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บทคัดยอ 

  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงปจจุบันกําลังประสบ
ปญหาเกี่ยวกับการผลิตที่ไดปริมาณนอยกวาแผนผลิต สงผลใหบริษัทตองเพิ่มเวลาการผลิตและไม
สามารถรับคําสั่งซื้อที่มีปริมาณมากได การดําเนินการวิจัยดวยการผลิตแบบลีน เร่ิมตนจาก
การศึกษาสภาพปจจุบันและสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต 
และวิเคราะหความสูญเปลาจากแผนภาพนี้ พบวาความสูญเปลาของกระบวนการผลิตไดแก ความ
สูญเปลาจากการรอคอยวัตถุดิบ ความสูญเปลาจากผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรอง และความสูญ
เปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม การปรับปรุงการไหลและกําจัดความสูญเปลาของ
กระบวนการผลิต โดยการสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคตและนําเครื่องมือลีนมา
ประยุกตใชไดแก การศึกษาวิธีการทํางาน เทคนิค ECRS การศึกษาเวลาทํางาน การการวางแผนการ
ผลิต สามารถปรับปรุงการไหลของกระบวนการผลิตและกําจัดความสูญเปลาจากการรอคอย
วัตถุดิบ และความสูญเปลาจากผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองได และการปรับแผนผัง
กระบวนการผลิต การควบคุมดวยสายตา และสรางกฎระเบียบวินัย สามารถกําจัดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมได ผลประเมินการดําเนินการวิจัยหลังการปรับปรุงดวยตัวช้ีวัด
ผลลัพธลีนพบวา รอยละจํานวนสินคาที่ผลิตไดเทียบกับแผนการผลิตเพิ่มขึ้นจากรอยละ 73.67 เปน
รอยละ 97.03 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 23.36 ผลิตภาพดานแรงงานเพิ่มขึ้นจาก 20.40 ขวด/คน/ช่ัวโมง 
เปน 39.60 ขวด/คน/ช่ัวโมง หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 94.12 รอยละผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรอง
ลดลงจาก 49,567.47 ppm เหลือ 30,676.28 ppm หรือลดลงรอยละ 38.11 และรอยละผลผลิตเนื้อ
ปลาทูนาเพิ่มขึ้นจากรอยละ 66.40 เปน รอยละ 75.45 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 9.05 ผลจากการปรับปรุง
ดังกลาวทําใหสามารถลดตนทุนดานแรงงานได 4,605,120 บาท/ป และตนทุนวัตถุดิบได 509,184 
บาท/ป 
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ABSTRACT 

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



(8) 
 

 

สารบัญ 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 หนา 
สารบัญ…………………………………………………………………………………............ (8) 
รายการตาราง……..………………………………………………………………………….... (9) 
รายงานภาพประกอบ………………………………………………………………………….. (10) 
บทที่  

1 บทนํา…………………………………………………………………………………..    1 
  บทนําตนเรื่อง………………………………………………………………..……..   1 
  การตรวจเอกสาร……………………………………………………………………   3 
  วัตถุประสงค……………………………………………………………...…..…..... 31 
2 วิธีการวิจยั………………………………………………………………………………. 32 
3 ผลและวิจารณผลการทดลอง…………………………………………..………….......... 40 
4 บทสรุปและขอเสนอแนะ……………………………………………………...……….. 77 

เอกสารอางอิง………………………………………………………………………………….. 80 
ภาคผนวก……………………………………………………………………………………… 83 
ประวัติผูเขียน………………………………………………………………………………...... 115  



(9) 
 

 

รายการตาราง 

ตารางที ่ หนา 
1. ขอมูลการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ระหวาง เดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 

ถึง เดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2553…………………………………………………….... 
 

    2 
2. คะแนนขององคประกอบตางๆในการประเมินอัตราความเร็วตามวิธีของ 

Westinghouse…………………………………………………………………….. 
 

  25 
3. ตัวช้ีวดัผลลัพธลีน…………………………………………………………….…......   36 
4. เกณฑขอกําหนดดานคณุภาพผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน..…....   40 
5. กิจกรรมยอยของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา...………………...…………………….   56 
6. กจิกรรมยอยขัน้ตอนการชั่งน้ําหนกัชิ้นปลา…………………….…………………...   58 
7. ศึกษากจิกรรมยอยของขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาลงขวด …...…...…………………..   58 
8. ประสิทธิภาพการทํางานและรอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอน…………………..   61 
9. ประสิทธิภาพการทํางานเปาหมาย………………………………..………………….   62 
10. จํานวนพนกังานขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลาที่เหมาะสม………………………...…..   63 

11. จํานวนพนกังานขั้นตอนการชั่งน้ําหนกัชิ้นปลาที่เหมาะสม……….…………..…….   64 
12. จํานวนพนกังานขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาที่เหมาะสม…....………………………....   64 
13. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงงาน……….………………   69 
14. ตารางสรุปผลเปรียบเทียบผลดวยตัวช้ีวัดผลลัพธลีนกอนและหลังการปรับปรุง….…   76 

 

 

 

 

 

 



(10) 
 

 

รายงานภาพประกอบ 

ภาพที ่  หนา 
1. แนวคดิการผลิตแบบลีน…………………………………………………………..…    4 
2. กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน……………….....   41 
3. การตัดชิ้นปลาขนาดมีขนาดเทากับแทงพลาสติก และการวางชิ้นปลา 27 ช้ิน/ถาด.....   43 
4. การชั่งน้ําหนกัชิ้นปลา 1 ขวด และการวางชิน้ปลา 9 กอง/ถาด หรือ 9 ขวด/ถาด……..   43 
5. การบรรจุช้ินปลาลงขวดแกว และลักษณะของชิ้นปลาบรรจุขวดแกว……………....   44 
6. วิธีการเติมเกลอืผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว……………………………….….   44 
7. วิธีการเติมสารละลายผลิตภณัฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว…..………………………...   45 
8. วิธีการปรับน้ําหนักสุทธิผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว…………..…………..…   45 
9. การจัดเรียงผลติภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ…………………………………………….....   46 
10. ผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวกอนการปรับปรุง………………..………....   51 
11. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจบุัน………………………...……….……...   52 
12. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตแตละขั้นตอนกบัเวลาแทกค……………………….....   53 
13. ผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวหลังการปรับปรุง………………….…….....   66 
14. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต……………..…………………………..   68 

15. กระดานแสดงประสิทธิภาพการทํางานแตละชั่วโมง……………………………..…   71 
16. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจบุันหลังการปรับปรุง……………………...   72 
17. เปรียบเทียบรอยละจํานวนสินคาที่ผลิตไดกอนและหลงัการปรับปรุง………………   73 
18. เปรียบเทียบผลิตภาพแรงงานกอนและหลงัการปรับปรุง…………………………....   74 
19. เปรียบเทียบปริมาณรอยละขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายกอนและหลังการปรับ

ปรัง………………………………………………………………………………….. 
 

  75 
20. เปรียบเทียบรอยละเนื้อปลาที่นํามาใชไดกอนและหลังการปรับปรุง………...………   75 

 



1 

 

บทที่ 1 

บทนํา 

บทนําตนเรื่อง 

    ปจจุบันการบริหารจัดการองคกรใหประสบความสําเร็จตองดําเนินการภายใต
สภาวการณที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ไมวาจะเปนความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนแปลงอยาง
รวดเร็ว การแขงขันที่ทวีความรุนแรงยิ่งขึ้น และตนทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้น ส่ิงตางๆเหลานี้ไม
สามารถหลีกเลี่ยงได แตส่ิงที่ผูบริหารองคกรควรดําเนินการคือ การทําความเขาใจ วิเคราะห
สถานการณ และคิดคนหาหนทางรับมือดวยการปรับสภาพองคกรใหสามารถรองรับปญหาดังกลาว 
ตลอดจนใชเทคนิควิธีการตางๆที่เหมาะสมมาจัดการ 

    เทคนิคและเทคโนโลยีที่ถูกนํามาใชเพื่อพัฒนา ปรับปรุงการผลิตในอุตสาหกรรม
ช้ันนําของโลกมีดวยกันหลายชนิด เชน ระบบอัตโนมัติ ระบบการผลิตแบบยืดหยุน การใช
คอมพิวเตอรชวยในการออกแบบ การผลิตและทางวิศวกรรม เปนตน อีกเทคนิคหนึ่งที่นิยมใชใน
การปรับปรุงการผลิตคือ เทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean System or Lean Manufacturing) เปน
เทคนิคที่ไดรับความนิยมเปนอยางมากในชวง 1-2 ทศวรรษที่ผานมา (ณัฐวุฒิ คงลําพันธ, 2545) โดย
การบูรณาการแนวความคิด กิจกรรม และวิธีการที่เปนระบบและกําจัดความสูญเปลา หรือส่ิงที่ไม
เพิ่มคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ ซ่ึงอาศัยการดําเนินการตามจังหวะความตองการ
ของลูกคาดวยระบบดึงทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเนื่อง เพื่อสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ 
และแนวคิดการเพิ่มผลผลิตที่มุงผลิตสินคาหรือบริการที่จะตอบสนองความตองการของลูกคาใหดี
ยิ่งขึ้น โดยใชทรัพยากรการผลิตที่นอยกวาเพื่อทําใหเกิดตนทุนต่ําสุด จะเห็นไดวาระบบการผลิต
แบบลีนมุงที่การกําจัดความสูญเปลา เพราะความสูญเปลาทําใหปริมาณผลผลิตที่ไดคุณภาพลดลง 
ผลิตสินคาหรือบริการไดนอยกวาที่วางแผนไว และตองใชปจจัยการผลิตเพิ่มมากขึ้น หรือแมแต
เวลาในการทํางานเกินความจําเปน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

    บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับอาหารทะเลแปรรูปสงออก เชน 
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุกระปอง กุงบรรจุกระปอง และหอยบรรจุกระปอง โดยผลิตภัณฑดังกลาว
ไดรับการตอบรับเปนอยางดีและเปนที่ไววางใจของลูกคาตลอดมา แตอยางไรก็ตามดวยความ
ตองการของลูกคาที่มีความหลากหลาย บริษัทจึงไดมีการพัฒนาผลิตภัณฑรูปแบบอื่นๆเพิ่มเติม 
เรียกวาผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา ไดแก ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว มัสมั่นปลาทูนา และปลาทูนา
ในซอสมะเขือเทศ เปนตน จากการสัมภาษณผูจัดการฝายผลิตผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา พบวาผลิตภัณฑ
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ปลาทูนาบรรจุขวดแกวเปนสินคาที่สรางผลกําไรที่ดีใหกับบริษัทในปจจุบัน เนื่องจากคําสั่งซื้อที่มี
มาอยางตอเนื่องและมีการคาดการณวาจะมีปริมาณเพิ่มมากขึ้น แตกระบวนการผลิตปจจุบัน 
ประสบปญหาผลิตสินคาไดนอยกวาแผนหรือผลิตสินคาไมไดตามความตองการของลูกคา ทําให
เสียโอกาสในการรับคําสั่งซื้อจํานวนมาก สําหรับผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ประกอบดวย 3 
กลุมลูกคา คือ ลูกคาบอลตัน ลูกคาปริ้นเซส และลูกคาพาเมลา ทุกกลุมลูกคาตางประสบปญหาดาน
การผลิตสินคาที่ไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได จากการศึกษาขอมูลการผลิต
ยอนหลัง 3 เดือน ตั้งแตเดือนธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึง เดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2553 สามารถสรุป
ปริมาณผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวที่ผลิตไดจริงในแตละวันเปรียบเทียบกับแผนการผลิต
ประจําวัน หรือความตองการของลูกคาประจําวันไดดัง ตารางที่ 1 

ตารางที่ 1. ขอมูลการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ระหวาง เดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึง 
เดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2553 

ลูกคา 
ผลผลิต (ขวด/วัน) ความแตกตาง 

(ขวด/วัน) 

รอยละ 

ความแตกตาง แผนการผลิต ผลิตจริง 

บอลตัน 11,000 8,464 2,536 23.05 

ปร้ินเซส 5,000 4,088 912 18.24 

พาเมลา - - - - 

    จากตารางที่ 1 สรุปขอมูลการผลิตยอนหลัง 3 เดือน ของบริษัทกรณีศึกษา พบวา
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน มีความแตกตางระหวางปริมาณสินคาที่ผลิตไดจริง
เปรียบเทียบกับแผนการผลิต รอยละ 23.05 หรือผลิตสินคาไดเพียงรอยละ 76.95 ลูกคาปริ้นเซสมี
ความแตกตางระหวางปริมาณสินคาที่ผลิตไดจริงกับแผนการผลิต รอยละ 18.24 หรือผลิตสินคาได
เพียงรอยละ 81.76 สําหรับลูกคาเพเมลานั้นไมมีคําซื้อในชวงเวลาดังกลาว  

    ดังนั้นผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน จึงมีรอยละความแตกตาง
สูงสุดระหวางปริมาณสินคาที่ผลิตไดจริงเปรียบเทียบกับแผนการผลิต เมื่อเทียบกับลูกคาอื่นๆ และ
ยังมีความตองการผลิตภัณฑปริมาณสูงสุดดวย ดังนั้นผูวิจัยจึงนําระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน เปน
กรณีศึกษาครั้งนี้ 
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ตรวจเอกสาร 

1. ระบบการผลิตแบบลีน  

 1.1  ประวัติของระบบการผลิตแบบลีน 

    ระบบการผลิตแบบลีนเกิดขึ้นมาเกือบหนึ่งศตวรรษ โดยมีบุคคลและเหตุการณที่
ไดแก ศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด (Henry Ford) ผูกอตั้งบริษัทฟอรดมอเตอร ไดจัดการสายการผลิต
ซ่ึงประกอบไปดวยคน เครื่องมือ เครื่องจักร และสินคาใหเปนแบบตอเนื่อง สําหรับผลิตรถยนต
ฟอรดโมเดลที (Model T Ford) โดยการผลิตและจําหนายจํานวนมาก เพราะตลาดเปนของผูผลิต 
ผลิตเทาไรก็จําหนายไดหมด 

   ไทอิจิ โอโนะ(Taichi Ohno) อดีตรองประธานบริษัทโตโยตา ไดมีการพัฒนาระบบ
การผลิตแบบโตโยตาหรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System: JIT) 
คือการผลิตจํานวนเทาความตองการและทันเวลาเทานั้น โดยเนนกําจัดความสูญเปลา (Waste)  

    เจมส วอแม็ค ไดเขียนหนังสือ “The Machine that Changed the Word” โดย
หนังสือเลมนี้กลาวถึงความสําเร็จในอุตสาหกรรมผลิตรถยนตของประเทศ ยุโรป ญ่ีปุน และอเมริกา 
วาสามารถเพิ่มความสามารถในกระบวนการไดอยางไร และทําใหเกิดคําวา ระบบการผลิตแบบลีน 
ขึ้นเปนครั้งแรก (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 

    ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ที่ปรึกษาของบริษัทโตโยตา กลาววา ระบบการผลิต
แบบโตโยตาเปนระบบที่ไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่องมาใหเหมาะสมกับตลาดของประเทศญี่ปุน 
โดยมุงทําการผลิตรุนการผลิตที่เล็ก และมีระดับสินคาคงคลังต่ํา ดังนั้นอาจกลาวไดวาบริษัทโต
โยตา หรือระบบการผลิตแบบโตโยตาจึงเปนจัดทําแนวคิดการปฏิบัติที่เปนเลิศ (Best Practice) ของ
ระบบการผลิตแบบลีนนั่นเอง (Melton, 2005) 

 1.2 ความหมายการผลิตแบบลีน 

    วิทยา สุหฤทดํารง (2550) ไดใหความหมายของระบบการผลิตแบบลีนวาเปน
เครื่องมือที่ชวยเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตใหแกองคการ โดยการพิจารณาคุณคาในการ
ดําเนินงาน มุงตอบสนองความตองการของลูกคา สรางคุณคาในตัวสินคาและบริการ และกําจัด
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการ ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิต เพิ่มผลกําไร และทํา
ใหสินคามีคุณภาพควบคูไปดวย 
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    สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2547) ใหความหมายคําวา ลีน (Lean) แปลวา ผอม
หรือบาง ถาเปรียบเทียบกับคนก็หมายถึง คนที่ปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง วองไว กระฉับกระเฉง 
แตถาเปรียบกับองคกรจะหมายถึง องคกรที่ดําเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุกๆ
กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตัว ตอบสนองความตองการของตลาดไดทันทวงที และมี
ประสิทธิภาพเหนือคูแขงขัน เราเรียกองคกรที่มีลักษณะดังกลาววา วิสาหกิจแบบลีน 

    นอกจากนี้ยังพบวามีผูใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนที่แตกตางกันบาง
เล็กนอย ไดแกการผลิตแบบลีนคือ การกําจัดความสูญเปลาในทุกสวนของการผลิตซึ่งรวมทั้งสวน
ความสัมพันธกับลูกคา สวนการออกแบบการผลิตภัณฑ สวนเชื่อมโยงกับซัพพลายเออร และใน
สวนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) และการผลิตแบบลีนคือ การผลิตสินคาโดยใชทุกสวนใน
กระบวนการผลิตที่นอยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับกระบวนการผลิตแบบจํานวนมาก (William et al., 
2002) 

    การผลิตแบบลีนเปนปรัชญาการผลิต ที่มีพื้นฐานความแตกตางของแนวความคิด
ในการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแตวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ และตั้งแตการออกแบบ
ผลิตภัณฑจนถึงการบริการลูกคา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อกําจัดความสูญเปลา และผลิตสินคาใหตรง
กับความตองการของลูกคา ดังภาพที่ 1  

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

    แบงลักษณะของกิจกรรมในการดําเนินงานเปน 3 ประเภท ดังนี้ (Hiens and 
Taylor, 2000)  

    1) กิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value adding activity) คือกิจกรรมใดๆก็ตามที่มี
คุณคาในการดําเนินงาน ทั้งขอมูลและการเปลี่ยนแปลงรูปรางวัตถุดิบ แลวลูกคาเห็นไดวากิจกรรม
นั้นทําใหผลิตภัณฑมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น และตอบสนองความตองการได 

    2) กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non value adding activity) คือกิจกรรมใดๆที่ไม
จําเปน ที่ไมสรางความพึ่งพอใจแกลูกคา เชน เวลารอคอย พนักงาน พื้นที่ การเก็บผลิตภัณฑ
ระหวางผลิต การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ กิจกรรมเหลานี้เปนความสูญเปลาอยางเห็นได
ชัด เรียกกิจกรรมนี้วา ความสูญเปลา 

    3) กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแตมีความจําเปน (Necessary non value activity) 
คือกิจกรรมประเภทนี้ เปนกิจกรรมที่ไมทําใหผลิตภัณฑหรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น แต
จําเปนตองมีในระบบผลิต ยกตัวอยางเชน การเดินไปชิ้นงานอีกพื้นที่หนึ่ง การขนยายในระยะไกล 
การเคลื่อนยายอุปกรณ ซ่ึงเปนกิจกรรมที่ยากที่จะกําจัดไดในระยะสั้น  

    ความสูญเปลาสามารถอธิบายไดเพิ่มเติมไดดังนี้ (ประดิษฐ วงศมณีรุง และคณะ, 
2552) 

    1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือการผลิตที่มากเกินความตองการ
ของลูกคา หรือผลิตกอนลูกคาสั่ง การผลิตที่เกินหรือกอนความตองการของลูกคานี้ คือ ตนทุนของ
ผลิตที่ตองแบกไว 

    2) การรอคอย (Waiting) คือการรอคอยตางๆในขณะทําการผลิต ทําใหใช
ประโยชนจากแรงงานและเครื่องจักรไมไดเต็มที่ เชน การรอคอยวัตถุดิบ รอคอยช้ินงาน หรือรอ
คอยวัสดุ เปนตน สงผลตอความลาชาในการผลิตและการสงมอบ ซ่ึงเปนเกิดตนทุนที่สูญเปลา 

    3) การขนยาย (Transportation) คือการเคลื่อนสิ่งของจากที่หนึ่งไปอีกที่หนึ่ง 
ซ่ึงเปนขนยายที่ซํ้าซอน วกวน เกินความจําเปนทําใหสูญเสียแรงงานและเวลาในการขนสงเพิ่มขึ้น 
ทําใหเกิดตนทุนที่สูงขึ้น และอาจไดรับความเสียหายระหวางการเคลื่อนยายได 

    4) กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือการใชเครื่องมือ
ที่ไมถูกตอง มาตรฐานในการทํางานไมเพียงพอ การจัดลําดับงานไมเหมาะสม การนําเครื่องจักร
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ใหญๆที่มีกําลังการผลิตสูงมาผลิตสินคาจํานวนนอยทําใหเสียคาใชจาย ตนทุน เวลา และแรงงาน
เกินความจําเปน 

    5) การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) คือการมีวัตถุดิบ ช้ินงาน
ระหวางกระบวนการผลิต หรือสินคาสําเร็จรูปเก็บไวมากเกินไป ทําใหเกิดเวลานําที่ยาวนาน เสีย
พื้นที่ในการจัดเก็บ คาใชจายในการจัดเก็บและตนทุนจม ความเสื่อมสภาพ และความลาสมัยของ
วัสดุ 

    6) การเคลื่อนที่ที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) คือการเคลื่อนที่ 
เคลื่อนไหวของพนักงานผิดหลักการเคลื่อนไหว มีทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน การโคงตัว 
การเอื้อมหยิบ เปนตน ทําใหเกิดความเมื่อยลาและสงผลตอการทํางาน ทําใหเกิดอุบัติเหตุไดงาย 
นอกจากนี้การจัดวางผังและการจัดลําดับงานที่ไมเหมาะสม และใหเสียเวลาในการเคลื่อนที่มากขึ้น 

    7) ของเสีย (Defects) ไดแก ผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ ความเสียหายขณะผลิต
หรือขนยาย ทําใหเสียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบแกไข เกิดตนทุนสูญเปลา 

 1.4 หลักการของระบบการผลิตแบบลีน 

    การผลิตแบบลีน คือวิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและกําจัดความสูญเสีย 
หรือส่ิงที่ไมเพิ่มคุณคาภายในกระแสคุณคาของกระบวนการ โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะความ
ตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหลอยางตอเนื่อง ราบเรียบ และทําการ
ปรับปรุง อยางตอเนื่องเพื่อสรางคุณคาใหกับระบบอยูเสมอ 

    หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีนประกอบดวย (นิพนธ บัวแกว, 2547) 

    1) การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Specify Value) หมายถึงการกําหนด
คุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการจากมุมมองของลูกคาหรือผูใชบริการ ทําใหมั่นใจไดวาลูกคาเกิด
ความพึงพอใจ สูงสุด 

    2) การแสดงสายธารแหงคุณคา (Identify Value Stream) คือการจัดทําแผนผัง
คุณคา (Value Stream Mapping: VSM) เปนการแสดงขั้นตอนที่สําคัญๆในการดําเนินงาน เพื่อสราง
คุณคาตามลูกคาตองการ นอกจากนี้การทําแผนผังคุณคาจะทําใหสามารถมองเห็นความสูญเปลา
ของกระบวนการผลิตดวย 

    3) การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่อง คือทําใหคุณคาไหลโดยไมติดขัด 
ลดการแกไขงาน และการยอนกลับของงาน สามารถปฏิบัติงานไดสม่ําเสมอตลอดเวลา โดย
ปราศจากการออม การยอนกลับ การคอย และของเสีย เปนตน  
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     ยิ่งสามารถกําจัดความสูญเปลาไดมาก การไหลก็จะราบรื่นมากเทานั้น การ
ทําใหการไหลไดอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังนี้ 

    4) การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากผลิตภัณฑ (Pull) หมายถึง ผูผลิตจะทํา
หนาที่สงมอบผลิตภัณฑเทากับความตองการของลูกคาเทานั้น และจะผลิตเทาที่มีการดึงจากลูกคา 
โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและภายนอก เปนการผลิตที่คลายกับลักษณะการผลิตตามคําสั่ง (Make 
to Order)  

    5) ความสมบูรณแบบ หมายถึง การสรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลาอยาง
ตอเนื่อง (Perfection) ตลอดกระบวนการ และพยายามเพิ่มคุณคาใหกับสินคาอยางตอเนื่องตลอดไป 
ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Action) นั่นเอง 

 1.5 เคร่ืองมือท่ีใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 

  1.5.1 แผนภาพกระแสคุณคา (Value Stream Mapping หรือ VSM)  

    แผนภาพกระแสคุณคา คือ เครื่องมือที่ชวยจัดการดวยสายตา โดยการวาดออกมา
เปนแผนภาพที่ใชสัญลักษณตางๆแทนความหมายของกระบวนการขององคกร ประโยชนของ
แผนภาพนี้ชวยบงชี้ความสูญเปลาที่ซอนอยูในกระบวนการผลิต สําหรับการและแสดงการไหลของ
วัตถุดิบและขอมูลตางๆที่ใชในกระบวนการนั้น โดยมีขั้นตอนสรางแผนภาพกระแสคุณคา
ดังตอไปนี้ (Allen et al., 2001) 

    1) กําหนดความตองการของลูกคา (Customer Requirement) หรือการหา
คุณคาในตัวสินคาและบริการ เพื่อใหไดความตองการของลูกคาที่แทจริง ทั้งในแงของหนาที่การ
ทํางานหลัก คุณภาพ การสงมอบและราคา การที่จะทราบความตองการจริงของลูกคาสามารถทําได
โดยการสํารวจตลาดจากการออกแบบสอบถาม และการใชเทคนิคควอลิตี้ ฟงกชัน ดิพลอยเม็นท 
(Quality Function Deployment: QFD) (Yinglinget al., 2000) 

    2) กําหนดกลุมของผลิตภัณฑ (Product Family) เพื่อใหไดผลิตภัณฑเพียงกลุม
เดียวที่จะนํามาเขียนแผนภาพ การจัดกลุมสินคากรณีที่มีหลากหลายสามารถทําได โดยการจัดกลุม
ตามการวิเคราะหที่เรียกวา Product-Quality-Rooting-Analysis: PQR 

    3) ลงพื้นที่ปฏิบัติงานเพื่อรวบรวมขอมูลนํามาวาดแผนภาพกระแสคุณคา
แสดงสถานะปจจุบัน (The Current State Value Stream Mapping) หลังจากที่เลือกกลุมผลิตภัณฑที่
ตองการไดแลว สําหรับการวาดจะใชสัญลักษณตางๆในการวาดแผนภาพ โดยมีขั้นตอนการวาด
ดังนี้ 
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    - เขียนสัญลักษณลูกคาเพียง 1 ราย โดยไมคํานึงถึงจํานวนลูกคาวามีกี่ราย 
และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความ เชน จํานวนชิ้นงานที่ลูกคาตองการตอวัน จํานวนกะ
ทํางาน (เร่ิมตนวาดแผนภาพที่ลูกคาเนื่องจากลูกคาคือผูที่กําหนดคุณคาที่แทจริง) 
    - เขียนสัญลักษณของผูจัดสงเพียง 1 ราย โดยเลือกผูจัดสงที่มีความสําคัญ
สูงสุดตอการวาดแผนภาพ คือเลือกเฉพาะชิ้นสวนที่มีความสําคัญสูงสุดในการผลิต หรือมีจํานวน
ลงทุนมากที่สุด และกรอกรายละเอียดลงในกลองขอความซึ่งรายละเอียดตองนี้มีประโยชนกับฝาย
จัดซื้อ 
    - เขี ยนสัญลักษณของโรงงานผลิตแลวทํ าการ เชื่ อมระหว างลูกค า 
โรงงานผลิต และผูจัดสง โดยใชสัญลักษณของการไหลของขอมูล (Information Flow) และกรอก
ขอมูลใหครบถวน 
    - ใชสัญลักษณของรถบรรทุก (Track) และความถี่ในการจัดสงไวภายใน 
    - เขียนสัญลักษณการเก็บสินคาคงคลังในแผนภูมิหากมีการเก็บสินคาคงคลัง 
    - วาดสัญลักษณของรถบรรทุก เพื่อแสดงถึงการขนสงวัตถุดิบจากผูจัดสง
มายังกระบวนการผลิตขั้นแรก 
    - เขียนเสนแสดงเวลานํา (Lead Time) ของการผลิต และรอบเวลาการผลิตที่
แทจริงที่จําเปนตองใชในกระบวนการผลิตสินคา  

    4) การวิเคราะหคุณคา (Value Analysis) หลังจากไดแผนภาพกระแสคุณคา
แสดงสถานะปจจุบันแลว จะนําแผนภาพมาทําการวิเคราะหและปรับปรุงโดยใชหลักการกําจัด
ความสูญเปลาออกจากระบบ เพื่อใหไดกระบวนการผลิตใหมที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นกวาเดิม 

    5) เขียนแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต (The Future State Value 
Stream Mapping) ขั้นตอนจะเปนการวาดแผนภาพจําลองของกระบวนการผลิตจริงแบบใหมที่ถูก
ปรับปรุงโดยการกําจัดความสูญเปลาตางๆออกไป และปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิต
ใหม โดยใชความรูและเครื่องมือลีนตางๆ 

    6) นําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคตไปใชในการปฏิบัติงานจริง 
(Implementation) จะสังเกตไดวาขอมูลในแผนภาพนี้จะเปนขอมูลที่ดีขึ้นกวาเดิมขอมูลของ
แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

  1.5.2 คัมบัง (Kanban) 

    หมายถึง ระบบที่ใชบัตร เปนใบสั่งผลิตสินคาหรือเบิกสินคาของกระบวนการกอน
หนา ซ่ึงจะทําใหพนักงานสามารถสื่อสารตอกันและทําตามคําสั่งไดอยางถูกตองและรวดเร็ว มี
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หนาที่ เพื่อควบคุมการไหลและการผลิตของวัสดุใหอยูในปริมาณที่พอเหมาะและเหมาะสม
ตลอดเวลา (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, 2548) 

    กฎ 6 ขอ ในการใชงานคัมบังใหมีประสิทธิผล มีดังนี้ 

1) กระบวนการซึ่งเปนลูกคาภายใน (Customer Processes) ส่ังชิ้นงานดวย
จํานวนที่แนนอนดวยบัตรคัมบัง  

2) กระบวนการซึ่งผูจัดสงภายใน (Supplier Processes) ผลิตชิ้นงานดวย
ปริมาณที่แนนอนและเปนไปตามลําดับตามที่ไดรับบัตรคัมบัง  

3) หามผลิตหรือเคลื่อนยายชิ้นงานโดยปราศจากคัมบัง  

4) ช้ินงานทั้งหมดและวัตถุดิบตองมีบัตรคัมบังแนบอยูดวยเสมอ  

5) ช้ินงานที่ เปนของ เสียและจํ านวนไม ถูกตอง  จะตองไม ถูกส งไป
กระบวนการถัดไป  

    6) จํานวนบัตรคัมบังจะไดรับการพิจารณาลดจํานวนลง เพื่อลดระดับของสิ้น
คาคงคลังและทําใหเห็นปญหาที่ซอนอยู (Reveal Problems)  

    หนาท่ีของคัมบังมีหลายอยางดังนี้ 

    1) ระบบติดตอส่ือสาร คัมบังทําหนาที่สงสัญญาณไปยังกระบวนการที่อยู
ขางตนทางวาเมื่อไหรและอะไรที่จะผลิต และเตือนกระบวนการเหลานั้นเมื่อมีปญหาหรือมีการ
เปลี่ยนแปลงเกิดขึ้นเพื่อใหหยุดทําการผลิต คัมบังสามารถสงสัญญาณไปในจุดตางๆใหเร่ิมทํางาน
ไดทุกเวลาตามสภาวะแทจริงที่กําลังเกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน และยังชวยกําจัดงานเอกสารที่ไม
จําเปนตอการเริ่มตนการปฏิบัติการใดๆดวย 

    2) ขอมูลการเบิกชิ้นงานและคําสั่งทํางาน คัมบังจะทําหนาที่เปนคําสั่งทํางาน 
โดยเปนอุปกรณควบคุมแบบอัตโนมัติ ซ่ึงจะใหขอมูล 2 อยางคือ ช้ินสวนหรือผลิตภัณฑใดที่ถูกใช
ไปและจําหนายเทาไร ช้ินสวนหรือผลิตภัณฑจะถูกผลิตที่ไหนและอยางไร 

    3) การกําจัดความสูญเปลาที่เกิดจากการผลิตที่มากเกินไป เนื่องจากการผลิต
จะเกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อรับสัญญาณจากกระบวนการที่อยูปลายทางเทานั้น ดังนั้นสินคาคงคลังใน
กระบวนการผลิตและการขนสง ก็จะคงไวที่ระดับต่ําสุดและการผลิตที่มากเกินไปก็จะไมเกิดขึ้น 

    4) เครื่องมือที่ควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เนื่องจากคัมบังจะติดอยูกับ
ช้ินงานจนกระทั่งผลิตเสร็จ มันจึงทําหนาที่เหมือนตัวบงชี้วาในตอนนี้อยูในลําดับการผลิตที่เทาไหร 



10 

 

และดําเนินการไปไดแคไหนแลว และเนื่องจากคัมบังเปนตัวกระตุนการผลิตดวย มันจึงเปนตัว
ควบคุมกระบวนการของมันเองดวย โดยกําหนดวาเมื่อไรที่แตละกระบวนการจะตองหยุดผลิต 

    5) เครื่องมือสําหรับการสงเสริมการปรับปรุง สินคาคงคลังนั้นเปนตัวซอน
ปญหาและจํานวน โดยคัมบังที่มากเกินไปจะบงชี้ถึงสินคาคงคลังในกระบวนการผลิตที่มากเกินไป
ดวย ในการลดจํานวนคัมบังลง พื้นที่ที่มีปญหาก็จะปรากฏออกมาจากที่ซอนเพื่อใหสามารถ
ปรับปรุงได และดวยแนวทางนี้ระบบคัมบังจึงกลายเปนวิธีการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดจากการ
ผลิตที่มากเกินไปและเปนพื้นฐานของการปรับปรุงระบบการผลิตไดอยางดี 

1.5.3 การไหลทีละชิ้น (One-piece Flow) 

    คือ การผลิต ตรวจสอบ และสงมอบทีละชิ้น โดยมีหลักการที่กําหนดเวลาตอรอบ
ในการผลิต (Cycle time) ใหตรงกับความตองการสินคาของตลาด โดยเริ่มเดินทางจากลูกคา
ยอนกลับไปยังจุดประกอบขั้นสุดทาย จุดประกอบขั้นสุดทายไปยังกระบวนการประกอบยอย จุด
ประกอบยอยไปยังกระบวนการปอนชิ้นสวน และทายสุดไปยังฝายจัดหาวัสดุ บางบริษัทจะรักษา
ระดับการไหลแบบทีละชิ้นนี้ตรงจุดคําสั่งซื้อของลูกคาและจุดประกอบขั้นสุดทาย โดยพวกเขาจะมี 
“ซุปเปอรมาเก็ต” ของจุดประกอบยอยไวใกลๆกับจุดสั่งซื้อและจุดประกอบขั้นสุดทายก็จะผลิตทีละ
คําสั่งซื้อ ซ่ึงเปนการประกอบผลิตภัณฑเพื่อใหเหมาะสมกับความตองการเฉพาะของลูกคาแตละราย 
วิธีการเชนนี้จะทําใหลูกคาพึงพอใจ และถือเปนขั้นตอนแรกที่ยิ่งใหญมากอีกดวย อยางไรก็ตาม ถา
ไมสามารถจัดการกับจุดประกอบยอยและเซลลผลิตชิ้นสวนที่อยูตนทางได ก็คงไมอาจตระหนักถึง
ผลประโยชนอันยิ่งใหญของการไหลแบบทีละชิ้นได ดังนั้นการไหลแบบทีละชิ้นจะทําใหเกิดการ
เปดเผยความสูญเปลาที่มีอยูทั้งหมดออกมา 

  1.5.4 5ส (5s) 

    คือ ระเบียบวิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่ปฏิบัติงานในโรงงาน โดยการทําความ
สะอาดเพื่อใหเกิดความเปนระเบียบเรียบรอย และเปนวิธีในการจัดแบงพื้นที่การทํางาน โดยเนน
แสดงใหเห็นถึงความสะอาด เพื่อใหเกิดการจัดการที่ดี โดยพยายามสรางคนใหรักษาความสะอาด
และเกิดเปนนิสัยในมาตรฐานการทํางาน ซ่ึงจะทําใหสามารถปฏิบัติซํ้าได สุดทายเพื่อดํารงไวซ่ึง
ความเปนระเบียบของสถานที่ทํางานที่ดี การทํา 5ส ประกอบดวย (ประดิษฐ วงศมณีรุง และคณะ, 
2552) 

    1) สะสาง (SEIRI) แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัด
ส่ิงของที่ไมตองการ 
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    2) สะดวก (SEITON) จัดสิ่งของที่จําเปนตอการทํางาน ใหอยูในสภาพที่จะใช
งานได งายและเกิดความสะดวก 

    3) สะอาด (SEISO) จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 

    4) สุขลักษณะ (SEIKETSU) รักษาความสะอาด ดูแลสถานที่ทํางานและ
ปฏิบัติตน เพื่อใหเกิดสิ่งแวดลอมที่ถูกสุขลักษณะ 

    5) สรางนิสัย (SHISUKE) ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัย โดยรักษาและ
ปฏิบัติตามหลักเกณฑทั้ง 4 ขางตนจนเปนนิสัย 

    ผลดีจากการทํา 5ส เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน โดยสงผลออกมาใน
ดานตางๆเชน เวลาการทํางานที่ลดลง ลดอุบัติเหตุที่อาจเกิดขึ้น สามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุน
การผลิต และชวยใหพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 

  1.5.5 เวลาพิทช (Pitch Time) 

    คือ เวลาสําหรับใชในการผลิตชิ้นงานจํานวนเทากับขนาดบรรจุของภาชนะ
มาตรฐาน ซ่ึงตามปกติไมควรมีคามากกวา 30 นาที  

เวลาพิทช = เวลาแทกค × ขนาดบรรจุของภาชนะมาตรฐาน 

  1.5.6 การทํางานมาตรฐาน (Standard Work) 

    คือ การสรางวิธีการปฏิบัติงานในแตละวัน โดยการสรางกระบวนการซ้ําๆกัน โดย
ใหคํากําจัดความของขั้นตอนตางๆเชน เวลาที่ตองใชในการปฏิบัติงาน และระเบียบแบบแผนของ
การปฏิบัติงาน เพื่อใหไดผลการปฏิบัติงานตามที่ตองการ ประโยชนที่จะไดรับจากการทํางาน
มาตรฐานคือ สรางผังโรงงานที่กอใหเกิดประโยชนมากที่สุด สามารถจําแนกความตองการของงาน
ในกระบวนการ (WIP: Work in process) ใหนอยที่สุดได และทําใหสามารถเขาใจเวลานําในการ
ผลิต (Lead time) ที่เหมาะสมที่มีผลกระทบตอ WIP ในแตละกระบวนการได 

  1.5.7 แบบแสดงวิธีการปฏิบัติงาน (Method Sheet) 

    คือ การแสดงภาพวิธีปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานของงานนั้นๆ รวมถึง การอธิบาย
วิธีการทํางานที่ถูกตอง เพื่อควบคุมการปฏิบัติงานใหถูกตองเสมอ 
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  1.5.8 การควบคุมดวยสายตา (Visual control) 

    ถือเปนองคประกอบสําคัญของลีน การควบคุมดวยสายตาคือ การที่โรงงานมีปาย 
สี สัญลักษณ หรือส่ิงอื่นๆที่สามารถทําใหผูที่ไมคุนเคยกับกระบวนการผลิตหรือสถานที่นั้นๆ
สามารถเขาใจในสิ่งที่เกิดขึ้น และขอควรปฏิบัติภายในระยะเวลาอันสั้น เปนการสื่อสารผานทางการ
มองเห็น ทําใหรับรูถึงความผิดปกติไดโดยงาย ซ่ึงทําใหเกิดการแกไขไดอยางทันทวงที ลักษณะการ
ควบคุมดวยสายตามีดังนี้ (นิพนธ บัวแกว, 2547) 

    1) สามารถใชไดกับเรื่องที่ตองการสื่อสาร ไมวาจะเปนนโยบาย เปาหมายขอ 
ควรระวัง จุดเนนย้ํา ความปลอดภัย สถานะของงานหรือเครื่องจักร 

    2) งายแกการมองเห็น แมวาเปนผูไมคุนเคย 

    3) เห็นแลวเขาใจไดงาย 

    4) เห็นแลวทราบวาตองทําอยางไร 

    5) เห็นแลวรูวาเกิดความผิดปกติขึ้นหรือไม 

    6) เมื่อพบวามีความผิดปกติเกิดขึ้นตองแกไข 

  1.5.9 การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM : Total Preventive 
Maintenance) 

    เปนเครื่องมือเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนกับ
เครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจากเครื่องจักรสูงสุด อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการ
ผลิต ซ่ึงการผลิตแบบลีนจะเนนในเรื่องของทีมบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยพยายามทําใหชางเทคนิค
สามารถดูแลเครื่องจักรไดมากกวาหนึ่งเครื่อง (Multi Skill) ซ่ึงเนนความสําคัญกับการปองกันการ
เสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอมภายหลังจากการเกิดความเสียหายขึ้น และการให
ผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นๆดูแลเครื่องจักรของตนเองใหไดมากที่สุด การทํา TPM จะใหผลดี
ดังนี้คือ (Green, 2002) 

    1) ผลิตภาพของการผลิต (Productivity) ดีขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอย 
และไมวางงาน 

    2) คุณภาพของสินคาดีขึ้น (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเครื่องจักร
ทํางานผิดปกติ และเมื่อเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอ ของเสียจึงไมเกิด 

    3) ตนทุนการผลิตต่ําลง (Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น 
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    4) จัดสงสินคาไดตามที่ลูกคาตองการ (Delivery) เพราะการไหลของงาน
เปนไปไดดีขึ้น 

    5) เสริมสรางความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดี 
จึงทําใหสภาพที่มีความปลอดภัยในการทํางาน 

    6) ขวัญกําลังใจในการทํางานดีขึ้น (Morale) เพราะสภาพแวดลอมมีความ
ปลอดภัย และพนักงานไดมีสวนรวมในงานมากขึ้น จึงทําใหเกิดความภาคภูมิใจในงานที่ตนทําอยู 
และ ทําใหรูสึกวามีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้น 

  1.5.10  การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Maintenance) 

    เปนกลยุทธการซอมบํารุงสําหรับเครื่องจักรตามเกณฑของความสําคัญ โดย
กําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามเกณฑของความสําคัญ เพราะเครื่องจักรที่สําคัญเสียหาย อาจ
ทําใหเสียเวลาในการซอมบํารุงนาน จนเปนสาเหตุใหการผลิตลาชาและไมทันตอการสงมอบ โดย
วิธีการนี้เปนการรับประกันวาจะไมเกิดความเสียหายตอเครื่องจักรที่สําคัญภายในโรงงาน 

  1.5.11  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

    เปนกลยุทธการซอม โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรเสียหาย โดย
การดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือและชิ้นสวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่
เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 

  1.5.12  การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) 

    เปนกลยุทธการซอมบํารุงรักษาจากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหายที่
เกิดขึ้นในอดีต โดยตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณวาจะเกิดขึ้นเมื่อไร แลว
ดําเนินการแกไขกอนที่จะเกิดปญหา 

  1.5.13  การลดการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction)  

    หมายถึง การจัดเตรียมความพรอมของเครื่องมือ อุปกรณในการผลิต เพื่อใชในการ
ลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักร ในกรณีที่ตองเปลี่ยนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑ
หนึ่งใหใชเวลานอยที่สุด หลักการคือ การเตรียมความพรอมกอนที่เครื่องจักรจะหยุดการทํางาน 
โดยเมื่อเครื่องจักรหยุดลงแลว ก็จะทําใหมีอุปกรณพรอมในการติดตั้งทันที 
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  1.5.14  การปรับเรียบการผลิต (Smooth Production) 

    การผลิตที่ทําใหเกิดการไหลของงานอยางราบเรียบและสม่ําเสมอ (Steady flow) 
ซ่ึงทําใหเกิดการควบคุมการผลิตเปนไปไดโดยงาย ทําใหการผลิตมีความสม่ําเสมอคงที่ตลอด
ชวงเวลาในการผลิต โดยเมื่อรวมกับการผลิตทุกรุนในแตละวัน จะทําใหการผลิตตรงกับความ
ตองการของลูกคาและงายตอความเขาใจในการปฏิบัติงาน โดยการปรับเรียบถือวาเปนการลดความ
ผันแปรตางๆในการผลิต 

  1.5.15  การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Workforce) 

    การที่จะใหเกิดความยืดหยุนในการผลิตไดนั้น จําเปนตองมีการฝกอบรมพนักงาน
ขามสายงาน ใหกับพนักงานทุกคน และเพื่อใหเกิดความสําเร็จในการประยุกตใชการผลิตแบบดึง
ใหเปนผลสําเร็จไดนั้น ก็จําเปนตองมีการจัดโปรแกรมการฝกอบรมที่จะทําใหพนักงานสามารถ
เรียนรู เพื่อจะปฏิบัติงานไดหลากหลายดาน อาจเปนการฝกอบรมในขณะปฏิบัติงาน (On-the-job 
Training) ก็ได และยังทําใหพนักงานแตละคนมีคุณคามากยิ่งขึ้นตอทีมงานและทีมบริษัทดวย 
นอกจากนี้ยังเปนจุดเริ่มตนของความภาคภูมิใจของพนักงาน ซ่ึงหลายบริษัทจะมีการทําแผนภาพ
แสดงระดับทักษะของพนักงานไวใหดู 

  1.5.16  กลุมการผลิต (Flow Cell) สําหรับกระบวนการผลิต 

     คือ การจัดการการไหลของวัสดุและลําดับของการผลิต ใหสอดคลองกับรอบเวลา
การทํางาน (Cycle Time) โดยจะมีคน เครื่องจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง เรียกเปนหนึ่ง
เซลล โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุลกับรอบเวลาในการทํางาน 

  1.5.17  จุดใชงาน (Point of Used Storage) 

    คือ การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานไดอยางสะดวก ลดการ
เคลื่อนที่ หรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ใหสะดวกตอการใช
งานดวย นอกจากนี้แตละจุดปฏิบัติการควรจะอยูใกลกับจุดถัดไปใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได 
โดยพยายามจัดเตรียมอุปกรณหรือวัสดุใหอยูในระยะที่แขนเอื้อมถึง และเรียงลําดับการใชงานดวย  

  1.5.18  การควบคุมโดยอัตโนมัติ (Automation) 

    การติดตั้งกลไก หรือตัวรับสัญญาณที่เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมี
ขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถาเครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานทันที จุดสําคัญ
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คือการปฏิบัติงานของเครื่องจักรตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของ
เครื่องมือ คือไมปลอยใหของเสียผานเขาไปสูกระบวนการถัดไปได 

  1.5.19  เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistake Proofing) หรือ PokaYoke 

    เปนเครื่องมือสําหรับปองกันไมใหคนหรือเครื่องจักรทํางานผิดปกติ อาจเปนเรื่อง
ของการใชวธีิการ เครื่องมือ อุปกรณ หรือระบบก็ได โดยมีวัตถุประสงคเพื่อปองกันไมใหเกิดความ
ผิดพลาดนั้นๆขึ้น ประโยชนคือปองกันไมใหมีของเสียเกิดขึ้นในระบบ 

  1.5.20  การตรวจสอบดวยเอง (Self Check Inspection) 

    คือ การตรวจสอบความเรียบรอยของชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสง
ช้ินงานไปสูขั้นถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อควบคุมกระบวนการ
ผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก 

  1.5.21  การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive Check Inspection) 

    เปนการตรวจสอบชิ้นงานโดยผูที่ไมอยูในกระบวนการผลิต โดยกอนที่จะเริ่ม
กระบวนการของขั้นตอนการผลิตถัดไป และจะทําการหยุดการผลิตเพื่อแกไขหรือปรับปรุงสภาพ
การผลิตโดยอัตโนมัติ รวมถึงพนักงานในกระบวนการถัดไป จะตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานที่
ไดรับจากกระบวนกอนหนา กอนที่จะเริ่มการผลิตในขั้นตอน 

  1.5.22  การหยุดสายการผลิต (Line Stop) 

    คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตได เมื่อตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติเกิด
ขึ้นกับกระบวนการ 

  1.5.23  การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 

     Kai หมายถึง การเปลี่ยนแปลง (Change) และ Zen หมายถึง ดี (Good) ไคเซนเปน
แนวคิดของการปรับปรุงอยางเนื่องตลอดเวลา โดยเนนในการมีสวนรวมของทุกๆคนเปนหลัก และ
เชื่อในปริมาณที่ทําการปรับปรุงมากกวาผลที่ไดจากการปรับปรุง คือ เนนการปรับปรุงหลายๆบอยๆ 
ถึงแมวาผลลัพธที่ไดจะดีขึ้นเพียงเล็กนอย แตถาทําไดเร่ือยๆก็จะกลายเปนผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญ
ในอนาคต ผลจากการทําไคเซนไมจําเปนตองวัดดวยตัวเงินเพียงเทานั้น แตเปนสิ่งที่ทําใหเกิดการ
ปรับปรุง การทํากิจกรรมไคเซนอาจเปนกลุมหรือเดี่ยวก็ไดขึ้นอยูกับเรื่องที่ทํา เชน ระยะทางการขน
ยายลดลง รอบเวลาการผลิตลดลง ผลิตภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้น การใชพื้นที่นอยลง งานมีคุณภาพดี
ขึ้น ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนอยลง และขวัญกําลังใจดีขึ้น เปนตน 
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  1.5.24  การออกแบบการทดลอง (DOE: Design of Experiment) 

    เปนการใชเครื่องมือทางสถิติในการออก  แบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่มี
ผลกระทบในการทํางาน 

  1.5.25  การวิเคราะหหาสาเหตุ (Root Cause Analysis) 

    เปนเทคนิคในการแกปญหาเบื้องตน คือ การยอนกลับไปหาถึงสาเหตุของปญหา 
โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา ดวยการถาม “ทําไม”5 คร้ังตอสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 

  1.5.26  การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) 

    คือ การแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยการหาคาเฉลี่ยของตัวแปรใน
กระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดลางและบน ตรวจสอบตัวแปรและควบคุมกระบวนการใหอยู
ในขอบเขตที่ควบคุม 

  1.5.27  การแกปญหาเปนกลุม (Team Based Problem Solving) 

    คือ การแกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ โดยมีการประชุมทีมงานที่เกี่ยวของ 
เพื่อหาทางแกไขทุกวันหรือเปนประจําตามระยะเวลาที่ตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไข
ปญหาเปนสําคัญ 

  1.5.28  การฝกอบรมพนักงานตามแนวทางลีน (Lean Manufacturing Training) 

    คือ แนวทางในการพัฒนาองคกรใหสามารถสรางคุณคาแกลูกคาไดดวยการพัฒนา
บุคคลกรใหมีความรู ความเขาใจ และทัศนคติที่ถูกตอง รวมกับการปรับปรุงสภาพแวดลอมในการ
ทํางานและวัฒนธรรมองคกร เพื่อใหทุกคนสามารถคิดคนหาแนวทางในการสรางคุณคาใหแก
องคกรอยางตอเนื่อง โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติดังนี้ 

    1) กําหนดหัวขอความรู ทักษะ และเทคนิควิธีการที่ตองการ 

    2) ประเมินระดับความรู ทักษะ และเทคนิควิธีการของพนักงานปจจุบัน 

    3) พิจารณาระดับความแตกตางของระดับความรู ทักษะ และเทคนิควิธีการของ
พนักงานในปจจุบัน และระดับที่ตองการ 

    4) กําหนดแผนการฝกอบรม และทดลองปฏิบัติ 

    5) ประเมินผลการฝกอบรม และผลการทดลองปฏิบัติ 
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  1.5.29  การศึกษางาน (Work Study)  

    การศึกษางานเปนวิธีการที่พัฒนาตอเนื่องมาจากวิธีการศึกษาการเคลื่อนที่และ
การศึกษาเวลา (Motion and Time Study) แตเนื่องจากผลงานจากการวิวัฒนาการทางวิธีการเหลานี้
และผลการใชงานอยางกวางขวางจึงนิยามใหมวา “การศึกษาการทํางาน” โดย Frederick W. Taylor 
และ Frank B. Gillbreth เปนผูนําวิธีการบริหารงานตามหลักวิทยาศาสตรมาใชจนเปนที่ยอมรับกัน
โดยทั่วไปในศตวรรษที่ 19-20 โดย Frederick W. Taylor เปนบุคลากรแรกที่ริเร่ิมคิดคนหา
หลักเกณฑในการทํางานใหมีประสิทธิภาพจนถือเปนบิดาของการบริหารงานแบบวิทยาศาสตร 
(Father Of Scientific Management) (วันชัย ริจิรวนิช, 2545) ในปจจุบันไดมีการใหความหมายของ
การศึกษาการทํางานไวหลายทาน ดังนี้  

    วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547) ไดใหความหมายของการศึกษางานไววา “การศึกษา
งาน (Work Study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆจากการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) และ
การวัดงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาการทํางานของคนอยางมีระบบและพิจารณา
องคประกอบตางๆซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพและสภาวะการทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางาน
นั้นๆใหดีขึ้น” 

    โกศล ดีศีลธรรม (2544) ไดใหความหมายของการศึกษางานไววา “การศึกษาเพื่อ
หางานที่ทําใหเกิดมูลคาและงานสวนเกิน ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานและลด
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไรประสิทธิผลอีกทั้งการวัดผลงานและการหาเวลามาตรฐานโดยการศึกษา
งานประกอบดวย 2 สวนคือ การวิเคราะหวิธีการทํางานและการวัดงาน” 

    วิจิตร ตันฑสุทธิ์ และคณะ (2547) ไดใหความหมายของการศึกษางานไววา 
“การศึกษางาน (Work Study) คือการศึกษาวิธีและการวัดงาน ซ่ึงจะใชเพื่อพิจารณาการทํางานของ
มนุษยไดทุกรูปแบบ นําไปสูการสืบสานปจจัยตางๆที่มีผลตอประสิทธิภาพและภาวะของการ
ทํางานอยางเปนระบบเพื่อการปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้น” 

    ขอเดนของการศึกษางาน  

    1) การศึกษางานเปนวิธีการเพิ่มผลผลิตที่ใหผลเร็ว ชวยใหประหยัดหรือได
ผลตอบแทนเพิ่มขึ้นทันทีที่นําไปปฏิบัติ 

    2) การศึกษางานเปนสิ่งที่จะกอใหเกิดความเขาใจในเรื่องของงานมากขึ้น ทํา
ใหรูจักองคประกอบของงาน สวนที่อาจเกิดปญหา มีอันตรายหรือขอพลิกแพลงที่จะตองใหความ
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ระมัดระวัง หรือใหความสนใจเปนพิเศษ ทําใหมีการกําหนดจุดที่ควรระมัดระวังเพื่อใหผูปฏิบัติงาน
ทําไดดีขึ้น 

    3) การศึกษางานเปนวิธีการที่มีขั้นตอนอยางเปนระบบ ทําใหไมมองขาม
องคประกอบของงานยอยที่มีผลตอประสิทธิภาพการทํางาน ไมวาจะเปนการศึกษาวิธีเพื่อปรับปรุง
งานที่ทําอยูเดิมใหดีขึ้น หรือเพื่อกําหนดวิธีการหรือมาตรฐานปฏิบัติการใหม 

    4) การศึกษางานเปนวิธีการที่ทําใหไดขอมูลพื้นฐานที่เปนประโยชนตอการ
บริหารการผลิตและวางแผนการการปฏิบัติการตางๆ 

    5) การศึกษางาน สามารถกระทําไดเองโดยพนักงาน หรือบุคลากรภายใน
หนวยงาน เปนเรื่องของความพยายามใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยการปรับปรุง
วิธีการ ขั้นตอนหรือออกแบบอุปกรณชวยบางอยาง ซ่ึงเปนการลงทุนลงแรงต่ําเมื่อเปรียบเทียบกับ
วิธีอ่ืนๆ 

    6) หลักการของการศึกษางานสามารถนําไปปรับใชไดกับงานทุกประเภท 

  1.5.30  การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

    การศึกษาวิธีการทํางานเปนกระบวนการที่ใชในการศึกษาและบันทึกวิธีการทาํงาน
เดิม หรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหมอยางมีขั้นตอนและตรวจตราอยางเปนระบบ เพื่อนําไปสูการพัฒนา
วิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) โดยมีขั้นตอน
ของการศึกษาวิธีการทํางานดังนี้ 

1) เลือกงานที่จะศึกษา งานที่เลือกมาศึกษาเพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานนั้น ควร
มีส่ิงบอกเหตุวาสมควรที่จะไดรับการปรับปรุง เชน งานที่มีการเสียเวลาคอยในกระบวนการผลิต
และทําใหเกิดตนทุนแหงการสูญเสีย งานที่มีการเคลื่อนยายบอยครั้ง ระยะทางในการเคลื่อนยายยาว
ไกล ใชแรงงานคนมากกวาอุปกรณ เปนตน 

2) การบันทึกวิธีการทํางาน คือการบันทึกขั้นตอนการทํางานจริงที่ทําอยู
ปจจุบัน ซ่ึงการบันทึกนั้นตองงายสําหรับการอาน สามารถเขาใจวิธีการอานไดทันที ควรใชแผนภูมิ 
และไดอะแกรมชวยในการวิเคราะห เพื่อพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา 

3) การวิเคราะห เปนการพิจารณารายละเอียดของขอมูลที่บันทึกไว โดยใช
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H ไดแกคําถามอะไร ที่ไหน เมื่อไหร โดยใคร และอยางไรซึ่งเปนเทคนิค
การตั้งคําถามเพื่อจุดประสงคในการตรวจตราอยางละเอียด ทําใหทราบตนเหตุของปญหาและ
นําไปสูการพัฒนาที่ดีกวา  
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4) การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา จากขั้นตอนการวิเคราะหจะนําไปสูการ
ปรับปรุงงานโดยอาศัย 4 หลักการที่เรียกสั้นๆวา ECRS ดังนี้ 

- ขจัดงานที่ไมจําเปน (Eliminate All Unnecessary Work) หลักการของการ
ขจัดงานที่ไมจําเปนนี้ เกิดขึ้นเนื่องจากการวิเคราะหงานโดยการตั้งคําถามแลว พบวาไมมีความ
จําเปนตองทําอีกตอไปเนื่องจากวัตถุประสงคไดเปลี่ยนไปจากเดิม หรือเกิดการเปลี่ยนแปลงใน
สภาพแวดลอมตางๆ จนทําใหจุดประสงคเดิมของงานไมมีความจําเปนอีกตอไป 

- รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน (Combine Operations or Elements) 
ในกระบวนการผลิต โดยทั่วไปจะประกอบดวยข้ันตอนการปฏิบัติงานยอยๆหลายขั้นตอนดวยกัน 
หลักการดังกลาวเกิดขึ้นในกระบวนการออกแบบวิธีการทํางานเพื่อใหงานในแตละสถานี มีขั้นตอน
ที่เหมาะสมสําหรับการแบงงานตามความชํานาญของคนงาน แตบางครั้งการแตกขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานออกมากจนเกินความจําเปนทําใหเกิดปญหาอื่นตามมา เชน ปริมาณงานที่ไมสมดุลกันใน
สายการผลิต เกิดการลาชาขึ้นอันเกิดจากความแตกตางของพนักงานในขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ 
ดังนั้นหลักการของการรวมงานจึงเกิดขึ้นเพื่อชวยลดการทํางานและการเคลื่อนยายที่ไมจําเปนให
นอยลง การรวมงานอาจเกิดขึ้นไดหลายระดับดังนี้ การรวมการเคลื่อนไหว เชน การหยิบจับตั้งแต 2 
ช้ินเขาดวยกัน, การรวมสถานีงานตั้งแต 2 สถานีงานเขาดวยกัน เปนตน 

- การสลับสับเปลี่ยนการปฏิบัติงาน (Change the Sequence of Operation) ใน
การผลิตสินคาใหม มักเริ่มตนการผลิตในปริมาณนอยและคอยๆขยายปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นจน
เติมประสิทธิภาพ เมื่อสายการผลิตมีการผลิตเพิ่มขึ้นลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานแบบเดิมอาจไมมี
ความเหมาะสมที่สุด เนื่องจากสภาพแวดลอมการทํางานที่เปลี่ยนไป การตรวจสอบดวยวิธีการตั้ง
คําถามอยางละเอียดเพื่อดูวา สามารถสลับสับเปลี่ยนลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานใหมไดหรือไม 
เพื่อใหงานงายและรวดเร็วขึ้น 

- ทํางานใหงายขึ้น (Simplify the Necessary Operations) ในการวิเคราะหโดย
การตั้งคําถามเพื่อปรับปรุงงาน จะเริ่มตั้งแตขจัดงานที่ไมจําเปน รวมขั้นตอนการปฏิบัติงาน และ
สลับสับเปลี่ยนขั้นตอนการปฏิบัติงานแลว ทายสุดจะเหลือเฉพาะงานที่จําเปนตองทํา แตกระนั้น
โอกาสในการปรับปรุงงานนั้นคือ การพิจารณาหาวิธีการทํางานอื่นที่งายกวาและสะดวกรวดเร็วกวา 
การตั้งคําถามเพื่อนําไปสูการทํางานที่งายขึ้น ควรเริ่มจากคําถามทุกเรื่องที่เกี่ยวของกับงานนั้น เชน 
วิธีการทํางาน วัตถุดิบที่ใช เครื่องมือ และสภาพแวดลอมในการทํางาน เปนตน การไดมาซึ่งวิธีการ
ทํางานที่งายขึ้น จําเปนตองอาศัยความคิดริเร่ิมสรางสรรคของนักวิเคราะหอยางยิ่ง และตอยอดดวย
รูปแบบของการปรับปรุงงานในอุตสาหกรรมอื่นๆมาปรับใช เชน การออกแบบอุปกรณจับยึด การ
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ออกแบบอุปกรณเพื่อการลดความผิดพลาดของสายตา การใชเทคโนโลยีมาชวยเสริมในการทํางาน
ใหเร็วขึ้น เปนตน 

5) การกําหนดเปนมาตรฐาน ในขั้นตอนนี้เปนการบันทึกวิธีการทํางานที่
เสนอแนะลงบนแผนภูมิ และไดอะแกรมตางๆ พรอมกับตรวจสอบไปดวยในตัววาสิ่งใดหลุดรอด
ไปจากการพิจารณาบาง เปรียบเทียบผลกับวิธีการเดิม เพื่อจัดทํารายงานอนุมัติวิธีการใหมตอ
ผูบริหาร 

6) การนําไปใช การนําวิธีการทํางานใหมไปใชควรคํานึงถึงปญหาอุปสรรค
ตางๆที่อาจจะเกิดขึ้น เชน การยอมรับของพนักงาน การยอมรับของหัวหนางานและแมแตจาก
ผูบริหารเอง กลไกการสนับสนุนสายการผลิตตางๆ และการเปลี่ยนแปลงที่อาจจะสงผลตอผลผลิต
และคุณภาพการผลิต เปนตน ดังนั้นจึงสรางการยอมรับการเปลี่ยนแปลงจากทุกฝายตามลําดับ ตั้งแต
ฝายบริหาร ผูควบคุมกระบวนการผลิต พนักงานหรือตัวแทน หลังจากเมื่อฝายยอมรับในหลักการ
แลว จําเปนจะตองมีการฝกพนักงานใหมีการปฏิบัติตามวิธีการที่เสนอแนะ ในการนี้อาจใชรูปภาพ 
ภาพนิ่ง หรือภาพยนตรในการนําเสนอวิธีการปฏิบัติงานใหมที่ไดเสนอขึ้นนี้ 

7) การดํารงรักษา  เมื่อไดนําวิ ธีการใหมไปใชแลวจะตองมีการติตาม
ความกาวหนาของงาน จนกวาจะแนใจวาพนักงานสามารถทํางานไดตามวิธีการที่นําเสนอแนะและ
กอใหเกิดความมีประสิทธิภาพขึ้นจริง การติดตามอยางใกลชิด โดยเฉพาะอยางยิ่งในระยะเริ่มตนมี
ความสําคัญมาก เพราะมักมีปจจัยตัวแปรเล็กๆนอยๆที่เกิดขึ้นอยางไมคาดคิด เชนอุปกรณที่
ออกแบบไวจับยึดไดไมมั่นคง เปนตน การปลอยปละละเลยจะทําใหเกิดอุปสรรคในการทํางานและ
สรางความเบื่อหนายใหพนักงานได สงผลใหลมเลิกวิธีการทาํงานใหมได 

  1.5.31  การวัดงาน (Work Measurement)  

    เปนการศึกษาเพื่อกําหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเปนประโยชนใน
แงตางๆ เชน การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เปนขอมูลในการจายคา
แรงจูงใจหรือกําหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard)  

  1.5.32  การศึกษาเวลา (Time Study) 

    การศึกษาเวลาเปนเทคนิคหนึ่งของการวัดงาน ที่ไดรับความนิยมนํามาใชปรับปรุง
การทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซ่ึงการศึกษาวิธีการทํางานสามารถชวยลดงานที่ไมจําเปน
ออกไปได จากนั้นทําการศึกษาเวลา จะไดระยะเวลาในการทํางานของแตละขั้นตอนเพื่อใหได
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วิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงสุด แลวกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานตอไป ขั้นตอน
การศึกษาเวลามีดังนี้ (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

    ขั้นตอนที่ 1: การเลือกงาน 

    การเลือกงานเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาเวลา  โดยงานที่ควรเลือกเพื่อ
ทําการศึกษาเวลาควรมีลักษณะดังนี้ 

    - เปนงานใหมที่ไมเคยศึกษามากอน เชน ผลิตภัณฑ ช้ินสวนหรือกิจกรรม
ใหม 
    - ไดมีการเปลี่ยนวัสดุหรือวิธีการทํางานใหม และตองการเวลามาตรฐานของ
งาน 
    - ไดมีการรองเรียนจากคนงานหรือตัวแทนของคนงานในเรื่องเวลามาตรฐาน
ของงาน 
    - เปนงานที่ทําใหเกิดการติดขัดขึ้น (Bottleneck) ในสายการผลิต 
    - หาเวลามาตรฐานของงานเพื่อจายคาแรงจูงใจ 
    - เครื่องจักรวางงานเปนเวลานานหรือผลผลิตที่ไดต่ํา จึงจําเปนตองไป
วิเคราะหวิธีการที่ใชอยูวาเหมาะสมหรือไม 
    - ศึกษาเวลาของงานเพื่อใชศึกษาวิธีการ ทั้งนี้เพื่อหาวิธีการที่มีประสิทธิภาพ
สูงสุด 
    - คาใชจายของงานที่เปนอยูในปจจุบันสูงเกินไป 

    เมื่อเลือกงานที่จะทําการศึกษาไดแลว จะตองศึกษาขั้นตอนการทํางานตางๆ และ
ขอมูลของงานนั้นๆอยางละเอียด เชน ความเร็วของเครื่องจักร การขนยายเครื่องมืออุปกรณและ
คุณภาพชิ้นงานเปนตน 

    ขั้นตอนที่ 2: การบันทึกขอมูลท่ีเก่ียวของ 

    กอนลงมือจับเวลาตองบันทึกขอมูลที่สําคัญในแบบฟอรมใหครบถวนและถูกตอง 
เพื่อใชอางอิงภายหลัง ขอมูลตางๆเหลานี้แบงเปนกลุมไดดังนี้ 

    - ขอมูลที่เกี่ยวของกับการอางอิงในวันหลัง 
    - รายละเอียดผลิตภัณฑ 
    - วิธีการผลิต วิธีการทํา เครื่องมือที่ใช 
    - ผูปฏิบัติงาน(ขอมูลคุณลักษณะที่ตองการของผูปฏิบัติงาน) 



22 

 

    - ระยะเวลาการศึกษา 
    - สภาพการทํางาน 

    ขั้นตอนที่ 3: การแบงงานยอยงาน  

    หลังจากไดบันทึกขอมูลทั้งหมดในการทํางานแลว เลือกวิธีการทํางานที่ดีที่สุด
เทาที่เปนไปไดมาทําการแบงงานยอยๆ เพื่อใหมีความชัดเจนและงายตอการจับเวลา 

    งานยอย หมายถึง ขั้นตอนหนึ่งของงานที่กําลังศึกษา ขั้นตอนนี้มีวิธีการทํางานที่
แนนอนทั้งนี้เพื่อความสะดวกในการสังเกต บันทึกและวิเคราะห 

    หลักเกณฑในการแบงงานออกเปนงานยอย 

    งานยอยตองมีจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่แนนอนและแบงแยกชัดเจน จุดสิ้นสุดของ
งานยอยเรียกวา “Break Point” จุดสิ้นสุดของงานยอยหนึ่งจะเปนจุดเริ่มตนของงานยอยตอไป 

    - เวลาของงานยอยหรือมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได คือมีจุดเริ่มตนที่
แนนอน และแบงแยกอยางชัดเจน 
    - งานยอยที่ทําดวยแรงงานคน ควรแยกจากงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร 
    - งานยอยที่คนทํางานในขณะเครื่องจักรทํางาน ควรแยกออกจากงานยอยที่
คนงานทําขณะที่เครื่องหยุด 
    - จัดกลุมงานยอยใหอยูในงายเดียวกันแทนที่จะแยกออกจากกัน 
    - งานยอยที่เกิดเปนครั้งคราวใหจับเวลาแยกจากงานยอยที่เกิดประจํา 
    - สามารถระบุรายละเอียดของงานยอยที่ทําได 

    ขั้นตอนที่ 4: การวัดและการบันทึกเวลา 

    หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยบันทึกเรียบรอยแลว จึงทําการจับเวลาซึ่งมี
วิธีการจับเวลา 2 แบบคือ 

    - การจับเวลาแบบตอเนื่อง เมื่อเร่ิมตนจับเวลา เวลาของนาฬิกาจับเวลาที่ 0 
เมื่อส้ินสุดงานยอยที่หนึ่ง ใหอานเวลาจากนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกลงในแบบฟอรมโดยไมตอง
หยุดเวลาไว เมื่อส้ินสุดงานยอยถัดไปก็อานจากนาฬิกาอีก เวลาที่ไดจะตอเนื่องไปเรื่อยๆจนกระทั่ง
ส้ินสุดการจับเวลา เวลาที่ใชในการทํางานแตละงานยอยตองมาคํานวณภายหลัง โดยเอาเวลางานที่
จดไดหักดวยเวลากอนหนานี้ก็จะไดเวลางานยอยนั้นๆ 
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    - การจับเวลาแตละงานยอย เร่ิมตนเวลาของแตละงานยอยจะอานเวลาแลว
บันทึกลงในแบบฟอรม ตั้งเวลาไวที่ 0 อีกเมื่อเร่ิมงานยอยถัดไป ซ่ึงจะไดเวลาทํางานของแตละงาน
ยอยเลย ไมตองนํามาคํานวณอีกครั้ง แตมีขอเสียคือ เวลาที่จดไดมีความผิดพลาดไปบาง เนื่องจาก
ตองมาตั้งเวลาใหเปน 0 ทุกครั้งที่เร่ิมงานยอยใหม จึงมักใชวิธีนี้เฉพาะกับงานยอยที่มีเวลายาวเพราะ
ทําใหคาผิดพลาดมีนอย 

    ขั้นตอนที่ 5: การกําหนดจํานวนครั้งท่ีจะจับเวลา 

    การกําหนดจํานวนครั้งหรือรอบการทํางานที่จะบันทึกเวลาก็คือ การหาขนาดของ
ตัวอยางที่จะบันทึกเวลา โดยทั่วไปเมื่อเราบันทึกเวลาเราจะพบวาโอกาสที่จะบันทึกเวลา ใหสามารถ
จับเวลาของงานยอยแตละงาน ใหมีคาเดียวกันในทุกๆรอบของงานเปนเรื่องยาก เนื่องจากความ
ผิดพลาดในการจับเวลาและความไมสม่ําเสมอของการทํางานของคน หรือความแปรผันดานอื่นๆ
ของงาน ความเชื่อถือไดของขอมูลยอยนอยลง ฉะนั้นจํานวนขอมูลจึงตองเพิ่มขึ้นเพื่อใหขอมูล
เชื่อถือได ดังนั้น จาํนวนรอบในการจับเวลาจึงมากขึ้นตามไปดวย แตถามีความแตกตางนอยจํานวน
รอบในการจับเวลาก็นอยตามไปดวย โดยการเลือกคาเฉลี่ย (Mean) หรือฐานนิยม (Mode) เปนเวลา
ที่ใชงานในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่สรางความเชื่อมั่นและผิดพลาดตามตองการ โดยทั่วไปมี
วิธีการ 3 วิธีคือ 

    - วิธีใชสูตรคํานวณ จากการเปรียบเทียบระดับความเชื่อมั่นเทากับคาระดับ
ความผิดพลาด 
    - ใชตารางสําเร็จรูป 
    - ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 

     การใชสูตรหาขนาดตัวอยาง 

     การหาขนาดตัวอยางหรือจํานวนที่จะตองจับเวลาที่จะตองกําหนดระดับ
ความเชื่อมั่นและความถูกตองไวแลว ในทางสถิติตองทดลองจับเวลาจํานวนหนึ่งกอน (n) แลว
ประยุกตสูตรสําหรับระดับความเชื่อมั่น 95% และใหโอกาสความผิดพลาด ±5% ดังนี้ (วิจิตร ตัณฑ
สุทธิ์ และคณะ, 2547) 

       N =൤ସ଴ඥ௡∑௫
మିሺ∑௫ሻమ

∑௫
൨
ଶ

 

  เมื่อ     N = ขนาดตัวอยางที่จะหา 

       n  = จํานวนที่ทดลองจับเวลากอน 
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       x  = เวลาในแตละวัฏจักร 

    ขั้นตอนที่ 6: การประเมินคาอัตราการทํางาน 

    ในการจับเวลาและการบันทึกเวลาทํางาน แมวาไดเลือกคนงานที่เหมาะสมมา
ทํางานแลวก็ตาม ขอมูลที่ไดจากการจับเวลาจะมีกรณีที่เวลาที่บันทึกอาจมีคาสูงหรือต่ําเกินไป ซ่ึง
เราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากเวลาขอมูลที่บันทึกได อยางไรก็ตามเรามักพบวาเวลาที่
จับไดสูงหรือต่ําเกินไปนั้น มีสวนที่เกิดจากความเมื่อยลาของคนงานหรือเงื่อนไขของวัสดุซ่ึงนาจะ
เปนสวนหนึ่งของงานที่ทําใหเวลาบันทึกไดเปนไปตามความจริง จึงไมควรขจัดเวลาเหลานี้ออกไป 
ทั้งๆที่เปนเวลาที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางที่ใชขอมูลเวลาที่บันทึกไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ย
หรือ คาเวลาฐานนิยม ยังไมสามารถแกปญหาขอมูลเวลาที่อาจจะเบี่ยงเบนไปเนื่องจากความตั้งใจ
ของคนงานในการทํางาน ทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได จึงตองมีการประเมินคาอัตรา
ความเร็วของการทํางานของคนงานใหเหมาะสมขึ้นการประเมินคาเปนขั้นตอนที่คอนขางลําบาก
โดยสรุปปญหาไดดังนี้ 

    - ปญหาการจับเวลาและบันทึกเวลา 
    - คาเวลาที่จับไดอาจจะสูงไปหรือต่ําเกินไป 
    - เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา  อาจจะสูง
เกินไปเพราะสภาพเวลาที่ตางกัน 
    - อารมณผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา ทําใหอัตราการทํางานผัน
แปรไมเทากันในแตละรอบของการทํางาน 
    - ความชํานาญของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตราการ
ทํางานโดยตรง 

    ปญหาดังกลาวขางตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสม
โดยการใชคาองคประกอบการประเมิน (Rating Factor) 

    ระบบประเมินคาอัตราการทํางานที่ใชอยางกวางขวางประกอบดวย 

    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามความชํานาญและความพยายาม 
(Skill and Effort Rating) 

    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานระบบเวสติงเฮาส (Westinghouse 
System) 

    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานโดยการสังเคราะห (Synthetic Rating) 
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    - ระบบการประเมินคาอัตราการทํางานตามวัตถุประสงค (Objective Rating) 

    - ระบบการประเมินค าอัตราการทํางานตามสมรรถนะการทํ างาน 
(Performance Rating) 

    วิธีการประเมินอัตราการทํางานมีอยูดวยกันหลายวิธี  แตละวิธีไดรับความนิยมมาก
นอยแตกตางกันไป แตวิธีที่จะใชในการศึกษาครั้งนี้คือวิธี “Westinghouse System of Rating” ซ่ึงถูก
คิดขึ้นโดย  บริษัท Westinghouse ในป 1927 โดยพิจารณาจากองคประกอบ 4 ตัวคือ 

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

2) ความพยายาม (Effort) คือความตั้งใจหรือความใสใจในการทํางานนั้น (The 
will to work) 

3) สภาพเงื่อนไขการทํางาน (Conditions) คือสภาพแวดลอมโดยทั่วไปในการ
ทํางานนั้นๆ (The general work surroundings) 

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

    ระบบการประเมินนี้บางครั้งถูกเรียกวา ระบบ LMS ตามชื่อของผูคิดคนขึ้นคือ 
Lowry, Maynard และ Stegemerten การประเมินคาอัตราความเร็วของพนักงานจะใหคะแนนของ
องคประกอบทั้ง 4 ตัวนี้โดยดูจากตารางที่กําหนดไว ในตารางที่ 2 

ตารางที่ 2. คะแนนขององคประกอบตางๆในการประเมินอัตราความเร็วตามวิธีของ Westinghouse 

Skill Effort 

.+0.15 A1 Superskill .+0.13 A1 Excessive 

.+0.13 A2  .+0.12 A2  

.+0.11 B1 Excellent .+0.10 B1 Excellent 

.+0.08 B2  .+0.08 B2  

ตารางที่ 2. (ตอ) 
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Skill Effort 

.+0.06 C1 Good .+0.05 C1 Good 

.+0.03 C2  .+0.02 C2  

0.00 D Average 0.00 D Average 

-0.05 E1 Fair -0.04 E1 Fair 

-0.10 E2  -0.08 E2  

-0.16 F1 Poor -0.12 F1 Poor 

-0.22 F2  -0.17 F2  

Condition Consistency 

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfect 

+0.04 B Excellent +0.03 B Excellent 

+0.02 C Good +0.01 C Good 

0.00 D Average 0.00 D Average 

-0.03 E Fair -0.02 E Fair 

-0.07 F Poor -0.04 F Poor 

ที่มา: รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม (2550) 

    เมื่อทําการใหคะแนน จะไดผลคะแนนในรูป ± x จากนั้นนํา ± x ที่ไดไปคูณดวย 
100 จากนั้นนํามาบวกกับ 100 จะไดเลขประเมินอัตราการทํางานออกมา 

    ตัวอยาง เมื่อทําการใหคะแนนแลว นายเอ ไดคะแนนเทากับ +0.15 

    คิดโดย ((100×(+0.15 ))+100 = 115 

    ดังนั้นนายเอจะมีเลขประเมินอัตราการทํางานเทากับ 115 

    การคํานวณเวลาพื้นฐาน (Basic  Time) 
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    หลังจากทราบเวลาเฉลี่ยที่ใชในการทํางาน และทราบประสิทธิภาพในการทํางาน
แลว  ขั้นตอนตอไปคือการคํานวณหาเวลาปกติของแตละงานยอย โดยใชสมการ (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ 
และคณะ, 2542) 

เวลาพื้นฐาน = เวลาที่ไดจากการทํางาน × เลขประเมินอัตราการทํางาน 

                                               เลขประเมินอัตราการทํางานมาตรฐาน 

    ขั้นตอนที่ 7: การกําหนดเวลาเผื่อ 

    การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคาองคประกอบการ
ประเมินจะยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได เนื่องจากยังไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อสําหรับ   

- เวลาเผื่อกิจสวนตัว (Personal Allowance) 
- เวลาเผื่อความเมื่อยลา (Fatigue Allowance) 
- เวลาเผื่อความลาชา (Delay Allowance) 

    “เวลาเผื่อ” จึงเปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสม เพื่อกิจธุระ
สวนตัว เพื่อการลดความเมื่อยลา และเวลาเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอคอยตางๆ 

    ขั้นตอนที่ 8: การหาเวลามาตรฐาน 

    เมื่อมีการจับเวลาและบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนครั้งที่คํานวณได ใหไดระดับ
ความเชื่อมั่นและระดับความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซ่ึงจะใชคาเฉลี่ย
หรือคาฐานนิยมของขอมูล จากนั้นปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติเมื่อปรับ
คาเวลาเผื่อจะไดเปนเวลามาตรฐาน เขียนเปนสมการไดดังนี้ (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

      เวลามาตรฐาน = เวลาเฉลี่ย + (เวลาปกติ × %เวลาเผื่อ) 

3. การประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีน 

    ประเสริฐ ศรีบุญจันทร และ บุตรี ลักษณาปญญากูล (2551) ไดประยุกตใชระบบ
การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตกระจกนิรภัยเทมเปอรเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต การ
ดําเนินการวิจัยประกอบดวย ศึกษากระบวนการผลิต วิเคราะหกระบวนการผลิตดวย VSM-Current 
state กําหนดมาตรการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนไดแก การจัดสมดุลสายการผลิต การดําเนิน
กิจกรรม 3ส การบํารุงรักษาดวยตนเอง และการควบคุมดวยสายตา แสดงผลการปรับปรุงดวย 
VSM-Future state ผลการดําเนินการพบวา แผนภูมิสายธารคุณคาในปจจุบันของกระบวนการผลิต
กระจกมีเวลาการผลิตรวมทั้งหมด 14.4 วัน กับ 2,345 วินาที เนื่องจากงานระหวางกระบวนการผลิต
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มากเกินไปเทากับ 5,046 ช้ิน และทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการจัดสมดุลการผลิต 
สามารถลดเวลาในการผลิตรวมทั้งหมดเหลือ 1.77 วัน กับ 2,265 วินาที และเกิดงานระหวาง
กระบวนการผลิตเทากับ 642 ช้ิน ทําใหสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิต และลดเวลาในการ
สงมอบได 

    วาทิน อนคํา (2551) ไดประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนโครงสรางรถจักรยานยนต เนื่องจากบริษัทมีคําสั่งซื้อมากขึ้น แต
กระบวนการผลิตขั้นตอนการตัดเฉือนชิ้นงานนั้นไมสามารถผลิตไดทันตามความตองการของลูกคา 
จึงทําการปรับปรุงขั้นตอนดังกลาว โดยการลดความสูญเปลาเนื่องจากการขนยายไดแก ลดปริมาณ
สต็อกของชิ้นงาน กําหนดเสนทางการไหลของงานใหม และออกแบบอุปกรณการขนยายให
เหมาะสม สวนการปรับปรุงการไหลของงงานไดแกการจัดรูปแบบการทํางานระหวางเครื่องจักรกับ
รุนของชิ้นงานใหม  และศึกษาการทํางานของพนักงานโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง หลังการปรับปรุงสามารถผลิตชิ้นงานทันกับความตองการของลูกคา และลด
คาแรงงานไดสัปดาหละรอยละ 55 

    อํานาจ อมฤก (2551) ไดศึกษาการลดเวลาการผลิตรวมโดยการประยุกตใชแนวคิด
แบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตแท็งกรถบรรทุก ใหสามารถตอบสนองคําสั่งซื้อของลูกคา โดยใช
ระบบการผลิตแบบลีนปรับปรุงกระบวนการผลิต และนําซอฟแวรการจําลองสถานการณมาใชใน
การประเมินผล พบวาสามารถลดเวลาการผลิตรวมของแท็งกรถบรรทุกสิบลอชนิดเหล็กกลาลดลง
เฉลี่ยจากระบบการจําลองปจจุบัน 24,189.42 นาที/คัน เหลือ 19,513.34 นาที/คัน คิดเปนรอยละ 
19.36 และแท็งกรถบรรทุกสิบลอชนิดสแตนเลสลดลงเหลือจากระบบการจําลองปจจุบัน 28,122.94 
นาที/คันเหลือ 21,426.76 นาที/คัน คิดเปนรอยละ 23.81 โดยมียอดการผลิตเพิ่มขึ้นจากระบบงาน
จําลองปจจุบันเฉลี่ย 47 คัน/ป เปน 66 คัน/ป 

    วัฒนา ดวงแปน (2550) ไดนําเสนอเทคนิคการออกแบบสายธารคุณคา
กระบวนการผลิตไสกรองรถยนต เพื่อเปนฐานขอมูลในการตัดสินใจสําหรับผูบริหารในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการวาดสายธารคุณคาในกระบวนการผลิตปจจุบันเพื่อคนหาสาเหตุ
ของความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ประยุกตใชเทคนิคการวัดประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร และใชเทคนิคการวางแผนความตองวัสดุในสายธารการผลิตไสกรองดวยระบบการผลิต
แบบดึง เพื่อตอบสนองความตองการขั้นตนที่แทจริงของสายธารประกอบ พบวาสามารถควบคุม
ปริมาณการผลิตชิ้นสวนดวยจังหวะการผลิตที่ใกลเคียงกวาเดิมรอยละ 40.88 เมื่อเทียบกับแผนการ



29 

 

ผลิตแบบดึง สามารถลดเวลานําในกระบวนการผลิตลงรอยละ 9.75 รวมถึงลดงานระหวาง
กระบวนการลงรอยละ 12.5 เมื่อเปรียบเทียบกับสายธารคุณคากอนการปรับปรุง 

    สุรศักดิ์ ลลิตเกียรติ (2550) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในชิ้นสวนรถจักรยานยนต 
โดยการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในสวนงานขัดเตรียมผิว ขั้นตอนในการดําเนินการเริ่ม
จากการศึกษา วิเคราะหขั้นตอนตางๆ พบวาปญหาของสวนงานขัดเตรียมผิวคือ การสงชิ้นสวนไม
ทันตามความตองการของลูกคาทั้งๆที่การวางแผนเกินกวาการคํานวณประมาณรอยละ 20 จากการ
วิเคราะหสาเหตุเกิดจากความสูญเปลาของกระบวนการคือ การจัดวางของเครื่องจักรไมเหมาะสม 
ทําใหการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบระหวางกระบวนการเปนไปอยางสับสน  มีงานรอระหวาง
กระบวนการ อุปกรณขนยายไมเหมาะสมทําใหเกิดของเสีย ไมมีมาตรฐานในการทํางาน ดังนั้นจึง
ปรับปรุงแกไขโดย การออกแบบผังกระบวนการผลิตใหม จัดทํามาตรฐานการทํางาน ใชเทคนิค
ควบคุมดวยการมองเห็นเพื่อควบคุมการไหลและคุณภาพของผลิตภัณฑ สงผลใหสามารถลด
ระยะทาง ระยะเวลาการทํางาน และเวลานาํของวัสดุคงคลังได 

    Alvarez และคณะ (2009) ไดประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม
ผลิตหลอดฉีดยา เพื่อแกปญหาสินคาคงคลังที่มีปริมาณมาก เครื่องมือลีนที่นํามาใชไดแก แผนภูมิ
สายธารคุณคา ระบบคัมบัง และการใชระบบสายพานลําเลียงรวมกับการจัดเสนทางการไหลของ
วัตถุดิบสําหรับตัวช้ีวัดผลลัพธของการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนคือ LR ( Lean Rate) แสดงอัตรา
การไหลของวัตถุดิบ และ DtD (Dock-to-Dock-Time) แสดงเวลาทั้งหมดของวัตถุดิบตั้งแตรับคํา
ส่ังซื้อจนกระทั่งสงมอบสินคาใหลูกคาพบวาหลังการปรับปรุงคา LR เพิ่มขึ้นจากรอยละ 0.38 เปน 
รอยละ 0.44 และ DtDลดลงจาก 19.75 วัน เปน 17.1 วัน 

    Slomp และคณะ (2009) ศึกษาถึงหลักการผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตตาม
คําสั่งซื้อ (Make to order) ซ่ึงมีความหลากหลายของรายการสินคา วัตถุประสงคของงานวิจัยเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการสงมอบ โดยปจจุบันกระบวนการผลิตเปนแบบผลัก และมีความสามารถใน
การสงมอบสินคารอยละ 55 ดังนั้นในการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนที่นํามาใชไดแก การควบคุม
งานระหวางกระบวนการ คาเวลาแทกค ระบบการเขากอนออกกอน (FIFO) และการควบคุมระดับ
การผลิต ทําใหความสามารถในการสงมอบสินคาเพิ่มขึ้นเปนรอยละ 80 

    Abdulmalek และRajgopal (2007) ไดประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม
เหล็กหลอม โดยมีขั้นตอนในการดําเนินการวิจัยเร่ิมตนจากศึกษาขอมูลเบื้องตนของบริษัท จากนั้น
นําขอมูลที่ไดมาจัดทําแผนผังสายธารคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ซ่ึงพบวาความสูญเปลาที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการคือ การมีงานระหวางกระบวนการปริมาณมาก ทําใหเวลานําของกระบวนการผลิต
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สูง ในขณะที่เวลาสําหรับการผลิตซึ่งถือเปนกิจกรรมที่กอมูลคาใชเวลาเพียง 429,030 วินาทีหรือ 5 
วัน คิดเปนรอยละ 10 ของเวลานําเทานั้น เพื่อกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจึงสรางแผนผังสายธาร
คุณคาแสดงสถานะอนาคต โดยใชการตั้งคําถามในหัวขอตางๆเพื่อใหเกิดความคิดในการลดความ
สูญเปลาของกระบวนการผลิตตามระบบการผลิตแบบลีน เชน เวลาแทกคของกระบวนการผลิตนั้น
เปนเทาไหร การมีระบบซุปเปอรมาเก็ตควรทําที่ไหนและอยางไร การใชระบบดึงและคัมบังที่
ขั้นตอนใดและจํานวนคัมบังเปนเทาไหร ระดับการผลิตควรเปนเทาไหร เปนตน จากนั้นเขาสู
ขั้นตอนการกําหนดเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีเปาหมายการประยุกตใช 3 
เครื่องมือไดแก ระบบการผลิตแบบดึงและผลัก (Push/Pull System) การบํารุงรักษาแบบทุกคนมี
สวนรวม (TPM) และการลดเวลาการปรับเปลี่ยนเครื่องจักร (Setup Time Reduction) แตจาก
ขอจํากัดตางๆของกระบวนการ เชน การจัดการคน วัตถุดิบ อาจจะเปนการยากในการปรับปรุงจริง 
จึงไดประยุกตใชการจําลองสถานการณดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรอารีนา เวอรช่ัน5 (Arena version 
5) ชวยแสดงใหเห็นถึงการนําเครื่องมือลีนซึ่งประกอบดวย การผลิตแบบดึง การบํารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาติดตั้งเครื่องจักร ไปใชรวมกับการออกแบบการทดลองแบบ
แฟกทอเรียล แบบ 23 (3 ปจจัย 2 ระดับ) ทําใหไดสถานการณจําลองทั้งหมด 8 สถานการณ และ
วิเคราะหผลดวยโปรแกรมมินิแท็บ(Minitab) เพื่อดูความมีนัยสําคัญ อันตรกิริยา 2 ปจจัย และอันตร
กิริยา 3 ปจจัย โดยพารามิเตอรที่ใชวัดผลจากการดําเนินการปรับปรุงดวยเครื่องมือลีนดังกลาวคือ 
เวลานํา และปริมาณงานระหวางกระบวนการของกระบวนการผลิต  ผลจากการวิเคราะหสรุปไดวา 
การประยุกตใชระบบการผลิตแบบผสม (ระบบดึงและผลัก) และการบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวน
รวมมีผลทําใหคาเวลานําและงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง จากนั้นนําผลดังกลาวมาวาด
แผนภูมิสายธารคุณคาแสดงสถานะอนาคต เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนผลิตเหล็กของ
บริษัทกรณีศึกษาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

    Dickson และคณะ (2007) ไดนําระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกตในแผนก
ฉุกเฉินของโรงพยาบาลแหงหนึ่ง เพื่อเพิ่มความพึงพอใจของผูปวย และพนักงาน โดยใชมีขั้นตอน
ดังนี้ เรียนรูเร่ืองลีน สังเกตการณพื้นที่จริง วิเคราะหการไหลของผูปวย ออกแบบกระบวนการใหม 
ทดสอบกระบวนการไหล และการประยุกตใชกระบวนการใหมอยางเต็มรูปแบบ โดยกําหนด
ตัวช้ีวัดผลการปรับปรุงไดแก ความพึงพอใจของผูปวย คาใชจายของผูปวยตอคน และระยะเวลาที่
ผูปวยใชบริการในแผนกฉุกเฉิน พบวาผลการปรับปรุงความพึงพอใจของผูปวยเพิ่มขึ้นจากรอยละ 
54 เปนรอยละ 59 ระยะเวลาการใชบริการของผูปวยลดลงจาก 161 นาทีเปน 148 นาที และคาใชจาย
ของผูปวยเพิ่มขึ้นจาก 121$ เปน 124$ 
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วัตถุประสงค 
 

(1) เพื่อศึกษาความสูญเปลา นําเสนอแนวทางการลดความสูญเปลา และลด
ความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

(2) เพื่อประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทู
นาบรรจุขวดแกว 
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บทที่ 2 

วิธีการวิจัย 

1. สํารวจและรวบรวมขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ดังนี ้

    ทําศึกษากระบวนการผลิตและขอมูลที่เกี่ยวของของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน ของแผนกขวดแกวในบริษัทกรณีศึกษา โดยการเขาสังเกตการทํางานในพื้นที่
จริง การสัมภาษณพนักงาน และเจาหนาที่ที่เกี่ยวของ รวมทั้งศึกษาขอกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
และวิธีการทํางานจากคูมือปฏิบัติงานของพนักงานเพื่อใหทราบถึงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลา
ทูนาบรรจุขวดแกวลูกคาบอลตัน ที่ประกอบดวยขั้นตอนหลัก 10 ขั้นตอน ไดแก 

1) การตัดแตงชิ้นปลา 
2) การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 
3) การบรรจุช้ินปลาลงขวด 
4) การเติมเกลือ 
5) การเติมสารละลาย 
6) การชั่งน้ําหนักสุทธิ 
7) การปดผนึกฝา 
8) การเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 
9) การฆาเชื้อ 
10) การจัดเก็บสินคา 

    โดย 2 ขั้นตอนสุดทายไมไดอยูในความรับผิดชอบในการควบคุมงานของแผนก
ขวดแกว ดังนั้นในการศึกษาครั้งนี้ไมไดศึกษาในขั้นตอนดังกลาว 

2. สรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน (The Current State Value Stream 
Mapping: CVSM) ของกระบวนผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน  

    การสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน เพื่อแสดงการไหลของ
วัตถุดิบและขอมูลสารสนเทศของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวที่กําลัง
ดําเนินการอยูในปจจุบัน เพื่อชวยใหสามารถวิเคราะหความสูญเปลาตางๆและหาแนวทางกําจัด โดย
มีขั้นตอนของการสรางแผนภาพดังตอไปนี้ 
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 2.1 เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ท่ีสําคัญ
ประกอบดวย 

(1) ขอมูลลูกคา ดังนี้ 

- แผนงานที่ใชส่ือสารภายในกระบวนการ  
- ขอมูลที่สงใหผูสงมอบ  
- ปริมาณความตองการสินคาของลูกคา 
- รูปแบบการจัดสงสินคา 
- ความถี่ในการจัดสงสินคา 

(2) ขอมูลผูสงมอบ ดังนี้ 

- เวลานําในการสงมอบวัตถุดิบ 
- ความถี่ในการสงมอบวัตถุดิบ 
- ปริมาณการสงมอบตอคร้ัง 

(3) ขอมูลกระบวนการผลิตและการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
- เวลาทํางานทั้งหมด 
- จํานวนกะทํางาน 
- เวลาทํางานที่มีสําหรับการผลิต (Available Time: A/T) 
- รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time: C/T) 
- รอบเวลาการผลิตรวม (Total Cycle Time: TCT) 
- จํานวนพนักงาน 
- จํานวนผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรอง 
- จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตได 

(4) ขอมูลเก่ียวกับเคร่ืองจักร ดังนี้ 

- ระยะเวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติ (Uptime: U/T) 
- แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

(5) ขอมูลพัสดุคงคลัง ดังนี้ 

- ปริมาณพัสดุคงคลัง 
- สถานที่จัดเก็บพัสดุคงคลัง 



34 
 

(6) ปญหาที่พบ ดังนี้ 

- ความสูญเปลาประเภทอื่นๆ และอุปสรรคที่ตองทําใหหยุดการผลิต 

 2.2 จัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    หลังจากรวบรวมขอมูลจากพื้นที่จริงของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน จัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน เพื่อทําใหเห็นถึง
ความสูญเปลาและหาแนวทางกําจัดออก การจัดทําแผนภาพโดยใชสัญลักษณแทนความหมายตางๆ
แสดงในภาคผนวก ก  

3. วิเคราะหความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน
จากแผนภาพกระแสคุณคาปจจุบัน และการลงพื้นท่ีจริง 

    ทําการวิเคราะหและคนหาความสูญเปลา 7 ประการ คือ การรอคอย การ
เคลื่อนไหวที่ไมจําเปน การผลิตมากเกินไป กระบวนการที่ไมมีประสิทธิภาพ การขนยาย การเกิด
ของเสีย และการมีสินคาคงคลังมากเกิน จากแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ประกอบดวย 

 3.1 สภาพสมดุลการผลิตและจุดคอขวดในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว
ลูกคาบอลตัน 

    โดยการสรางแผนภาพเปรียบเทียบระหวางรอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอนที่
บันทึกไดจากการรวบรวมขอมูลกับคาเวลาแท็กค สําหรับคาเวลาแท็กคจะใชเปนตัวกําหนดจังหวะ
การผลิตใหเทากับความตองการของลูกคา และสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 1  

    เวลาแท็กค =  เวลาทํางานที่มีสําหรับการผลิต
จํานวนสินคาที่ลูกคาตองการ

 

    ผลลัพธจากการสรางแผนภาพทําใหสามารถพิจารณาความสมดุลการผลิตและระบุ
จุดคอขวดได หากพบวารอบเวลาการผลิตมีคามากกวาหรือนอยกวาคาเวลาแท็กค แสดงวาไมเกิด
สมดุลการผลิต แตถารอบเวลาการผลิตเทากับเวลาแท็กค แสดงวาเกิดสมดุลการผลิต และจุดที่มีรอบ
เวลาการผลิตสูงสุด คือ จุดคอขวดของกระบวนการผลิต นอกจากนี้การพิจารณาสภาพสมดุลการ
ผลิตสามารถพิจาณาไดจากจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของกระบวนการผลิต โดยคาจํานวน
พนักงานที่เหมาะสมสามารถคํานวณไดจากสมการที่ 2 ดังนี้ 

    จํานวนพนักงานที่เหมาะสม  =  รอบเวลาการผลิตรวมเวลาแท็กค  

(1) 

(2) 
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    นําจํานวนพนักงานของแตละขั้นตอนการผลิตมาเปรียบเทียบกับจํานวนพนักงาน
ที่เหมาะสม หากจํานวนพนักงานของขั้นตอนการผลิตนั้นมีคามากกวาหรือนอยกวาจํานวนพนักงาน
ที่เหมาะสมแสดงวาเกิดสภาพไมสมดุลการผลิต แตกรณีที่พนักงานของขั้นตอนการผลิตนั้นมี
จํานวนเทากับพนักงานที่เหมาะสมแสดงวาเกิดสภาพสมดุลการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน 

 3.2 พิจารณาความสามารถของผูสงมอบวัตถุดิบ 

    โดยเปรียบเทียบกับปริมาณการสงมอบวัตถุดิบกับปริมาณความตองการวัตถุดิบใน
การผลิต วาเพียงพอหรือไม หากพบวาปริมาณการสงมอบมากกวาหรือนอยกวาปริมาณที่ตองการ 
แสดงวาเกิดความสูญเปลาขึ้นในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 

 3.3 พิจารณาขอมูลท่ีรวบรวมได และปญหาที่พบระหวางการเก็บขอมูล เพื่อระบุความสูญเปลา
อ่ืนๆที่มี 

    นอกจากการวิเคราะหความสูญเปลาดวยวิธีการที่ 3.1 และ 3.2 แลว สามารถ
วิเคราะหความสูญเปลาอื่นๆไดจากขอมูลที่รวบรวมได และปญหาที่พบระหวางการเก็บขอมูล 

4. กําหนดตัวชี้วัดผลลัพธลีน 

    หลังจากทําการวิเคราะหความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกวแลว ทําการกําหนดตัวช้ีวัดลีนรวมกับผูที่เกี่ยวของ เพื่อใชเปนตัววัดผลหลังการ
ปรับปรุงดวยการผลิตแบบลีน ประกอบดวย 4 ตัวช้ีวัดและมีวิธีการคํานวณ แสดงดังตารางที่ 3 
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ตารางที่ 3 ตัวช้ีวัดผลลัพธลีน 

ตัวช้ีวดั วิธีการคํานวณ 

1. รอยละจํานวนสินคาที่ผลิตได 

 
=

จํานวนสินคาที่ผลิตได

จํานวนสินคาผลิตตามแผน
×100 

2. ผลิตภาพของแรงงาน 
         (ขวด/คน/ช่ัวโมง) =

จํานวนสินคาที่ผลิตได

จํานวนแรงงาน × จํานวนชั่วโมงทํางาน
 

3. รอยละจํานวนขอบกพรอง (Defect) 
 =

จํานวนสินคาที่เกิดขอบกพรอง

จํานวนสินคาทั้งหมดที่ผลิต
×100 

4. รอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่
นํามาใชได (Yield) = 

น้ําหนักวตัถุดิบที่ใชบรรจุขวด

น้ําหนักวตัถุดิบรับเขา
× 100 

5. สรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต (The Future State Value Stream 
Mapping: FVSM) ของกระบวนผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน  

    การสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต คือ การวางแผนดําเนินการ
กําจัดความสูญเปลา เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ยกระดับความสามารถในการตอบสนองความ
ตองการของลูกคา และระบุเครื่องมือในการจัดการที่เหมาะสม ดังนั้นการดําเนินการและเครื่องมือ
ลีนที่นํามาปรับปรุงและกําจัดความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว
ลูกคาบอลตัน มีดังตอไปนี้ 

 5.1 กําหนดแนวทางเพื่อปรับปรุงและกําจัดความสูญเปลา 

    ก. การปรับปรุงคารอบเวลาการผลิตท่ีมากกวากวาเวลาแท็กค จํานวนพนักงาน
ไมเหมาะสม สามารถกําหนดแนวทางการแกไขปญหาดวยวิธีการเดียวกัน และสามารถดําเนินการ
แกไขไดดังนี้ 

    1) การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

    เปนการศึกษางานเดิม เพื่อนําไปสูการพัฒนาการวิธีการทํางานและลดการใช
วัตถุดิบหรือลดของเสียลง โดยมีขั้นตอนการดําเนินการดัง 

    - ศึกษากิจกรรมยอยของขั้นตอนที่ตองการปรับปรุง และจดบันทึกขอมูล 
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    - วิเคราะหงานของกิจกรรมยอยนั้นดวยการตั้งคําถาม 5W และ 1H ซ่ึงเปน
เทคนิคการตั้งคําถามเพื่อใหทราบตนเหตุของปญหา และไปนําสูการพัฒนาวิธีการทํางานดวย
เทคนิค ECRS คือการขจัดงานที่ไมจําเปน รวมขั้นตอนการปฏิบัติงานเขาดวยกัน การสลับ
สับเปลี่ยนลําดับการปฏิบัติงาน และการทํางานใหงายขึ้น จนไดวิธีการทํางานใหมของแตละขั้นตอน 
จากนั้นนําวิธีการทํางานใหมของแตละขั้นตอนจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานโดยการเขียนเปนคูมือ
การปฏิบัติงานและการจัดทําเปนวีซีดี และทําการอบรมพนักงานของแตละขั้นตอนดวยวีซีดีนี้ 
เพื่อใหพนักงานเกิดความเขาใจไดงาย รวดเร็ว และปฏิบัติงานไดถูกตองตามวิธีการทํางานที่ไดจาก
การปรับปรุง 

    2) การศึกษาเวลามาตรฐาน (Time Study)  

    หลังจากกําหนดมาตรฐานการทํางานใหมของแตละขั้นตอนแลว  จากนั้น
ทําการศึกษาเวลามาตรฐาน ซ่ึงการศึกษาเวลามาตรฐานจะเปนเทคนิคในการวัดงานปริมาณงาน
ออกมาเปนหนวยเวลา เพื่อใชเวลามาตรฐานในการกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน ซ่ึงมีขั้นตอน
การศึกษาดังนี้ 

- แบงพนักงานของขั้นตอนที่ตองการปรับปรุงออกเปน 2 กลุม คือกลุม
พนักงานที่มีอายุงานเกิน 3 เดือนหรือเรียกวาพนักงานเกา และกลุมพนักงานที่มีอายุงานไมเกิน 3 
เดือนหรือเรียกวาพนักงานใหม โดยแตละกลุมใชจํานวนพนักงาน 3 คน เปนตัวแทนพนักงานมา
ศึกษาเวลามาตรฐาน 

- ออกแบบฟอรมเพื่อใชบันทึกขอมูลขณะศึกษาเวลามาตรฐาน  จากนั้น
เร่ิมตนศึกษาเวลามาตรฐานโดยใชนาฬิกาจับเวลาการทํางานของพนักงานที่เปนตัวแทนของแตละ
ขั้นตอน และบันทึกขอมูลเวลาลงในแบบฟอรมจํานวนคนละ 120 ซํ้า เพื่อนําขอมูลเวลาไปหา
จํานวนรอบในการจับเวลาตัวอยางที่เหมาะสม 

    - การกําหนดจํานวนรอบในการจับเวลา (Sample size) ที่เหมาะสม เพื่อ
ปองกันความคลาดเคลื่อนอันเนื่องมาจากความแปรปรวนของงาน และความเร็วของพนักงานใน
การทํางาน เพื่อใหเกิดคามาตรฐานที่นาเชื่อถือและนําไปใชได การคํานวณหาจํานวนรอบที่
เหมาะสม โดยนําขอมูลเวลาของพนักงานตัวแทนแตละคนที่ไดจากการจับเวลา มาคํานวณในระดับ
ความเชื่อมั่นรอยละ95 และใหโอกาสผิดพลาดรอยละ 5 (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ2542) ไดดัง
สมการที่ 3 
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        N =        ൤ 40ඥ݊∑2ݔെሺ∑ݔሻ2

ݔ∑
൨

2

 

     เมื่อ  N = ขนาดตัวอยางที่จะหา 

        n = จํานวนที่ทดลองจับเวลากอน 

        x = คาที่อานได (เวลาในแตละวัฏจักร) 

    - ประเมินอัตราการทํางานของพนักงานแตละคน (Observed Rating) 
เนื่องจากความเร็วของพนักงานภายใตสภาวะการศึกษาโดยการจับเวลามีผลตอการคํานวณคาเวลา
มาตรฐาน เชน ความตั้งใจของพนักงาน สภาพแวดลอมการทํางาน และความชํานาญของพนักงาน 
เปนตน จึงตองประเมินอัตราการทํางานของพนักงานแตละคน โดยการนําขอมูลเวลาของพนักงาน
ตัวแทนแตละคนมาคูณดวยคาปรับอัตราความเร็ว จะไดเปนเวลาพื้นฐาน เพื่อนําไปใชในการหา
เวลามาตรฐานการทํางานตอไป  สําหรับคาปรับอัตราความเร็วสามารถหาไดโดยวิธีของ 
Westinghouse (รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม, 2550) 

    - คํานวณเวลามาตรฐานการทํางาน (Standard Time) ในการคํานวณเวลา
มาตรฐาน ไดกําหนดคาเผื่อเวลาในการทํางานของพนักงานขวดแกว (Allowance) อยูที่รอยละ 11 
และคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard Time) จากสมการที่ 4 (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ, 2542) 

เวลามาตรฐานการทํางาน ൌ เวลาพื้นฐาน ൅ ൫เวลาพื้นฐาน ൈ รอยละคาเผื่อเวลา൯ 

    หลังจากไดคาเวลามาตรฐานการทํางานของแตละขั้นตอนการทํางานแลว นําคานี้
ไปคํานวณหาคาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน เพื่อใชในการกําหนดเปนคาประสิทธิภาพ
การทํางานเปาหมาย สามารถคํานวณประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน จากสมการ ที่ 5   

  ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน  =     เวลาการทํางาน 3,600 วินาที 

(ถาดตอช่ัวโมง)     เวลามาตรฐานในการทํางานนั้น  

- ทดลองดําเนินการปรับปรุงสําหรับการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตของ
ขั้นตอนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงกวาเวลาแท็กคดวยวิธีการศึกษาวิธีการทํางาน และการศึกษาเวลา
มาตรฐาน ใหดําเนินการทดลองลองจริงกับพนักงานตัวแทนของแตละขั้นตอน เพื่อใหไดคารอบ
เวลาการผลิตใหมหลังการปรับปรุงงาน และนําคารอบเวลาการผลิตนี้กําหนดเปนคารอบเวลาการ
ผลิตเปาหมายในการปรับปรุงรวมของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว และ
ใชเปนขอมูลในการจัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

(3) 

(4) 

(5) 
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    ข. ปริมาณวัตถุดิบมีมากกวาหรือนอยกวาความตองการของการผลิต 

    ปริมาณการสงมอบวัตถุดิบจากผูสงมอบมีปริมาณมากกวาหรือนอยกวาความ
ตองการในการผลิต สามารถแกไขไดโดยการปรับปรุงการวางแผนการผลิตใหม โดยการกําหนด
ขอตกลงการสงมอบเรื่อง ปริมาณ ความถี่ คุณภาพวัตถุดิบ ระหวางผูสงมอบวัตถุดิบและฝายผลิต
ขวดแกวใหชัดเจน และปฏิบัติตามขอกําหนด สําหรับฝายผลิตขวดแกวตองมีการตรวจสอบการ
รับเขาวัตถุดิบและบันทึกขอมูล เพื่อติตามผลการสงมอบใหเปนไปตามขอกําหนด 

    ค. ความสูญเปลาอื่นๆ และปญหาที่พบ 

    พิจารณาเครื่องมือลีนที่เหมาะสมมาดําเนินการแกไขตามลักษณะความสูญเปลา
และปญหาที่พบ 

 5.2 จัดทําแผนภาพสายธารคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

    นําขอมูลจากขอ 5.1 และ 5.2 รวมทั้งเครื่องมือที่ใชในการปรับปรุง มาจัดทําเปน
แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต เพื่อใชแผนภาพนี้เปนแผนในการปรับปรุง แผนภาพ
กระแสคุณแสดงสถานะอนาคตชวยแสดงความชัดเจนของแนวทางการแกไข และผลลัพธที่ไดกอน
ลงมือปฏิบัติ และเกิดขอผิดพลาดไดนอยระหวางลงมือปฏิบัติ 

6. ดําเนินการและประเมินผลลัพธการปรับปรุงดวยตัวชี้วัดผลลัพธลีน 

    ลงมือปฏิบัติจริงตามแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคตเปนระยะเวลา 1 
เดือน และทําการรวบรวมขอมูลผลการทําการเก็บขอมูลผลการปฏิบัติงานที่ไดจากการปรับปรุงของ
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว แลวจัดทําเปนแผนภาพกระแสคุณคาแสดง
สถานะปจจุบันหลังการปรับปรุง และใชเปนขอมูลในการประเมินผลหลังจากดําเนินการปรับปรุง 
โดยการเปรียบเทียบระหวางผลกอนการปรับปรุงและผลหลังการปรับดวยตัวช้ีวัดผลลัพธลีน และ
การวิเคราะหทางเศรษฐศาสตร 

7. สรุปผลการศึกษา ปญหา อุปสรรค และขอเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 

    ทําการสรุปผลที่คนพบจากการวิจัยคร้ังนี้ พรอมใหขอเสนอแนะเกี่ยวกับประโยชน
ในการประยุกตผลการวิจัย และการนําไปใชของบริษัทกรณีศึกษาในกรณีอ่ืนๆหรือหนวยงานที่
เกี่ยวขอ 
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บทที่ 3 

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

1. ขอมูลเบื้องตนของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 

    ขอกําหนดมาตรฐานเกี่ยวกับผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ของ
บริษัทกรณีศึกษา เปนขอกําหนดที่บริษัทจัดทํารวมกับลูกคา เพื่อใชในควบคุมการผลิตและคุณภาพ
ผลิตภัณฑสุดทาย ไดระบุขอกําหนดดังกลาวไวในคูมือปฏิบัติงาน ไดแก 

- จํานวนชิ้นปลา 4 ช้ินตอขวด  

- น้ําหนักเนื้อปลา 126±2 กรัมตอขวด  

- น้ําหนักสุทธิ 180 กรัมตอขวด  

- ปริมาณเกลือในผลิตภัณฑสุดทายไมเกินรอยละ 1.2  

- เนื้อปลาแข็งไมแตก มีกล่ินปลาทูนา มีกล่ินน้ํามัน  

- ปลาทั้ง 4 ช้ินเรียงตอกันเปนวงกลมในขวด และตองมีการควบคุมลักษณะ
ขอบกพรองตามเกณฑการยอมรับ ดังตารางที่ 4 

ตารางที่ 4. เกณฑขอกําหนดดานคุณภาพผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 

ขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะที่ยอมรับได 

เสนเลือด 
สีดําเขมยาวไมเกิน 1 เซนติเมตร ไมเกิน 2 เสน/ขวด 

สีชมพูยาวไมเกิน 1 เซนติเมตร ไมเกิน 4 เสน/ขวด 

รองกาง 
สีน้ําตาล ไมเกิน 2 จุด/ขวด 

สีเหลือง ไมเกิน 4 จุด/ขวด 

ผิวไหม 
สีน้ําตาล สีดํา ไมยอมรับ 

สีเหลืองออน ไมเกิน 1 จุด/ขวด 

เคิรด ขนาดไมเกิน 0.5*0.5 เซนติเมตร ไมเกิน 2 จุด/ขวด 

 ขนาดความกวางไมเกิน 0.2 เซนติเมตร ไมเกิน 2 ช้ิน/ขวด 
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ตารางที่ 4 (ตอ) 

ขอบกพรอง ลักษณะขอบกพรอง ลักษณะที่ยอมรับได 

เนื้อชํ้า ขนาดไมเกิน 0.5*0.5 เซนติเมตร ไมเกิน 2 จุด/ขวด 

ปลาสม ปลาสีสมเขมจากสีปลาปกติ ลักษณะสีเนื้อปลาไมแตกตางกัน 

    สําหรับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ของ
บริษัทกรณีศึกษา มีกระบวนกาผลิต แสดงดังภาพที่ 2 

 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2. กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน’ 

1. ตัดแตงชิ้นปลา 

2. ช่ังน้ําหนกัชิ้นปลา 

3. บรรจุช้ินปลาลงขวด 

5. เติมสารละลาย 

6. ปรับน้ําหนกัสุทธิ 

สุมเช็คขอบกพรองชิ้นปลา 

4. เติมเกลือ 

 

สุมเช็คน้ําหนกัตอขวด 

ผานเครื่องตรวจจับโลหะ 
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ภาพที่ 2. (ตอ) 

    กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ประกอบดวย 10 ขั้นตอน 
ไดแก ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ช่ังน้ําหนักชิ้นปลา บรรจุช้ินปลาลงขวด เติมเกลือ เติมสารละลาย 
ปรับน้ําหนักสุทธิ ปดผนึก เรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ ฆาเชื้อผลิตภัณฑ และคัดแยก จัดเก็บ
ผลิตภัณฑ โดย 2 ขั้นตอนสุดทายไมไดอยูในความรับผิดชอบของแผนกขวดแกว ดังนั้นจึงไมศึกษา
รายละเอียดของดังกลาว สําหรับรายละเอียดงานของขั้นตอนอื่นๆสามารถอธิบายไดดังนี้ 

    ขั้นตอนที่ 1 การตัดแตงชิ้นปลา 

    พนักงานตัดแตงชิ้นปลา นําวัตถุดิบหรือช้ินลอยดปลาทูนาที่ผานการสุมตรวจคา
ความชื้น คาฮีสตามีน และคาปริมาณเกลือของวัตถุดิบปลาแตละแบ็ท มาตัดชิ้นใหไดขนาดเทากับ
ขนาดแทงพลาสติกดวยมีดที่คม โดยแทงพลาสติกถูกออกแบบใหมีขนาดเทากับขนาดของชิ้นปลา
ตามขอกําหนดผลิตภัณฑ นอกจากนี้พนักงานจะตองทําการกําจัดขอบกพรองที่พบในชิ้นลอยดปลา
ทูนา เพราะขอบกพรองนี้ทําใหสินคามีคุณภาพไมเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา ตัวอยาง
ขอบกพรอง เชน เสนเลือด เนื้อชํ้า และ ผิวไหม เปนตน จนไดช้ินลอยดที่สะอาด รวมถึงมีการคัด
แยกชิ้นลอยดที่มีคุณภาพต่ํา เชน ปลาสม ปลาเขียว และปลาฟองน้ํา ออกจากเนื้อปลาปกติ กอนวาง

สุมเช็คคุณภาพการปดผนึก 

7. ปดผนึก 

8. เก็บผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 

9. ฆาเชื้อผลิตภัณฑ 

10. คัดแยกและจัดเก็บสินคา 
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ช้ินปลาลงในถาดพลาสติก เมื่อครบ 27 ช้ิน พนักงานบริการนําถาดปลาที่ไดไปผานเครื่องตรวจจับ
โลหะ และทําการเปลี่ยนจากถาดพลาสติกเปนถาดสแตนเลสกอนสงไปยังขั้นตอนถัดไป 

 
ภาพที่ 3. การตัดชิ้นปลาขนาดมีขนาดเทากับแทงพลาสติก และการวางชิ้นปลา 27 ช้ิน/ถาด 

    ขั้นตอนที่ 2 การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 

    พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา นําเนื้อปลาที่ผานเครื่องตรวจจับโลหะแลวแลว มาชั่ง
น้ําหนักใหไดน้ําหนัก 124 กรัม ถึง 128 กรัม รวมจํานวน 4 ช้ินตอขวด กรณีที่ช้ินปลาชั่งแลวมี
น้ําหนักเกินกวา 128 กรัม ใหพนักงานเปลี่ยนชิ้นปลาหรือใชมีดเฉือนเนื้อปลาออกพอประมาณจน
ไดน้ําหนักชิ้นปลาที่ตองการ และกรณีที่ช้ินปลามีน้ําหนักนอยกวา 124 กรัม ใหพนักงานเปลี่ยนชิ้น
ปลาชิ้นใหมจนไดน้ําหนักและจํานวนชิ้นปลาตามขอกําหนด และจัดวางชิ้นปลาที่ไดลงในถาดเปน
กอง จํานวน 9 กอง หรือ 9 ขวด 

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

    ขั้นตอนที่ 3 การบรรจุชิ้นปลาลงขวด 

    พนักงานบรรจุนําชิ้นปลาที่ผานการชั่งน้ําหนักตอขวดแลว บรรจุลงขวดแกวดวย
มือทีละชิ้น ระหวางบรรจุตองกดชิ้นปลาภายในขวดเล็กนอยเพื่อปองกันการแตกหักของชิ้นปลา 
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และจัดใหช้ินปลาเรียงเปนวงกลมในขวด ไมมีชองวาง จากนั้นฝายตรวจสอบคุณภาพจะสุม
ตรวจสอบขอบกพรองของชิ้นปลาและน้ําหนักบรรจุตอขวด จํานวน 20 ขวด ทุก 30 นาที  

 

ภาพที่ 5. การบรรจุช้ินปลาลงขวดแกว และลักษณะของชิ้นปลาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 4 การเติมเกลือ 

    สําหรับชิ้นลอยดปลาทูนาแบ็ทที่มีคาเกลือนอยกวาขอกําหนด เมื่อนําชิ้นลอยด
แบ็ทนั้นมาใชในการผลิต ตองทําการปรับคาเกลือ โดยใหพนักงานทําการเติมเกลือลงในขวดแกวที่
บรรจุช้ินปลาเรียบรอยแลว หรือหลังจากขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

 
ภาพที่ 6. วิธีการเติมเกลือผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 5 การเติมสารละลาย 

    ทําการเติมสารละลายดวยเครื่องบรรจุกึ่งอัตโนมัติ 
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ภาพที่ 7. วิธีการเติมสารละลายผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 6 การปรับน้ําหนักสุทธิ 

    หลังจากมีการเติมสารละลายแลวพนักงานตรวจสอบน้ําหนักสุทธิจะทําการ
ตรวจสอบน้ําหนักสุทธิของผลิตภัณฑอีกครั้งทั้งหมดกอนทําการปดผนึก เพื่อปรับน้ําหนักสุทธิให
อยูในชวงขอกําหนด คือ 180 กรัม ถึง 182 กรัม 

 
ภาพที่ 8. วิธีการปรับน้ําหนักสุทธิผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 

    ขั้นตอนที่ 7 การปดผนึก 

    ผลิตภัณฑที่ผานการปรับน้ําหนักสุทธิแลวจะถูกลําเลียงดวยสายพานเขาเครื่องปด
ผนึกฝาขวดแกว ขั้นตอนนี้ฝายตรวจสอบคุณภาพจะทําการตรวจสอบคุณภาพการปดผนึกฝาตาม
แผนการตรวจสอบของฝายตรวจสอบคุณภาพ 
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    ขั้นตอนที่ 8 การเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 

    ผลิตภัณฑที่ผานการปดผนึกแลวจะถูกลําเลียงดวยสายพานออกจากเครื่องปดผนึก
ไปยังทายสายพาน จากนั้นพนักงานทายสายพานจะเก็บผลิตภัณฑเรียงลงตะกราฆาเชื้อ โดย 1 
ตะกราฆาเชื้อ สามารถบรรจุได 360 ขวด และ 1 หมอฆาเชื้อสามารถบรรจุได 5 ตะกราฆาเชื้อ หรือ 
1,800 ขวด 

 
ภาพที่ 9. การจัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ 

2. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน  

 2.1 ขอมูลสําหรับสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    ขอมูลสําคัญที่ใชในการสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ประกอบดวย 

1) ขอมูลลูกคา 

    จากการศึกษาและเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน พบวากระบวนการเริ่มจากฝายวางแผนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษารับคํา
ส่ังซื้อหรือความตองการของลูกคาจากฝายการตลาดผานทางสื่ออิเล็กทรอนิคส (E-mail) ลวงหนา
ประมาณ 3 เดือน จากนั้นฝายวางแผนการผลิตจะวางแผนการผลิตยอยเปนแผนผลิตรายเดือนและ
รายสัปดาห และแผนจะถูกสงผานสื่ออิเล็กทรอนิคสไปยังฝายที่เกี่ยวของ ไดแก ฝายผลิต ฝาย
วิศวกรรม ฝายจัดซื้อ ฝายตรวจสอบคุณภาพ ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายคลังสินคา นอกจากนี้ฝาย
วางแผนการผลิตจะทําหนาที่ควบคุมความพรอมของวัตถุดิบ และการสงมอบสินคาใหไดตาม
แผนการสั่งซื้อ ดังนั้นกอนการผลิตจริง 1 สัปดาห ฝายวางแผนการผลิตจะมีการประชุมกับฝายที่
เกี่ยวของเพื่อติดตามความพรอมในการผลิต สําหรับฝายผลิตแผนกขวดแกว หลังจากไดรับแผนการ
ผลิตประจําสัปดาหแลว หัวหนาแผนกจะทําการวางแผนการผลิตเปนแผนผลิตประจําวัน และเตรียม
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ความพรอมของทรัพยากรที่ตองใชในการผลิต เชน จํานวนพนักงาน จํานวนวัตถุดิบปลาทูนา และ
จํานวนภาชนะบรรจุ สําหรับจํานวนวัตถุดิบปลาทูนา ที่ใชในการผลิตแตละวัน หนาแผนกจะแจง
จํานวนความตองการไปยังฝายผลิตทูนาของบริษัทกรณีศึกษา ทราบลวงหนา 1 วัน เนื่องจาก
กระบวนแปรรูปวัตถุดิบปลาทูนาสดเปนชิ้นลอยดปลาทูนา จะรับผิดชอบโดยฝายผลิตทูนา 
    สําหรับเวลาที่มีสําหรับการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวของบริษัท
กรณีศึกษา กําหนดใหเปน 550 นาที คิดเปน 1 กะทํางาน และจํานวน 6 วันตอสัปดาห โดยลูกคามี
ความตองการสินคาจํานวน 11,000 ขวดตอวัน และผลิตภัณฑสุดทายที่ผานการตรวจสอบคุณภาพ
จากฝายควบคุมคุณภาพแลวจะถูกเก็บเก็บไวที่ฝายคลังสินคาเพื่อรอสงมอบ โดยมีความถี่ในการสง
มอบทุกสัปดาหดวยรถบรรทุก จํานวน 66,000 ขวด 

2) ขอมูลผูสงมอบ 

    ผูสงมอบของแผนกขวดแกว ไดแก แผนกขูดแยกเลือดปลา ฝายผลิตทูนา ของ
บริษัทกรณีศึกษา ทําหนาที่ในการสงมอบวัตถุดิบ ซ่ึงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกว คือ ช้ินลอยดปลาทูนาที่ผานการขูดสะอาดแลว การเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาของ
แผนกขูดแยกเลือดปลาจะถูกเตรียมตามแผนที่มีการแจงจากแผนกขวดแกวกอนการผลิตจริง 1 วัน 
สําหรับปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตองเตรียมตามแผนปจจุบันไดพิจารณาจากความตองการสินคา
ของลูกคาจํานวน 11,000 ขวด/วัน หรือ 1,225 ขวด/ช่ัวโมง ดังนั้นจํานวนชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตอง
เตรียมตอวันคือ 2,080 กิโลกรัม หรือ ช่ัวโมงละ 230 กิโลกรัม เมื่อเนื้อปลาทูนาบรรจุขวดเฉลี่ย 
125.5 กรัม/ขวด และรอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่ใชได คือ 66.4 เพื่อปองกันปริมาณชิ้นลอยด
ปลาทูนาไมพอผลิต จึงมีการเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาเพิ่ม 100 กิโลกรัม ดังนั้นปริมาณชิ้นลอยดปลา
ทูนาที่แผนกขูดแยกเลือดปลาตองเตรียมทั้งหมดคือ 2,180 กิโลกรัม 
    การเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาของแผนกขูดแยกเลือดปลา จะถูกเตรียมจาก 2 กะ
ทํางาน คือ กะกลางวัน โดยมีเปาหมายการผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาตอช่ัวโมงที่ 180 กิโลกรัม และมี
เวลาสําหรับการทํางาน 7 ช่ัวโมง 30 นาที ดังนั้นจํานวนรวมชิ้นลอยดทูนาที่เตรียมไดในกะกลางวัน
คือ 1,350 กิโลกรัม ทําใหปริมาณชิ้นลอยดไมพอสําหรับการผลิตของแผนกแกว และในกะกลางวัน
นี้ไมสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดอีก เนื่องจากขอจํากัดของแรงงานที่มีของแผนกขูดแยกเลือดปลา 
ดังนั้นจึงมีการเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาเพิ่มในกะกลางคืน โดยปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตอง
เตรียมเพิ่มเทากับ 830 กิโลกรัม และชิ้นลอยดปลาทูนาที่เตรียมไดจะนําไปเก็บในหองเย็นที่มีการ
ควบคุมอุณหภูมิระหวาง 0-5 องศาเซลเซียส จากการเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาในกะกลางคืนนี้สงผล
ใหเวลานําในการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาของแผนกขูดแยกเลือดปลา คือ 8 ช่ัวโมง และชิ้นลอยด
ที่เตรียมไดในกะกลางคืนจะถูกนําไปใชในชวงแรกของการผลิตของแผนกขวดแกวกอนเสมอ  



48 

 

    สําหรับขอมูลการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาที่รวบรวมได ระหวางวันที่ 10 เดือน
มีนาคม พ.ศ. 2553 ถึง 3 เดือนเมษายน พ.ศ. 2553 รวม 21 วัน ของแผนกขูดแยกเลือดปลา พบวากะ
กลางวันสามารถเตรียมปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาไดเฉลี่ยวันละ 1,200 กิโลกรัม หรือเฉลี่ยช่ัวโมงละ 
160 กิโลกรัม และกะกลางคืนสามารถเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาไดเฉลี่ยวันละ 555.60 กิโลกรัม 
ดังนั้นรวมทั้ง 2 กะทํางาน แผนกขูดแยกเลือดปลาสามารถเตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาไดทั้งหมด 
1,828.4 กิโลกรัม 

   3) ขอมูลกระบวนการผลิต และการปฏิบัติงาน 

    กระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว กําหนดใหมีเวลาทํางาน ตั้งแต
เวลา 07.00 – 17.30 น. หรือเทากับ 630 นาที จํานวน 1 กะทํางาน และจากเวลาที่มีในการทํางาน
ทั้งหมดไดแบงเปนเวลาทํากิจกรรมตางๆไดแก เวลาเตรียมไลนกอนเริ่มงาน 10 นาที เวลาหยุดพัก
กลางวัน 30 นาที เวลาออกกําลังกาย 10 นาที และเวลาทําความสะอาดไลนหลังเลิกงาน 30 นาที 
รวมเวลาทํากิจกรรม 80 นาที สงผลใหเวลาทํางานที่มีสําหรับการผลิตของแผนกขวดแกวเทากับ 
550 นาที หรือ 33,000 วินาที 
   คารอบเวลาการผลิตและจํานวนพนักงานของแตละขั้นตอนการผลิตในการผลิต
สินคาจํานวน 1 ขวด จากการบันทึกขอมูลพบวา ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลามีรอบเวลาการผลิต 
32.50 วินาที/ขวด ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นมีรอบเวลาการผลิต 14.27 วินาที/ขวด ขั้นตอนการ
บรรจุมีรอบเวลาการผลิต 10.64 วินาที/ขวด ขั้นตอนการเติมเกลือมีรอบเวลาการผลิต 1.00 วินาที/
ขวด ขั้นตอนการเติมสารละลายมีรอบเวลาการผลิต 1.15 วินาที/ขวด ขั้นตอนการปรับน้ําหนักสุทธิ
มีรอบเวลาการผลิต 1.00 วินาที/ขวด ขั้นตอนการปดผนึกมีรอบเวลาการผลิต 1.00 วินาที/ขวด 
ขั้นตอนการเก็บสินคาลงตะกราฆาเชื้อมีรอบเวลาการผลิต 1.68 วินาที/ขวด ดังนั้นกระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน มีรอบเวลาการผลิตรวม 63.24 วินาที/ขวด  
    จํานวนพนักงานของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคา
บอลตัน ทั้งหมดรวม 47 คน และสามารถแบงพนักงานออกเปน พนักงานทางตรง คือ พนักงานที่ทํา
หนาที่เปลี่ยนวัตถุดิบใหเปนสินคาของกระบวนการผลิต จํานวน 37 คนไดแก พนักงานตัดแตงชิ้น
ปลา 18 คน ช่ังชิ้นปลา 6 คน บรรจุช้ินปลา 5 คน พนักงานเติมเกลือ 1 คน พนักงานเติมสารละลาย 1 
คน พนักงานชั่งน้ําสุทธิ 2 คน พนักงานปดผนึก 1 คน และพนักงานเรียงสินคาลงตะกราฆาเชื้อ 3 
คน พนักงานทางออม คือ พนักงานที่ไมไดทําหนาที่ในการผลิตโดยตรง จํานวน 11 คน ไดแก 
พนักงานลางขวด 2 คน พนักงานเอกสาร 2 คน และพนักงานบริการ 7 คน  
    และปจจุบันจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเฉลี่ย 8,104 ขวด/วัน โดยมีเปาหมายการ
ผลิต 11,000 ขวด/วัน หรือผลิตไดรอยละ 73.67 ของเปาหมาย นอกจากนี้พบปญหาจากการ
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ตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑสุดทายในขั้นตอนการคัดแยกและจัดเก็บที่แผนกสโตรขวดแกว คือ
ผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรอง ไมสามารถนํามาใชไดหรือกลับไปแกไขใหม เชน ช้ินปลาแตก 
ช้ินปลามีรองเลือดสีเขม และมีผิวไหม สงผลใหผลิตภัณฑมีคุณภาพไมเปนไปตามขอกําหนด โดย
จํานวนผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองเฉลี่ย 402 ขวด/วัน หรือคิดเปน 49,567.47 ppm สงผลให
กระบวนการผลิตปจจุบันตองขยายเวลาการผลิต หรือเกิดการสงมอบสินคาลาชา 

    4) ขอมูลเก่ียวกับเคร่ืองจักร 

    เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ไดแก 
เครื่องปดผนึกขวดแกว จากศึกษาขอมูลการหยุดเครื่องของเครื่องปดผนึก ซ่ึงมีสาเหตุจากเครื่องเสีย
ในแตละวันเฉลี่ย 643 วินาที โดยวันที่พบปญหา จะเปนชวงวันแรกของการผลิต สาเหตุเนื่องจาก
การเปลี่ยนรุนการผลิต และมีการปรับแตงเครื่องใหม ทําใหมีการทดลองเดินเครื่องและปรับแตง
เครื่อง เพื่อใหเครื่องทํางานไดปกติ จากขอมูลเวลาหยุดเครื่องนี้ทําใหสามารถหาคาที่เครื่องทํางาน
เปนปกติได ดังนั้นระยะเวลาที่เครื่องปดผนึกขวดแกวทํางานไดปกติ สามารถคํานวณไดจากสมการ
ขางลางนี้ 

 เวลาที่เครื่องปดผนึกทํางานไดปกติ  =  เวลาที่มีสําหรับการผลิต െ เวลาหยดุเครื่อง
เวลาที่มีสําหรับการผลิต

 x 100 

         = ଷଷ,଴଴଴ሺวินาทีሻି଺ସଷሺวินาทีሻ
ଷଷ,଴଴଴ ሺวินาทีሻ

x 100 

         = 98.05 

ดังนั้นรอยละเวลาที่เครื่องปดผนึกทํางานไดปกติ คือ รอยละ 98.05  

    การบํารุงรักษาเครื่องปดผนึกรับผิดชอบโดยฝายวิศวกรรมของบริษัทกรณีศึกษา 
ทางฝายวิศวกรรมไดจัดทําแผนการบํารุงรักษาแบบประจําวัน ประจําสัปดาห และแบบประจําเดือน 
เพื่อเตรียมความพรอมของเครื่องปดผนึกในการใชงานเสมอ สําหรับปญหาการหยุดเครื่องปดผนึก 
สาเหตุจากการเปลี่ยนรุนการผลิตนี้ ทางฝายวิศวกรรมไดมีการวิเคราะหและศึกษาการทํางานของ
เครื่องปดผนึกตลอดมา แตอยางไรปญหาดังกลาวยังเกิดขึ้นเปนระยะ และไมสามารถแกไขไดใน
ปจจุบัน 

    5) ปริมาณพัสดุคงคลัง 

    ปริมาณพัสดุคงคลัง คือ ปริมาณวัตถุดิบ งานระหวางผลิตสินคา และสถานที่
จัดเก็บสินคา ซ่ึงขอมูลปริมาณพัสดุคงคลังจะชวยประเมินความสามารถการไหลของกระบวนการ
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ผลิตได สําหรับปริมาณพัสดุคงคลังของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว พบวา
ปริมาณวัตถุดิบและงานระหวางผลิตมีไมมีการสะสม การผลิตสามารถดําเนินการไดอยางตอเนื่อง 
บางครั้งยังมีการรอคอยวัตถุดิบ เนื่องจากการวัตถุดิบไมพอ สําหรับสถานที่จัดเก็บสินคา คือ ฝาย
คลังสินคาของบริษัทกรณีศึกษา จะจัดเก็บผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวนาน 1 สัปดาห กอนสง
มอบใหลูกคาตามขอตกลงการสงมอบ ดังนั้นกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวจึง
ไมพบปญหาการสะสมของปริมาณพัสดุคงคลัง 

    6) ความสูญเปลา และปญหาที่พบ 

    - พนักงานขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นปลา และ
ขั้นตอนการบรรจุ มีวิธีการทํางานที่แตกตางหรือขาดมาตรฐานการทํางาน เชน การทํางานของ
พนักงานตัดแตงชิ้นปลาบางคนมีการแตงชิ้นปลาที่ไมสะอาดหรือมีขอบกพรองออกกอนที่จะทํา
การตัดเปนชิ้น แตบางคนไมไดเอาขอบกพรองออกกอนตัดเปนชิ้นๆ ซ่ึงจะสงตอผลคุณภาพของ
ผลิตภัณฑสุดทายไมไดมาตรฐานตามขอกําหนดของลูกคาได หรือการทํางานของพนักงานที่
แตกตางที่มีผลตอผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชได เชน การตัดชิ้นลอยดออกเปนชิ้นๆใน
ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา พนักงานจะทํากะประมาณกับแทงพลาสติกคราวๆกอนวาชิ้นลอยดปลา
ทูนาชิ้นนั้นควรจะตัดเปนชิ้นไดมากสุดกี่ช้ิน เพื่อทําใหผลผลิตชิ้นลอยดที่นํามาใชไดมากที่สุด แต
พนักงานบางคนก็ไมมีการกะประมาณจํานวนชิ้นกอนตัด สงผลตอผลผลิตชิ้นลอยดที่นํามาใชได 
ปจจุบันผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดรวมทั้งกระบวนการเทากับ รอยละ 66.4  

    - พนักงานของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น และ
ขั้นตอนการบรรจุ ไมทราบประสิทธิภาพการทํางานของตัวเองในแตละชั่วโมง จึงทําใหพนักงานไม
เห็นความสําคัญในการทํางานใหไดตามเปาหมาย เนื่องจากผลการทํางานจะถูกบันทึกไวในสมุด
และหัวหนางานหรือผูที่รับผิดชอบไมมีการแจงใหพนักงานทราบ ซ่ึงปญหานี้อาจทําใหพนักงาน
ทํางานไดประสิทธิภาพต่ํากวาเปาหมายได 

    - แผนผังกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน 
ปจจุบัน ไดแบงพื้นที่การทํางานออกเปน 2 สวน ไดแก พื้นที่หองตัดแตงชิ้น ซ่ึงเปนพื้นที่การทํางาน
ของพนักงานตัดแตงชิ้นปลา และพื้นที่หองบรรจุขวดแกว ซ่ึงเปนที่การทํางานของพนักงานชั่ง
น้ําหนักชิ้นปลาจนถึงขั้นตอนการปรับน้ําหนักสุทธิ พบวาเกิดการไหลของกระบวนการผลิตไม
ตอเนื่องในพื้นที่หองบรรจุ เนื่องจากพื้นที่การทํางานคอนขางคับแคบ เมื่อเกิดการเคลื่อนไหวของ
พนักงานบางคน พนักงานที่ทํางานอยูบางครั้งตองหยุดทํางาน ซ่ึงมีผลตอประสิทธิภาพการทํางาน
ของพนักงานได โดยแผนผังกระบวนการผลิตปจจุบันของแผนกขวดแกว แสดงดังภาพที่ 10 
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ภาพที่ 10. ผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวกอนการปรับปรุง 

 2.2 แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    หลังจากศึกษาและเก็บขอมูลจากพื้นที่จริงของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทู
นาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน จัดทําเปนแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ตัวอยาง
ขอมูลที่นํามาจัดทําแผนภาพ ไดแก ลูกคาตองการสินคา 11,000 ขวด/วัน ปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนา
ที่สงมอบ 1,828.4 กิโลกรัม/วัน รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการตัดแตงชิ้น การชั่งน้ําหนักชิ้น การ
บรรจุช้ินปลาลงขวด การเติมเกลือ การเติมสารละลาย การปรับน้ําหนักสุทธิ การปดผนึก การ
จัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ การฆาเชื้อผลิตภัณฑ และการจัดเก็บ เทากับ 32.5 วินาที/ขวด 
14.27 วินาที/ขวด 10.64 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.15 วินาที/ขวด 2 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.68
วินาที/ขวด 7,800 วินาที/ขวด และ 25 วินาที/ขวด ตามลําดับ จํานวนพนักงานของแตละขั้นตอน 
จํานวนกะทํางาน ผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองจํานวน 49,567.47 ppm จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิต
ไดเฉลี่ย 8,104 ขวด/วัน เปนตน แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของผลิตภัณฑปลาทูนา
บรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน แสดงดังภาพที่ 11 

หองบรรจ ุ

หองตัดแตงชิ้น 
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ภาพที่ 11. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบนั
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3. วิเคราะหความสูญเปลาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน
จากแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน  

 3.1 สภาพสมดุลการผลิต และจุดคอขวดของกระบวนการ 

    ขั้นตอนการตัดแตงชิ้น การชั่งน้ําหนักชิ้น การบรรจุช้ินปลาลงขวด การเติมเกลือ 
การเติมสารละลาย การปรับน้ําหนักสุทธิ การปดผนึก และการจัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ มี
รอบเวลาการผลิต 32.5 วินาที/ขวด 14.27 วินาที/ขวด 10.64 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.15 วินาที/
ขวด 2 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด และ 1.68 วินาที/ขวด ตามลําดับ และปจจุบันลูกคาตองการ
ผลิตภัณฑจํานวน 11,000 ขวด/วัน มีเวลาสําหรับการผลิต 33,000 วินาที ทําใหมีคาเวลาแท็กค 3 
วินาที/ขวด เมื่อเปรียบเทียบระหวางรอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอนกับเวลาแท็กค ดังภาพที่ 12 
สามารถพิจารณาความสมดุลการผลิตไดวา กระบวนการผลิตปจจุบันเกิดสภาพไมสมดุลการผลิต 
เนื่องจากทุกขั้นตอนการทํางานมีรอบเวลาการผลิตไมเทากับคาเวลาแท็กค โดยข้ันตอนการตัดแตง
ช้ินปลา การชั่งน้ําหนักชิ้น และการบรรจุช้ินปลาลงขวดมีรอบเวลาการผลิตมากกวาคาเวลาแท็กค 
หรือเรียกวา จุดคอขวดของกระบวนการผลิต สงผลใหการผลิตไมทันกับความตองการของลูกคา 
และขั้นตอนที่เหลือมีรอบเวลาการผลิตนอยกวาคาเวลาแท็กค สงผลใหพนักงานในขั้นตอนนี้ เกิด
การรอคอยจากขั้นตอนกอนหนาได ดังนั้นอาจจะแกไขโดยการกระจายงานใหแกพนักงานมากขึ้น 
เชน พนักงาน 1 คน รับผิดชอบงานการเติมเกลือและการเติมสารละลาย แตจากขอกําหนดของ
ผลิตภัณฑอาหาร เร่ืองหามการปนเปอนขาม และขอกําจัดของขนาดพื้นที่ทํางานของแผนกขวดแกว 
จําเปนตองจัดพนักงานรับผิดชอบงานแยกกันในแตละขั้นตอน  

 

ภาพที่ 12. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตแตละขั้นตอนกับเวลาแทกค  
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    สภาพสมดุลการผลิต นอกจากพิจารณาคารอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอนแลว 
ยังสามารถพิจารณาไดจากจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของกระบวนการผลิต จากสมการนี้ 

   จํานวนพนักงานที่เหมาะสม (คน) = รอบเวลาการผลิตรวม
เวลาแท็กค

 

          =  ଺ଷ.ଶସ
ଷ

 

          =    22 คน 

    จํานวนพนักงานที่เหมาะสมของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว ลูกคาบอลตัน จากการคํานวณดวยสมการขางตน คือ 22 คน แตปจจุบันมีจํานวนพนักงาน
ทางตรง 37 คน แสดงวากระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน เกิด
สภาพไมสมดุลการผลิต 

 3.3 ความสามารถของผูสงมอบ 

    จากขอมูลผูสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาที่รวบรวมได พบวาปริมาณการสงมอบชิ้น
ลอยดปลาทูนาของแผนกขูดแยกเลือดปลาเฉลี่ยวันละ 1,824.4 กิโลกรัม แตความตองการของแผนก
ขวดแกวเฉลี่ยวันละ 2,180 กิโลกรัม เพื่อผลิตสินคาใหได 11,000 ขวด/วัน ดังนั้นปริมาณชิ้นลอยดที่
แผนกขวดแกวไดรับในแตละวันไมพอสําหรับการผลิต สงผลใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดนอย
กวาเปาหมาย นอกจากนี้เกิดความสูญเปลาเนื่องจากการคอยวัตถุดิบของพนักงานแผนกขวดแกว 
เนื่องจากปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ใชในการผลิตชวงแรกซึ่งเตรียมจากกะกลางคืนของแผนกขูด
แยกเลือดปลา มีปริมาณ 555.6 กิโลกรัม ซ่ึงนอยกวาเปาหมายที่ 830 กิโลกรัม ทําใหปริมาณชิ้น
ลอยดปลาทูนาที่มีผลิตไดประมาณ 2 ช่ัวโมงแรกเทานั้น จากนั้นพนักงานขวดแกวตองรอชิ้นลอยด
ปลาทูนาที่เตรียมจากกะกลางวัน ดวยกําลังการผลิตที่จํากัดของกะกลางวัน ทําใหไมสามารถสงมอบ
ช้ินลอยดปลาทูนาไดทันกับปริมาณการใชผลิตของแผนกขวดแกว 

 3.4 ขอมูลความสูญเปลาและปญหาที่พบจากแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน 

    - ขอมูลที่นํามาจัดทําเปนแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบัน ที่บงชี้
ถึงความสูญเปลาของกระบวนการผลิตคือ การเกิดขอพรองของผลิตภัณฑสุดทายเฉลี่ยวันละ 
49,567.47 ppm ทําใหจํานวนสินคาที่ผลิตไดนี้ไมสามารถนําไปใช สงผลตอจํานวนสินคาที่จะสง
มอบไมไดตามเปาหมาย โดยลักษณะการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 
ลูกคาบอลตัน สามารถแบงกลุมตามสาเหตุการเกิดขอบกพรองได 3 กลุม คือ เกิดขอบกพรองจาก
เครื่องปดผนึก เชน คอขวดแตก ฝาบุบ และฝาหลวม เกิดขอบกพรองจากกระบวนการผลิต เชน ช้ิน
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ปลาสั้น ช้ินปลาแตก และกางปลา และเกิดขอบกพรองจากผูสงมอบภายนอก เชน ขวดมีรอยราว ฝา
เปนสนิม และฝาถลอก สาเหตุที่ทําใหเกิดขอพรองของผลิตภัณฑสุดทายมากที่สุด คือ กระบวนการ
ผลิต รอยละ 82.36 มีสาเหตุจากพนักงานแตละคนมีวิธีการทํางานที่แตกตาง ขาดมาตรฐานการ
ทํางาน รองลงมาคือ เครื่องปดผนึก รอยละ 17.22 โดยพบมากในวันแรกที่ทําการผลิต เพราะมีการ
ปรับรุนการผลิตใหม และปจจุบันปญหาดังกลาวกําลังดําเนินการแกไขจากฝายวิศวกรรมศาสตร 
และสุดทายคือ ผูสงมอบภายนอก รอยละ 0.42 ซ่ึงผูสงมอบภายนอกจะทําหนาที่ในการสงมอบขวด
แกวแกบริษัทกรณีศึกษา การตรวจรับขวดแกวจากผูสงมอบภายนอกจะทําการสุมตรวจขวดแกวทุก
พาเลตกอนรับเขาโดยฝายประกันคุณภาพ หากพบปญหาการตรวจสอบจะไมยอมรับและสงคืนไป
ยังผูสงมอบ นอกจากนี้กอนนําขวดแกวมาใชผลิต ฝายตรวจสอบคุณภาพของแผนกขวดแกวจะทํา
การสุมตรวจคุณภาพอีกครั้ง กอนอนุญาตใหนํามาผลิตได เห็นไดวากระบวนตรวจสอบคุณภาพขวด
แกวมีมาตรฐานที่ชัดเจน สงผลใหเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายนอยที่สุด 

    สําหรับปญหาที่พบในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวขณะ
รวบรวมขอมูลจัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันทั้ง 3 ปญหา โดยรายละเอียดได
กลาวมาแลวในขอ 2.1 ไดแก การขาดมาตรฐานการทํางาน การสื่อสารที่ไมมีประสิทธิภาพ และ
แผนผังกระบวนการผลิตไมเหมาะสม ถือวาเปนความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ไม
ประสิทธิภาพ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหกับกระบวนการผลิต จึงควรปรับปรุงปญหาดังกลาว 

4. สรางแผนภาพกระแสคุณแสดงสถานะอนาคตของกระบวนผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวด
แกว กลุมลูกคาบอลตัน (The Future State Value Stream Mapping: FVSM) 

    กอนสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต มีการทบทวนความตองการ
ของลูกคาใหม พบวาความตองการผลิตภัณฑของลูกคาเพิ่มจํานวนจาก 11,000 ขวด/วัน เปน 

18,000 ขวด ทําใหคาเวลาแท็กคของการผลิตเปลี่ยนจาก 3.0 วินาที/ขวด เปน 1.83 วินาที/ขวด ซ่ึงคา
เวลาแท็กคที่นอยลงนี้ สงผลใหกระบวนการผลิตตองผลิตผลิตภัณฑใหเร็วขึ้น การทําใหคาเวลา
แท็กคเพิ่มขึ้นจะชวยลดความเร็วของกระบวนการผลิตได สามารถทําโดยการเพิ่มเวลาที่มีสําหรับ
การผลิต จากการหยุดกิจกรรมการเตรียมไลนผลิตตอนเชา 10 นาที ทําใหเวลาที่มีสําหรับการผลิต
เพิ่มขึ้นจาก 550 นาที เปน 560 นาที สงผลใหเวลาแท็กคเพิ่มจาก 1.83 วินาที/ขวด เปน 1.87 วินาที/
ขวด ดวยวิธีการดังนี้ 

- จัดใหพนักงานจํานวน 2 คน เขางานตอน 06.50 น.แทน 07.00 น.เพื่อเตรียม
อุปกรณใหพรอมกอนเวลาเริ่มงานของแผนกขวดแกว และใหพนักงานดังกลาวเลิกงานกอน
พนักงานคนอื่น 10 นาที เพื่อควบคุมเวลาการทํางาน 
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 4.1 แนวทางการปรับปรุง และกําจัดความสูญเปลา 

  4.1.1 รอบเวลาการผลิตท่ีมากกวาเวลาแท็กค จํานวนพนักงานไมเหมาะสม  

    สามารถกําหนดแนวทางการแกไขปญหาดวยวิธีการเดียวกัน ดังนี้ 

   4.1.1.1 การศึกษาวิธีการทํางาน 

     ก. กิจกรรมยอยและการบันทึกงานขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา ซ่ึง
ประกอบดวย 7 กิจกรรมยอย ดังนี้ 

ตารางที่ 5 กิจกรรมยอยของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

กิจกรรม ภาพ 

1 .พนักงานตัดแตงชิ้นปลา เดินไปหยิบปลา
ที่บรรจุในถาดแสตนเลสในรถเข็นที่จอดอยู
ดานหนาหองตัดแตง  โดยแตละถาดจะ
บรรจุช้ินลอยดปลาทูนาไมเกิน 11 กิโลกรัม 
เพื่อนํามาตัดแตงชิ้นจนชิ้นลอยดปลาทูนา
จนหมด และพนักงานจะเดินไปหยิบถาด
ตอไปในรถเข็น 

 

2.พนักง านทํ าก ารตกแต งชิ้ นปลาที่ มี
ขอบกพรองใหไดคุณภาพตามขอกําหนด
ของมาตรฐานผลิตภัณฑ 

 

 

3. พนักงานนําแทงพลาสติกที่มีขนาด
เทากับขนาดชิ้นที่ตองการมาทาบที่ ช้ิน
ลอยดจากหัวปลามายังสวนหาง เพื่อใหได
จํานวนชิ้นมากที่สุด  
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ตารางที่ 5 (ตอ) 

กิจกรรม ภาพ 

4. ผาชิ้นปลาที่มีขนาดใหญและตกแตงชิ้น
ปลา 

 

 

1. พนักงานตองสํารวจความสะอาดของ
ช้ินปลาหลังจากทําการตัดชิ้นเสมอ เพื่อ
ควบคุมความสะอาดของชิ้นปลากอนเก็บลง
ถาด 

 

- 

6. วางชิ้นปลาในถาดจนครบ 27 ช้ินตอถาด 
และนําไปผานเครื่องตรวจจับโลหะ 

 

 

7. นําถาดปลาที่ตัดแตงชิ้นแลวไปผาน
เครื่องตรวจจับโลหะ และเปลี่ยนถาดจาก
ถาดพลาสติกเปนถาดสแตนเลส เนื่องจาก
ขอกําหนดของลูกคาหามใชถาดพลาสติก
หลังจากผานเครื่องตรวจจับโลหะแลว 
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ตารางที่ 6 กิจกรรมยอยขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

กิจกรรม ภาพ 

1. พนักงานสํารวจความสะอาดของชิ้น
ปลากอนที่จะชั่งน้ําหนัก - 

2. ช่ังชิ้นปลาใหไดน้ําหนัก 124-128 กรัม
ตอขวดหรือกอง จํานวนชิ้น 4 ช้ินตอกอง  

 

3. ช้ินปลาที่ช่ังเสร็จแลวจะถูกวางเปนกอง
ในถาด โดยแตละถาดจะบรรจุได 9 ขวด
หรือ 9 กอง โดยลักษณะการวางจะวางขวาง
สลับกัน เพื่อปองกันชิ้นปลาปะปนระหวาง
กอง สงผลใหน้ําหนักเนื้อปลาตอขวดไมได
ตามที่กําหนดได 

 

ตารางที่ 7 ศึกษากิจกรรมยอยของขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาลงขวด  

กิจกรรม ภาพ 

1. พนักงานบรรจุช้ินปลาตองสํารวจความ
สมบูรณของชิ้นปลาและขวดแกวกอนการ
บรรจุช้ินปลาทุกครั้ง  
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ตารางที่ 7 (ตอ) 

กิจกรรม ภาพ 

2. บรรจุช้ินปลาลงขวดแกว 1 กองตอขวด 
และใหช้ินปลาจัดเรียงเปนวงกลมภายใน
ขวด จากนั้นปลอยไปตามสายพานเพื่อ
ลําเลียงไปยังขั้นตอนถัดไป 

 

 

ข. วิเคราะหงานดวยคําถาม 5W และ 1H เพื่อนําไปสูการพัฒนาดวย
เทคนิค ECRS 

จากการศึกษากิจกรรมยอยทุกกิจกรรมของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่ง
น้ําหนักชิ้นปลา และการบรรจุช้ินปลาลงขวดแกว ดวยการตั้งคําถาม 5W และ 1H (รายละเอียดการ
วิเคราะหกิจกรรมแสดงในภาคผนวก  ข.) พบวาขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลามีกิจกรรมยอย 7 
กิจกรรมนั้นสามารถตัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออกได 1 กิจกรรมและทําใหงายขึ้น 2 กิจกรรม ขั้นตอน
การชั่งน้ําหนักชิ้นปลามีกิจกรรมยอย 3 กิจกรรมนั้นสามารถทําใหงายขึ้น 1 กิจกรรม สําหรับ
ขั้นตอนการบรรจุช้ินปลามีกิจกรรมยอย 2 กิจกรรมนั้นไมสามารถปรับปรุงกิจกรรมใดได โดยการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานของแตละกิจกรรมยอยมีรายละเอียดดังนี้ 

    การขจัดงานที่ไมจําเปน สามารถดําเนินการไดดังนี้ 

    กําจัดขั้นตอนการเดินของพนักงานตัดแตงชิ้นปลา ไปหยิบถาดที่บรรจุช้ินลอยดใน
รถเข็นหนาไลนผลิต โดยมอบหมายใหเปนหนาที่ของพนักงานบริการแทน และทําการอบรม
พนักงานบริการใหเขาใจงานที่รับผิดชอบ ไมละเลยหนาที่ 

การทํางานใหงายขึ้น สามารถดําเนินการไดดังนี้ 

1) ลดเวลาการแตงชิ้นปลาที่ไมสะอาดในขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา โดยการ
ควบคุมคุณภาพเนื้อปลาจากผูสงมอบดวยการสุมเช็คคุณภาพวัตถุดิบรับเขาลงในแบบฟอรม
ตรวจสอบวัตถุดิบรับเขาของแผนกขวดแกว และกําหนดเกณฑการยอมรับรวมกับผูสงมอบ ผลจาก
การควบคุมคุณภาพ การกําหนดเกณฑคุณภาพนี้นอกจากจะลดเวลาในขั้นตอนการตกแตงชิ้นปลา



60 

 

แลว ยังสงผลดีตอการลดจํานวนสินคาที่เกิดขอบกพรองและเพิ่มรอยละผลผลิตชิ้นลอยดที่นํามาใช
ได  

2) ลดจํานวนชิ้นบรรจุตอถาดจากเดิม 27 ช้ินตอถาดเหลือ 24 ช้ินในขั้นตอน
การตัดแตงชิ้นปลา เพราะชวยใหงานไหลไดเร็วข้ึน 

3) กิจกรรมยอยในขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นใหลดจํานวนกองชิ้นปลาตอถาด
จาก 9 กองเหลือ 6 กอง เพื่อใหงานไหลไดเร็วขึ้น และชวยปองกันชิ้นปลาปนกันระหวางการขนสง
ไปยังขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา เพราะจะทําใหน้ําหนักเนื้อบรรจุขวดไมไดตามที่กําหนด หรือเกิด
งานเสียในขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาได 

ค. การกําหนดเปนมาตรฐานงาน (Standardized Work)  

กําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานใหมในกิจกรรมยอยหลักที่เหลือ หลังจากมีการ
ประยุกตใชเทคนิค ECRS แลว นอกจากนี้ผูวิจัยรวมกับหัวหนางานฝายผลิตขวดแกวไดมีการจัดทําวี
ซีดีการทํางานของแตละขั้นตอน เพื่อใชสําหรับการอบรมพนักงานเกาใหมีการทํางานที่ถูกตอง
เหมือนกัน และใชอบรมพนักงานใหมกอนเริ่มปฏิบัติงานใหสามารถเขาใจวิธีการทํางานไดงาย 
รวดเร็ว และถูกตอง การจัดทํามาตรฐานการทํางาน นอกจากชวยกําจัดจุดคอขวดและลดรอบเวลา
การผลิตไดแลว ยังชวยลดการเกิดขอบกพรองในชิ้นลอยดปลาทูนาและเพิ่มผลผลิตชิ้นลอยดปลาทู
นาที่นํามาใชได  

     4.1.1.2 การศึกษาเวลามาตรฐานการทํางาน (Time Study) 

    หลังจากสรางมาตรฐานการทํางานใหม และทําการอบรมพนักงานดวยมาตรฐาน
งานใหมนี้ จนพนักงานมีวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตองตามมาตรฐานเหมือนกัน ขั้นตอนตอไปคือ 
การศึกษาเวลามาตรฐานการทํางานของทั้ง 3 ขั้นตอน เพื่อหารอบเวลาการผลิตจริง โดยมีขั้นตอน
การดําเนินการดังนี้ 
     นําพนักงานตัวแทนของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 
และการบรรจุช้ินปลาลงขวด มาศึกษาเวลามาตรฐาน โดยแตละขั้นตอนจะแบงเปนพนักงาน
ออกเปน 2 กลุม คือพนักงานเกา และพนักงานใหม กลุมละ 3 คน จับขอมูลเวลาการทํางานของ
พนักงานแตละคนจํานวน 120 ซํ้า โดยวิธีการจับขอมูลเวลาของแตละขั้นตอน ดังนี้   
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- เวลาที่พนักงานตัดแตงชิ้นปลาตอถาด (วินาที/ถาด)โดยเริ่มจับเวลาใน
ขั้นตอนแรกของการทํางานคือ พนักงานหยิบชิ้นปลาขึ้นมาจากถาดปลาเพื่อทําการแตงชิ้นปลาให
สะอาด  และหยุดเวลาในขั้นตอนสุดทายของการทํางาน คือ จํานวนชิ้นปลาตอถาดครบ 24 ช้ิน 

- เวลาที่พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลาตอถาด (วินาที/ถาด) โดยเริ่มจับเวลาใน
ขั้นตอนแรกของการทํางานคือ พนักงานหยิบชิ้นปลาชิ้นแรกชั่ง และหยุดในขั้นตอนสุดทายของการ
ทํางานคือ จํานวนชิ้นปลาตอถาดครบ 6 กอง หรือ 6 ขวด 

- เวลาที่พนักงานบรรจุช้ินปลาลงขวดตอถาด (วินาที/ถาด) โดยเริ่มจับเวลา
ในขั้นตอนแรกของการทํางานคือ พนักงานหยิบปลาชิ้นแรกบรรจุลงขวด และหยุดในขั้นตอน
สุดทายของการทํางานคือ พนักงานบรรจุช้ินปลาหมดถาด 

    จํานวนรอบในการบันทึกเวลา 120 ซํ้า เปนขนาดที่เพียงพอทําใหขอมูลที่ไดมี
ความนาเชื่อถือ และนําไปใชได การประเมินอัตราการทํางานของพนักงาน จะใชหลักการประเมิน
อัตราความเร็วตามวิธีของ Westinghouse และเวลามาตรฐานที่ไดจากการศึกษาเวลาจากพนักงาน
ตัวแทนแตละกลุมของแตละขั้นตอน แสดงในภาคผนวก ค และจากคามาตรฐานการทํางานที่
คํานวณไดนี้ นํามาคิดเปนคาประสิทธิภาพการการทํางาน และรอบเวลาการผลิต สรุปไดดังตารางที่ 
8  

ตารางที่ 8. ประสิทธิภาพการทํางานและรอบเวลาการผลิตของแตละขั้นตอน 

พนักงาน 

ประสิทธิภาพการทํางาน 

(ถาด/ช่ัวโมง) 
เฉลี่ย รอบเวลาการผลิต 

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

ตัดแตงชิ้นปลาคนเกา 24.87 25.95 28.10 26.30 23.08 

ตัดแตงชิ้นปลาคนใหม 52.35 49.32 48.23 15.95 37.50 

ช่ังน้ําหนกัชิ้นปลาคนเกา 16.99 15.12 15.76 49.97 12.00 

ช่ังน้ําหนกัชิ้นปลาคนใหม 28.09 30.71 29.65 29.48 20.69 
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ตารางที่ 8 (ตอ)   

พนักงาน 

ประสิทธิภาพการทํางาน 

(ถาด/ช่ัวโมง) 
เฉลี่ย รอบเวลาการผลิต 

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

บรรจุช้ินปลาคนเกา 62.12 57.57 59.57 59.84 10 

บรรจุช้ินปลาคนใหม 38.31 41.53 40.60 40.15 15 

    หลังจากคํานวณคาประสิทธิภาพของพนักงานตัวแทนแลว  นําผลที่ไดจาก
การศึกษาวิธีการทํางานและเวลามาตรฐานไปทดลองใชในการปรับปรุงงานจริง กับขนาดกลุม
ตัวอยาง ทําใหสามารถกําหนดคาประสิทธิภาพเปาหมายของพนักงานแตละขั้นตอนได ดังตารางที่ 
9 และผลจากการทดลองจริงนี้ ทําใหรอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชได เทากับ 72.50 
ซ่ึงเพิ่มขึ้นจากรอยละ 66.4 หรือเพิ่มขึ้นคิดเปนรอยละ 9.10 ดังนั้นการจัดทํามาตรฐานการทํางาน
สามารถลดการสูญเสียของผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชได 
    สําหรับรอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุงเปรียบเทียบกับรอบเวลาผลิตเปาหมาย
พบวา ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลาพนักงานเกาลดลงจาก 32.50 23.08 วินาที/ขวดเหลือ 23.08 วินาที/
ขวด หรือลดลงรอยละ 29 ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นพนักงานเกาลดลงจาก 14.27 วินาที/ขวด เหลือ 
12 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 15.9 และข้ันตอนการบรรจุช้ินปลาลงขวดพนักงานเกาลดลงจาก 
10.64 วินาที/ขวด เหลือ 10.00 วินาที/ขวด หรือลดลงไดรอยละ 6 

ตารางที่ 9. ประสิทธิภาพการทํางานเปาหมาย 

ขั้นตอน 
ประสิทธิภาพการผลิต  

(ถาด/คน/ช่ัวโมง) 

การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานเกา 
การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานใหม 

26 
16 

การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานเกา 
การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานใหม 

50 
29 

การบรรจุช้ินปลาพนักงานเกา 
การบรรจุช้ินปลาพนักงานใหม 

60 
40 
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   นอกจากนี้การกําหนดคาประสิทธิภาพการทํางานเปาหมาย ยังทําใหสามารถกําหนด
จํานวนพนักงานที่เหมาะสมของแตละขั้นตอนได เพื่อทําใหเกิดสมดุลการผลิต และผลิตผลิตภัณฑ
ไดทันกับความตองการของลูกคา ที่ช่ัวโมง 1,950 ขวด ดังตารางที่ 10  

ตารางที่ 10 จํานวนพนักงานขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลาที่เหมาะสม 

กรณ ี พนักงานเกา (คน) พนักงานใหม (คน) รวม (คน) จํานวนขวด/ช่ัวโมง 

1 13 0 13 2,027 

2 12 1 13 1,968 

3 11 3 14 2,004 

4 10 4 14 1,954 

5 9 6 15 1,980 

6 8 8 16 2,016 

7 7 9 16 1,956 

8 6 11 17 1,992 

9 5 13 18 2,028 

10 4 14 18 1,968 

11 3 16 19 2,004 

12 2 18 20 2,040 

13 1 19 20 1,980 

14 0 21 21 2,016 

    จากตารางที่ 10 จะเห็นไดวากรณีที่ใชพนักงานเกา 8 คน และพนักงานใหม 8 คน 
จะทําใหไดผลิตภัณฑจํานวน 2,004 ขวด/ช่ัวโมง เทากับกรณีที่ใชพนักงานเกา 3 คน และพนักงาน
ใหม 16 คน จํานวน แตทั้ง 2 กรณีมีจํานวนพนักงานตางกัน 3 คน ซ่ึงเปนคาแรงที่ตองจายเพิ่มขึ้น 
ดังนั้นแผนกขวดแกวตองพยายามรักษาพนักงานไมใหเกิดการลาออกบอย เพื่อลดจํานวนของ
พนักงานใหม และเพิ่มประสิทธิภาพพนักงานใหมใหมีเทาเทียมกับพนักงานเกาเชนเดียวกับขั้นตอน
การชั่งน้ําหนัก และขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาขวด   
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ตารางที่ 11 จํานวนพนักงานขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นปลาที่เหมาะสม 

กรณ ี พนักงานเกา (คน) พนักงานใหม (คน) รวม (คน) จํานวนขวด/ช่ัวโมง 

1 7 0 7. 2,100 

2 6 1 7 1,974 

3 5 3 8 2,042 

4 4 5 9 2,070 

5 3 7 10 2,118 

6 2 8 10 1,992 

7 1 10 11 2,040 

8 0 12 12 2.088 

ตารางที่ 12 จํานวนพนักงานขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาที่เหมาะสม 

กรณ ี พนักงานเกา (คน) พนักงานใหม (คน) รวม (คน) จํานวนขวด/ช่ัวโมง 

1 6 0 6 2,160 

2 5 1 6 2,040 

3 4 3 7 2,160 

4 3 4 7 2,040 

 2 6 8 2,160 

6 1 7 8 2.040 

7 0 9 9 2,160 
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  4.1.2 ปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาไมพอ และเกิดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอยปริมาณ
ชิ้นลอยดปลาทูนา 

    สามารถแกไขโดยการประยุกตใชเทคนิคการวางแผนการผลิต ดังนี้ 

การวางแผนการผลิต 

    เนื่องดวยความตองการสินคาของลูกคาตอวันคือ 18,000 ขวด และเวลาการทํางาน
ที่มีของฝายผลิต 560 นาที ดังนั้นจะตองผลิตสินคาใหไดชั่วโมงละ 1,930 ขวด อยางไรก็ตามเพื่อ
ปองกันไมใหเกิดการหยุดชะงักของสายการผลิต จึงกําหนดใหผลิตสินคาที่ 1,950 ขวด/ช่ัวโมง และ
ผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่สามารถนํามาใชไดที่รอยละ 72.5 ซ่ึงเปนคาเปาหมายที่ไดจากทดลอง
และน้ําหนักเนื้อปลาตอขวดโดยเฉลี่ยที่ 125.5 กรัม ดังนั้นจะตองใชเนื้อปลาอยางนอย 335 
กิโลกรัม/ช่ัวโมง หรือ 3,130 กิโลกรัม/วัน 
    เพื่อควบคุมปริมาณวัตถุดิบใหเพียงพอตอการผลิต ฝายผลิตขวดแกวจะตอง
ปรับปรุง เร่ืองแรก คือ การวางแผนเพื่อเบิกวัตถุดิบเริ่มตนเพื่อใหทางฝายผลิตทูนานํามาเตรียมเปน
ช้ินลอยดปลาทูนานึ่งสุก จะตองพอสําหรับการผลิตทั้งวันโดยการนําคารอยละผลผลิตชิ้นลอยดปลา
ทูนามาใชในการวางแผนที่ 72.5 จากนั้นมีการกําหนดปริมาณการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาที่เตรียม
ไดของแตละกะดังนี้ กะกลางคืนปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตองสงมอบเทากับ 1,780 กิโลกรัม 
และกะกลางวันปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่ตองสงมอบเทากับ 1,350 กิโลกรัม และแผนกขวดแกว
ตองมีการบันทึกปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่รับจากผูสงมอบเสมอ เพื่อใชในการติดตาม ปองกัน
การหยุดของกระบวนการผลิต พรอมกับการตรวจสอบคุณภาพชิ้นลอยดปลาทูนากอนรับมาใชทุก
คร้ัง เพื่อใหไดเนื้อปลาที่มีคุณภาพตามที่ตองการ 

  4.1.3  การเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย และกระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ 

    สําหรับความสูญเปลาจากการเกิดการขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย โดยมี
สาเหตุสวนใหญมาจากกระบวนการทํางานที่ขาดมาตรฐานการทํางาน ดังนั้นสามารถแกไขไดโดย
การจัดทํามาตรฐานการทํางานดวยวิธีการศึกษาวิธีการทํางานของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่ง
น้ําหนักชิ้น และการบรรจุช้ินปลาลงขวด เชนเดียวกับการลดรอบเวลาการผลิตขางตน จะทําให
ปริมาณการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายลดลง สามารถลดความสูญเปลาจากการ
กระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ สามารถดําเนินการไดดังนี้ 

- การสื่อสารไมมีประสิทธิภาพ แกไขโดยจัดทํากระดานแสดงประสิทธิภาพ
การทํางานเพื่อบันทึกประสิทธิภาพพนักงานรายคน และติดตั้งกระดานแสดงประสิทธิภาพการ
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ทํางานไวบริเวณที่ทุกคนสามารถเห็นไดชัด แทนการบันทึกในสมุดรายงานแบบวิธีการเดิม การ
ปรับปรุงดังกลาวเรียกวา”การควบคุมดวยสายตา” 

- แผนผังกระบวนการผลิตไมเหมาะสมทําการปรับผังกระบวนการของหอง
บรรจุใหม โดยการยายพนักงานของขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นมายังหองตัดแตงชิ้นปลา การปรับ
แผนผังใหมจะทําใหเกิดการไหลไดตอเนื่อง และพ้ืนที่ของขวดแกวมีที่วางเพิ่มขึ้น 4.6 ตารางเมตร 
และสมารถแสดงแผนผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวหลังการปรับปรุงไดดังภาพที่ 13 

 

ภาพที่ 13. ผังกระบวนการผลิตของแผนกขวดแกวหลังการปรับปรุง 

 4.2 จัดทําแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

    หลังจากนําเสนอแนวทางแกไขความสูญเปลาแลว จัดทําแผนภาพสายธารคุณคา
แสดงสถานะอนาคต โดยใชขอมูลจากขอ 4.1 ตัวอยางขอมูล ไดแก ลูกคาตองการสินคา 18,000 
ขวด/วัน ปริมาณชิ้นลอยดปลาทูนาที่สงมอบ 3,130 กิโลกรัม/วัน รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการ
ตัดแตงชิ้น การชั่งน้ําหนักชิ้น การบรรจุช้ินปลาลงขวด การเติมเกลือ การเติมสารละลาย การปรับ
น้ําหนักสุทธิ การปดผนึก การจัดเรียงผลิตภัณฑลงตะกราฆาเชื้อ การฆาเชื้อผลิตภัณฑ และการ
จัดเก็บ เทากับ 23.08 วินาที/ขวด 12.00 วินาที/ขวด 10.00 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.15 วินาที/ขวด 
2 วินาที/ขวด 1 วินาที/ขวด 1.68วินาที/ขวด 7,800 วินาที/ขวด และ 25 วินาที/ขวด ตามลําดับ จํานวน

หองบรรจ ุ

หองตัดแตงชิ้นปลา 
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พนักงานของแตละขั้นตอน จํานวนกะทํางาน จํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดเฉลี่ย 18,000 ขวด/วัน เปน
ตน แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันของผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอล
ตัน แสดงดังภาพที่ 14 
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ภาพที่ 14. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต 

68 
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5. ดําเนินการและประเมินผลลัพธการปรับปรุงดวยตัวชี้วัดผลลัพธลีน 

จากการสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงอนาคต ผูวิจัยและทีมงานฝายผลิตขวดแกวไดนํา
แผนภาพดังกลาวไปประยุกตใชจริง ตั้งแตวันที่ 16 ธันวาคม พ.ศ. 2553 ถึง 31 มกราคม พ.ศ. 2554 รวม 30 
วัน โดยผลการปฏิบัติงานสามารถสรุปไดดังนี้ 

 5.1 ขอมูลผลการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง  

    - รอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่งน้ําหนักชิ้น และการบรรจุ
ช้ินปลาลงขวด หลังการปรับปรุง เปรียบเทียบกับเปาหมาย แสดงดังตารางที่ 13 

ตารางที่ 13. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงงาน 

ขั้นตอน 
รอบเวลาการผลิต (วินาที/ขวด) 

กอนการปรับปรุง เปาหมาย หลังการปรับปรุง 

การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานเกา 32.5 23.08 23.48 

การตัดแตงชิ้นปลาพนักงานใหม - 37.50 31.81 

การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานเกา 14.27 12.00 11.85 

การชั่งน้ําหนักชิ้นปลาพนักงานใหม - 20.69 22.14 

การบรรจุช้ินปลาลงขวดพนักงานเกา 10.64 10.00 9.24 

การบรรจุช้ินปลาลงขวดพนักงานใหม - 15.00 15.01 

    จากตารางที่ 13 ผลการปฏิบัติหลังการปรับปรุง พบวาขั้นตอนที่มีรอบเวลาการผลิตสูงกวา
เปาหมาย ไดแก ขั้นตอนการตัดแตงพนักงานเกา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นพนักงานใหม และขั้นตอนการ
บรรจุช้ินปลาพนักงานใหม สําหรับขั้นตอนที่มีรอบเวลาหลังการปรับปรุงต่ํากวาเปาหมาย ไดแก ขั้นตอน
การตัดแตงพนักงานใหม ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นพนักงานเกา และขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาพนักงานเกา  

อยางไรก็ตามระยะเวลาหลังการปรับปรุงที่นานขึ้นกวานี้ พนักงานจะมีความชํานาญมาก
ขึ้น จะทําใหรอบเวลาการผลิตที่สูงกวาเปามายลดลงเทากับหรือต่ํากวาเปาหมายได ดังนั้นหัวหนางานควรจะ
ติดตามผลการทํางานของพนักงานอยางใกล เพื่อนําขอมูลที่ไดไปใชในการวางแผนการจัดสรรทรัพยกรใน
การผลิตไดอยางเหมาะสม 

เมื่อเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกอนกับหลังการปรับปรุง พบวาขั้นตอนการตัดแตงชิ้น
ปลาพนักงานเกาลดลงจาก 32.5 วินาที/ขวด เหลือ 23.48 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 27.75 ขั้นตอนการชั่ง



70 

 

น้ําหนักชิ้นพนักงานเกาลดลงจาก 14.27 วินาที/ขวด เหลือ 11.85 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 17 และ
ขั้นตอนการบรรจุช้ินปลาลงขวดลดลงจาก 10.64 วินาที/ขวด เหลือ 9.24 วินาที/ขวด หรือลดลงรอยละ 13.16 
โดยพนักงานใหมกอนการปรับปรุงของแตละขั้นตอนการผลิตไมมี จากรอบเวลาการผลิตที่ลดสงผลให
จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิตระหวางปรับปรุงของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นเปนพนักงานเกา 8 คน และ
พนักงานใหม 9 คน ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นเปนพนักงานเกา 5 คน และพนักงานใหม 3 คน ขั้นตอนการ
บรรจุช้ินปลาลงขวดเปนพนักงานเกา 4 คน พนักงานใหม 2 คน สําหรับในขั้นตอนอื่นยังคงใชจํานวน
พนักงานเทาเดิม ดังนั้นจํานวนพนักงานรวมของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวหลังการ
ปรับปรุงเทากับ 49 คน สงผลใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตไดหลังการปรับปรุงผลิตไดเฉลี่ยวันละ 17,465 ขวด  
และปริมาณผลิตภัณฑสุดทายเกิดขอบกพรองเฉลี่ยวันละ 536 ขวดหรือคิดเปน 30,676.28 ppm โดยสามารถ
ลดรอยละปริมาณขอบกพรองซึ่งเกิดจากวิธีการทํางานไดจากรอยละ 82.36 ลดลงเหลือรอยละ 67.75 หรือ
ลดลงไดรอยละ 14.61 นอกจากนี้สามารถเพิ่มรอยละผลผลิตของชิ้นลอยดปลาทูนาไดเปน 75.45  

- ความสามารถของผูสงมอบ 

    พบวาหลังการปรับปรุงการสงมอบชิ้นลอยดปลาทูนาจากแผนกขูดแยกเลือดปลาในกะ
กลางวันสามารถไดช่ัวโมงละ 185.15 กิโลกรัม/ช่ัวโมง หรือปริมาณรวมทั้งวัน 1,851.15 กิโลกรัม และการ
เตรียมชิ้นลอยดปลาทูนาในกะกลางคืนสามารถเตรียมได 1,550 กิโลกรัม ดังนั้นชิ้นลอยดปลาทูนารวมทั้ง 2 
กะมีปริมาณ 3,401.15 กิโลกรัม/วัน เห็นไดวาจํานวนชิ้นลอยดปลาทูนามีจํานวนพอสําหรับการผลิตในแตละ
วัน ทําใหสามารถกําจัดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอยวัตถุดิบของแผนกขวดแกวได 

    - ปรับปรุงแผนผังกระบวนการผลิต 

    การปรับแผนผังกระบวนการของหองบรรจุสงผลใหหองบรรจุมีพื้นที่การเพิ่มขึ้น 4.6 
ตารางเมตร สามารถลดความแออัด การหยุดของกระบวนการผลิต และลดความสูญเปลาเนื่องจาก
กระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพจากแผนผังกระบวนการผลิตไมเหมาะสมได  

- เพิ่มประสิทธิภาพการสื่อสาร 

การเพิ่มประสิทธิภาพการสื่อสารขอมูลประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน โดยการ
ติดตั้งกระดานไวทบอรดแสดงประสิทธิภาพการทํางานไวหนางานของแตละขั้นตอน และมีการบันทึกผล
การทํางานของพนักงานแตละคนในแตละชั่วโมงอยางสม่ําเสมอ ชวยกระตุนใหพนักงานเห็นความสําคัญ
ของการทํางานใหไดประสิทธิภาพและไดตามเปาหมายได ทําใหวิธีการดังกลาวนี้สามารถลดความสูญเปลา
เนื่องกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ ขาดการสื่อสารที่เหมาะสมได 
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ภาพที่ 15. กระดานแสดงประสิทธิภาพการทํางานแตละชัว่โมง 

 5.2 วาดแผนภาพกระแสคุณแสดงสถานะปจจุบันหลังการปรับปรงุ 

    โดยการนําขอมูลที่ไดจริงหลังการปรับปรุง ระยะเวลา 1 เดือน มาวาดเปนแผนภาพปจจุบัน
หลังการปรับปรุง ดวยวิธีการเชนเดียวกับการวาดแผนกระแสคุณคาที่ผานมา จะไดแผนภาพดังภาพที่ 16 
สําหรับขอมูลรอบเวลาการผลิตผูวิจัยไดนําขอมูลของพนักงานเกามาใชเทานั้น 
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ภาพที่ 16. แผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันหลังการปรับปรุง 
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2. ประเมินหลังการปรับปรุงดวยตัวชี้วัดผลลัพธลีน 
การประเมินผลหลังจากการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุ

ขวดแกวดวยการผลิตแบบลีนแลว สามารถทําไดโดยการเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงดวย
ตัวช้ีวัดผลลัพธลีนที่กําหนดไว ดังนี้ 

 6.1 รอยของจํานวนสินคาท่ีผลิตได 

     พบวากอนการปรับปรุง แผนกขวดแกวสามารถผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 
ลูกคาบอลตัน ไดจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิต รอยละ 73.67 แตหลังการปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบ
ลีน สามารถผลิตสินคาไดจริงเมื่อเทียบกับแผนการผลิตรอยละ 97.03 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 23.36 ผลการ
ปรับปรุงดังกลาวทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถรับคําสั่งซื้อจากลูกคาบอลตันไดมากขึ้น และเพิ่มความพึ่ง
พอใจใหกับลูกคา โดยสามารถสงมอบสินคาไดใกลเคียงกับเปาหมายการผลิต 

 
ภาพที่ 17. เปรียบเทียบรอยละจํานวนสินคาที่ผลิตไดกอนและหลังการปรับปรุง 

 6.2 ผลิตภาพของแรงงาน 

 พบวากอนการปรับปรุงการผลิตตอวันใชจํานวนพนักงาน 47 คน ไดสินคาจํานวน 8,104  
ขวด/วัน และหลังการปรับการผลิตตอวันใชจํานวนพนักงาน 49 คน ไดจํานวนสินคา 17,465 ขวด/วัน เมื่อ
เปรียบดวยผลิตภาพแรงงาน กอนการปรับปรุงพนักงานแตละคนสามารถทํางานได 20.40 ขวด/ช่ัวโมง และ
หลังการปรับปรุงพนักงานแตละคนสามารถทํางานได 39.60 ขวด/ช่ัวโมง หรือพนักงานแตละคนสามารถ
ทํางานไดเร็วขึ้น 19.20 ขวด/ช่ัวโมง คิดเปนผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ 94.12  

    หากพิจารณาดานตนทุนการผลิตดานผลิตแรงงาน พบวาพนักงาน 1 คนมีคาแรงขั้นต่ํา 272 
บาท/วัน โดยกอนการปรับปรุงในการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวมีคาแรงพนักงาน 1.58 บาท/

73.67

97.03

0

20

40

60

80

100

120

กอน หลัง

จํา
นว

นส
ินค

าท
ี่ผล

ิตไ
ด 

(%
)

กอน

หลัง



74 

 

ขวด และหลังการปรับปรุงมีคาแรงพนักงาน 0.76 บาท/ขวด ดังนั้นหลังการปรับปรุงคาแรงพนักงานตอ
ลดลง 0.82 บาท/ขวด  

    ดังนั้นการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวใหไดจํานวน 18,000 ขวดตอวัน ใช
จํานวนพนักงาน 49 คน หากคิดตนทุนดานแรงการผลิตกอนการปรับปรุงการผลิตจะตองจายคาแรง 28,440 
บาท/วัน และหลังการปรับปรุงการผลิตตองจายคาแรง 13,680 บาท/วัน ดังนั้นสามารถลดตนทุนดานแรงงาน
ได 14,760 บาท/วัน หรือ 383,760 บาท/เดือน หรือ 4,605,120 บาท/ป 

 
ภาพที่ 18. เปรียบเทียบผลิตภาพแรงงานกอนและหลังการปรับปรุง 

 6.3 รอยละจํานวนขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย 

 พบวาจํานวนขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายกอนการปรับปรุงมีจํานวน 49,567.47 ppm  

และหลังจากมีการปรับปรุงจํานวนขอขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายลดลงเหลือ 30,676.28 ppm หรือ
ลดลงรอยละ 38.11  
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 ภาพที่ 19. เปรียบเทียบปริมาณรอยละขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายกอนและหลังการปรับปรัง 

 6.4 รอยละผลผลิตชิ้นลอยดท่ีนํามาใชได 

รอยละชิ้นลอยดปลาทูนาที่นําใชไดกอนการปรับปรุงไดรอยละ 66.40 และหลังการ
ปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีนสามารถเพิ่มปริมาณวัตถุดิบที่ใชไดเปน รอยละ 75.45 หรือเพิ่มขึ้นรอย
ละ 9.05  

ดังนั้นถาตองการสินคาจํานวน 18,000 ขวด/วัน กอนการปรับปรุงตองใชวัตถุดิบเริ่มตน
จํานวน 11.4 ตัน/วัน แตหลังจากการปรับปรุง พบวาใชวัตถุดิบเริ่มตน 10.04 ตัน/วัน ดังนั้นสามารถลด
ปริมาณวัตถุดิบได 1.36 ตัน/วัน คิดเปนเงิน 1,632 บาท/วัน หรือ 42,432 บาท/เดือน หรือ 509,184 บาท/ป 

 
ภาพที ่20. เปรียบเทียบรอยละเนื้อปลาที่นํามาใชไดกอนและหลังการปรับปรุง 
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สามารถผลสรุปการประเมินผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุ
ขวดแกวดวยการผลิตแบบลีน ดวยตัวช้ีวัผลลัพธลีน แสดงดังตารางที่ 14 

ตารางที่ 14. ตารางสรุปผลเปรียบเทียบผลดวยตัวช้ีวัดผลลัพธลีนกอนและหลังการปรับปรุง 

ตัวช้ีวดัผลลัพธ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ลดตนทุน 

รอยละจํานวนสินคาที่ผลิตได
เทียบกับแผนการผลิต 

73.67 97.03 - 

ผลิตภาพดานแรงงาน 
(ขวดตอช่ัวโมง) 

20.40 ขวด/คน.ชม 39.60 ขวด/คน.ชม 4,605,120 บาทตอป 

รอยละปริมาณขอบกพรอง 49,567.47 ppm 

 

30,676.28 ppm 

 

- 

รอยละปริมาณวัตถุดิบ 
ที่นําใชได 

 

66.41% 

 

 

75.45% 

 

509,184 บาทตอป 
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บทที่ 4 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

1. บทสรุป 

    ปจจุบันการแขงขันทางธุรกิจทางธุรกิจมีสูงมาก ดังนั้นบริษัทตางๆจึงมีการคิดคน
ผลิตภัณฑใหมๆและเพิ่มความพึ่งพอใจใหกับลูกคาสูงสุด เชนเดียวกับบริษัทกรณีศึกษา ไดมีการ
คิดคนผลิตภัณฑกลุมใหม คือ ผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา ซ่ึงเปนสินคากลุมที่ลูกคามีความสนใจเปนอยาง
มากในปจจุบัน และสรางกําไรที่ดีใหกับบริษัท โดยเฉพาะผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ซ่ึงเปน
หนึ่งในผลิตภัณฑเพิ่มมูลคาที่มีความตองการของลูกคามากที่สุดผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว 
ประกอบดวย 3 กลุมลูกคา คือ ลูกคาบอลตัน ลูกคาปริ้นเซส และลูกคาพาเมลา แตอยางไรก็ตามจาก
การสัมภาษณผูจัดการฝายผลิตปู-กุง และผลิตภัณฑเพิ่มมูลคา พบวาบริษัทประสบปญหาเกี่ยวกับ
การผลิตคือ ไมสามารถผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกวไดเพียงพอกับความตองการของลูกคา
ได 

    จากการศึกษาขอมูลการผลิตยอนหลัง 3 เดือน ตั้งแตเดือนธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึง 
กุมภาพันธ พ.ศ. 2553 พบวาผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตัน ผลิตสินคาไดเพียงรอย
ละ 76.95 ของความตองการของลูกคา ซ่ึงผลิตไดนอยสุดเมื่อเทียบกับลูกคากลุมอื่น 

    ดังนั้นการศึกษาครั้งนี้ไดนําความรูและทฤษฎีดานตางๆของลีนมาประยุกตใชใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนา ลูกคาบอลตัน โดยเร่ิมตนจากรวบรวมขอมูลเพื่อ
สรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะปจจุบันและระบุปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
จากนั้นทําการวิเคราะหความสูญเปลาจากแผนภาพและขอมูลที่บันทึกไดนี้ พบวากระบวนการผลิต
มีปญหารอบเวลาการผลิตสูงกวาเวลาแท็กคและจํานวนพนักงานไมเหมาะสมในขั้นตอนการตัดแตง
ช้ินปลา การชั่งน้ําหนักชิ้น และการบรรจุช้ินปลา และมีความสูญเปลา 3 ประการ ไดแก ความสูญ
เปลาจากการรอคอยวัตถุดิบหรือช้ินลอยดปลาทูนา ซ่ึงมีสาเหตุจากจํานวนวัตถุดิบไมพอและการสง
มอบที่ไมสม่ําเสมอ ความสูญเปลาจากการเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทายจํานวน 49,567.47 
ppm /วัน ซ่ึงมีสาเหตุจากกระบวนการผลิตที่ขาดมาตรฐานการทํางาน และความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพซึ่งเกิดขึ้นจากหลายสาเหตุ ไดแก สาเหตุแรกคือ การขาด
มาตรฐานในการทํางาน ซ่ึงการขาดมาตรฐานการทํางานนี้นอกจากจะทําใหเกิดขอบกรองของ
ผลิตภัณฑสุดทายแลว ยังทําใหไดรอยละของผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดเพียง 66.40 
สาเหตุที่สองคือ การขาดการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ เพราะหัวหนางานมีการบันทึกขอมูล
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ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานที่ไมเหมาะ โดยบันทึกไวในสมุดรายงาน ทําใหพนักงานไม
สามารถทราบประสิทธิภาพการทํางานของตนเองได และสาเหตุสุดทายคือ แผนผังกระบวนการ
ผลิตไมเหมาะสมในพื้นที่หองบรรจุ ทําใหการไหลของงานไมไดตอเนื่อง และมีความแออัดของ
พนักงาน 

    หลังจากทราบปญหาและความสูญเปลาของกระบวนการผลิตปจจุบันแลว กําหนด
ตัวช้ีวัดผลลัพธลีนเพื่อใชวัดผลหลังการปรับปรุง และกําหนดแนวทางเพื่อกําจัดความสูญเปลาดวย
การสรางแผนภาพกระแสคุณคาแสดงสถานะอนาคต และนําเครื่องมือลีนมาประยุกตใชไดแก 
การศึกษาวิธีการทํางาน การสรางมาตรฐานงาน การศึกษาเวลามาตรฐาน เพื่อแกไขปญหารอบเวลา
การผลิตที่สูง จํานวนพนักงานไมเหเมาะสม การเกิดขอบกพรองของผลิตภัณฑสุดทาย และรอยละ
ผลผลิตชิ้นลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดนอย เทคนิคการวางแผนการผลิตชวยกําจัดความสูญเปลา
จากการรอคอยวัตถุดิบ การใชกระดานสื่อสารหรือเทคนิคการควบคุมดวยสายตา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการสื่อสาร และการปรับปรุงการวางแผนผังกระบวนการผลิตเพื่อลดการหยุดการ
ทํางานของหองบรรจุ จะชวยกําจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตไมมีประสิทธิภาพได จากนั้น
ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยวิธีการที่นําเสนอนี้ 

    ประเมินผลการปรับปรุงดวยตัวช้ีวัดผลลัพธพบวา สามารถเพิ่มจํานวนสินคาที่
ผลิตไดเทียบกับแผนการผลิตจากรอยละ 73.67 เปน รอยละ 97.03 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 23.36 ผลิต
ภาพไดแรงงานเพิ่มขึ้นจาก 20.40 ขวดตอคนตอช่ัวโมง เปน 39.60 ขวดตอคนตอช่ัวโมง และ
สามารถลดตนทุนดานแรงไดปละ 4,605,120 บาท ปริมาณขอบกพรองในผลิตภัณฑสุดทายตอวัน
ลดลงจาก 49,567.47 ppm เหลือ 30,676.28 ppm หรือลดลงรอยละ 38.11 รอยละวัตถุดิบหรือช้ิน
ลอยดปลาทูนาที่นํามาใชไดตอวันเพิ่มจากรอยละ 66.40 เปน รอยละ 75.45 หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 9.05 
คิดเปนตนทุนวัตถุดิบที่สามารถลดไดตอป 509,184 บาท 

2. ขอเสนอแนะ 

 2.1 การนําแนวทางการปรับปรุงดวยระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกตใชจะตองใหสําคัญใน
เร่ืองการควบคุม และการตรวจสอบการติดตามสถานะของผลการดําเนินงานอยางจริงจัง เพื่อรักษา
สภาพการปรับปรุงใหอยูในระยะยาว 

 2.2 การฝกอบรมและการสับเปลี่ยนงาน เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจในมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานอยางถูกตองตรงกัน ควรทําการฝกอบรมและฝกปฏิบัติงานใหแกพนักงาน และเพื่อให
แนใจไดวาพนักงานสามารถเขาใจไดจริง ควรมีการประเมินผลการฝกอบรม เชน การสอบ
ภาคปฏิบัติวาพนักงานสามารถทํางานตามขั้นตอนตางๆไดอยางถูกตองหรือไม รวมถึงการฝกอบรม



79 
 

นั้นตองทําอยางตอเนื่อง นอกจากนี้ควรมีการทดลองสับเปลี่ยนหมุนเวียนหนาที่ของพนักงาน 
เพื่อใหสามารถทําหนาที่ไดอยางหลากหลาย เพื่อใหเกิดความยืดหยุนในการทํางาน เชน กรณีที่
พนักงานลาหยุด จะไดสามารถมีพนักงานอื่นมาปฏิบัติแทนได เพื่อไมใหเกิดผลกระทบในกรณีขาด
แคลนพนักงาน โดยอาจใชความถี่ในการหมุนเวียนที่ 6 เดือนหรือมากกวา แตในชวงแรกของการ
สับเปลี่ยนงานนั้นจําเปนตองระมัดระวังความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นได จึงควรประสานงานใหกับ
หนวยงานที่เกี่ยวของใหทราบถึงความเปลี่ยนแปลง เชน ฝายตรวจสอบคุณภาพ เพื่อชวยเพิ่มความ
ระมัดระวังในการตรวจสอบไมใหเกิดขอผิดพลาดจนสงผลไปถึงลูกคาได 

 2.3 หัวหนางานควรมีการติดตามผลการปฏิบัติงานของพนักงานอยางใกลชิด และมีการ
ปรับปรุงคาเปาหมายใหทันสมัยอยูเสมอ เนื่องจากอายุงานที่มากขึ้นทําใหพนักงานมีความชํานาญ
ในการทํางานมากขึ้นตาม  

 2.4 หลังจากไดแนวทางการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตผลิตภัณฑปลาทู
นาบรรจุขวดแกว ลูกคาบอลตันแลว ควรทําการขยายผลแนวทางการปรับปรุงไปยังกลุมลูกคาอื่นๆ 
หรือผลิตภัณฑอ่ืนๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหกับบริษัทกรณีศึกษาได 
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ตารางที่ ก1. สัญลักษณที่ใชในแผนภาพกระแสคุณคา 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

 
FACTORY 

 

      สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน ไดแก 

1. ผูจัดสงวัตถุดิบ (Supplier) ซ่ึงจะเขียนอยูที่
มุมซายบนของแผนภาพ และเปนจุดเริ่มตนการ
ไหลของวัตถุดิบ 
2. ลูกคา (Customer) จะเขียนอยูมุมขวาบน
ของแผนภาพ และเปนจุดสิ้นสุดการไหลของ
วัตถุดิบ 

 

FINISHED GOODS TO CUSTOMER 

      เปนสัญลักษณแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบ
ซ่ึงรับจากผูจัดสงเขามาสูแผนกรับวัตถุดิบ หรือ
แสดงการไหลของผลิตภัณฑสําเร็จรูปจาก
แผนกขนสงไปสูลูกคา 

 

 

PUSH 

      เปนสัญลักษณแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบ
จากกระบวนการหนึ่งไปยังกระบวนการหนึ่ง 
ซ่ึง เปนการไหลแบบผลัก  (Push) หมายถึง
กระบวนการผลิตที่ไมไดใหความสําคัญใน
ป ริ ม า ณ  ค ว า ม ต อ ง ก า ร ที่ แ ท จ ริ ง ข อ ง
กระบวนการทายสุด 

 

TRUCK 

       สัญลักษณนี้ใชแสดงถึงการเคลื่อนยายการ
ขนสง ทั้งภายในและภายนอกองคกร โดยที่จะ
มีขอมูลแสดงความถี่ในการขนยายแสดงไว
ภายในรูป 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

 

 

 

 

 

 

 

DATA BOX 

       สัญลักษณนี้ เปนสัญลักษณที่ ใชวางอยู
ภายใตสัญลักษณอ่ืนๆ เพื่อที่จะใชเปนขอมูลที่
เกี่ยวของกับสัญลักษณที่อยูขางบนนั้น เพื่อ
นํามาวิเคราะห และสังเกตระบบขอมูลทั่วไปที่
บันทึกในกลองใสขอมูลที่อยูภายใตสัญลักษณ 
FACTORY นั้นเชน ความถี่ในการจัดสง ขอมูล
วัตถุดิบที่ตองการ ขนาดของแบทซ ปริมาณ
ความตองการตอชวงเวลา ขอมูลทั่วไปที่บันทึก
อยูในกลองใสขอมูลที่อยูภายใตสัญลักษณ 
MANUFACTURING PROCESS คือ 

1. รอบเวลา (Cycle Time: C/T) คือ รอบเวลา
การผลิต นับตั้งแตเมื่อผลิตภัณฑเร่ิมเขามาสู
กระบวนการหนึ่งจนออกจากกระบวนการนั้น 
2. เวลาในการตั้งเครื่อง (Changover Time: 
C/O) คือเร่ิมนับจากเมื่อนําผลิตภัณฑออกจาก
กระบวนการหนึ่งเขาไปสูอีกกระบวนการหนึ่ง 
3. Uptime คือ เปอรเซ็นตของเครื่องจักรที่
สามารถทํางานได 
4. EPE (อัตราการผลิต) คือ ยอมาจาก “Every 
Part Every…(เวลา) 
5. จํานวนแรงงาน  คือ โดยจะมีสัญลักษณ 
OPERATOR แสดงไวใน Process Box 
6. จํานวนความแปรปรวนของผลิตภัณฑ 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

  7. ความสามารถของเครื่อง 
8. อัตราการเกิดของเสีย 
9. ขนาดของแบทซ ในแตละการเคลื่อนยาย 

 

 

 

 

INVENTORY 

       สัญลักษณนี้ใชแสดงจํานวนของคงคลังที่
สะสมไวในระหวางกระบวนการ ซ่ึงจะเขียนไว
ภ า ย ในรูปสาม เหลี่ ย ม  ถ า ในระหว า ง  2 
กระบวนการใดๆมีของคงคลังเก็บไวมากกวา 1 
แหง ก็จะวาดสัญลักษณสามเหลี่ยมแทนในแต
ละแหง นอกจากนี้ สัญลักษณนี้ยังใชแสดงแทน 
สถานที่ที่ใชเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑสําเร็จรูป
ดวย ดังนั้นจะถือไดวาเปนสัญลักษณที่แสดงถึง
การเริ่มตน และส้ินการไหลของวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิตได 

 

 

 

 

SUPERMARKET 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทน การคงคลัง
แบบซูปเปอรมาเก็ต หรือ Buffer ซ่ึงขึ้นอยูกับ
การพยากรณความตองการของลูกคา การไหล
ของระบบควรจะเปนการไหลแบบตอเนื่อง ถา
การพยากรณถูกตองการไหลในระบบก็จะเปน
การไหลอยางตอเนื่อง ดังนั้นจะสามารถตัด
สัญลักษณออกได  แตอยางไรก็ตามเมื่อไม
สามารถทําใหระบบการไหลเปนแบบตอเนื่อง
ได และกระบวนการเปนแบบแบทซ จะใช
สัญลักษณวางอยู ระหว างกระบวนการ  2 
กระบวนการเพื่อที่จะชวยปองกันการผลิตเกิน 
และเปนขอมูลยอนกลับใหเห็นความตองการ
ของลูกคา 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

PULL WITHDRAWAL 

       สัญลักษณใชแสดงการควบคุมการไหล
ของวัตถุดิบเปนระบบแบบดึง (Pull System) 
ซ่ึงจะใชติดกับสัญลักษณ Supermarket ที่
กระบวนการผลิตที่ทําการจัดสงผลิตภัณฑเขาสู
ซูเปอรมาเก็ต 

 

 

 

 

FIRST IN FIRST OUT 

(FIFO) 

       สั ญ ลั ก ษณ นี้ มี ค ว า มหม า ย เ ดี ย ว กั บ 
CONWIP (Constant Work In Process) เพื่อใช
ให ผู จัดส งทํ าการผลิตผลิตมาแทนที่  เมื่ อ
ผลิตภัณฑที่จัดเก็บไวใน FIFO ถูกใชไป ทําให
เกิดที่วางขึ้นมา และหากจํานวนที่จัดเก็บไวใน 
FIFO เต็ม ผูจัดสงก็จะหยุดทําการผลิตจนกวา
จะมีการใชของคงคลังที่เก็บไวใน FIFO อีก วิธี
นี้จะเปนการชวยปองกันไมใหผูจัดสงทําการ
ผลิตเกิน ในสัญลักษณจะมีปริมาณคงคลังที่เก็บ
ไวไดมากสุดบันทึกไวดวย 

 

 

 

INFORMATION FLOW 

       เปนสัญลักษณที่ ใชแสดงการไหลของ
ขอมูล ซ่ึงการไหลของขอมูลตามปกติ จะแสดง
ดวยลูกศรธรรมดา แตหากการไหลของขอมูล
นั้นใชอุปกรณทางอิเล็คทรอนิกส เชน Internet, 
Electronic Data Interchange (EDI), Local Area 
Network (LAN), Wide Area Network (WAN) 
เปนตน จะใชลูกศรหยักๆในการแสดง ซ่ึงจะมี
กลองใสขอมูลความถี่ของการไหล ชนิดใช
อุปกรณทางอิเล็คทรอนิกสที่ใช และชนิดของ
ขอมูลที่ทําการแลกเปลี่ยน 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

LOAD LEVELING 

       เปนระบบเครื่องมือที่ใชเหมือนคัมบังแบบ
แบทซ ที่จะแสดงถึงระดับปริมาณการผลิตแต
ละชวงเวลา 

 

PRODUCTION KANBAN 

       ”คัมบังสั่งผลิต” เปนสัญลักษณที่ใชบอก
ใหกระบวนการกอนหนานี้ทําการผลิต และ
จัดสงชิ่นสวนไปสูกระบวนการถัดไป ซ่ึงจะใช
เปนการดหรือเครื่องมือบอกปริมาณที่ตองผลิต 
และเปนสัญลักษณส่ังใหผลิตได 

 

 

WITHDRAWAL KANBAN 

       “คัมบังเบิก” เปนสัญลักษณที่ใชแทนการ
ซ้ือ หรือการเบิกของในซูเปอรมาเก็ตไปใช 
หรือจะการดหรือเคร่ืองมือใดๆ  บอกให ผู
ปฏิบัติการไปที่ซูเปอรมาเก็ต แลวทําการเบิก
ของในจํานวนที่แสดงไวในคัมบังนําไปให
กระบวนการที่ตองการ 

 

 

SIGNAL / TRIANGLE KANBAN 

       เปนสัญลักษณที่ใชเมื่อระดับของคงคลังที่
เก็บไวในซูเปอรมาเก็ตของกระบวนการผลิต
ลดลงถึงระดับต่ําสุดที่กําหนดไว เมื่อคัมบังนี้
สงไปถึงกระบวนการใด จะเปนสัญลักษณให
กระบวนการนั้นทําการเปลี่ยนแปลงสภาวะ 
เพื่อทําการผลิตแบทซของผลิตภัณฑที่กําหนด
ไวในคัมบัง 
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ตารางที่ ก1 (ตอ) 

สัญลักษณทางวัสด ุ ความหมาย 

 

SEQUENCED – PULL 
BALL 

       สัญลักษณนี้ใชแสดงแทน ระบบแบบดึง ซ่ึงจะแสดงคําแนะนํา
ใหแกกระบวนการผลิต หรือประกอบถึงชนิดและปริมาณที่ตองทํา
การผลิตตอหนึ่งหนวย โดยปราศจากการใชซูเปอรมาเก็ต 

 

KAIZEN LIGHTENING 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงสิ่งที่ตองการปรับปรุง และแผนในการ
พัฒนาอยางตอเนื่องในกระบวนการผลิตพิเศษใดๆ เพื่อนํามาสูสาย
ธารคุณคาแสดงสถานะอนาคตของกระบวนการผลิต 

 

 

OPERATOR 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนผูที่ปฏิบัติงาน ซ่ึงจะเขียนไวใน 
MANUFACTURING PROCESS แสดงจํานวนผูปฏิบัติงานในแตละ
สวนของสถานีงานหรือกระบวนการนั้น 

 

 

SAFETY STOCK 

       เปนสัญลักษณที่ใชแสดงแทนการเก็บของคงคลังที่เผ่ือไว เพื่อ
ปองกันปญหาที่จะเกิดกับกระบวนการผลิต เชน Downtime ปองกัน
ปญหาที่เกิดจากการเปลี่ยนแปลงความตองของลูกคา หรือเมื่อระบบ
เกิดการขัดของ เปนตน ซ่ึงการจะเก็บของคงคลังไวเผ่ือในกรณีตางๆ
เหลานี้ ควรมีนโยบายการจัดการที่ชัดเจนวาเมื่อไรควรจะมี Safety 
Stock และควรจะมีจํานวนเทาไร 
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ภาคผนวก ข 

การวิเคราะหวธีิการทํางานของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา การชั่งน้ําหนักชิ้นปลา  
และการบรรจช้ิุนปลา 
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ตารางที่ ข1.การวิเคราะหวิธีการเตรียมวัตถุดิบของขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
เดินไปหยิบเนื้อปลาในรถเข็นที่จอดอยูหนาหอง
ตัดแตง 

เพื่อใหไดวัตถุดิบในการผลิต มี คือ ไมเดินไปหยิบเนื้อปลาในรถเข็น ไม เดินไปหยิบเนื้อปลาใน
รถเข็น 

สถานที ่
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมม ี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

มีการผลิตผลิตภัณฑปลาทูนาบรรจุขวดแกว ตองใชเนื้อปลา ไมม ี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนัน้อยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา ตองใชเนื้อปลาในการทํางาน มี คือ พนักงานบริการประจําหองตัดแตงชิ้นปลา พนักงานบริการ 

วิธีการ 
 
 

งานนั้นทาํโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลาเดินไปหยิบเนื้อปลาที่
บรรจุในถาดสแตนเลส ประมาณถาดละไมเกิน 
11 กิโลกรัม ที่จอดอยูหนาหองตัดแตงชิ้น มาใช
จนหมดถาด แลวเดินไปหยิบเนื้อปลาถาดใหม
ในรถเข็นมา 

เพื่อใหดําเนินงานทําไดอยางตอเนื่อง มี คือใชพนักงานบริการหยิบเนื้อปลาที่บรรจุใน
ถาด  แจกจ า ยแกพนั ก ง านตั ดแต งทุ กคน 
ตลอดเวลาการทํางาน หามพนักงานตัดแตงเดิน
มาหยิบปลาในถาดเอง และหามพนักงานบริการ
ละเลยหนาที่ จนทําใหพนักงานตัดแตงชิ้นปลา
ไมมีเนื้อปลาในการทํางาน 

ใชพนักงานบริการหยิบเนื้อ
ปลาที่บรรจุในแทนพนักงาน
ตัดแตงทุกคน ตลอดเวลาการ
ทํางาน  และหามพนักงาน
บริการละเลยหนาที่ จนทําให
พนักงานตัดแตงชิ้นปลาไมมี
เนื้อปลาในการทํางาน 

 
ตารางที่ ข2. การวิเคราะหวิธีการตกแตงชิ้นปลา 
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วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

ตกแตงเนื้อปลาที่ไมสะอาดทุกชิ้น เพื่อใหไดความสะอาดของเนื้อปลา
ตามขอกําหนดของสินคา 

มี  คือ  ไมตองตกแตงเนื้อปลาหรือตกแตง
เล็กนอย 

ไมตองตกแตงเนื้อปลาหรือตกแตง
เล็กนอย 

สถานที ่

ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้น
ได 

สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา มี คือ แผนกขูดแยกเลือดปลา ตกแตงความสะอาดของเนื้อปลา ที่
แผนกขูดแยกเลือดปลา 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

เมื่อเนื้อปลาไมสะอาด เพื่อใหไดสินคาตามขอกําหนดของ
ลูกคา 

คือ ตกแตงเนื้อปลาใหสะอาดกอนรับเขามา
ผลิต 

ตกแตง เนื้ อปลาใหสะอาดกอน
รับเขามาผลิต 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนัน้อยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี ้ มี คือ พนักงานขูดแยกเลือดปลา พนักงานขูดแยกเลือดปลา 

วิธีการ 
 
 

งานนั้นทาํโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นจะทําการตกแตงชิ้น
ปลา ที่ไมสะอาด กอนการตัดชิ้น 

เพื่อใหขั้นตอนถัดไปสะดวกและ
ลดผลิตภัณฑเกิดขอบกพรอง 

มี  คือใหควบคุมคุณภาพเนื้อปลากอนการ
รับเขามาผลิต ใหไดตามขอกําหนดของลูกคา 
โดยการสุมตรวจทุกคันรถเข็น หากพบวาเนื้อ
ปลาไมสะอาด ใหสงกลับไปยังแผนกขูดแยก
เลือดปลาทําการแกไขใหม 

ควบคุมคุณภาพเนื้อปลากอนการ
รับเขา ใหไดตามขอกําหนดของ
ลูกค า  โดยการสุ มตรวจทุกคัน
รถ เข็น  หากพบว า เนื้ อปลาไม
สะอาด ใหสงกลับไปยังแผนกขูด
แยกเลือดปลาทําการแกไขใหม 
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วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

ตัดเนื้อปลาเปนชิ้น ไดลักษณะชิ้นตามขอกําหนด
ของลูกคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนการแบงชิ้นปลา เพื่อสะดวกในขั้นตอนถัดไป ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นปลา ตัดชิ้นปลา
ใหมีขนาดเทากับแทงพลาสติก โดย
เอาแทงพลาสติกทาบกับเนื้อปลาจาก
หัวมายังหาง เพื่อใหไดจํานวนชิ้นมาก
ที่สุด 

ไดขนาดชิ้นเทากับขอกําหนด
ของสินคา และสะดวกในการ
ทํางาน 

ไมมี - 
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ตารางที่ ข4. การวิเคราะหวิธีการแบงชิ้นปลา 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

แบงปลาชิ้นใหมีขนาดเล็กลง เ พื่ อ ใ ห ไ ด ข น า ด ชิ้ น ต า ม
ขอกําหนดสินคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงถาด สะดวก ในก า รทํ า ง านขอ ง
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นปลา แบงชิ้นปลา
ที่มีขนาดใหญกวากําหนด 

ทําไดงาย ไมมี - 
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ตารางที่ ข5. การวิเคราะหวิธีการสํารวจความสะอาดชิ้นปลาขั้นตอนการตกแตงชิ้นปลา 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

สํารวจความสะอาดของชิ้นปลา ตามขอกําหนดสินคา ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้น

ได 
สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลา
นั้น 

มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงถาด สะดวกในการทํ า ง านของ
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุด
นี้ 

ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตง ชิ้นปลา  สํารวจ
ความสะอาดของชิ้นปลากอนวางลง
ในถาด 

ทําไดงายสะดวก ไมมี - 
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ตารางที่ ข6. การวิเคราะหวิธีการวางชิ้นปลาขั้นตอนการตกแตงชิ้น 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

วางชิ้นปลาลงในถาดพลาสติก นําชิ้นไปใชในขั้นตอนถัดไป ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

หลังจากสํารวจความสะอาดของเนื้อ
ปลาแลว 

สะด วก ในก า รทํ า ง า นขอ ง
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานตัดแตงชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานตัดแตงชิ้นปลา วางชิ้นปลาลง
ในถาดพลาสติก จํานวน 27 ชิ้น/ถาด 

จํานวนชิ้นพอดีกับถาด  มี คือ ลดจํานวนตอถาดเหลือ 24 ชิ้น ลดจํานวนตอถาดเหลือ 24 
ชิ้ น  ซึ่ ง ช ว ย เ พิ่ ม ค ว า ม
รวดเร็วในการสงมอบ 
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ตารางที่ ข7. การวิเคราะหวิธีการผานเครื่องตรวจจับโลหะ 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
นํ า ถ าดปลาพลาสติ กผ าน เ ครื่ อ ง
ตรวจจับโลหะ จากนั้นเปลี่ยนใสถาดส
แตนเลส 

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

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนสงไปยังขั้นตอนการชั่งน้ําหนัก
ชิ้นปลา 

ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานบริการ หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานบริการนําถาดปลาที่บรรจุชิ้น
ปลาครบ 27 ชิ้น มาผานเครื่องจับ
โลหะจากนั้นเปลี่ยนเปนถาดสแตนเล
สกอนสงไปยังหองบรรจุ 

ขอกําหนดของลูกคา  ไมมี - 
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ตารางที่ ข8. การวิเคราะหวิธีการสํารวจความสะอาดชิ้นปลาของขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

สํารวจความสะอาดของชิ้นปลา ปองกันการเกิดขอบกพรองของ
สินคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองตัดแตงชิ้นปลา ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนการชั่งน้ําหนักชิ้นทุกครั้ง สะด วก ในก า รทํ า ง า นขอ ง
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา สํารวจ
ความสะอาดของชิ้นปลาดวยตา กอน
นําไปชั่งน้ําหนักทุกครั้ง 

งาย สะดวก  ไมมี - 
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ตารางที่ ข9. การวิเคราะหวิธีการชั่งน้ําหนักชิ้น 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
ชั่งน้ําหนักชิ้นปลา ตองการใหไดชิ้นปลา 4 มี

น้ํ าหนักตามขอ กํ าหนดของ
ลูกคา 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงขวด ถายังไมชั่งน้ําหนัก ก็ไมสามารถ
นําไปชิ้นปลาไปบรรจุได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา ชั่งชิ้นปลา
จํานวน 4 ชิ้น ใหไดน้ําหนัก 14-128 
กรัม 

ทําใหไดสินคา มีน้ําหนักและ
จํานวนชิ้นตามขอกําหนดของ
ลูกคา  

ไมมี - 
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ตารางที่ ข10. การวิเคราะหวางชิ้นปลาในขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

วางชิ้นปลาในถาดเปนกองๆหรือขวด สะดวกในการนํ าไปใชของ
ขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

กอนบรรจุชิ้นปลาลงขวด ทําใหสะดวกและไดสินคาตาม
มาตรฐานในขั้นตอนถัดไป 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานชั่งน้ําหนักชิ้นปลา ชั่งชิ้นปลา
จํานวน 4 ชิ้น ใหไดน้ําหนัก 14-128 
กรัม วางลงในถาดสแตนเลสเปนกองๆ 
กองละ 4 ชิ้น จํานวน 9 กอง/ถาด 

นําไปใชในขั้นตอนตอไป และ
วางเต็มถาดพอดี 

มี คือ ลดจํานวนกองจาก 9 กอง เหลือ 6 กอง  ลดจํานวนกองจาก 9 กอง เหลือ 6 
กอง เพื่อรวดเร็วในการสงมอบ 
และลดการปะปนกันในถาดของ
ชิ้นปลา ปลาไมแนนเต็มถาด 
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ตารางที่ ข11. การวิเคราะหวิธีการสํารวจของบพรองชิ้นปลากอนการบรรจุ 

วัตถุประสงค 

กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 
สํารวจขอบกพรองของชิ้นปลา ปองกันการเกิดขอบกพรองของ

สินคา 
ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 

ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
กอนบรรจุชิ้นปลาลงขวด หลังจากนี้ไมสามารถแกไขการ

เกิดขอบกพรองจากเนื้อปลาใน
ผลิตภัณฑได 

ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานบรรจุชิ้นปลา หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนั ก ง า นบ ร ร จุ ชิ้ น ป ล า  สํ า ร ว จ
ขอบกพรองของชิ้นปลากอนการบรรจุ
เสมอ 

ทําไดงาย ไมมี - 
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ตารางที่ ข12. การวิเคราะหวิธีการบรรจุชิ้นปลาลงขวด 

วัตถุประสงค 
กําลังทําอะไรอยู เหตุใดจึงตองทําอยางนั้น มีอยางอื่นอีกหรือไมที่อาจทําไดดีกวา สรุป 

บรรจุชิ้นปลาลงขวด ตามวิธีการทํางานที่กําหนดไว ไมมี - 

สถานที่ 
ที่ใดที่ใชในการทํางาน เหตุใดจึงตองทํา ณ ที่นั้น มีที่อีกอีกหรือที่อาจสามารถทํางานทํางานนั้นได สรุป 

หองบรรจุ ขอกําหนดของลูกคา ไมมี - 

ลําดับตอเนื่อง 
ณ จังหวะใดจึงจะกระทํา เหตุใดจึงตองกระทําในเวลานั้น มีเวลาอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 

หลังจากชั่งน้ําหนักชิ้นปลา และไมมี
ขอบกพรองของชิ้นปลาแลว 

ตามวิธีการทํางานที่กําหนดไว ไมมี - 

ตัวบุคคล 
ผูใดเปนผูปฏิบัติงานนั้นอยู เหตุใดจึงใหผูนั้นกระทํา มีบุคคลอีกหรือไมที่อาจปฏิบัติงานนั้นได สรุป 

พนักงานบรรจุ หนาที่ของพนักงานประจําจุดนี้ ไมมี - 

วิธีการ 

งานนั้นทําโดยวิธีการอยางไร เหตุใดจึงตองใชกรรมวิธีนั้น มีวิธีการทํางานแบบอื่นอีกหรือไมที่อาจทําได สรุป 
พนักงานบรรจุชิ้นปลาลงขวดแกว โดย
นําชิ้นปลาที่วางเปนกองๆในถาดมา
บรรจุ 1 กอง/ขวด ใหชิ้นปลาเรียงกัน
เปนวงกลมภายในขวด ไมมีชองวาง
ระหวางชิ้น 

ตามวิธีการทํางานที่กําหนดไว ไมมี - 
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ภาคผนวก ค 

ขอมูลการศึกษาเวลามาตรฐานของขั้นตอนการตัดแตงชิน้ปลา การชั่งน้ําหนกัชิ้น 

และการบรรจช้ิุน
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ตารางที่ ค1. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานเกาขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

องคประกอบ อุทัยวรรณ อุไรวรรณ ฝาติมะ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.03 0.08 0.08 

ความพยายาม 0.08 0.09 0.09 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.00 0.00 

รวม 0.14 0.19 0.19 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

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

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

 ฝาติมะ     =  (0.10 × 100) + 100  =   119 คะแนน
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ตารางที่ ค2. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานใหมขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

องคประกอบ กึมเอง สํารอง ซัมโบ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.00 0.00 0.00 

ความพยายาม 0.05 0.05 0.05 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ -0.01 -0.01 -0.00 

รวม 0.06 0.06 0.06 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมีคะแนนประเมินอัตราการทํางานดังนี้ 

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

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

ซัมโบ       = (0.06 × 100) + 100  =  118   คะแนน 
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ตารางที่ ค3. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานที่เกา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

องคประกอบ หวันเนาะ รอฉะ คอดีเยาะ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.06 0.06 0.03 

ความพยายาม 0.10 0.10 0.05 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.01 0.00 

รวม 0.19 0.19 0.10 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คนจะมีคะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

 หวันเนาะ =  (0.16 × 100) + 100  =  116   คะแนน 

 รอฉะ =  (0.16 × 100) + 100  =  116   คะแนน 

 คอดีเยาะ     = (0.18 × 100) + 100  =  118   คะแนน 
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ตารางที่ ค4.คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานใหม ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้นปลา 

องคประกอบ สารีหะ วราพร วรรณา 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.00 0.00 0.00 

ความพยายาม 0.01 0.01 0.01 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.00 0.00 0.00 

รวม 0.03 0.03 0.03 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

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

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

 วรรณา =  (0.03 × 100) + 100  =  103   คะแนน 
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ตารางที่ ค5. คะแนนการประเมินอัตราการทํางานของพนักงานเกา ขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

องคประกอบ อามีนา เสาดะ นูมารียะ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.08 0.06 0.08 

ความพยายาม 0.10 0.08 0.10 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.00 0.01 

รวม 0.21 0.14 0.21 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

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

 เสาดะ =  (0.14 × 100) + 100  =  114   คะแนน 

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

องคประกอบ หนูคล้ิง เสมือน ประไพ 

ทักษะหรือความชํานาญ 0.00 0.00 0.00 

ความพยายาม 0.05 0.05 0.05 

สภาพเงื่อนไขการทํางาน 0.02 0.02 0.02 

ความสม่ําเสมอ 0.01 0.01 0.01 

รวม 0.08 0.08 0.08 

ดังนั้นพนักงานที่เหมาะสมทั้ง 3 คน จะมคีะแนนประเมนิอัตราการทํางานดังนี ้

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

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

 ประไพ      = (0.08 × 100) + 100  =  108   คะแนน 
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ตารางที่ ค7. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานเกา ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

คนที่ ช่ือ เวลาเฉลี่ย  
(วินาที/ถาด) 

คาการประเมิน
(คะแนน) 

*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 อุทัยวรรณ 114.38 114 130.39 144.73 24.87 

2 อุไรวรรณ 105.21 119 124.95 138.70 25.95 

3 ฝาติมะ 97.00 119 115.43 128.13 28.10 

เฉลี่ย 26.30 

*หมายเหตุ 

  เวลาพื้นฐาน   =   เวลาที่ไดจากการทํางาน × คาการประเมิน 

                                                              คามาตรฐานการประเมิน 

 เมื่อกําหนดใหคามาตรฐานการประเมินเทากับ 100 

 เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + (เวลาพื้นฐาน × % คาเวลาเผื่อ) 

 เมื่อกําหนดให % คาเวลาเผื่อเทากับ 11 % 

 ประสิทธิภาพหรือจํานวนถาดตอช่ัวโมง = เวลา 3,600 (วินาที) 

           เวลามาตรฐาน(วินาที) 

ดังนั้นประสิทธิภาพเฉลี่ย     = 26.31 ถาด/ และวิธีการคํานวณนี้จะใช
ในการหาประสิทธิภาพของขั้นตอนดวยเชนกัน 
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ตารางที่ ค8. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานใหม ขั้นตอนการตัดแตงชิ้นปลา 

 

 

ตารางที่ ค9. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานเกา ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 หวันเนาะ 52.07 119 61.96 68.77 52.35 

2 รอฉะ 55.27 119 65.77 73.00 49.32 

3 คอดีเยาะ 61.13 110 67.24 74.64 48.23 

เฉลี่ย 49.97 

 

 

 

 

 

 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 กึมเอง 180.16 106 190.86 211.85 16.99 

2 สารอง 202.35 106 214.49 238.04 15.12 

3 ซัมโบ 196.69 106 208.49 228.42 15.76 

เฉลี่ย 15.95 
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ตารางที่ ค10. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานใหม ขั้นตอนการชั่งน้ําหนักชิ้น 

 

 

ตารางที่ ค11. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานเกาขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

 

 

 

 

 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 สารีหะ 111.7 103 115.51 128.17 28.09 

2 วราพร 102.52 103 105.60 117.22 30.71 

3 วรรณา 106.18 103 109.37 121.40 29.65 

เฉลี่ย 29.48 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 อามีนา 43.15 121 52.21 57.95 62.12 

2 เสาดะ 49.18 114 56.07 62.24 57.84 

3 นูมารียะ 44.99 121 54.44 60.43 59.57 

เฉลี่ย 59.84 



114 

 

ตารางที่ ค12. สรุปขอมูลประสิทธิภาพพนักงานใหมขั้นตอนการบรรจุช้ินปลา 

คนที่ ช่ือ 
เวลาเฉลี่ย  

(วินาที/ถาด) 
คาการประเมิน

(คะแนน) 
*เวลาพื้นฐาน
(วินาที/ถาด) 

*เวลามาตรฐาน
(วินาที/ถาด) 

ประสิทธิภาพ
(ถาด/ช่ัวโมง) 

1 หนูคลิ้ง 78.40 108 84.67 93.98 38.31 

2 เสมือน 72.31 108 78.09 86.68 41.53 

3 ประไพ 73.97 108 79.88 88.67 40.60 

เฉลี่ย 40.15 


