นการเปลี่ยนปัจจัยน าเข้าของขั้นตอนการบรรจุ แต่ต้องไปท าการ

ปรับแก้ที่ขั้นตอนก่อนหน้า คือ ขั้นตอนการขึ้นรูป อีกทั้งการปรับปัจจัยน าเข้า นอกจากจะส่งผลต่อ

การตัดกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแล้ว ยังส่งผลให้ต้องมีการปรับวิธีการท างานของกิจกรรมอ่ืนให้

สอดคล้องกับปัจจัยน าเข้าใหม่ด้วย รายละเอียดของการด าเนินงาน มีดังนี้ 

    1) การปรับขนาดของปลาแผ่นให้เท่ากับน้ าหนักบรรจุ  

   ปลาแผ่นจากขั้นตอนการขึ้นรูปในปัจจุบัน มีความสูงหรือยาว 21 เซนติเมตร  กว้าง 

44 เซนติเมตร หนา 0.12 เซนติเมตร และมีน้ าหนักเฉลี่ยเท่ากับ 60 กรัม/แผ่น ที่ความชื้นเฉลี่ยร้อยละ 

13  การปรับขนาดของปลาแผ่นให้เท่ากับขนาดบรรจุที่ 68 กรัม/แผ่น จะต้องปรับการตัดแผ่นใน

ขั้นตอนการขึ้นรูป ซึ่งสามารถท าได้โดยการปรับความกว้าง ความสูงหรือความยาว และความหนา แต่

เนื่องจากความกว้างของปลาแผ่นถูกควบคุมจากความกว้างของลูกกลิ้ง ความกว้างของปลาแผ่นจึงไม่

สามารถปรับได้ ดังนั้น ปัจจัยที่เปลี่ยนแปลงได้ มี 2 ปัจจัยคือ ความสูงหรือความยาวของปลาแผ่น 

และ ความหนาของปลาแผ่น โดยการปรับความสูงหรือความยาวของปลาแผ่น จะต้องมีความยาวไม่

เกินความยาวของซองที่ใช้บรรจุปลาเส้น โดยวิธีการปรับความสูงหรือความยาวสามารถตั้งค่าได้ที่

เครื่องตัดแผ่น ส่วนความหนาของปลาแผ่น จะมีผลต่อเนื้อสัมผัสและความนุ่มของผลิตภัณฑ์ หาก

ต้องการปรับความหนาของปลาแผ่น จะต้องปรับความหนาให้อยู่ในช่วง 0.12 - 0.13 เซนติเมตร 

วิธีการปรับความหนาท าได้โดยการเพ่ิมหรือลดระยะห่างระหว่างใบมีดกับผิวลูกกลิ้ง อย่างไรก็ตาม 

จากการระดมสมองร่วมกับทีมงาน พบว่า เพ่ือให้ผลิตภัณฑ์ปลาแผ่นมีเนื้อสัมผัสและความนุ่มคงเดิม 

จึงจะท าการปรับเฉพาะความสูงหรือความยาวของปลาแผ่น  
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 การค านวณหาขนาดปลาแผ่นใหม่ จะใช้สูตรการค านวณหาความหนาแน่นมา

ประยุกต์ใช้เพ่ือหาปริมาตรและน้ าหนัก เนื่องจากความหนาแน่นจะมีผลต่อเนื้อสัมผัสและการพองตัว

ของปลาแผ่น การปรับขนาดของปลาแผ่นใหม่จึงต้องก าหนดความหนาแน่นของปลาแผ่นให้เท่ากับ

ความหนาแน่นเดิม ดังนั้น จึงต้องค านวณหาความหนาแน่นของปลาแผ่นขนาดเดิม เพ่ือน าค่าความ

หนาแน่นเดิมไปค านวณหาปริมาตรและน้ าหนักของปลาแผ่นที่ต้องการ การค านวณแสดงรายละเอียด

ดังนี้  

  ขนาดของปลาแผ่นปัจจุบัน 

 น้ าหนัก    =  60      กรัม/แผ่น 

 สูง x กว้าง X หนา  =        21  x   44  x  0.12 

   =        111  ซม3 

   D = m/v 

    = 60/111 

    = 0.54  กรัม/ ซม3 

  ดังนั้น ปลาแผ่นปัจจุบันมีความหนาแน่นเท่ากับ 0.54  กรัม/ ซม3 แสดงว่า หาก

ต้องการปรับขนาดของปลาแผ่น ต้องมีการก าหนดความหนาแน่นของปลาแผ่นให้เท่ากับ 0.54 กรัม / 

ซม3  เพ่ือให้ปลาแผ่นมีเนื้อสัมผัสและการพองตัวเหมือนเดิม และหาปริมาตรจากน้ าหนักที่ต้องการ คือ 

68 กรัม/แผ่น 

  ขนาดปลาแผ่นที่ต้องการ 

  น้ าหนัก  = 68    กรัม/แผ่น 

   D = m/v 

   V = m/D 

    = 68/0.54 

    = 125.93  ซม3 

  ดังนั้น หากต้องการปลาแผ่นที่มีน้ าหนัก 68 กรัม/แผ่น ที่ความหนาแน่นคงที่ แสดง

ว่า ปริมาตรของปลาแผ่นจะต้องเท่ากับ 125.93  ซม3  
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  จากข้อมูลที่กล่าวมาแล้วในข้างต้น การปรับขนาดของปลาแผ่นจะท าการปรับความ

สูงหรือความยาวเท่านั้น ส่วนความกว้างและความหนาจะก าหนดให้คงที่  การค านวณหาความสูงของ

ปลาแผ่น แสดงดังนี้  

  ความสูงของปลาแผ่นใหม่  

   V = สูง x กว้าง X หนา 

   125.93 = 44  x  สูง x 0.12 

   สูง = 23.85   ซม 

    จากการค านวณข้างต้น แสดงให้เห็นว่าควรปรับความสูงของปลาแผ่นให้เท่ากับ 

23.85 ซม ความกว้างและความหนาเท่าเดิม คือ 44 และ 0.12 ซม ตามล าดับ จึงจะได้ปลาแผ่นที่มี

น้ าหนัก 68 กรัม/แผ่น 

    2) การเปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น 

    การเปลี่ยนขนาดของปัจจัยน าเข้าหรือขนาดของปลาแผ่น จาก 60 กรัม/แผ่น เป็น 

68 กรัม/แผ่น ในขั้นตอนการขึ้นรูป ส่งผลให้สามารถตัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นในขั้นตอนย่อยของการตัด

เส้น และการเปลี่ยนแปลงวิธีการท างานของกิจกรรมในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น ดังนี้ 

    ก. กิจกรรมการตัดเส้น ซึ่งเดิมมีวิธีการท างาน คือ พนักงานจะหยิบปลาแผ่นที่ซ้อน

กัน 2 แผ่น สอดเข้าเครื่องตัดเส้น หลังจากที่มีการปรับขนาดปลาแผ่นให้เท่ากับขนาดบรรจุแล้ว 

วิธีการท างานของกิจกรรมการตัดเส้นจะมีการเปลี่ยนแปลงไปจากวิธีการเดิม คือ จะท าการตัดเส้นครั้ง

ละ 1 แผ่น เพ่ือให้สามารถตัดเส้นแล้วหยิบปลาเส้นใส่ช้อนปลาเส้นได้ทันที  

    ข. กิจกรรมการแบ่งปลาเส้น เป็นกิจกรรมที่ท าเพ่ือแบ่งปลาเส้นใส่ช้อนบรรจุปลาเส้น 

โดยจะแบ่งปลาเส้นออกเป็นก าๆ ให้มีน้ าหนักใกล้เคียงกับน้ าหนักบรรจุมากท่ีสุด หลังจากที่มีการปรับ

ขนาดปลาแผ่นให้เท่ากับขนาดบรรจุแล้ว กิจกรรมการแบ่งปลาเส้นจะสามารถตัดออกได้  เนื่องจาก

ปลาแผ่นจะถูกตัดทีละแผ่นและหยิบใส่ช้อนปลาเส้นทันที โดยที่ไม่น ามากองรวมกันเหมือนวิธีการเดิม 

   ค. กิจกรรมการชั่งน้ าหนัก เป็นกิจกรรมที่ท าเพ่ือปรับน้ าหนักปลาเส้นให้ได้อยู่ในช่วง

ข้อก าหนดน้ าหนักบรรจุ โดยมีวิธีการท างาน คือ พนักงานจะชั่งน้ าหนักปลาเส้นรวมช้อนบรรจุและ
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ปรับน้ าหนักให้อยู่ในช่วง 187 – 188 กรัม หลังจากที่มีการปรับขนาดปลาแผ่นให้เท่ากับขนาดบรรจุ

แล้ว กิจกรรมการชั่งน้ าหนักจะสามารถตัดออกได้ แต่จากการประชุมร่วมกับทีมงานของฝ่ายผลิต เพ่ือ

ความม่ันใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์จะยังคงมีกิจกรรมการชั่งน้ าหนักอยู่ แต่จะเป็นการชั่งน้ าหนักเพ่ือ

การทวนสอบเท่านั้น ซึ่งจะส่งผลให้เวลาการปฏิบัติงานของกิจกรรมการสุ่มชั่งน้ าหนักลดลง 

   ผลจากการปรับปรุงกิจกรรมดังกล่าว จะท าให้วิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการ

ตัดเส้นเปลี่ยนแปลงไปจากวิธีการเดิม ดังแสดงในตารางที่ 22 

ตารางที่ 22 การเปรียบเทียบขั้นตอนย่อยของการตัดเส้นก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดย

การเปลี่ยนขนาดของปัจจัยน าเข้า 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

1. หยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดครั้งละ 2 แผ่น 1. หยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดครั้งละ 2 แผ่น 

2. ตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น 2. ตัดเส้นครั้งละ 1 แผ่น 

3. แบ่งปลาเส้น 3. จัดเส้น 

4.ชั่งน้ าหนัก 4.ชั่งน้ าหนักเพ่ือการทวนสอบ 

5.บรรจุใส่ถุง 5.บรรจุใส่ถุง 

6. จัดเส้น  

   หลังจากเสนอแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น ได้ท า

การฝึกให้พนักงานทดลองท างานด้วยวิธีการใหม่ และจับเวลาการปฏิบัติงานของพนักงานเป็นจ านวน 

50 ซ้ า ได้ข้อมูลเวลาปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม ดังแสดงในตารางที่ 23 
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ตารางที่ 23 การเปรียบเทียบเวลาปฏิบัติงานก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงโดยการเปลี่ยน

ขนาดของปัจจัยน าเข้า 

ก่อนการปรับปรุง เวลาปฏิบัติงาน 
(วินาที/ถุง) 

หลังการปรับปรุง เวลาปฏิบัติงาน 
(วินาที/ถุง) 

1. หยิบปลาแผ่นวางบน
เครื่องตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น 

2.13 ± 0.32 1. หยิบปลาแผ่นวางบน
เครื่องตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น 

2.13 ± 0.32 

2. ตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น 2.37 ± 0.83 2. ตัดเส้นครั้งละ 1 แผ่น 4.25 ± 0.65 
3. แบ่งใส่ช้อน 3.00 ± 0.7 3. จัดเส้น 2.44 ± 0.75 
4. ชั่งน้ าหนัก 6.29 ± 1.86 4. ชั่งน้ าหนัก 1.45 ± 0.20  
5. บรรจุลงถุง 6.08 ± 1.45 5. บรรจุลงถุง 5.49 ± 0.96 
6. จัดเส้น 5.00 ± 0.6 6. ใส่ตะกร้า 1.09 ± 0.05 
7. ใส่ตะกร้า 1.05 ± 0.02   

รวม 25.92 รวม 16.85 

  หลังท าการปรับปรุงตามวิธีการท างาน ท าให้สามารถลดเวลาการท างานของ

กิจกรรมในขั้นตอนย่อยการตัดเส้นได้ 4 กิจกรรม ได้แก่   

    - กิจกรรมการแบ่งปลาเส้น ลดลงจาก 3.00 วินาทีต่อถุงเป็น 0 วินาทีต่อถุง  

  - กิจกรรมการชั่งน้ าหนัก ลดลงจาก 6.29 วินาทีต่อถุงเป็น 1.45 วินาทีต่อถุง  

   - กิจกรรมการจัดเส้น ลดลงจาก 5.00 วินาทีต่อถุงเป็น 2.44 วินาทีต่อถุง  

   ส่งผลให้เวลาปฏิบัติงานรวมในขั้นตอนย่อยการตัดเส้นลดลงจาก 25.92 วินาทีต่อถุง

เป็น 16.85 วินาทีต่อถุง การที่เวลาปฏิบัติงานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้นลดลง จะส่งผลให้เวลา

การปฏิบัติงานรวมของทั้งข้ันตอนการบรรจุลดลง 

 5.3 การก าหนดวิธีการท างานมาตรฐานส าหรับขั้นตอนการบรรจุ 

    การท างานให้เป็นมาตรฐาน คือ การก าหนดวิธีการท างานของพนักงานแต่ละคน ให้

มีวิธีการท างานในแบบเดียวกัน เพ่ือให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและบรรลุ

เป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา การก าหนดวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุให้เป็นมาตรฐาน 

ประกอบด้วย 1) การก าหนดวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน เพ่ือให้พนักงานทุกคนมีวิธีการท างานแบบ
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เดียวกัน 2) การก าหนดมาตรฐานการมอบหมายงาน เพ่ือให้พนักงานแต่ละคนมีภาระงานที่สมดุลกัน 

และ 3) การก าหนดมาตรฐานผลการปฏิบัติงาน เพ่ือให้พนักงานท างานบรรลุเป้าหมายของงานนั้น 

รายละเอียดดังของการด าเนินงานมีดังนี้   

 5.3.1 การก าหนดวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน  

  การก าหนดวิธีการท างานที่เป็นมาตรฐาน ท าโดยจัดท าคู่มือมาตรฐานการปฏิบัติงาน

ขั้นตอนการบรรจุซึ่งประกอบด้วยรายละเอียดเกี่ยวกับวิธีการท างานของแต่ละกิจกรรม คู่มือที่จัดท า

ขึ้นนั้น เพ่ือให้หัวหน้างานใช้อบรมพนักงานเก่าให้มีวิธีการท างานที่ถูกต้อง เหมือนกัน และใช้อบรม

พนักงานใหม่ก่อนเริ่มปฏิบัติงานให้สามารถเข้าใจวิธีการท างานได้ง่าย รวดเร็ว และถูกต้อง การจัดท า

มาตรฐานในการท างาน จะท าให้พนักงานมีวิธีการท างานในแบบเดียวกันและเพ่ือให้พนักงานสามารถ

ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด  

 5.3.2 การก าหนดมาตรฐานการมอบหมายงาน 

  การท างานในขั้นตอนการบรรจุ มีการแบ่งเป็นสถานีงาน ซึ่งมีความจ าเป็นต้องก าหนด

มาตรฐานการมอบหมายงานในพนักงานในแต่ละสถานี เพ่ือจัดการให้แต่ละสถานีงานมีภาระงานที่

เท่ากัน โดยการก าหนดจ านวนพนักงานปฏิบัติการให้เท่ากัน และมีการมอบหมายงานหรือแบ่งงานให้

พนักงานแต่ละคนอย่างเท่าเทียมกัน เพ่ือให้แต่ละสถานีงานสามารถผลิตชิ้นงานได้เท่ากัน โดย

ท าการศึกษารูปแบบการมอบหมายงานในปัจจุบัน แล้วคัดเลือกการมอบหมายงานที่ดีที่สุด เพ่ือ

ก าหนดเป็นมาตรฐานการมอบหมายงาน แสดงดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

  1) รูปแบบการมอบหมายงานในปัจจุบัน 

                    การท างานของแต่ละสถานีงานตัดเส้นในปัจจุบัน มีการใช้จ านวนพนักงานในการ

ท างานที่แตกต่างกัน 3 แบบ คือ แบบที่ใช้พนักงาน 2 คน แบบที่ใช้พนักงาน 3 คน และ แบบที่ใช้

พนักงาน 4 คน ส่งผลให้การท างานแต่ละแบบมีการมอบหมายงานให้พนักงานที่แตกต่างกันและภาระ

งานของพนักงานแต่ละคนจะไม่เท่ากัน (ตารางที่ 24) ท าให้ประสิทธิภาพการท างานของแต่ละสถานี

งานแตกต่างกัน  
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ตารางที่ 24 การมอบหมายงานและภาระงานของพนักงานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น 

การมอบ 

หมายงาน 

ภาระงานของพนักงานแต่ละคน 

คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 

พนักงาน 2 คน หยิบปลาวางบนเครื่องตัดเส้น 

ตัดเส้น 

แบ่งปลาเส้น 

จัดเส้น 

ช่ังน้ าหนัก 

บรรจลุงถุง 

จัดวางในตะกร้า 

 

 

- 

 

 

- 

พนักงาน 3 คน หยิบปลาวางบนเครื่องตัดเส้น 

ตัดเส้น 

แบ่งปลาเส้น 

จัดเส้น 

ช่ังน้ าหนัก 

บรรจลุงถุง 

จัดวางในตะกร้า 

 

- 

พนักงาน 4 คน  หยิบปลาวางบนเครื่องตัดเส้น 

ตัดเส้น 

แบ่งปลาเส้น 

จัดเส้น 

ช่ังน้ าหนัก 

บรรจลุงถุง 

จัดวางในตะกร้า 

บรรจลุงถุง 

จัดวางในตะกร้า 

  ปัจจุบันจ านวนพนักงานปฏิบัติงานของขั้นตอนย่อยตัดเส้น มี 7 คน โดยมีรูปแบบ

การท างาน 2 แบบ คือ แบบที่ 1 : ตัดเส้น 3 สถานีงาน คือ สถานีงานที่ 1 และ 2 ใช้พนักงาน 2 คน 

ส่วนสถานีงาน 3 ใช้พนักงาน 3 คน  และ แบบที่ 2 : ตัดเส้น 2 สถานีงาน สถานีงานที่ 1 ใช้พนักงาน 

3 คน สถานีงานที่ 2 ใช้พนักงาน 4 คน รายละเอียดแสดงดังภาพที่ 19 และ 20 ตามล าดับ 

 

 

   

 

 

ภาพที่ 19  รูปแบบการปฏิบัติงานของพนักงานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้นแบบที่ 1 

 

 

ใช้พนักงาน 2 คน ใช้พนักงาน 2 คน ใช้พนักงาน 3 คน 
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ภาพที่ 20 รูปแบบการปฏิบัติงานของพนักงานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้นแบบที่ 2 

  2) การคัดเลือกการมอบหมายงานที่มีประสิทธิภาพสูงที่สุดเพ่ือก าหนดเป็นมาตรฐาน 

  การคัดเลือกวิธีการการมอบหมายงานที่เหมาะสมที่สุดของขั้นตอนย่อยการตัดเส้น 

จะพิจารณาจากเวลาในการปฏิบัติงานและเวลาว่างงานของพนักงานที่น้อยที่สุด ร่วมกับผลิตภาพ

แรงงานของพนักงานที่มีค่ามากที่สุด ข้อมูลเวลาในการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรมและข้อมูลผลิต

ภาพแรงงาน ดังตารางที่ 25 และ 26 ตามล าดับ 

ตารางที่ 25 เวลาในการปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรมในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น 

การมอบหมายงาน เวลาปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม (s/bag) เวลาว่างงาน 
(s) 

เวลา 
 (s) การตัดเส้น แบ่งใส่ช้อน ช่ังน้ าหนัก ใส่ถุง 

1. พนักงาน 2 คน 5.05 2.95 7.71 8.79 6.92 31.42 
2. พนักงาน 3 คน 4.73 3.00 6.29 8.65 1.44 24.11 
3. พนักงาน 4 คน 5.01 3.13 7.56 7.81 4.26 27.77 

  ข้อมูลในตารางที่ 25 แสดงเวลาปฏิบัติงานของแต่ละกิจกรรม พบว่า  

  - การมอบหมายงานให้พนักงาน 2 คน ใช้เวลาปฏิบัติงานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น

ทั้งหมด 31.42 วินาทีต่อถุง และพนักงานมีเวลาว่างงาน 6.92 วินาทีต่อถุง ซึ่งเกิดจากการที่พนักงาน

คนที่ 2 ต้องรอคอยงานจากพนักงานคนที่ 1  

    - การมอบหมายงานให้พนักงาน 3 คน ใช้เวลาในขั้นตอนย่อยการตัดเส้นทั้งหมด 

24.11 วินาทีต่อถุง และพนักงานมีเวลาว่างงาน 1.44 วินาทีต่อถุง ซึ่งเกิดจากการที่พนักงานคนที่ 2 

ต้องรอคอยงานจากพนักงานคนที่ 1 และ  

ใช้พนักงาน 4 คน ใช้พนักงาน 3 คน 
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    - การมอบหมายงานให้พนักงาน 4 คน ใช้เวลาในขั้นตอนย่อยการตัดเส้นทั้งหมด 

27.77 วินาทีต่อถุง เวลารอคอย 4.26 วินาทีต่อถุง ซึ่งเกิดจากการที่พนักงานคนที่ 2 ต้องรอคอยงาน

จากพนักงานคนที่ 1 และ มีพนักงานว่างงาน 1 คน คือพนักงานคนที่ 3 หรือ 4 จะว่างงานสลับกันใน

แต่ละรอบ 

  ปริมาณสินค้าที่ผลิตได้สามารถน ามาค านวณค่าผลิตภาพแรงงาน เพ่ือวิเคราะห์ความ

คุ้มค่าของการใช้ประโยชน์จากแรงงาน ข้อมูลผลิตภาพแรงงานจากการมอบหมายงานแต่ละแบบ 

แสดงดังตารางที่ 26  

ตารางที่ 26 ผลิตภาพแรงงานของวิธีการมอบหมายงานแต่ละแบบ 

วิธีการการมอบหมาย
งาน 

จ านวนพนักงาน 
(คน) 

ปริมาณที่บรรจุได้ 
(ถุง/ชั่วโมง) 

ผลิตภาพแรงงาน 
(ถุง/คน-ชั่วโมง) 

1. พนักงาน 2 คน 2 158 79 
2. พนักงาน 3 คน 3 304 101 
3. พนักงาน 4 คน 4 310 78 

  จากข้อมูลในตารางที่ 25 ซึ่งแสดงผลิตภาพแรงงานของพนักงาน มีหน่วยเป็นถุงต่อ

คนต่อชั่วโมง ซึ่งพบว่า วิธีการมอบหมายงานที่มีพนักงานจ านวน 3 คนประจ าแต่ละสถานีงาน จะมีค่า 

ผลิตภาพแรงงานมากที่สุด คือ 101 ถุงต่อคนต่อชั่วโมง ดังนั้นจากข้อมูลข้างต้น จึงสรุปได้ว่า การ

มอบหมายงานให้พนักงาน 3 คน ในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น เป็นวิธีการที่เหมาะสมที่สุด เนื่องจากใช้

เวลาในการปฏิบัติงานน้อยที่สุด และมีผลิตภาพแรงงานมากที่สุด เพ่ือก าหนดเป็นมาตรฐานการ

มอบหมายงานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น  

 5.3.3 การก าหนดมาตรฐานผลการปฏิบัติงาน (Performance Standard) 

  การก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานจะเปนการท าขอตกลงรวมกันระหวางผูบังคับ

บัญชากับผูใตบังคับบัญชาในงานที่ตองปฏิบัติ โดยจะมีกรอบในการพิจารณาก าหนดมาตรฐานหลายๆ 

ดานดวยกัน อาทิ ดานปริมาณ คุณภาพ ระยะเวลา คาใชจาย หรือพฤติกรรมของผูปฏิบัติงาน การ

ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน สามารถท าได้โดยค านวณจากข้อมูลรอบเวลากรผลิตของขั้นตอนย่อย

การตัดเส้น ซึ่งพบว่า การท างานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น มีรูปแบบการท างานของแต่ละกิจกรรม
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เป็นการท างานอย่างต่อเนื่อง กล่าวคือ เมื่อพนักงานคนแรกท างานชิ้นแรกเสร็จสิ้น ไม่ต้องรอให้

พนักงานคนสุดท้ายท าชิ้นงานแรกในกิจกรรมสุดท้ายเสร็จสิ้น แต่พนักงานคนแรกสามารถเริ่มท างาน

ชิ้นที่ 2 ได้ทันทีเมื่อท างานชิ้นแรกแล้วเสร็จ จากข้อมูลรอบเวลาการผลิตในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น 

เท่ากับ 24.11 วินาทีต่อถุง แต่เนื่องจากแต่ละกิจกรรมมีการท างานที่ซ้อนทับกัน ท าให้รอบแรกของ

การผลิตชิ้นงานแรกใช้เวลา 24.11 วินาทีต่อถุง และรอบเวลาการผลิตชิ้นงานถัดไป จะได้ชิ้นงาน

ออกมาในทุกๆ 8.65 วินาที จนครบเวลา 1 ชั่วโมง คิดเป็น 414 ถุงต่อชั่วโมง หรือเท่ากับปริมาณ

ผลผลิต 28.15 กิโลกรัม  

     อย่างไรก็ตาม ปริมาณผลผลิตที่ได้จากการศึกษาเป็นการเก็บข้อมูลหลังฝึกให้

พนักงานท างานด้วยวิธีการแบบใหม่ในระยะเวลาสั้น ทังนี้เมื่อพนักงานเกิดทักษะ ปริมาณผลผลิตที่ได้

จึงมีค่าสูงขึ้น จึงท าการก าหนดมาตรฐานผลงานปฏิบัติงานให้มีค่าสูงกว่าค่าเฉลี่ยและให้ได้ ตาม

เป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา โดยก าหนดปริมาณงานให้พนักงานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้นเท่ากับ 

30  กิโลกรัมต่อชั่วโมง  

   หลังจากที่มีการก าหนดมาตรฐานผลการปฏิบัติงานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้น จะท า

ให้พนักงานในจุดงานนี้ ทราบปริมาณงานที่พนักงานต้องรับผิดชอบร่วมกัน ท าให้พนักงานมีความ

กระตือรือร้นในการท างาน เพ่ือที่จะท างานได้บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ ซึ่งเมื่อก าหนดมาตรฐานผลการ

ปฏิบัติงานในขั้นตอนย่อยการตัดเส้นแล้ว จะต้องมีมาตรการควบคุมเพ่ือให้พนักงานสามารถท างาน

บรรลุเป้าหมายได้ตลอดช่วงของการท างาน โดยให้หัวหน้างานตรวจเช็คทุกๆ 1 ชั่วโมง และให้มีการ

เบิกถุงบรรจุปลาเส้น 450 ใบต่อชั่วโมง ดังนั้น สามารถสรุปได้ว่า การก าหนดมาตรฐานผลการ

ปฏิบัติงานให้เท่ากับ 30 กิโลกรัมต่อชั่วโมง จะท าให้ก าลังการผลิตของขั้นตอนการบรรจุเพ่ิมขึ้นจน

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ 
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6. แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคตของกระบวนการผลิตปลาเส้น 

    เพ่ือแสดงผลลัพธ์ของการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้นที่จะเกิดขึ้นในอนาคต 

จากการน าแนวทางการปรับปรุงทั้ง 3 แนวทาง มาประยุกต์ใช้ จึงได้จัดท าแผนภาพกระแสคุณค่า

แสดงสถานะอนาคต โดยใช้ข้อมูลกระบวนการจากการทดลอง แผนภาพที่ได้แสดงดังภาพที่ 21 

      จากแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคตของกระบวนการผลิตปลาเส้น พบว่า 

รอบเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตเท่ากับ 1.89 นาที เวลาน าของการผลิตเท่ากับ 29.45 

นาที และก าลังการผลิตของกระบวนการเท่ากับ 515.73 กิโลกรัมต่อวัน ดังนั้น สามารถสรุปได้ว่า ผล

การประยุกต์ใช้แนวทางในการปรับปรุงทั้งหมด น่าจะเพียงพอที่จะส่งผลให้กระบวนการผลิตปลาเส้น

เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง และมีก าลังการผลิตเพ่ิมขึ้นจนสามารถตอบสนองต่อความต้องการของ

ลูกค้าได้อย่างเพียงพอทั้งในปัจจุบันและอนาคต 

    อย่างไรก็ตาม ในการน าแนวทางการปรับปรุงไปประยุกต์ใช้งานจริง พบว่า สามารถ

ประยุกต์ใช้ได้ทันทีเพียงบางแนวทางเท่านั้น ซึ่งได้แก่ การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่น  

การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการแจกปลาแผ่น การเปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น 

และการก าหนดวิธีการท างานมาตรฐานส าหรับขั้นตอนการบรรจุ ในขณะที่ การลดหรือตัดกิจกรรมที่

ไม่จ าเป็นโดยการเปลี่ยนขนาดของปัจจัยน าเข้า ยังไม่สามารถประยุกต์ใช้ได้ทันที เนื่องจากข้อจ ากัด

ของโรงงานกรณีศึกษาด้านความสม่ าเสมอของคุณภาพปลาแผ่น ผลการปรับปรุงจะเสนอในล าดับ

ถัดไป 
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ภาพที่ 21 แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคตของกระบวนการผลิตปลาเส้น 
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7. การประเมินประสิทธิผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

 7.1 ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

   1) การปรับปรุงในขั้นตอนการจัดเก็บปลาแผ่น 

    การปรับปรุงในขั้นตอนการจัดเก็บปลาแผ่น โดยการลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลา

แผ่นจาก 720 นาที เป็น 120 นาที จะท าให้รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการจัดเก็บลดลงจาก 0.52 

นาที/กิโลกรัมวัตถุดิบ เป็น 0.09 นาที/กิโลกรัมวัตถุดิบ นอกจากนี้ ยังพบว่าการจัดเก็บปลาแผ่นตาม

ระยะเวลาที่ก าหนดใหม่ คือ 120 นาที ให้ปลาแผ่นที่มีความชื้นและปลาแผ่นที่มีคุณลักษณะปรากฏ

ตามท่ีต้องการ แสดงให้เห็นว่า ระยะเวลาการจัดเก็บดังกล่าวสามารถน ามาใช้ได้จริง 

        นอกจากนี้ รถเข็นที่ออกแบบใหม่ได้น ามาประยุกต์ใช้ในขั้นตอนการจัดเก็บเพ่ือบรรจุ

ปลาแผ่น จะท าให้พนักงานมีการขนย้ายเพิ่มข้ึนเนื่องจากรถเข็นที่ออกแบบใหม่สามารถบรรจุปลาแผ่น

ได้น้อยกว่ารถเข็นแบบเดิม แต่การใช้รถเข็นแบบใหม่จะท าให้ทราบน้ าหนักของปลาแผ่นที่บรรจุใน

รถเข็นแต่ละคัน   

   2) การปรับปรุงในขั้นตอนการบรรจุ 

    การปรับปรุงวิธีการท างานในขั้นตอนการบรรจุ โดยการประยุกต์ใช้อุปกรณ์ช่วยใน

การแจกปลาแผ่น การเปลี่ยนวิธีการท างานในขั้นตอนย่อยของการตัดเส้น และการก าหนดมาตรฐาน

ในการท างานในขั้นตอนการบรรจุ ได้ถูกประยุกต์ใช้ตั้งแต่วันที่ 3 มิถุนายน ถึง 27 มิถุนายน 2557 

และบันทึกข้อมูลกระบวนการหลังการปรับปรุง ผลการด าเนินงานพบว่า เวลาการปฏิบัติงานลดลงจาก 

34.19 วินาทีต่อถุง เป็น 28.50 วินาทีต่อถุง ส่งผลให้ก าลังการผลิตของขั้นตอนการบรรจุเพ่ิมขึ้นจาก 

396.20 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 580.01 กิโลกรัมต่อวัน และเมื่อเปรียบเทียบกับก าลังการผลิตที่น าเสนอ

ในแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะอนาคตซึ่งเท่ากับ 515.73 กิโลกรัมต่อวัน กับก าลังการผลิตที่ได้

หลังปรับปรุง พบว่า หลังจากที่มีการปรับปรุงก าลังการผลิตของกระบวนการสูงขึ้น ทั้งนี้เนื่องจาก 

พนักงานบรรจุเริ่มมีทักษะและความช านาญในการปฏิบัติงาน ตามวิธีการท างานที่ก าหนดในวิธีการ

ท างานมาตรฐาน รวมทั้งการก าหนดมาตรฐานผลการปฏิบัติงานและมีมาตรการควบคุมการท างาน

ของพนักงาน ผลจากก าลังการผลิตที่เพ่ิมข้ึน ท าให้ผลิตภาพแรงงานของพนักงานในขั้นตอนการบรรจุ

เพ่ิมข้ึนจาก 380 ถุงต่อชั่วโมง เป็น 427 ถุงต่อชั่วโมง  
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 7.2 ประเมินประสิทธิผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น 

   จากข้อมูลกระบวนการผลิตปลาเส้นหลังการปรับปรุง น ามาจัดท าแผนภาพกระแส

คุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันหลังการปรับปรุง พร้อมทั้งประเมินผลการด าเนินการด้วยตัวชี้วัดผลลัพธ์

ของลีน เช่น ก าลังการผลิต รอบเวลาการผลิต และผลิตภาพแรงงาน แสดงรายละเอียด ดังนี้ 

   7.2.1 แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันหลังปรับปรุง 

   ผลลัพธ์จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ได้ถูกสร้างเป็นแผนภาพกระแส

คุณค่าแสดงสถานะปัจจุบันหลังปรับปรุง (ภาพที่ 22) เพ่ือแสดงให้เห็นภาพรวมของทั้งกระบวนการ

หลังการปรับปรุง  

   7.2.2 ประเมินประสิทธิผลของแนวทางการปรับปรุงด้วยตัวชี้วัดผลของลีน 

    การประเมินผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้นด้วยระบบการผลิตแบบลีน 

พิจารณาจากตัวชี้วัดผลลัพธ์ของลีน ได้แก่ ก าลังการผลิต รอบเวลาการผลิต และผลิตภาพแรงงาน ดัง

แสดงรายละเอียดต่อไปนี้ 

   1) ก าลังการผลิตของกระบวนการ 

    การปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้นด้วยแนวคิดของลีนท าให้ก าลังการผลิตของ

กระบวนการเพ่ิมจาก 396.20 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 544.05 กิโลกรัมต่อวัน หรือ เพิ่มข้ึนคิดเป็น 37.31 

% ผลการปรับปรุงดังกล่าวท าให้โรงงานกรณีศึกษา สามารถส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ตรงเวลา และ

เพ่ิมความพึงพอใจให้กับลูกค้า นอกจากนี้ยังสามารถรองรับต่อการขยายตลาดผลิตภัณฑ์ปลาเส้นใน

อนาคตที่จะเพ่ิมสูงถึง 500 กิโลกรัมต่อวัน 
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ภาพที่ 22 แผนภาพกระแสคุณค่าแสดงปัจจุบันหลังปรับปรุงของกระบวนการผลิตปลาเส้น 
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ภาพที่ 23  การเปรียบเทียบก าลังการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 

   2) รอบเวลาการผลิตและเวลาน าของกระบวนการ 

    การปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ท าให้รอบเวลาการผลิตลดลงจาก 2.46 นาที 

เป็น 1.85 นาที หรือลดลงคิดเป็น 24.79% ในขณะที่เวลาน าของกระบวนการลดลงจาก 178.38 นาที

ต่อกิโลกรัม เป็น 0 นาทีต่อกิโลกรัม หรือลดลงคิดเป็น 100% ซึ่งจากการที่มีเวลาน าของกระบวนการ

เท่ากับศูนย์ แสดงให้เห็นว่ากระบวนการมีการไหลอย่างต่อเนื่อง ไม่มีงานระหว่างกระบวนการผลิตใน

กระบวนการ 

 

ภาพที่ 24 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 
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   3) ผลิตภาพของแรงงาน 

    การปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ท าให้จ านวนพนักงาน ลดลงจาก 20 คนเป็น 

18 คน ซึ่งส่งผลต่อผลิตภาพแรงงาน โดยพบว่า ผลิตภาพแรงงานของพนักงานจะเพ่ิมขึ้นจาก 19.81 

กิโลกรัมต่อวัน เป็น 30.13 กิโลกรัมต่อวัน หรือเพ่ิมข้ึนคิดเป็น 52.09 % ดังแสดงในภาพที่ 25 

 

   ภาพที่ 25 การเปรียบเทียบผลิตภาพของแรงงานก่อนและหลังการปรับปรุง 

   หากพิจารณาต้นทุนการผลิตด้านแรงงาน พบว่า พนักงาน  1 คน มีค่าแรงขั้นต่ า 315 

บาทต่อวัน ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้นใช้พนักงาน 20 คน หรือคิดเป็นค่าแรง 6,300 

บาทต่อวัน สามารถผลิตปลาเส้นได้ 5,827 ถุงต่อวัน ดังนั้นต้นทุนค่าแรงงานเท่ากับ 1.08 บาทต่อถุง 

หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้นใช้พนักงานลดลงเหลือ 18 คน หรือคิดเป็นค่าแรง 5,670 

บาทต่อวัน สามารถผลิตปลาเส้นได้ 8,001 ถุงต่อวัน ดังนั้นต้นทุนค่าแรงงานเท่ากับ 0.71 บาทต่อถุง 

   ดังนั้น การปรับปรุงกระบวนการด้วยแนวคิดแบบลีน ส่งผลให้ตัวชี้วัดผลลัพธ์ของลีน

ทุกตัวมีค่าที่ดีข้ึน แสดงถึงกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น ดังสรุปในตารางที่ 27 
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ตารางที่ 27 สรุปการเปรียบเทียบผลด้วยตัวชี้วัดผลลัพธ์ของลีน 

ตัวชี้วัดผลลัพธ ์ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1. ก าลังการผลิตของกระบวนการ 
(กิโลกรัมต่อวัน) 

396.20 544.05 

2. รอบเวลาการผลิตของกระบวนการ 

(นาทีต่อกิโลกรัม) 

2.46 1.85 

3. เวลาน า (นาทีต่อกิโลกรัม) 178.38 0 

4. ผลิตภาพแรงงาน  
(กิโลกรัมต่อวันต่อคน) 

19.81 30.13 

  7.2.3 การวิเคราะห์ทางด้านเศรษฐศาสตร์ 

   การปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ท าการวิเคราะห์ทางด้านเศรษฐศาสตร์ โดย

การวิเคราะห์การลงทุนและวิเคราะห์ผลลัพธ์ของการปรับปรุง โดยตัวชี้วัดทางการเงิน 

   ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ได้มีการลงทุนส าหรับจัดท ารถเข็นส าหรับ

บรรจุปลาแผ่นจ านวน 4 คัน มูลค่าการลงทุนคันละ 7,000 บาท ดังนั้น มีต้นทุนด้านอุปกรณ์อ านวย

ความสะดวก คิดเป็น 28,000 บาท 

    ผลลัพธ์จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ส่งผลให้จ านวนแรงงานลดลง

เป็นจ านวน 2 คน ส่งผลให้สามารถประหยัดค่าแรงงานได้  196,560 บาทต่อปี โดยมีรายลละเอียด

การค านวณ ดังนี้  
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    ต้นทุนด้านแรงงาน     =   ค่าแรงขั้นต่ าของพนักงาน 2 คน x จ านวนวันที่ 

         ท างานต่อเดือน x 12 เดือน 

           =   (315 x 2) x 26 x 12 

           =  196,560 บาทต่อปี 

    ผลลัพธ์จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ส่งผลให้กระบวนการมีก าลังการ

ผลิตเพ่ิมขึ้น ซึ่งจะเป็นการเพ่ิมโอกาสในการขายที่มากขึ้น และท าให้โรงงานกรณีศึกษามีรายได้ที่

เพ่ิมข้ึน เนื่องจากความลัพธ์ของโรงงานกรณีศึกษาที่ไม่สามารถค านวณรายได้ออกมาเป็นตัวเงิน แต่จะ

คิดเพียงร้อยละการผลิตปลาเส้นที่เพ่ิมขึ้น ซึ่งพบว่า โรงงานกรณีศึกษาร้อยละการผลิตเพ่ิมขึ้น 37.31

แสดงรายละเอียดการค านวณ ดังนี้ 

    ร้อยละการผลิตเพิ่มขึ้น   =  (ปริมาณปลาเส้นที่ผลิตได้หลังการปรับปรุง –  

          ปริมาณปลาเส้นที่ผลิตได้ก่อนการปรับปรุง) x 100 

     =  (544.05   -   396.20) x 100 

     =  37.31   
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บทที่ 4  

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

1. บทสรุป 

 กระบวนการผลิตปลามีก่าลังการผลิตต ่ากว่าความต้องการของลูกค้า โดยพบว่า

กระบวนการผลิตปลาเส้นของโรงงานกรณีศึกษามีก่าลังการผลิต 396.20 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน 

ในขณะที มีความต้องการของลูกค้าเท่ากับ 431 กิโลกรัมผลิตภัณฑ์ต่อวัน และในอนาคตโรงงาน

กรณีศึกษาต้องการขยายตลาดของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น จึงก่าลังการผลิตเป้าหมายเท่ากับ 500 กิโลกรัม

ผลิตภัณฑ์ต่อวัน จึงไดน้่าหลักการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตปลาเส้น  

 จากการระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์ปลาเส้น เพื อค้นหาและท่าความเข้าใจความ

ต้องการที แท้จริงของลูกค้า พบว่า ลูกค้าต้องการผลิตภัณฑ์ที มีคุณภาพดี ผ่านมาตรฐานรับรอง และ มี

การส่งมอบตรงเวลา โดยอัตราความต้องการสินค้าของลูกค้าในปัจจุบันเท่ากับ 0.47 นาทีต่อกิโลกรัม

วัตถุดิบ และในอนาคตลูกค้าจะมีอัตราความต้องการสินค้าเท่ากับ 0.41 นาทต่ีอกิโลกรัมวัตถุดิบ  

   วิเคราะห์ปัญหาและระบุความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตปลาเส้น ด้วยแผนภาพ

กระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน และ การวิเคราะห์กระบวนกร สามารถสรุปประเด็นปัญหาและ

ความสูญเปล่าที พบได้ 6 ประเด็น คือ 1) ขั้นตอนการบรรจุเป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิต 2) 

ก่าลังการผลิตของกระบวนการต ่ากว่าความต้องการของลูกค้า 3) ขั้นตอนการจัดเก็บและขั้นตอนการ

บรรจุมีรอบเวลาการผลิตสูงกว่าอัตราความต้องการของลูกค้า  4) ความสูญเปล่าเนื องจากของเสีย 5) 

ความสูญเปล่าเนื องจากการเคลื อนย้ายเกินความจ่าเป็น และ 6) ความสูญเปล่าเนื องจากการ

เคลื อนไหวเกินความจ่าเป็น  

 แนวทางและเครื องมือที ใช้ในการปรับปรุงปัญหาและความสูญเปล่าในกระบวนการ

ผลิตปลาเส้น ได้รับการคัดเลือกเพื อน่าไปปฏิบัติ ได้แก่ 1) การลดระยะเวลาในการจัดเก็บปลาแผ่น

ของขั้นตอนการจัดเก็บเพื อลดรอบเวลาการผลิต 2) การปรับปรุงวิธีการท่างานในขั้นตอนการบรรจุ

เพื อลดรอบเวลาการผลิต ซึ งจะเป็นการเพิ มก่าลังการผลิตให้สามารถตอบสนองความต้องการของ
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ลูกค้า และก่าจัดจุดคอขวดของกระบวนการผลิตปลาเส้น และ 3) การก่าหนดวิธีการท่างานมาตรฐาน

ส่าหรับขั้นตอนการบรรจุ 

 การลดระยะเวลาการจัดเก็บปลาแผ่นในขั้นตอนการจัดเก็บ โดยน่าหลักการของ 

ไอโซเทิร์มการดูดซับความชื้นมาประยุกต์ใช้เพื อหาสภาวะในการจัดเก็บปลาแผ่นที เหมาะสม และท่า

การจัดเก็บปลาแผ่นในระยะเวลาที จ่าเป็นเท่านั้น พบว่า ควรจัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บที มี

ความชื้นสัมพัทธ์ร้อยละ 60 เป็นเวลา 120 นาที จะท่าให้ความชื้นของปลาแผ่นอยู่ในช่วงร้อยละ 

13-15 ตามข้อก่าหนดของผลิตภัณฑ์ 

 การปรับปรุงวิธีการท่างานในขั้นตอนการบรรจุ โดยการศึกษาการท่างานในปัจจุบัน

และวิเคราะห์กิจกรรมของขั้นตอนการบรรจุโดยใช้เทคนิคการตั้งค่าถาม (5W1H ) เพื อระบุจุดที 

สามารถปรับปรุงได้ตามหลักการของ ECRS จากการวิเคราะห์กิจกรรมทั้ง 18 กิจกรรม พบว่ามี

กิจกรรม 11 กิจกรรม ที สามารถปรับปรุงการท่างานให้ดีขึ้นได้ และจากการพิจารณาร่วมกับพนักงาน

ฝ่ายผลิต พบว่า มี 7 กิจกรรมที สามารถน่าไปปรับปรุงได้ทันที โดยแบ่งเป็น การปรับปรุงโดยการตัด

กิจกรรมที ไม่จ่าเป็นได้ 2 กิจกรรม การปรับปรุงโดยเปลี ยนล่าดับการท่างานได้ 1 กิจกรรม และ การ

ปรับปรุงโดยท่าให้ง่ายขึ้น 4 กิจกรรม จากการปรับปรุงกิจกรรมดังกล่าวสามารถสรุปเป็นแนวทางการ

ปรับปรุงในขั้นตอนการบรรจุได้ 3 แนวทาง คือ 1) การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการแจกจ่ายปลาแผ่น 

จะท่าให้รอบของการเคลื อนย้ายลดลงจาก 66 ครั้งต่อวัน เป็น 23 ครั้งต่อวัน ระยะทางในการเคลื อนที 

ลดลงจาก 411.90 เมตรต่อวัน เป็น 271.66 เมตรต่อวัน 2) การเปลี ยนวิธีการท่างานในขั้นตอนย่อย

ของการตัดเส้น ท่าให้เวลาปฏิบัติงานในขั้นตอนย่อยตัดเส้นลดลงจาก 25.92 วินาทีต่อถุงเป็น 21.24 

วินาทีต่อถุง และ 3) การลดหรือตัดกิจกรรมที ไม่จ่าเป็นโดยการปรับน้่าหนักของปลาแผ่นให้เท่ากับ

น้่าหนักบรรจุ (68 กรัม) ท่าให้เวลาปฏิบัติงานรวมในจุดงานตัดเส้นลดลงจาก 25.92 วินาทีต่อถุงเป็น 

16.85 วินาทีต่อถุง  

 การก่าหนดวิธีการท่างานมาตรฐานส่าหรับขั้นตอนการบรรจุ โดยการก่าหนดวิธีการ

ท่างานที เป็นมาตรฐาน การก่าหนดมาตรฐานการมอบหมายงานและการก่าหนดมาตรฐานผลการ

ปฏิบัติงาน ท่าให้ก่าลังการผลิตในขั้นตอนการบรรจุเพิ มขึ้นจาก 396.20 กิโลกรัมต่อวันเป็น 580.01 

กิโลกรัมต่อวัน  
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   ภายหลังจากการด่าเนินการปรับปรุงตามแนวทางที คัดเลือกแล้ว พบว่า ก่าลังการ

ผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้นเพิ มขึ้นจาก 396.20 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 544.05 กิโลกรัมต่อวัน 

หรือเพิ มขึ้นร้อยละ 37.31 รอบเวลาการผลิตของกระบวนการลดลงจาก 2.46 นาทีต่อกิโลกรัม เป็น 

1.85 นาทีต่อกิโลกรัม หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 24.79  นอกจากนี้ยังพบว่าผลิตภาพแรงงานของ

พนักงานเพิ มขึ้นจาก 19.81 กิโลกรัมต่อวัน เป็น 30.13 กิโลกรัมต่อวัน หรือเพิ มขึ้นคิดเป็นร้อยละ 

52.09  

    ผลจากการน่าแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้นโดยการประยุกต์ใช้

หลักการผลิตแบบลีน ภายใต้การใช้ทรัพยากรเท่าเดิม ท่าให้สามารถลดต้นทุนทางด้านแรงงานลงได้ 

196,560 บาทต่อปี และยังเพิ มรายได้ให้กับโรงงานกรณศีึกษาได้อีกด้วย  

2. ข้อเสนอแนะ 

 2.1 ควรท่าการศึกษาในหัวข้อการลดระยะการจัดเก็บปลาแผ่นอย่างละเอียด โดยท่าการวัคค่าวอ

เตอร์แอคทิวิตี้ของผลิตภัณฑ์ปลาเส้นที ท่าได้จริงในแต่ละชุด เพื อจะใช้เป็นข้อมูลในการก่าหนดสภาวะ

จัดจัดเก็บปลาแผ่นได้อย่างเหมาะสม 

 2.2 หากต้องการน่าแนวทางการลดหรือตัดกิจกรรมที ไม่จ่าเป็นโดยการเปลี ยนขนาดของปัจจัย

น่าเข้ามาประยุกต์ใช้ ควรมีการศึกษาในขั้นตอนการขึ้นรูปอย่างละเอียด เพื อให้ปลาแผ่นที ผลิตได้ มี

น้่าหนักเท่ากันทุกแผ่น 

 2.3 การน่าแนวทางการปรับปรุงด้วยระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกต์ใช้จะต้องให้ส่าคัญในเรื อง
การควบคุม และการตรวจสอบการติดตามสถานะของผลการด่าเนินงานอย่างจริงจัง เพื อรักษาสภาพ
การปรับปรุงให้อยู่ในระยะยาว 
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ภาคผนวก ก 

สัญลักษณ์ที่ใช้ในแผนภาพกระแสคุณค่า 
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ตารางที่ ก สัญลักษณ์ท่ีใช้ในแผนภาพกระแสคุณค่า 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 

 
ลูกค้าหรือผู้ส่งมอบ 

สัญลักษณ์นี้ใช้แสดงแทน ได้แก ่
1. ผู้จัดส่งวัตถุดิบ (Supplier) ซึ่งจะเขียนอยู่ที่ 
มุมซ้ายบนของแผนภาพ และเป็นจุดเริ่มต้นการ 
ไหลของวัตถุดิบ 
2. ลูกค้า (Customer) จะเขียนอยู่มุมขวาบน 
ของแผนภาพ และเป็นจุดสิ้นสุดการไหลของ 
วัตถุดิบ 

 

 
กระบวนการสนับสนุน 

สัญลักษณ์นี้ใช้แสดงแทน 
1. คลังพัสดุ ที่บริเวณระหว่าง ผู้ส่งมอบ และ 
กระบวนการแรก 
2. คลังสินค้า ที่บริเวณระหว่าง กระบวนการ
สุดท้าย และ ลูกค้า 

 

       
กระบวนการหลัก 

สัญลักษณ์นี้ ใช้แทนกระบวนการหลัก เป็น
สัญลักษณ์ที่ใช้วางอยู่ภายใต้สัญลักษณ์อ่ืนๆ 
เ พ่ื อ ที่ จ ะ ใ ช้ ล ง ข้ อ มู ล ที่ เ กี่ ย ว ข้ อ ง กั บ 
MANUFACTURING PROCESS ได้แก่ 
1. รอบเวลา (Cycle Time: C/T) คือ รอบเวลา
การผลิต นับตั้งแต่เมื่อผลิตภัณฑ์เริ่มเข้ามาสู่
กระบวนการหนึ่งจนออกจากกระบวนการนั้น 
2. เวลาในการตั้งเครื่อง  (Changover Time: 
C/O) คือเริ่มนับจากเมื่อน าผลิตภัณฑ์ออกจาก
กระบวนการหนึ่งเข้าไปสู่อีกกระบวนการหนึ่ง 
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ตารางที่ ก (ต่อ) 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 
 

5. จ านวนแรงงาน  คือ  โดยจะมีสัญลักษณ์  
OPERATOR แสดงไว้ใน Process Box 
6. จ านวนความแปรปรวนของผลิตภัณฑ์ 

 
 
 

พัสดุคงคลัง 
 

สัญลักษณ์นี้ใช้แทนพัสดุคงคลัง (วัตถุดิบ/งาน
ระหว่างผลิตฝสินค้า) ซึ่งจะเขียนไว้ภายในรูป
สามเหลี่ยม ถ้าในระหว่าง 2 กระบวนการใดๆ 
มีของคงคลังเก็บไว้มากกว่า 1 แห่ง ก็จะวาด
สัญลักษณ์สามเหลี่ ยมแทนในแต่ ละแห่ ง 
นอกจากนี้ สัญลักษณ์นี้ยังใช้แสดงแทนสถานที่
ที่ใช้เก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปด้วย 
ดังนั้นจะถือได้ว่าเป็นสัญลักษณ์ที่แสดงถึงการ
เ ริ่ ม ต้ น  และสิ้ น ก า ร ไหลของ วั ต ถุ ดิ บ ใ น
กระบวนการผลิตได้ 

 
 

ข้อมูลสารสนเทศแบบปกติ 
 
 
 

ข้อมูลสารสนเทศผ่านระบบอิเล็กทรอนิกส์ 
 

เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้แสดงการไหลของข้อมูล ซึ่ง
การไหลของข้อมูลตามปกติ จะแสดงด้วยลูกศร
ธรรมดา  แต่หากการไหลของข้อมูลนั้นใช้
อุปกรณ์ทางอิเล็คทรอนิกส์  เช่น  Internet, 
Electronic Data Interchange (EDI), Local 
Area Network (LAN), Wide Area Network 
(WAN) เป็นต้น จะใช้ลูกศรหยักๆในการแสดง 
ซึ่งจะมีกล่องใส่ข้อมูลความถี่ของการไหล ชนิด
ใช้อุปกรณ์ทางอิเล็คทรอนิกส์ที่ใช้ และชนิดของ
ข้อมูลที่ท าการแลกเปลี่ยน 
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ตารางที่ ก (ต่อ) 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 
 
 

ระบบผลัก 

เป็นสัญลักษณ์แสดงถึงการไหลของวัตถุดิบจาก
กระบวนการหนึ่งไปยังกระบวนการหนึ่ง ซึ่งเป็น
การไหลแบบผลัก (Push) หมายถึงกระบวนการ
ผลิตที่ไม่ได้ให้ความส าคัญในปริมาณความ
ต้องการที่แท้จริงของกระบวนการท้ายสุด 

 

 
 ระบบดึง 

สัญลักษณ์ใช้แสดงการควบคุมการไหลของ
วัตถุดิบเป็นระบบแบบดึง (Pull System) ซึ่งจะ
ใ ช้ ติ ด กั บ สั ญ ลั ก ษ ณ์  Supermarket ที่
กระบวนการผลิตที่ท าการจัดส่งผลิตภัณฑ์เข้าสู่
ซูเปอร์มาเก็ต 

 
 
 
 
 

 
ซูเปอร์มาเก็ต 

เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้แสดงแทนการคงคลัง แบบ
ซูปเปอร์มาเก็ต หรือ Buffer ซึ่งขึ้นอยู่กับการ
พยากรณ์ความต้องการของลูกค้า การไหลของ
ระบบควรจะเป็นการไหลแบบต่อเนื่อง ถ้าการ
พยากรณ์ถูกต้องการไหลในระบบก็จะเป็นการ
ไหลอย่ า งต่ อ เนื่ อ ง  ดั งนั้ นจะสามารถตั ด
สัญลักษณ์ออกได้  แต่อย่างไรก็ตาม เมื่อไม่
สามารถท าให้ระบบการไหลเป็นแบบต่อเนื่องได้ 
และกระบวนการ เป็ นแบบแบทซ์  จะ ใช้
สัญลักษณ์วางอยู่ ระหว่ างกระบวนการ  2 
กระบวนการเพ่ือที่จะช่วยป้องกันการผลิตเกิน
และเป็นข้อมูลย้อนกลับให้เห็นความต้องการ
ของลูกค้า 
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ตารางที่ ก (ต่อ) 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 

 
การขนส่งทางรถบรรทุก 

สัญลักษณ์นี้ใช้แสดงถึงการเคลื่อนย้ายการขนส่ง 
ทั้งภายในและภายนอกองค์กร โดยที่จะมีข้อมูล
แสดงความถี่ในการขนย้ายแสดงไว้ภายในรูป 

 
FIFO

 
ระบบ FIFO 

สัญลักษณ์นี้มีความหมายเดียวกับ CONWIP 
(Constant Work In Process) เพ่ือใช้ให้ผู้จัดส่ง
ท า การผลิตผลิตมาแทนที่  เมื่อผลิตภัณฑ์ที่
จัดเก็บไว้ ใน FIFO ถูกใช้ไป ท าให้ เกิดที่ว่าง
ขึ้นมา และหากจ านวนที่จัดเก็บไว้ในFIFO เต็ม 
ผู้จัดส่งก็จะหยุดท าการผลิตจนกว่าจะมีการใช้
ของคงคลังที่เก็บไว้ใน FIFO อีก วิธีนี้จะเป็นการ
ช่วยป้องกันไม่ให้ผู้จัดส่งท าการผลิตเกิน  ใน
สัญลักษณ์จะมีปริมาณคงคลังที่เก็บไว้ได้มากสุด
บันทึกไว้ด้วย 

 

 
คัมบังเบิกของ 

 

“คัมบังเบิก” เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้แทนการซื้อ 
หรือการเบิกของในซูเปอร์มาเก็ตไปใช้หรือจะ
การ์ดหรือเครื่องมือใดๆ บอกให้ผู้ปฏิบัติการไป
ที่ซูเปอร์มาเก็ต แล้วท าการเบิกของในจ านวนที่
แสดงไว้ในคัมบังน าไปให้กระบวนการที่ต้องการ 
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ตารางที่ ก (ต่อ) 

สัญลักษณ์ ความหมาย 

 

 
คัมบังสั่งผลิต 

”คัมบังสั่งผลิต” เป็นสัญลักษณ์ที่ ใช้บอกให้ 
กระบวนการก่อนหน้านี้ท าการผลิต และจัดส่ง
ชิ้นส่วนไปสู่กระบวนการถัดไป ซึ่งจะใช้เป็น
การ์ดหรือเครื่องมือบอกปริมาณที่ต้องผลิตและ
เป็นสัญลักษณ์สั่งให้ผลิตได้ 

 

 
พัสดุคงคลังส ารอง 

เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้แสดงแทนการเก็บ
ของคงคลังที่เผื่อไว้ เพ่ือป้องกันปัญหาที่จะเกิด
กับกระบวนการผลิต เช่น Downtime ป้องกัน
ปัญหาที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงความต้องของ
ลูกค้า หรือเมื่อระบบ 
เ กิ ด ก า ร ขั ด ข้ อ ง  เ ป็ น ต้ น  ซึ่ ง ก า ร จ ะ เ ก็ บ
ของคงคลังไว้เผื่อในกรณีต่างๆเหล่านี้  ควรมี
นโยบายการจัดการที่ชัดเจนว่าเมื่อไรควรจะมี 
Safety Stock และควรจะมีจ านวนเท่าไร 

 

 
บริเวณพ้ืนที่ที่ปรับปรุงด้วยกิจกรรม Kaizen 

เป็นสัญลักษณ์ที่ใช้แสดงสิ่งที่ต้องการปรับปรุง 
และแผน ในการ พัฒนาอย่ า งต่ อ เนื่ อ ง ใน
กระบวนการผลิตพิเศษใดๆ เพ่ือน ามาสู่สายธาร
คุณค่าแสดงสถานะอนาคตของกระบวนการ
ผลิต 
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ภาคผนวก ข 

การวิเคราะห์วิธีการท างานของกระบวนการผลิตปลาเส้น 
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ตารางที่ ข1 การวิเคราะหก์ิจกรรมการเบิกวัตถุดิบในขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เบิกวัตถุดิบหลัก(ซูริมิ) จากห้องเยน็ 

-18◦C 

เพื่อเตรียมวัตถุดิบให้พร้อมส าหรับการ

ผลิต 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องเย็น เป็นห้องที่ ใ ช้จั ด เก็บวัตถุดิบหลัก 

(ซูริมิ) 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เมื่อจะท าการผลิตปลาเส้น โดยจะ

เบิกวัตถุดิบล่วงหน้าประมาณ 1 

คืน  

เมื่อจะท าการผลิตปลาเส้นต้องมีการ

เบิกวัตถุดิบล่วงหน้าก่อนการผลิต 

เพื่อให้มีวัตถุดิบพร้อมส าหรับการผลิต 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานประจ าห้องเย็น เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักประจ าห้องเย็นจะรับค่ าสั่ง

จากฝ่ายผลิต แล้วเบิกวัตถุดิบตาม

จ านวนที่ฝ่ายผลิตสั่ง  

เป็นวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดตาม

คู่มือ 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข2 การวิเคราะห์กิจกรรมตรวจสอบวัตถุดิบหลักในขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ตรวจสอบวตัถุดิบหลัก(ซูริมิ) เพื่อตรวจสอบคุณภาพและปริมาณ

ของวัตถุดิบก่อนท าการส่งมอบ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องเย็น เป็นห้องที่ใช้จัดเก็บวัตถุดิบหลัก ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เมื่อพนักงานสั่งเบิกวัตถุดิบหลัก 

(ซูริมิ)แล้ว 

เมื่อสั่งเบิกวัตถุดิบแล้ว พนักงานต้องมี

การตรวจสอบคุณภาพและปริมาณ

ของวัตถุดิบก่อนการเคลื่อนย้าย 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานประจ าห้องเย็น เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะตรวจสอบคุณภาพโดย

การวัดอุณหภูมิและเช็คจ านวน

วัตถุดิบ(ซูริมิ)ก่อนท่ีจะส่งมอบ 

เป็นวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดตาม

คู่มือ 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข3 การวิเคราะห์กิจกรรมการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักไปยังห้อง 5◦Cในขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลัก(ซูริมิ) ไปยัง

ห้อง 5◦C 

เพื่อน าวัตถุดิบไปยังห้อง  5◦C  และ

เตรียมวัตถุดิบส าหรับการผลิต 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแต่ห้องเย็นจนถึงห้อง 5 ◦C ของ

แผนกผสม 

ตอ้งเคลื่อนย้ายวตัถุดิบจากห้องเยน็ -

18◦Cมายังห้อง 5◦C  

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีตรวจสอบวัตถุดบิแล้ว เพื่อใหไ้ด้วัตถุดบิท่ีมีคุณภาพและได้ใน

ปริมาณที่ต้องการตามที่ก าหนด 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานประจ าห้องเย็น เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เ ค ลื่ อ นย้ า ย วั ต ถุ ดิ บที่ ต ร วจสอบ

คุณภาพและเช็คจ านวนที่ส่งมอบแล้ว 

โดยใช้รถโฟคลิฟท์ในการเคลื่อนย้าย

มายังห้องเย็น 5◦C 

เป็นวิธีการปฏิบัติงานท่ีก าหนดตามคู่มือ ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข4 การวิเคราะห์กิจกรรมการจัดเก็บวัตถุดิบหลักในขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

จัดเก็บวัตถุดิบหลัก(ซูริมิ )ในห้อง

เย็น 5◦C 

เพื่อเตรียมวัตถุดิบส าหรับการผลิตและ

เป็นการละลายวัตถุดิบเบื้องต้น ก่อน

เข้าสู่ขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องเย็น 5◦C เป็นห้องที่ใช้เก็บวัตถุดิบหลัก ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลั งจ ากที่ ท า การ เคลื่ อนย้ าย

วัตถุดิบ 

เพื่อให้วัตุดิบจัดเก็บยังคงคุณภาพที่ดี ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น าวัตถุดิบจัดวางบนช้ันวางภายใน

ห้องเย็น 5◦C โดยจะท าการจัดเก็บ

เป็นเวลา 1 คืน 

เพื่อการจัดเก็บที่ เป็นระเบียบ ให้

สามารถหยิบมาผลิตได้สะดวก 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข5 การวิเคราะห์กิจกรรมเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลักจากห้องเย็น 5◦C มาวางท่ีจุดละลายวัตถุดิบในขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ  

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลัก (ซูริมิ) จาก

ห้องเย็น 5◦C มาวางที่จุดละลาย

วัตถุดิบ 

เพื่อน าวัตถุดิบมาวางที่จุดละลายวัตถุดิบและ

เตรียมพร้อมส าหรับการละลายวัตถุดิบ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแต่ห้องเย็น5◦C จนถึงจุดละลาย

วัตถุดิบ 

เป็นจุดที่จะต้องน าวัตถุดิบมาจัดวาง ส าหรับการ

ละลายวัตถุดิบ 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีจัดเก็บวัตถุดิบที่ห้องเยน็

5◦C ประมาณ 1 คืนแล้ว 

หลังจากท่ีจัดเก็บซูริมิ 1 คืนแล้ว จากซูริมิที่มีสภาพ

แข็งจะถูกละลายเบื้องต้น ท าให้ซูริมิเมื่อเข้าสู่

ขั้นตอนละลายวัตถุดิบจริงจะใช้เวลาไม่นาน 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกผสม เป็นหน้าท่ีของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เคลื่อนย้ายวตัถุดิบมาที่จุดละลาย

วัตถุดิบ โดยใช้รถเข็น 

เป็นวิธีที่สะดวก เนื่องจากมีอุปกรณ์ที่อ านวยความ

สะดวกในการเคลื่อนย้าย 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข6 การวิเคราะห์กิจกรรมการละลายวัตถุดิบในขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ละลายวัตถุดิบที่จุดละลายวัตถุดิบ 

ในสภาวะอุณหภูมิห้อง 

เพื่อให้วัตถุดิบ(ซูริมิ )ไม่ เป็นน้ าแข็ง 

และสามารถน ามาสับผสมได้ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

จุดละลายวตัถุดิบ เป็นจุดที่ใช้ละลายวัตถดุิบ  ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีเคลื่อนย้ายวัตถดุิบมายัง

จุดละลายวตัถุดิบแล้ว 

มีวัตถุดิบ ณ จุดละลายวัตถุดิบ และ 

พร้อมส าหรับการละลายวัตถุดิบแล้ว 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

แกะกล่องวัตถุดิบ(ซูริมิ) และใช้สาย

ยางฉีดน้ าผ่านซูริมิ  แล้วตั้ งไว้ที่

อุณหภูมิห้องเป็นเวลา 30 นาที  

เป็นวิธีการที่ละลายวัตถุดิบที่ง่ายและ

สะดวก กับการปฏิบัติงานจริง 

มี โดยการน าวัตถุดิบแช่ในถังน้ าท าให้สามารถ

ละลายวัตถุดิบได้เร็วขึ้น 

การน าวัตถุดิบแช่ในถังน้ า

ท า ให้ สามารถละลาย

วัตถุดิบได้เร็วขึ้น 
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ตารางที่ ข7 การวิเคราะห์กิจกรรมการตรวจวัดอุณหภูมิของวัตถุดิบในขั้นตอนการละลายวัตถุดิบ  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ตรวจวัดอุณหภมูิของวัตถุดิบ เพื่อตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบก่อนที่

จะน าไปผสม 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

จุดละลายวตัถุดิบ เป็นจุดที่วัตถุดิบถูกวางอยู่หลังจากที่

ท าการละลายแล้ว 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่ท าการละลายวัตถุดิบ

ครบตามเวลาที่ก าหนดแล้ว 

เพื่อเ ช็คอุณหภูมิวัตถุดิบก่อนที่จะ

น าไปผสมจะได้ไม่เป็นปัญหากับเนื้อ

ผสม 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานควบคุมคุณภาพ เป็นหน้าที่ของพนักงานฝ่ายควบคมุ

คุณภาพ 

ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น าเทอร์โมมิเตอร์มาวัดอุณหภูมิ

ของวัตถุดิบ(ซูริมิ) และน าตัวอย่างซู

ริมิไปตรวจวัดความช้ืน  

ท าตามวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดไว้

ใน HACCP 

ไม่ม ี  
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ตารางที่ ข8 การวิเคราะห์กิจกรรมการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบหลัก(ซูริมิ)จากจุดละลายวัตถุดิบมายังจุดผสมในขั้นตอนการผสม 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่อนย้ายวตัถุดิบหลัก(ซูรมิิ)จาก

จุดละลายวตัถุดิบมายังจุดผสม 

เพื่อน าวัตถุดิบมาที่จดุผสม และ

เตรียมพร้อมส าหรบัการผสม 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแต่จุดละลายวัตถุดิบจนถึงจุด

ผสม 

เป็นจุดที่วัตถุดิบถูกจัดวางหลังจากที่

ท าการละลายแล้ว จึงต้องเคลื่อนย้าย

มายังจุดผสมเพื่อรอผสม 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีตรวจเช็คคุณภาพของ

วัตถุดิบหลังท าการละลายแล้ว 

เพื่อให้มั่นใจว่าวัตถุดิบมีคณุภาพพร้อม

ส าหรับการผสม 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เคลื่อนย้ายวตัถุดิบ(ซรูิมิ) มายังจดุ

ผสมโดยใช้รถเข็นทีม่ีลักษณะเป็น

ช้ันวางที่บรรจุซูริมิอยู่แล้ว 

เป็นวิธีที่ง่ายและสะดวกรวดเร็ว ใน

การเคลื่อนย้ายเนื่องจากมีอุปกรณช่์วย

ในการเคลื่อนยา้ย 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข9 การวิเคราะห์กิจกรรมการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบรองจากห้องเตรียมส่วนผสมมายังจุดผสมในขั้นตอนการผสม  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่อนย้ายวตัถุดิบรองจากห้อง

เตรียมส่วนผสมมายังจดุผสม 

เพื่อน าวัตถุดิบมาที่จดุผสม และ

เตรียมพร้อมส าหรบัการผสม 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแตห่้องเตรยีมส่วนผสมจนถึงจุด

ผสม 

มีการเคลื่อนย้ายตั้ งแต่ห้องเตรียม

ส่วนผสมจนถึงจุดผสม 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่ช่ังวัตถุดิบรองเตรียมไว้

แล้ว 

เพราะวัตถดุิบรองเตรียมพร้อมส าหรับ

การผลิตแล้ว 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานยกตะกร้าที่บรรจุวัตถุดิบ

รองมายังจุดผสมด้วยวิธีการเดิน 

ไม่มีอุปกรณ์ที่อ านวยความสะดวกใน

การเคลื่อนย้าย เช่น รถเข็นใสต่ะกร้า 

มี คือ ใช้อุปกรณ์ที่อ านวยความสะดวกในการ

เคลื่อนย้าย เช่น รถเข็นใส่ตะกร้า 

- 

 

 



   

         

167 

ตารางที่ ข10 การวิเคราะห์กิจกรรมการตรวจเช็คปริมาณวัตถุดิบหลักและวัตถุดิบรองในขั้นตอนการผสม  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ตรวจเช็คปริมาณวัตถุดิบหลักและ

วัตถุดิบรอง 

เ พื่ อป้ อ งกั นค ว ามผิ ดพล าดขอ ง

ส่วนผสมก่อนที่จะผสม 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

จุดผสม เป็นจุดที่จะต้องน าวัตถุดิบหลักและ

รองมาผสมกัน ณ ท่ีจุดนี้ 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากเคลื่อนย้ายวัตถดุิบหลัก

และรองมายังจุดผสมแล้ว 

ต้องตรวจเช็คปรมิาณวัตถุดิบหลักและ

วัตถุดิบรองก่อนที่จะผสม เพื่อไม่ให้

เกิดความผิดพลาดขึ้นได ้

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะตรวจเช็คส่วนผสม

ต่างๆ ทีละส่วนผสม ตามสูตรที่

ก าหนด  

เ พื่ อป้ อ งกั นค ว ามผิ ดพล าดขอ ง

ส่วนผสม 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข11 การวิเคราะห์กิจกรรมการสับผสมในขั้นตอนการผสม  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

สับส่วนผสมต่างๆเข้าด้วยกัน ด้วย

เครื่องผสม 

เพื่อผสมส่วนผสมต่างๆ ให้เป็นเนื้อ

เดียวกัน 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องสับผสม ต้องใช้เครื่องสับผสม ในการผสม 

ส่วนผสมต่างๆด้วยกัน 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่น าส่วนผสมต่างๆใส่

เครื่องสับผสมแล้ว 

เพื่อให้ส่วนผสมทั้งหมด อยู่ในเครื่อง

ผสมและ พร้อมส าหรับการผสม 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เทส่วนผสมตา่งๆลงในเครื่องสับ

ผสมแล้ว เปิดเครื่องสบัผสม โดยใช้

เวลาในการสับผสมประมาณ 25 – 

30 นาทีต่อรอบ 

ท าตามวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดใน

คู่มือการผสมปลาเส้น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข12 การวิเคราะห์กิจกรรมการกรองเนื้อผสมในขั้นตอนการผสม  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

กรองเนื้อผสมด้วยเครื่องกรอง

ละเอียด 

เพื่อกรองเศษก้างปลาและเมล็ดพริก

ออกจากเนื้อผสม 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องกรองละเอียด ต้องกรองเนื้อผสมที่สับผสมแล้วด้วย

เครื่องกรอง 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีสับผสมจนได้เนื้อผสม

แล้ว 

เป็นขั้นตอนที่ต่อเนื่องจากขั้นตอนการ

สับผสม  

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เนื้อผสมที่ผ่านการสับผสมแล้วจะ

กรองผ่านเครื่องกรองละเอียดโดย

ใช้เวลาในการกรองประมาณ 5-10 

นาทีต่อรอบต่อชุด 

เพื่อให้เนื้อผสมปราศจากเศษก้างปลา

และเมล็ดพริก ซึ่งจะมีผลต่อเนื้อสัมผัส 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข13 การวิเคราะห์กิจกรรมการน ากะละมังมารองรับเนื้อผสมในขั้นตอนการผสม  

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

น ากะละมังมารองเนื้อผสมทีผ่่าน

การกรองจากเครื่องกรองละเอียด 

เพื่อใส่เนื้อผสมในกะละมัง และ เตรียม

ไว้ส าหรับการเคลื่อนย้าย 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องกรองละเอียด เป็นบริเวณเดยีวกันกับท่ีกรองละเอียด ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่กรองเนื้อผสมและเนื้อ

ผสมเริ่มไหลออกจากเครื่องกรอง 

เป็นขั้นตอนท่ีต่อเนื่องจากการกรองเนื้อ

ผสม 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น ากะละมังมารองที่ช่องปล่อยเนื้อ

ผสมออกที่ เครื่ องกรองละเอียด 

หลังจากนั้นเปิดเครื่องกรองละเอียด 

เป็นวิธีการที่เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน

จริง 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข14 การวิเคราะห์กิจกรรมเคลื่อนย้ายเนื้อผสมจากบริเวณเครื่องกรองละเอียดมายังเครื่อง mono-pump ในจุดขึ้นรูป 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่อนย้ายเนื้อผสมจากบริเวณเครื่อง

กรองละเอียดมายังเครื่องโมโนปั๊ม ใน

จุดขึ้นรูป 

เพื่อน าเนื้อผสมมายังจุดขึ้นรูปเพื่อเตรียม

ส าหรับการขึ้นรูป 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแต่จุดกรองละเอียดจนถึงเครื่องโม

โนปั๊ม ในจุดขึ้นรูป 

ต้องน าเนื้อผสมจากเครื่องกรองละเอียด

มายังเครื่องโมโนปั๊ม 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่บรรจุเนื้อผสมเต็มกะละมัง

แล้ว 

ถ้าบรรจุเนื้อผสมเต็มกะละมังแล้วจะต้องท า

การเคลื่อนย้าย เพราะจะต้องใช้กะละมังใบ

อื่นรองรับเนื้อผสมอีก 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดผสม เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น ากะละมังวางบนล้อเหล็กเคลื่อนที่ 

แล้วพนักงานแผนกผสมจะเข็นไปยัง

เครื่อง mono-pump  

มีอุปกรณ์อ านวยความสะดวกที่ช่วยในการ

เคลื่อนย้าย เพื่อให้พนักงานท างานได้สะดวก 

รวดเร็วมากข้ึน 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข15 การวิเคราะห์กิจกรรมการเทเนื้อผสมลงในเครื่องโมโนปั๊ม ของขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เทเนื้อผสมลงในเครื่องโมโนปั๊ม เพื่อใหเ้นื้อผสมไปยังหน้าลูกกลิ้ง ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องโมโนปั๊ม ต้องดูดเนื้อผสมไปยังหน้าลูกกลิ้งด้วย

เครื่องโมโนปั๊ม 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีเคลื่อนย้ายเนื้อผสม

มายัง เครื่องโมโนปั๊ม 

ต้องการให้เนื้อผสมไปยังหน้าลูกกลิ้ง ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี  

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะยกกะละมังและเทเนื้อ

ผสมลงในเครื่องโมโนปั๊ม 

ไม่มีอุปกรณ์ที่อ านวยความสะดวกที่

ช่วยผ่อนแรงในการยกกะละมัง 

ม ีคือ ใช้อุปกรณ์อ านวยความสะดวกที่ช่วยผ่อนแรง

ในการยกกะละมัง 

- 
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ตารางที่ ข16 การวิเคราะห์กิจกรรมการขึ้นรูปเนื้อผสมด้วยเครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้ง ในขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ขึ้นรูปเนื้อผสมด้วยเครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้ง เพื่อรีดเนื้อผสมเป็นแผ่นบาง ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้ง การขึ้นรูปเนื้อผสม ต้องใช้เครื่องอบแห้งแบบ

ลูกกลิ้ง ในการขึ้นรูป 

ไม่ม ี - 

ล าดับ

ต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีเนื้อผสมถูกดูดขึ้นมาหน้าลูกกลิ้งแล้ว เป็นขั้นตอนท่ีต่อเนื่องจากขั้นตอนที่แล้ว ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้น

ได้ 

สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจ

ท าได้ 

สรุป 

พนักงานจะเปิดเครื่องอบแห้งแบบลูกกลิ้ง และ

เซตเครื่องไว้ให้พร้อมส าหรับการขึ้นรูป และเมื่อ

เนื้อผสมถูกดูดมายังหน้าลูกกลิ้ง ลูกกลิ้งรีดเนื้อ

ผสมเป็นแผ่นบางๆ โดยก าหนดความหนาที่หน้า

ลูกกลิ้งประมาณ1.0 -1.2 มิลลิเมตร 

ท าตามวิ ธี ก ารปฏิ บั ติ ง านที่ ก าหนดใน

ข้อก าหนดของการใช้เครื่องอบแห้งแบบ

ลูกกลิ้ง ในการขึ้นรูปปลาเส้น 

ไม่มี - 
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ตารางที่ ข17 การวิเคราะห์กิจกรรมการให้ความร้อนด้วยเครื่องน าความร้อนในขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ให้ความร้อนกับปลาแผ่นด้ วย

เครื่องน าความร้อน 

เพื่ อ ให้ปลาแผ่น เซตตั วก่ อนที่ จะ เข้ า

เครื่องอบแห้ง 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องน าความร้อน ต้องใช้เครื่องน าความร้อนในการให้ความ

ร้อน เพื่อให้เนื้อผสมเกิดการเซตตัว 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่เนื้อผสมผ่านการขึ้นรูป

ด้วยลูกกลิ้งแล้ว 

เป็นขั้นตอนที่ต่อเนื่องจากขั้นตอนการขึ้น

รูป 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะเปิดเครื่องน าความร้อน 

และเซตเครื่อง เมื่อเนื้อผสมขึ้นรูป

จากหน้าลูกกลิ้งแล้ว จะไหลผ่าน

เครื่องน าความร้อนโดยใช้สายพาน 

ท าตามวิธีการปฏิบัติ งานที่ ก าหนดใน

ข้อก าหนดของการใช้ เครื่องน าความร้อน

ในการขึ้นรูปปลาเส้น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข18 การวิเคราะห์กิจกรรมการอบแห้งในขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

อบแห้งปลาแผ่นด้วยเครื่องอบแห้ง เพื่อก าจัดน้ าในปลาแผ่นออกโดยการให้

ความร้อน  

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องอบแห้ง 11 ช้ัน ต้องใช้เครื่องอบแห้ง 11 ช้ันในการให้ความ

ร้อน 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีเนื้อผสมผ่านการให้ความ

ร้อน ด้วยเครื่องน าความร้อนแล้ว 

เป็นขั้นตอนท่ีต่อเนื่องจากขั้นตอนที่แล้ว ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะเปิดเครื่องอบแห้ง 11 ช้ัน

และเซตเครื่องไว้ตามที่ก าหนด และ

ปลาแผ่นที่ผ่านการให้ความร้อนแล้ว

จะท าการอบแห้งเป็นเวลาประมาณ 

20-35 นาทีต่อชุด 

ท าตามวิธีการปฏิบัติ งานที่ ก าหนดใน

ข้อก าหนดของการใช้ เครื่องอบแห้ง11ช้ัน 

ในการขึ้นรูปปลาเส้น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข19 การวิเคราะห์กิจกรรมการย่างในขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ย่างปลาแผ่นด้วยเครื่องย่างแบบอิน

ฟาเรต 

เพื่อท าให้ปลาแผ่นสุก พอง และกรอบ 

ตามที่ต้องการ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องย่างอินฟาเรด ต้องใช้เครื่องย่างเพื่อย่างปลาแผ่น ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่ปลาแผ่นผ่านการอบแห้ง

ด้วยเครื่องอบแห้ง 11 ช้ันแล้ว 

เป็นขั้นตอนท่ีต่อเนื่องจากขั้นตอนที่

แล้ว 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะเปิดเครื่องย่างและปรับ

หัวแก๊สตามที่ก าหนดไว้ และเมื่อ

ปลาแผ่นผ่านการอบแห้งแล้วจะ

ไหลมาตามสายพาน ผ่านเครื่อง

ย่าง  

ท าตามวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดใน

ข้อก าหนดของการใช้เครื่องย่างแบบ

อินฟาเรด ในการย่างปลาแผ่น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข20 การวิเคราะห์กิจกรรมการตัดแผ่นในขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ตัดเป็นแผ่นด้วยเครื่องตัดแผ่น เพื่อให้ได้ปลาแผ่นตามขนาดที่ต้องการ ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องตัดแผ่น ต้องตัดแผ่นด้วยเครื่องตัดแผ่น ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่ปลาแผ่นผ่านการย่างจน

สุกและพองแล้ว 

เป็นขั้นตอนที่ต่อเนื่องจากขั้นตอนการ

ย่าง 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เปิดเครื่องตัดแผ่น และปรับตั้งค่า

ของเครื่องตามความสูงที่ต้องการ

ตัดแผ่น ให้ได้ขนาดที่ต้องการ 

ท าตามวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดใน

ข้อก าหนดของการใช้เครื่องตัดแผ่น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข21 การวิเคราะห์กิจกรรมการช่ังน้ าหนักปลาแผ่นในขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

รวบรวมและช่ังน้ าหนักปลาแผ่นที่

ผ่านการตัดแผ่น 

เพื่อทราบน้ าหนักของปลาแผ่นและหา 

% yield ของขัน้ตอนการขึ้นรูป 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องตดัแผ่น เป็นบริเวณที่ติดกับเครื่องตัดแผ่น จะ

ได้ไม่ต้องมีการเคลื่อนย้ายปลาแผ่น 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีตัดเป็นแผ่นแล้ว ต้องการทราบ%yield ของขัน้ตอนการ

ขึ้นรูป 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น าปลาแผ่นวางบนเครื่องช่ัง บันทึก

น้ าหนัก  

เ พ ร า ะต้ อ ง ก า รห า  % yield ขอ ง

ขั้นตอนการขึ้นรูป 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข22 การวิเคราะห์กิจกรรมการบรรจุปลาแผ่นในรถปลาเส้น ในขั้นตอนการขึ้นรูป 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

บรรจุปลาแผ่นที่ช่ังน้ าหนักแล้วใน

รถปลาเส้น 

เพื่อเคลื่อนย้ายปลาแผ่นไปจัดเก็บที่ห้อง

จัดเก็บปลาเส้น 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องตดัแผ่น เป็นบริเวณเดียวกันกับจุดช่ังน้ าหนัก จะ

ได้ จั ดวางใส่ รถปลาเส้นทันที โดยที่

พนักงานไม่ต้องเดินไปเดินมา 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีช่ังน้ าหนักแล้ว เพราะต้องการทราบน้ าหนักปลาแผ่นที่

ผลิตได้ในแต่ละวัน ก่อนน าไปจัดเก็บ 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น าปลาแผ่นท่ีช่ังน้ าหนักแล้ว มา

วางซ้อนกัน จนเต็มรถปลาเส้น 

เพื่อที่จะบรรจุปลาเส้นได้มากที่สุด จน

เต็มรถปลาเส้น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข23 การวิเคราะห์กิจกรรมการติดป้ายบ่งช้ีในขั้นตอนการจัดเก็บ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ติดป้ายบ่งช้ีทีร่ถปลาเส้น เพื่อระบุรายละเอียดต่างๆ ของปลาเส้น

ในรถคันนั้นเช่น lot ที่ผลิต , น้ าหนัก   

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องตดัแผ่น เป็นบริเวณเดิมที่รถปลาเส้นจอดอยู ่ ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีบรรจุปลาเส้นในรถปลา

เส้น 

ต้องการให้มีป้ายบ่งช้ีก่อนน ารถเข็นไป

จัดเก็บที่ห้องจัดเก็บปลาเส้น 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น าป้ายบ่งช้ี ติดที่รถเข็น และเขียน

ละเอียดต่างๆลงในป้ายบ่งช้ี 

เป็นการใช้เครื่องมือบ่งช้ี เพื่อทราบ

รายละเอียดปลาเส้นที่บรรจุในรถเข็น

แต่ละคัน 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข24 การวิเคราะห์กิจกรรมการเคลื่อนย้ายรถเข็นไปยังห้องจัดเก็บในขั้นตอนการจัดเก็บ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่อนย้ายรถปลาเส้นจากบริเวณ

เครื่องตัดแผ่นไปยังห้องจัดเก็บ 

เพื่อน าปลาแผ่นไปจัดเก็บยังห้องจัดเก็บ

ปลาเส้น 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแต่บริเวณเครื่องตัดแผ่นในแผนก

ขึ้นรูปจนถึงห้องจัดเก็บปลาเส้น 

ต้องน าปลาแผ่นจากบริเวณเครื่องตัด

แผ่นมายังห้องจัดเก็บ 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีติดป้ายบ่งช้ีที่รถปลาเสน้

แล้ว 

ต้องท าก่อนที่จะเคลื่อนย้ายจัดเกบ็ใน

ห้องจัดเก็บ เพื่อท่ีจะรู้ว่าคันไหนมาก่อน

มาหลัง 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะน าปลาเส้นไปยังห้อง

จัดเก็บโดยใช้รถปลาเส้น 

ใช้อุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการ

เคลื่อนย้ายปลาเส้นไปยังห้องจัดเก็บ

ปลาเส้น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข25 การวิเคราะห์กิจกรรมการจัดเก็บปลาเส้นในห้องจัดเก็บของขั้นตอนการจัดเก็บ 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

จัดเก็บปลาเส้นในห้องจัดเก็บ เพื่อเพ่ิม % yield ให้กับผลิตภัณฑ ์ ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องจัดเก็บ เป็นห้องที่ปิดสนิท มีสภาวะเหมาะแก่

การจัดเก็บปลาแผ่น เพื่อเพ่ิมร้อยละ

ผลผลติที่ได ้

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีเคลื่อนย้ายรถปลาเส้น

มายังห้องจัดเก็บแล้ว 

เป็นขั้นตอนท่ีต่อเนื่องจากขั้นตอนที่

แล้ว 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกขึ้นรูป เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

จัดเก็บปลาแผ่นในห้องจัดเก็บเป็น

เวลาประมาณ 12 ช่ัวโมง 

เพื่อให้ปลาแผ่นมีปริมาณความช้ืน

เพิ่ ม ขึ้ น  ซึ่ ง จ ะส่ ง ผ ล ให้  % Yield 

เพิ่มขึ้น 

มี คือ ควรมีการศึกษาความช้ืนสัมพัทธ์ในการจัดเก็บ

ซึ่งจะส่งผลต่อความช้ืนในผลิตภัณฑ์ เพื่อที่จะลด

ระยะเวลาในการจัดเก็บ 

ควรมีการศึกษาความช้ืน

สัมพัทธ์ในการจัดเก็บซึ่งจะ

ส่ ง ผ ล ต่ อ ค ว า ม ช้ื น ใ น

ผลิ ตภัณฑ์  เ พื่ อที่ จ ะ ลด

ระยะเวลาในการจัดเก็บ 
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ตารางที่ ข26 การวิเคราะห์กิจกรรมการเคลื่อนย้ายปลาแผ่นมายังห้องบรรจุในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่ อนย้ ายปลาแผ่นจากห้อ ง

จัดเก็บมายังห้องบรรจุ 

เพื่อน าปลาแผ่นมาตัดเส้นและบรรจุ ที่

ห้องบรรจุ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแต่ห้องจัดเก็บจนถึงห้องบรรจุ ต้องน าปลาแผ่นจากห้องจัดเก็บมายัง

ห้องบรรจุ 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เมื่อต้องการน าปลาแผ่นมาตัดเป็น

เส้นและบรรจุ 

เพื่อเตรียมปลาแผ่นให้พร้อมส าหรับ

การตัดเส้นและบรรจุ 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกบรรจ ุ เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะเข็นรถปลาเส้นที่อยู่ใน

ห้องจัดเก็บมายังห้องบรรจุ 

เป็นวิธีการที่เหมาะสมกับอุปกรณ์ที่ใช้ ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข27 การวิเคราะห์กิจกรรมการช่ังน้ าหนักครั้งละ 5 กิโลกรัม ในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ช่ังน้ าหนักปลาแผ่นครั้งละ 5 กก 

ด้วยเครื่องช่ังดิจิตอลและบันทึก

ข้อมูลน้ าหนักลงในเอกสาร 

เพื่ อให้ทราบน้ าหนักของปลาแผ่น

หลังจากจัดเก็บ และน าไปค านวณ % 

yield 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องบรรจ ุ เป็นห้องที่ใช้บรรจุและเตรียมวัตถดุิบ

ส าหรับบรรจ ุ

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากทีจ่ัดเก็บครบตามเวลาและ

เคลื่อนย้ายปลาแผ่นมายังห้อง

บรรจุแล้ว 

ต้องการทราบน้ าหนักที่เพ่ิมขึ้นหลงัจาก

การจัดเก็บ  

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกบรรจ ุ เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

น าปลาแผ่นมาช่ังน้ าหนักครั้งละ 5 

กก และบันทึกข้อมูลน้ าหนัก  

เพราะปริมาณที่ช่ังเหมาะสมกับเครื่อง

ช่ังที่ใช้ และสะดวกกับการปฏิบัติงาน

จริงของพนักงาน 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข28 การวิเคราะห์กิจกรรมการคัดเลือกปลาแผ่นในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เลือกปลาแผ่นที่ต้องตัดแต่ง เพื่อคัดแยกปลาแผ่นท่ีมีรอยไหม้ออก ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องบรรจ ุ เป็นห้องที่ใช้เตรียมปลาแผ่นส าหรับการ

ตัดเส้น และบรรจุ ในห้องเดียวกัน  

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่ช่ังน้ าหนักปลาแผ่น

แล้ว 

ต้องคัดเลือกปลาแผ่น เพื่อแยกปลาแผ่นที่

มีรอยไหม้ออกไป เพื่อท าการตัดแต่ง 

มี คือ ท าการคัดแยกปลาแผ่นที่มีรอยไหม้ออก 

ตั้ งแต่ขั้นตอนการตัดแผ่น แล้วแบ่งปลาแผ่น

ออกเป็น 2 ส่วน คือส่วนที่น ามาตัดเส้นได้เลย และ

อีกส่วนต้องตัดแต่ง 

เปลี่ยนล าดับการท างาน โดย

ท าการเลือกปลาแผ่นที่มีรอย

ไหม้ออก ในจุดงานตัดแผ่น

ของขั้นตอนการขึ้นรูป 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักแผนกบรรจ ุ เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานบรรจุเลือกปลาแผ่นที่

ช่ังน้ าหนักแล้ว หากแผ่นใดมี

รอยไหม้ จะคัดแยกออก 

เพื่อคัดแยกปลาแผ่นส าหรับท่ีต้องตัดแต่ง ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข29 การวิเคราะห์กิจกรรมการตัดแต่งปลาแผ่นในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ตัดแต่งปลาแผ่น ตัดปลาแผ่นส่วนท่ีไหม้ และ ดิบออก  และ

เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่

ต้องการผลิตภัณฑ์ที่ปราศจากข้อบกพร่อง 

มี คือ หากมีการควบคมุประสิทธิภาพการผลิตใน

ขั้นตอนการขึ้นรูป ให้เกิดปลาแผ่นมีรอยไหม้น้อย

ที่สุด หรือไม่เกดิรอยไหม้เลย ก็จะไม่ต้องมีกิจกรรม

การตัดแต่ง 

- 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องบรรจ ุ เป็นห้องที่ใช้เตรียมปลาแผ่นส าหรับการ

ตัดเส้น และบรรจุในห้องเดียวกัน  

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลั งจากที่คัดแยกปลาแผ่น

ส าหรับตัดแต่ง 

พนักงานสามารถตัดแต่งได้ทันที ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักแผนกบรรจ ุ เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานบรรจุใช้กรรไกร ตัด

แต่งรอยไหม้ออก 

ใช้อุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการตัด

แต่ง 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข30 การวิเคราะห์กิจกรรมการแจกปลาแผ่นในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

แจกปลาแผ่นให้พนักงานตัดเส้นใน

แต่ละเครื่อง 

เพื่อกระจายปลาแผ่นให้พนักงานตัดเส้น ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ห้องบรรจ ุ เป็นห้องที่ใช้เตรียมปลาแผ่นส าหรับการ

ตัดเส้น และบรรจุ ในห้องเดียวกัน 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีตัดแต่งปลาแผ่นแล้ว จะไดไ้มม่ีปลาแผ่นท่ีมรีอยไหม้ปน  ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกบรรจ ุ เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะน าปลาแผ่นไปยังเครื่อง

ตัดแต่ละเครื่อง โดยวิธีการเดินแจก

ครั้งละ 5 กก 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยอ านวย

ความสะดวกในการเคลื่อนที่ 

มีคื อ  ใ ช้อุปกรณ์หรื อ เครื่ องมื อ ช่วย ในการ

เคลื่อนย้ายปลาแผ่น เพื่อลดรอบในการแจกปลา

แผ่น 

สามารท างานให่ง่ายขึ้นโดย การ

ใช้รถเข็นในการเคลื่อนย้ายปลา

แผ่น เพื่อลดรอบในการแจก

ปลาแผ่น 
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ตารางที่ ข31 การวิเคราะห์กิจกรรมการหยิบปลาแผ่นวางบนเครื่องตัดเส้นในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

พนักงานตัดเส้นหยิบปลาแผ่นวาง

บนเครื่องตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น 

เพื่อเตรียมปลาแผ่นส าหรับการตัดเส้น ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องตัดเส้น การเตรียมปลาแผ่นส าหรับตัดเส้นที่

เครื่องตัดเส้น 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เมื่อต้องการตดัปลาแผ่นเป็นเส้น ให้สามารถตัดเส้นได้ทันที เพราะเตรียม

ปลาแผ่นไว้ท่ีเครื่องตดัเส้นแล้ว 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานตัดเส้น เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หยิบปลาแผ่นครั้งละ 2 แผ่น มา

วางไว้บนเครื่องตัดเส้น  

เพราะต้องตัดเส้นครั้งละ 2 แผ่น จึงมี

การเตรียมปลาแผ่นวางบนเครื่องตัด

เส้น 2 แผ่นเช่นกัน 

มี คือ ให้พนักงานตัดเส้นหยิบปลาแผ่นครั้งละ 3 

แผ่น มาวางไว้บนเครื่องตัดเส้นเพือ่ให้ตัดเส้นได้

เร็วข้ึน 

สามารถท างานให้ง่าย

ขึ้นได้โดยพนักงานหยิบ

ปลาแผ่นครั้งละ 3 แผ่น 

มาวางไว้บนเครื่องตัด

เส้น 
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ตารางที่ ข32 การวิเคราะห์กิจกรรมการตัดเส้นในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ตัดเส้นด้วยเครื่องตัดเส้น เพื่อตัดปลาแผ่นออกเป็นเส้นๆ  ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องตัดเส้น ต้องตัดเส้นด้วยเครื่องตัดเส้น ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีน าปลาแผ่นวางเตรียมไว้

บนเครื่องตัดเส้นแล้ว 

เป็นขั้นตอนท่ีต่อเนื่องกับข้ันตอนที่แล้ว ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานตัดเส้น เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานตัดเส้นจะหยิบปลาแผ่น

สอดเข้าเครื่องตัดเส้นจ านวนแผ่น

ตามที่หยิบเตรียมไว้บนเครื่องตัด

เส้น 

ท าตามวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดใน

การตัดเส้นปลาเส้น 

มี2 วิธี คือ 1) ท าการตัดเส้นครั้งละ 3 แผ่น ก็
ต่อเมื่อปลาแผ่นมีความหนาไม่เกิน 1.5 มิลลิเมตร 
จะสามารถซ้อนปลาแผ่นและตัดเส้นพร้อมกันได้ 
2)ท าการตัดเส้นครั้งละ 1 แผ่น ก็ต่อเมื่อ มีการ
ปรับขนาดปลาแผ่นให้เท่ากับขนาดบรรจุ 

 

สามารถท างานให้ง่าย

ขึ้นได้โดยพนักงานจะตัด

เส้นปลาแผ่นครั้งละ 3 

แผ่น หรือ 1 แผ่นขึ้นอยู่

กั บ วิ ธี ก า ร ที่ เ ลื อ ก ใ ช้

ปรับปรุง 
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ตารางที่ ข33 การวิเคราะห์กิจกรรมการแบ่งปลาเส้นในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสง

ค ์

ก าลังท าอะไรอยู่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ท่ีอาจท าได้ดีกว่า สรุป 

แบ่งปลาเส้นออกเป็นกองๆ และ

หยิบใส่ช้อนปลาเส้น 

เพื่อให้มีน้ าหนักใกล้เคียงกับขนาดบรรจุ มี คือ ปรับขนาดปลาแผ่นให้เท่ากับน้ าหนัก

บรรจุจะได้ไม่ต้องมีกิจกรรมการแบ่ง 

สามารถตัดกิจกรรมน้ีออกได้ ก็ต่อเมื่อมีปรับขนาดปลาแผ่น

ให้เท่ากับน้ าหนักบรรจุ 

สถานที่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีท่ีอื่นอีกหรือไม่ท่ีอาจท างานนั้นได้ สรุป 

เครื่องตัดเส้น เมื่อตัดเส้นแล้ว ปลาเส้นจะออกจากเครื่อง

ตัดเส้น และวางท่ีถาดของเครื่องตัดเส้น 

ไม่มี - 

ล าดับ

ต่อเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่ตัดเส้นแล้ว เมื่อปลาเป็นเส้นแล้วจะสามารถแบ่ง

ออกเป็นก าๆ ได้ ก่อนท่ีจะน าไปชั่งน้ าหนัก 

ไม่มี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอีกหรือไม่ท่ีอาจปฏิบัติงานนั้นได้ สรุป 

พนักงานตัดเส้น เป็นหน้าท่ีของพนักงานประจ าจุดน้ี ไม่มี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะแบ่งปลาเส้นออกเป็น

ก าๆ แล้วใส่ช้อนปลาเส้นทีละก า 

โดยคาดคะเนน้ าหนักให้ได้ประมาณ

น้ าหนักบรรจุ 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือท่ีช่วยอ านวย

ความสะดวกในการแบ่ง 

เพิ่ม คือ เพ่ิมอุปกรณ์ลักษณะท่ีเป็นตัวกั้น เพื่อ
แบ่งให้ปลาเส้นเป็นกองๆ 

ในการเพิ่มอุปกรณ์ลักษณะท่ีเป็นตัวกั้น จะต้องม๊การ

ออกแบบตัวกั้นเพื่อให้แต่ละช่อง สามารถแบ่งแล้วได้

น้ าหนักเท่ากับน้ าหนักบรรจุ ซ่ึงต้องใช้เทคนิคและใช้เวลา

ในการศึกษาเพื่อออกแบบค่อนข้างนาน แนวทางน้ีจึงไม่

เหมาะส าหรับท าการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข34 การวิเคราะห์กิจกรรมการช่ังน้ าหนักในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ช่ังน้ าหนักปลาเส้นรวมช้อน เพื่อที่จะปรับน้ าหนักให้ได้เท่ากับ

ขนาดบรรจุ 

หากมีการปรับน้ าหนักปลาแผ่น ในแต่ละแผ่น

ให้เท่ากับขนาดบรรจุแล้ว กิจกรรมการช่ัง จะ

สามารถตัดออกได้  

สามารถท า ให้ ขจัดออกได้  ก็

ต่อเมื่อมีการปรับน้ าหนักปลา

แผ่นแต่ละแผ่นให้เท่ากับขนาด

บรรจุ  

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องช่ังน้ าหนัก เป็นบริเวณที่ใกล้กับเครื่องตัดเส้น ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีแบ่งปลาเส้นใส่ช้อน

ปลาเส้นแล้ว 

ต้องช่ังน้ าหนักก่อนท่ีจะบรรจุใส่ถงุ ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานช่ังน้ าหนัก เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หยิบช้อนปลาเส้นที่ใส่ปลาเส้น

แล้ว มาวางบนเครื่องช่ัง แล้วช่ัง

น้ าหนักปลาเส้นรวมช้อนปลา

เส้นให้อยู่ในช่วง 178-180 กรัม 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ช่วย

อ านวยความสะดวกเช่น สายพาน

ล าเลียง 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข35 การวิเคราะห์กิจกรรมการบรรจุปลาเส้นในข้ันตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

บรรจุปลาเส้นในถุงปลาเส้น เพื่อความสะดวกต่อการจัดจ าหน่าย ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องบรรจ ุ เป็นบริเวณที่ใกล้กับเครื่องตัดเส้น ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลั งจากที่ ช่ั งน้ าหนักและปรับ

น้ าหนักปลาเส้นให้เท่ากับน้ าหนัก

บรรจุแล้ว 

เพื่อบรรจุปลาเส้นที่มีน้ าหนักที่ได้ตามที่

ก าหนด 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานบรรจุลงถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เปิดปากถุงปลาเส้น และหยิบช้อน
ปลาเส้นที่ผ่านการช่ังน้ าหนักแล้ว 
เทปลาเส้นใส่ลงถุง 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยอ านวย

ความสะดวกเช่น เครื่องบรรจุอัตโนมัติ 

มีคือ การใช้อุปกรณ์ช่วยในการบรรจุ เช่น 

เครื่องบรรจุอัตโนมัติ 

การใช้เครื่องบรรจุอัตโนมัติ

จะส่งผลต่อต้นทุนการผลิต

ที่สูงขึ้น แนวทางนี้ จึงไม่

เหมาะสมในการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข36 การวิเคราะห์กิจกรรมการจัดเส้นในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

จัดเส้นปลาเส้นให้เรียงกันอย่าง

สวยงาม 

เพื่อผลิตภัณฑ์บรรจุในถุงอย่างสวยงาม ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องบรรจ ุ เป็นบริเวณที่ใกล้กับเครื่องตัดเส้น ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่บรรจุปลาเส้นในถุงแล้ว เพื่อให้เรียงกันสวยงามก่อนที่จะใส่

ตะกร้าแล้วปิดปากถุง 

มี คือ จัดเรียงปลาเส้นในช้อนปลาเส้นก่อนการช่ัง

น้ าหนัก  

สามารถเปลี่ยนล าดับ

การท า งาน  โดยการ

จัดเรียงเส้นในช้อนก่อน

ท า กิ จ ก ร ร ม ก า ร ช่ั ง

น้ าหนัก 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานบรรจุลงถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะขยี้และเคาะถุงที่บรรจุ
ปลาเส้น เพื่อให้ปลาเส้นเรียงกัน
สวยงาม 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือท่ีช่วยอ านวย

ความสะดวก 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข37 การวิเคราะห์กิจกรรมการจัดวางถุงปลาเส้นในตะกร้าของขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

จัดวางถุงปลาเส้นใส่ตะกร้า เพื่อให้สะดวกในการเคลื่อนย้าย ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

โต๊ะเครื่องช่ังน้ าหนัก เป็นบริเวณที่ใกล้กับเครื่องตัดเส้น ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่บรรจุปลาเส้นใส่ถุงและ

จัดเรียงให้สวยงามแล้ว 

เพื่อให้ปลาเส้นอยู่ในถุงสวยงามและ

พร้อมส าหรับการปิดปากถุง 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานแผนกบรรจ ุ เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะวางถุงปลาเส้นลงใน
ตะกร้า โดยวางเรียงในแนวนอน 
จนเต็มตะกร้า 
 

เพื่อให้บรรจุถุงปลาเส้นในตะกร้าได้มาก

ที่สุดและปลาเส้นยังคงรูปสวยงาม 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข38 การวิเคราะห์กิจกรรมการเคลื่อนย้ายตะกร้าไปยังจุดปิดปากถุงในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

เคลื่อนย้ายตะกร้าไปยังจุดปิดปาก
ถุง 

เพื่อน าปลาเส้นที่บรรจุใส่ถุงแล้วไปยัง

จุดปิดปากถุง 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

ตั้งแต่บริเวณที่วางตะกร้าจนถึง

บริเวณที่ปิดปากถุง 

ต้องเคลื่อนย้ายตะกร้าจากบริ เวณ

เครื่องตัดเส้นมายังบริเวณจุดปิดปากถุง 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากที่ใส่ถุงปลาเส้นจนเต็ม

ตะกร้าได้ 

เพราะมีถุงปลาเส้นเตม็ตะกร้าแล้ว ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดงานปิดปากถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจุดปิดปากถุงจะเดินมายก

ตะกร้า จากจุดบรรจุลงถุง แล้ว

เคลื่อนย้ายตะกร้าไปยังจุดปิดปาก

ถุง 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือท่ีช่วยอ านวย

ความสะดวกเช่น รถเข็น 

มีคือ การอุปกรณ์ช่วยในเคลื่อนย้าย เช่น 

รถเข็น 

ไม่สามารถท าได้ เนื่องจาก

ห า ก ใ ช้ ร ถ เ ข็ น ใ น ก า ร

เคลื่อนย้าย จะท าให้พื้นท่ีใน

การปฏิบัติงานน้อยลง ซึ่งไม่

สะดวกต่อการท างาน  
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ตารางที่ ข39 การวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานของขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ไลล่มออกจากถุง เพื่อไล่อากาศออกจากถุง ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องปิดปากถุง เมื่อไล่ลมออกจากถุงจะได้ปิดปากถุง

ทันที โดยที่ไม่ต้องมีการเคลื่อนย้าย 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เมื่อต้องการปิดปากถุง เมื่อไล่ลมออกจากถุงแล้ว ต้องปิดปาก

ถุงทันท ี

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดงานปิดปากถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานหยิบถุงปลาเส้น วางบน

สายพานเครื่องปิดปากถุง ใช้แผ่น

ไม้กดทับเพื่อไล่อากาศ 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือท่ีช่วยอ านวย

ความสะดวกเช่น เครื่องกดไล่อากาศ 

ม ีคือ ใช้อุปกรณ์ช่วยกดทับเพื่อไลล่มออก เช่น 

เครื่องกดไล่อากาศ 

ไม่สามารถท าได้ เนื่องจาก 

หากท าการกดทับโดยใช้

เครื่องกดทับ จะท าให้ถุง

ปลาเส้นแบนเกินไป จนดู

ไม่น่ารับประทาน ไม่เป็นที่

ต้องการของลูกค้า 
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ตารางที่ ข40 การวิเคราะห์กิจกรรมการปิดปากถุงในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ปิดปากถุงด้วยเครื่องปิดปากถุง เพื่อให้ผลิตภัณฑ์อยู่ในบรรจภุัณฑ์มิดชิด  ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

เครื่องปิดปากถุง ต้องใช้เครื่องปิดปากถุงในการปิดปาก

ถุงปลาเส้น 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีไล่ลมออกจากถุงแล้ว เป็นข้ันตอนที่ต่อเนื่องกับขั้นตอนการไล่

ลมออกจากถุง 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานปิดปากถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

เปิดเครื่องปิดปากถุงและหัวปั้ม

ทันท ีแล้วพนักงานหยิบถุงปลาเส้น

ครั้งละ 1 ถุง วางบนสายพานเครื่อง

ปิดปากถุง 

ท าตามวิธีการปฏิบัติงานที่ก าหนดใน

การใช้เครื่องปิดปากถุง 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข41 การวิเคราะห์กิจกรรมการบรรจุปลาเส้นลงกล่องในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

บรรจุถุงปลาเส้นลงกล่อง เพื่อการจัดจ าหน่ายและเพื่อความ
สะดวกในการขนส่ง รวมถึงการเช็ค
จ านวนปริมาณปลาเส้นท่ีผลิตได้ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องปิดปากถุง เป็นบริเวณที่ใกล้กับจุดปิดปากถุง จะได้

ไม่ต้องมีการเคลื่อนย้ายเกิดขึ้น 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีปิดปากถุงแล้ว เพราะได้ผลิตภัณฑ์ปลาเส้นและพร้อมที่

จะจัดจ าหน่ายแล้ว 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานจุดปิดปากถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานหยิบถุงปลาเส้นจัดลงใน

กล่อง กล่องละ 50 ถุง โดยจัดเรียง

เป็น 2 แถว ซ้อนกันแถวละ 25 ถุง 

เป็นข้อก าหนดของวิธีการบรรจุ ใน

ผลิตภัณฑ์ปลาเส้น 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข42 การวิเคราะห์กิจกรรมการช่ังน้ าหนักปล่องในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ช่ังน้ าหนักกล่องปลาเส้น เพื่อตรวจเช็คว่า พนักงานบรรจุปลาเส้น

ได้ครบตามจ านวนหรือไม่ 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องปิดปากถุง เป็นบริเวณที่ใกล้กับจุดปิดปากถุง จะได้ไม่

ต้องมีการเคลื่อนย้ายเกิดขึ้น 

ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีบรรจุและปิดปากกล่อง

แล้ว 

เพื่อให้แน่ใจว่าบรรจุปลาเส้นครบตาม

จ านวนก่อนท่ีจะจัดวางบนพาเรท 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานปิดปากถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

ยกกล่องมาช่ังน้ าหนัก และบันทึก

ข้อมูล 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยอ านวย

ความสะดวก 

ไม่ม ี - 
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ตารางที่ ข43 การวิเคราะห์กิจกรรมการจัดวางบนพาเลทในขั้นตอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค ์ ก าลังท าอะไรอยู ่ เหตุใดจึงท าอย่างนั้น มีอย่างอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ดีกว่า สรุป 

ยกกล่องไปวางบนพาเลท เพื่อสะดวกต่อการเคลื่อนย้ายไปจัดเก็บ

ในคลังสินค้า 

ไม่ม ี - 

สถานที ่ ที่ใดที่ใช้ท างาน เหตุใดจึงต้องท า ณ ที่นั้น มีที่อื่นอีกหรือไม่ที่อาจท างานนัน้ได้ สรุป 

บริเวณเครื่องปิดปากถุง เป็นบริเวณที่ใกล้กับเครื่องปิดปากถุง ไม่ม ี - 

ล าดับต่อเนื่อง ณ จังหวะใดจึงกระท า เหตุใดจึงกระท าเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

หลังจากท่ีช่ังน้ าหนักกล่องแล้ว เพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการ

บรรจุ ก่อนท่ีจะน ากล่องไปจัดเก็บบน

พาเลท 

ไม่ม ี - 

ตัวบุคคล ผู้ใดเป็นผู้ปฏิบัติงานนั้นอยู ่ เหตุใดจึงให้ผู้นั้นกระท า มีบุคคลอื่นอกีหรือไม่ที่อาจปฏิบติังานนั้นได้ สรุป 

พนักงานปิดปากถุง เป็นหน้าที่ของพนักงานประจ าจุดนี้ ไม่ม ี - 

วิธีการ งานนั้นท าโดยวิธีการอย่างไร เหตุใดต้องใช้กรรมวิธีนั้น มีวิธีการท างานแบบอื่นอีกหรือไม่ที่อาจท าได้ สรุป 

พนักงานจะยกกล่องและเดินมาวาง

บนพาเลท โดยจัดวางพาเลทละ 30 

กล่อง วางซ้อนกัน 6 ช้ัน ช้ันละ 5 

กล่อง 

ไม่มีอุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยอ านวย

ความสะดวกและการเคลื่อนย้าย 

ไม่ม ี - 

 


