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บทคดัย่อ 
 
 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อวเิคราะห์ความสูญเปล่าและสาเหตุหลกัของความสูญเปล่า
เพื่อก าหนดแนวทางปฏิบติัส าหรับการลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมความสูญเปล่าในกระบวนการ
บริหารจดัการเรือขนส่งผูโ้ดยสารของบริษทักรณีศึกษาโดยยึดหลกัขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ 
DMAIC แบบ ลีนซิกซ์ ซิกมา  
 จากขอ้มูลกิจกรรมการท างานของเรือจ านวน 17 ล า เป็นระยะเวลา 4 เดือน พบวา่มี
กิจกรรมการรอคอยเกิดข้ึนประมาณ 28% ของระยะเวลาการท างานทั้งหมดและมีมูลค่าตน้ทุนน ้ ามนั
เช้ือเพลิงเกิดข้ึน 28 ลา้นบาท โดยประมาณคิดเป็น 13% ของมูลค่าน ้ ามนัเช้ือเพลิงทั้งหมด แนวทาง 
การปรับปรุงคือการศึกษาเรือตวัอยา่งช่ือ Hercules เพื่อหาสาเหตุของความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
สูงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย ซ่ึงเรือ Hercules มีค่าความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียขณะ
การรอยคอยอยูท่ี่ 106.83 ลิตรต่อชัว่โมง การศึกษาน้ีวางเป้าหมายเพื่อการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงลง 20% จากการศึกษาพบว่ากิจกรรมการรอคอยงานต่อไปมีสัดส่วนถึง 94 % ของระยะ 
เวลาของประเภทการรอคอยท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดและสาเหตุหลกัของความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง คือ
การเดินเคร่ืองยนตห์ลกัมมากเกินความจ าเป็น ในขณะกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป ซ่ึงพบวา่เกิด
จากสาเหตุหลกั คือ คนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ 
เร่ืองการบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง และไม่มีแนวทางปฏิบติัในการบริหาร
จดัการการเดินเคร่ืองยนต์หลกัขณะรอคอยงานต่อไป จึงไดด้ าเนินการปรับปรุงดว้ยการจดัการฝึก 
อบรม  จดัท าเอกสารมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน และการสร้างแรงจูงใจ 
 ผลหลงัจากการด าเนินปรับปรุง พบวา่อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในขณะ
ด าเนินกิจกรรมการรอคอยลดลงจาก 106.83 ลิตรต่อชัว่โมง เป็น 69.93 ลิตรต่อชัว่โมงหรือลดลงถึง 
34% ซ่ึงมีมูลค่าประหยดัต่อตน้ทุนประมาณ 1,583,432 บาทต่อปี 
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ABSTRACT 
 

 This research aims to analyze main causes of waste and inefficiencies in crew 
boat management in order to determine practices for reducing the costs incurred from non-value 
added activities in the company of case studies, based on DMAIC process improvement of Lean 
Six Sigma. 
 From four months historical activities data of 17 vessels, it was found that 
waiting time was 28% of total time spent for all activities. The cost of fuel caused by this non-
productive time is estimated at 28 billion baht equals to 13% of overall fuel cost. Way of 
improvement is to study about the waiting time of a vessel named “Hercules” as an example to 
find root causes of high fuel consumption while conducting waiting activity. The average fuel 
consumption was at 106.83 liters per hour on waiting activity. This study aims to reduce fuel 
consumption by 20% when vessel is waiting mode. The study found that the activity of waiting 
for the next job has a share of 94% of all types of waiting activities. The major cause of high fuel 
consumption is from excessive use of main engines during waiting for the next job. The main 
problem is caused by a lack of fuel efficiency management awareness, attention of crew and boat 
controller; and there is no guideline for main engines usage while waiting for the next job. These 
gaps were closed by conducting training and building motivation for crew and boat controller and 
initiated documented procedures about fuel efficiency management during standby time. 
 After the implementation of the control measures, the result was shown that fuel 
consumption rate during waiting activities was decreased form 106.83 liter per hour to 69.93 liter 
per hour, or decrease to 34%. Cost reduction is estimated at 1,583,432 baht per year. 
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 ขอกราบขอบพระคุณ ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.รัญชนา สินธวาลยั ซ่ึงเป็นอาจารยท่ี์
ปรึกษาของโครงงานวิจยัน้ีท่ีกรุณาให้ค  าแนะน าและความคิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์ เก่ียวกบัแนวทาง
การท าวจิยั การปรับปรุงงานวิจยั ท าให้ผูว้ิจยัไดรั้บขอ้มูลท่ีครบถว้น และสามารถน ามาใชว้ิเคราะห์
วางแผน ด าเนินงานวิจยัและสรุปขอ้มูลไดเ้ป็นผลส าเร็จ ตลอดจน ดร. พฒันิจ โกญจนาท และอาจารย ์
ธญัดา  แสงวิไล ซ่ึงให้เกียรติเป็นกรรมการในการสอบสารนิพนธ์ ไดก้รุณาให้ค  าแนะน าในการแกไ้ข
ขอ้บกพร่องต่างๆ จนสารนิพนธ์ฉบบัน้ีให้ถูกตอ้งสมบูรณ์ยิ่งข้ึน อีกทั้งขอขอบคุณพนกังานบริษทั
กรณีศึกษาและทีมงานทุกคนท่ีไดร่้วมท าโครงการน้ีจนส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี 
 ขอบพระคุณ คณาจารย ์หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต คณะวิทยาการจดัการ 
และอาจารยพ์ิเศษทุกๆ ท่าน ท่ีไดป้ระสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้ต่างๆ อยา่งเต็มความสามารถให้กบั
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และสารนิพนธ์ท่ีผูว้ิจยัใชอ้า้งอิง เพื่อเป็นแนวทางในการจดัท าสารนิพนธ์ให้มีความถูกตอ้งและท าให้
เน้ือหามีความน่าเช่ือถือมากยิง่ข้ึน 
 สุดทา้ยน้ี ผูด้  าเนินการวิจยัหวงัว่า สารนิพนธ์ฉบบัน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อวงการ
การศึกษา โดยเฉพาะอุตสาหกรรมส ารวจและผลิตปิโตรเลียมและก๊าชธรรมชาติท่ีและผูท่ี้สนใจศึกษา
หรือใช้เป็นแนวทางในการศึกษาเพิ่มเติม คุณประโยชน์ใดๆท่ีเกิดข้ึนใคร่ขอมอบแด่ บิดา มารดา 
ครอบครัว อาจารยท่ี์ปรึกษาและคณะกรรมการสอบท่ีคอยให้การสนบัสนุนและให้ก าลงัใจแก่ผูด้  าเนิน 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 
 ในสภาวะปัจจุบนัอุตสาหกรรมการส ารวจและผลิตปิโตรเลียมก าลงัประสบปัญหา
ผลก าไรถดถอยจากการด าเนินกิจการ สืบเน่ืองจากผลกระทบจากราคาน ้ ามนัดิบตกต ่าอยา่งต่อเน่ือง
มาตั้งแต่ปลายปี พ.ศ. 2558 มาจนถึงปัจจุบนั และยงัคงมีแนวโนม้ท่ีการขยบัตวัอยูใ่นระดบัต ่ากวา่ 50 
ดอลลาร์สหรัฐต่อบาร์เรลอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงถือว่าเป็นราคาท่ีต ่าเกินกวา่คร่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบัราคา
น ้ ามนัดิบท่ีเคยสูงกวา่ 100 ดอลลาร์สหรัฐต่อบาร์เรล ในช่วงปี พ.ศ. 2555 - 2557 กราฟสถิติราคา
น ้ามนัดิบ ระหวา่งปี พ.ศ. 2531 – 2560 ดงัแสดงในภาพท่ี 1-1 
 

 
 

ภาพท่ี 1-1 แสดงกราฟสถิติราคาน ้ามนัดิบระหวา่งปี พ.ศ. 2531 – 2560 
 
 บริษทักรณีศึกษาเป็นหน่ึงในผูป้ระกอบธุรกิจการส ารวจและผลิตปิโตรเลียมและ
ก๊าซธรรมชาติในอ่าวไทย ท่ีประสบปัญหาดา้นผลก าไรถดถอยจากผลกระทบของราคาน ้ ามนัดิบตกต ่า 
จากผลการประเมินขั้นตน้ พบวา่ตน้ทุนการด าเนินงานในช่วงท่ีผ่านมามีแนวโนม้สูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง
และไม่มีทิศทางแปรผนัตามราคาน ้ ามนัดิบท่ีมีทิศทางตกต ่า นัน่ก็หมายความวา่หากแนวโนม้ของราคา
น ้ามนัดิบยงัคงอยูใ่นระดบัต ่าและอาจจะลดต ่ากวา่ราคาตน้ทุนการด าเนินงาน ก็จะส่งผลให้บริษทักรณี 
ศึกษาอยูใ่นสถานการณ์ท่ีมีความเส่ียงต่อการขาดทุน เน่ืองดว้ยราคาน ้ ามนัดิบแปรผนัไปตามสถานการณ์
ของตลาดโลกซ่ึงไม่สามารถควบคุมไดด้ว้ยกลุ่มผูป้ระกอบการธุรกิจการส ารวจและผลิตปิโตรเลียม
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เอง ดงันั้นผูป้ระกอบการจึงจ าเป็นตอ้งด าเนินการด้านการบริหารจดัการการใช้ทรัพยากรอย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อลดตน้ทุนการด าเนินการให้ต ่ากวา่ราคาน ้ ามนัดิบในตลาดโลก เพื่อความอยูร่อด
ขององคก์รหรือลดตน้ทุนด าเนินการใหต้ ่าท่ีสุด เพื่อส่วนต่างของผลก าไรท่ีจะเกิดข้ึนจากการด าเนิน
ธุรกิจ บริษทักรณีศึกษาต่ืนตวัในการบริหารจดัการเพื่อลดตน้ทุนการด าเนินการจากผลกระทบของ
ราคาน ้ ามนัดิบท่ีมีทิศทางตกต ่าอยา่งต่อเน่ือง จนกระทัง่เกิดการเปล่ียนแปลงคร้ังใหญ่ขององค์กรเม่ือ
ผูบ้ริหารระดบัสูงประกาศแผนการปรับโครงสร้างองคก์ร (Restructuring) เพื่อเป้าหมายการลดตน้ทุน
ราว 17,500 ลา้นบาท เม่ือกลางปี พ.ศ. 2559 อยา่งไรก็ตามถึงแมว้า่การปรับโครงสร้างองคก์รจะส่ง 
ผลโดยตรงต่อการลดต ่าลงของตน้ทุนจนแนวโน้มขององค์กรกลบัมาอยู่ในในสถานการณ์ท่ีดีข้ึน 
แต่การบริหารจดัการดา้นการใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อตน้ทุนท่ีต ่าสุด ยงัคงเป็นภารกิจ
หลกัขององคก์รในสถานการณ์ท่ีราคาน ้ ามนัดิบในตลาดโลกยงัคงผนัผวน เพื่อให้บริษทักรณีศึกษา
ยงัคงสามารถด าเนินการส ารวจและผลิตปิโตรเลียมและก๊าซธรรมชาติในอ่าวไทยอยา่งต่อเน่ือง  
 ปัจจุบนับริษทักรณีศึกษา มีแท่นผลิตก๊าซธรรมชาติและแท่นผลิตน ้ ามนัดิบ (Platform) 
จ านวน 361 แท่น และแท่นท่ีพกัอาศยัของพนกังานท่ีปฏิบติัการนอกฝ่ัง (Living quarter; LQ) จ านวน 
6 แท่น พนกังานท่ีท างานในแหล่งสัมปทานเพื่อสนบัสนุนงานส ารวจและผลิตปิโตรเลียมและก๊าซ
ธรรมชาติใชเ้รือโดยสาร (Crew Boat) ในการเดินทางจากแท่นพกัอาศยั เพื่อไปปฏิบติังานท่ีแท่นผลิต 
(Remote Platform) และเดินทางกลบัแท่นพกัอาศยัเพื่อพกัผอ่น ซ่ึงถือวา่เป็นวิธีการเดินทางของพนกังาน
เพียงรูปแบบเดียวท่ีเกิดข้ึนในแหล่งสัมปทาน จ านวนเรือโดยสารในปัจจุบนัมีจ านวนทั้งส้ิน 17 ล า 
เป็นจ านวนเรือท่ีเหลืออยูห่ลงัจากมีการปรับลดจ านวนลง 7 ล าเม่ือเดือนสิงหาคม 2559 ดว้ยเหตุผล
ของการตอ้งการลดตน้ทุนการด าเนินการ ค่าใชจ่้ายรวมส าหรับเรือโดยสาร 1 ล า ประมาณ 200,000 
บาทต่อวนั หรือ 72 ลา้นบาทต่อปี ดงันั้นการปรับลดจ านวนเรือลงจ านวน 7 ล า จึงช่วยให้บริษทั
กรณีศึกษาสามารถลดค่าใชจ่้ายลงไดม้ากกวา่ 500 ลา้นบาท ในงบการใชจ่้ายปี 2561 และในปีต่อๆ 
ไป นอกจากการปรับลดจ านวนเรือลงเพื่อลดตน้ทุนด าเนินการแลว้ บริษทักรณีศึกษาก็ยงัมีนโยบาย
การศึกษาโอกาสในการลดตน้ทุนดา้นต่างๆอยา่งต่อเน่ืองโดยถือเป็นภารกิจส าคญัของพนกังานทุก
คนท่ีจะตอ้งพิจารณาถึงความเป็นไปไดใ้นการน าเสนอโอกาสในการลดตน้ทุนการด าเนินการเรือ
ผูโ้ดยสาร  
 จากการศึกษาขอ้มูลการใชเ้รือโดยสารของบริษทักรณีศึกษา พบวา่มีกิจกรรมท่ีเกิด 
ข้ึนท่ีพิจารณาวา่เป็นกิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่า (Waste) ประเสริฐ อคัรประถมพงศ ์ (2552) กล่าววา่ 
ความสูญเปล่า หรือ Waste หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึน แต่ไม่ท าให้เกิดคุณค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามี
อยู ่7 ประการดว้ยกนั ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อให้เกิด
ประโยชน์แก่บริษทั ดงันั้น บริษทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่า
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นอกจากจะเป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทั
อีกดว้ย สอดคลอ้งกบัแนวคิดการจดัการโลจิสติกส์วา่เป็นกระบวนการท่ีสามารถตอบ สนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ใหเ้กิดประสิทธิภาพมากท่ีสุดโดยใชเ้วลาและตน้ทุนท่ีนอ้ยท่ีสุด (พลแสน ดวงแกว้, 2550) 
ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีจ  าเป็นตอ้งมีการบริหารจดัการเพื่อก าจดัหรือจ ากดัใหเ้กิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด โกศล ดีศีลธรรม 
(2547). ไดก้ล่าววา่ การมุ่งขจดัความสูญเปล่า โดยมุ่งปรับปรุงในทุกส่วนของพื้นท่ีการท างาน เพื่อ
ลดความสูญเปล่าดว้ยการวิเคราะห์สาเหตุหลกั (Root Cause) และหาแนวทางใน  การปรับปรุง  
ความสูญเปล่านั้น โดยทัว่ไป 95% ของช่วงเวลาน า (Lead time) เป็นเวลาท่ีไม่ไดส้ร้างคุณค่าเพิ่ม 
(Non-Value Added Time) ซ่ึงแสดงในรูปของการสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมต่าง ๆ เวลาท่ีสร้าง
ผลิตผลจริง ๆ มีเพียง 5% ของเวลาโดยรวม  
 เม่ือพิจารณาถึงชนิดของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการบริหารจดัการเรือ
โดยสาร พบว่ามีความสูญเปล่า 3 ชนิด ท่ีเกิดข้ึนและความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) คือ
ความสูญเปล่าท่ีมีสัดส่วนต่อกิจกรรมทั้งหมดสูงท่ีสุดถึง 28 % ดงัแสดงในตารางท่ี 1-2 ในขณะท่ี
ความสูญเปล่าอีก 2 ชนิด มีสัดส่วนท่ีต ่ากวา่ 2% ต่อกิจกรรมทั้งหมด ดงันั้นความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การรอคอยจึงมีความจ าเป็นในการพิจารณาถึงสาเหตุและแนวทางในการบริหารจดัการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ใหก้บัองคก์ร 
 
ตาราง  1-1  แสดงชนิดของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการบริหารจดัการเรือโดยสาร 

ประเภทของความสูญเปล่า 
ลกัษณะงานทีเ่กดิความสูญเปล่าในกระบวนการบริหารเรือ

ผู้โดยสาร 
1. การมีของเสีย (Defects) ไม่มี 
2. การผลิตท่ีมากเกินโดยไม่
 จ  าเป็น (Overproduction) 

ไม่มี 

3. สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป 
 (Excess Inventory) 

ไม่มี 

4. การมีกระบวนการท่ีไม่จ  าเป็น  
 (Unnecessary Processing) 

มี, การเดินทางของเรือท่ีซ ้ าซอ้นจากการวางแผนการเดินเรือ
ขาดประสิทธิภาพท าใหเ้ส้นทางการเดินเรือ คิดเป็นสัดส่วนต ่า
กวา่ 1% ต่อกิจกรรมรวมทั้งหมด 

5. การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป 
 (Excess Motion) 

มี, การเดินทางไปยงัจุดหมายเดียวกนัของเรือหลายล าในโซน
เดียวกนั คิดเป็นสัดส่วนต ่ากวา่ 1% ต่อกิจกรรมรวมทั้งหมด 
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ตาราง 1-1  (ต่อ) 

ประเภทของความสูญเปล่า 
ลกัษณะงานทีเ่กดิความสูญเปล่าในกระบวนการบริหารเรือ

ผู้โดยสาร 
6. การขนส่ง (Transportation) ไม่มี (การขนส่งถือเป็นกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าส าหรับธุรกิจ 

โลจิสติกส์) 
7. การรอคอย (Waiting) มี, มีกิจกรรมการรอคอยทั้งส้ิน 16 ประเภท คิดเป็นสัดส่วน

ประมาณ 28 % ต่อกิจกรรมรวมทั้งหมด 
 
 จากการศึกษาขอ้มูลกิจกรรมการท างานของเรือจ านวน 17 ล าในช่วงระยะเวลาจาก 
1 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2560 เป็นระยะเวลา 4 เดือน พบวา่กิจกรรมของเรือขนส่งผูโ้ดยสาร
สามารถแยกออกไดเ้ป็น 4 กิจกรรมหลกัดว้ยกนั คือ (1) Sea Passage เป็นกิจกรรมการเดินทางดว้ย
ความเร็วเรือมากกวา่ 8 ไมลท์ะเลต่อชัว่โมง (2) Maneuvering เป็นกิจกรรมการเดินทางดว้ยความเร็ว
เรือ 3-8 ไมล์ทะเลต่อชัว่โมง (3) Passenger and Cargo Transfer เป็นกิจกรรมการรับส่งผูโ้ดยสาร
และการขนถ่ายสินคา้ดว้ยความเร็วเรือ 1-3 ไมล์ทะเลต่อชัว่โมง และ (4) Waiting เป็นกิจกรรมการรอคอย
ดว้ยความเร็วเรือนอ้ยกวา่ 1 ไมลท์ะเลต่อชัว่โมง เม่ือประเมินคุณค่าของกิจกรรมทั้ง 4 กิจกรรมท่ีเกิด 
ข้ึน พบวา่กิจกรรมการรอคอย (Waiting) ถือเป็นกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นแต่ไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Necessary 
Non Value Added: NNVA) จากการวิเคราะห์ถึงสัดส่วนของกิจกรรมทั้ง 4 กิจกรรม พบวา่กิจกรรม
การรอคอยมีอตัราเฉล่ียอยูท่ี่ประมาณ 28% ของระยะเวลารวมของการด าเนินงานทั้งหมด ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 1-2 

 
ภาพท่ี 1-2 อตัราส่วนกิจกรรมทั้ง 4 ประเภทของเรือโดยสารทั้ง 17 ล า 
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 กิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนัสามารถแบ่งออกเป็นประเภทของการรอ
คอยได ้16 ประเภท ตามวตัถุประสงคข์องการรอคอย และเม่ือพิจารณาระยะเวลาการรอคอยแต่ละ
ประเภท พบวา่ การรอคอยงานต่อไป (Wait for next job) มีอตัราสูงถึง 80.39% ของกิจกรรมการรอคอย
ทั้งหมดดงัแสดงในภาพท่ี 1-3 
 

 
ภาพท่ี  1-3  แสดงอตัราการรอคอยงานต่อไปต่อกิจกรรมทั้งหมด 
 

 การรอคอยท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการบริหารจดัการเรือสามารถระบุได ้16 ประเภท
ตามรูปแบบและความจ าเป็นในการรอคอย ซ่ึงมีเพียง 2 กิจกรรมเท่านั้นท่ีไม่สามารถท าการลดได้
คือ การรอจากอากาศไม่อ านวย (Wait on weather) และการรอเวลาเวลากลางวนั (Wait for daylight)
ซ่ึงมีสัดส่วนรวมกนัเป็น 5.44 เท่านั้น ส่วนกิจกรรมท่ีเหลืออีก 14 กิจกรรม เป็นกิจกรรมท่ีการรอคอย 
ท่ีสามารถบริหารจดัการเพื่อลดได ้เม่ือพิจารณาถึงสัดส่วนการรอคอยแต่ละกิจกรรมต่อเวลารอคอย
รวมพบวา่ การรอคอยงานต่อไป (Wait for next job) มีสัดส่วนสูงถึง 80.39% ในขณะท่ีการรอคอย
ผูโ้ดยสารมีสัดส่วนเป็นอนัดบัสองเกิดข้ึนเพียง 8.98 % เท่านั้น ดงัแสดงในตารางท่ี 1-2 ความคุม้ค่า
ต่อการบริหารจดัการจึงควรพิจารณาในการบริหารกิจกรรมการการรอคอยงานต่อไป (Wait for next 
job) ท่ีมีสัดส่วนสูงท่ีสุด 
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ตารางท่ี  1-2  แสดงประเภทการรอคอย สัดส่วน และความจ าเป็นในการรอคอย 

ประเภทการรอคอย 
สัดส่วนต่อ 

การรอคอยทั้งหมด 
ความจ าเป็นในการรอคอย 

Wait for next job 80.39% เป็นช่วงระยะเวลาท่ีตอ้งเกิดข้ึนระหวา่งกิจกรรม
หน่ึงก่อนด าเนินอีกกิจกรรมหน่ึง เป็นช่วงท่ีไม่มี
กิจกรรมต่อเน่ือง สามารถบริหารจดัการเพื่อลดได ้
แต่ไม่จ  าเป็นตอ้งลด แต่ตอ้งบริหารความ
ส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงใหต้ ่าสุด เพื่อลดตน้ทุน 

Wait for passenger 8.98% เป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนจากการไม่พร้อมของ
ผูโ้ดยสารท าให้เรือตอ้งรอจนกวา่ผูโ้ดยสารทุกคน
จะพร้อมเพื่อลงเรือ สามารถบริหารเพื่อลด
ระยะเวลาลงได ้ 

Wait on weather 5.44% เป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีอากาศไม่
เอ้ืออ านวยต่อการเดินทางดว้ยเรือโดยสาร ทั้ง
ความสูงของคล่ืนและความเร็วลมเกินระดบั
ขอ้ก าหนดดา้นความปลอดภยั ไม่สามารถบริหาร
จดัการเพื่อลดได ้

Wait for rig  2.81% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีแท่นขดุเจาะยงั
ไม่พร้อมใหเ้รือเขา้มารับส่งผูโ้ดยสารได ้สามารถ
บริหารจดัการเพื่อลดได ้

Wait for crane 
operator 

1.04% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาคนขบัเครน
สินคา้ไม่พร้อมท างาน สามารถบริหารจดัการเพื่อ
ลดได ้

Wait for come 
alongside 

0.34% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือยงัไม่
สามารถเขา้มารับส่งผูโ้ดยสารได ้สามารถบริหาร
จดัการเพื่อลดได ้

Wait for bunkering 
fuel  

0.24% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือรอการสูบ
ถ่ายน ้ามนัเช้ือเพลง สามารถบริหารจดัการเพื่อลด
ได ้
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ตารางท่ี  1-2  (ต่อ) 

ประเภทการรอคอย 
สัดส่วนต่อ 

การรอคอยทั้งหมด 
ความจ าเป็นในการรอคอย 

Wait for cargo 0.20% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือรอความ
พร้อมของสินคา้ สามารถบริหารจดัการเพื่อลดได้ 

Wait for bunker at  
buoy 

0.15% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือรอการสูบ
ถ่ายน ้ามนัเช้ือเพลิงท่ีแท่นผกูเรือ สามารถบริหาร
จดัการเพื่อลดได ้

Wait for helicopter 
landing 

0.13% เป็นกิจกร 
รมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือไม่สามารถเขา้เทียบ
ไดเ้น่ืองจากตอ้งรอใหเ้ฮลิคอปเตอร์ลงจอดบน
แท่น สามารถบริหารจดัการเพื่อลดได ้

Wait for discharge 0.10% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือรอการขน
ถ่ายสินคา้ข้ึนจากเรือ สามารถบริหารจดัการเพื่อ
ลดได ้

Wait for load 0.06% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือรอการขน
ถ่ายสินคา้ลงเรือ สามารถบริหารจดัการเพื่อลดได ้

Wait for backload 0.06% เป็นกิจกกรมท่ีเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีเรือรอการขน
ถ่ายสินคา้ท่ีตอ้งการส่งกลบัฝ่ัง สามารถบริหาร
จดัการเพื่อลดได ้

Wait for vessel crew 0.03% เป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนจากการไม่พร้อมของลูกเรือ 
ท าใหเ้รือตอ้งรอจนกวา่ลูกเรือพร้อมปฏิบติัหนา้ท่ี 
สามารถบริหารเพื่อลดระยะเวลาลงได ้

Wait for daylight 0.01% เป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนจากความจ าเป็นตอ้งรอให้
พระอาทิตยข้ึ์นก่อนด าเนินกิจกรรมบางกิจกรรม
ตามขอ้ก าหนดดา้นความปลอดภยั ไม่สามารถ
บริหารเพื่อลดระยะเวลาลงได ้

Wait for manifest 
(port) 

0.01% เป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนจากการเอกสารการขนยา้ย
สินคา้ สามารถบริหารเพื่อลดระยะเวลาลงได ้
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 การรอคอยงานต่อไป (Wait for next job) ถือเป็นกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็น แต่ไม่ท า
ใหเ้กิดคุณค่า (Necessary Non Value Added: NNVA) ใหก้บักระบวนการ กิจกรรมเหล่าน้ีไม่ไดช่้วย
สร้างคุณค่าตามขอ้ก าหนดของลูกคา้และส่ิงท่ีลูกคา้ไม่พร้อมท่ีจะจ่าย กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าท่ีเกิด 
ข้ึนในกระบวนการจ าเป็นตอ้งมีการบริหารจดัการตามหลกัการ ECRS ซ่ึงเป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย 
การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) 
ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอย่างดี 
(ประเสริฐ, 2552) แต่เม่ือพิจารณาถึงการบริหารจดัการเรือท่ีใชส้ าหรับการรับส่งผูโ้ดยสารของบริษทั 
กรณีศึกษาพบวา่ ช่วงระยะเวลาท่ีเกิดกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป (Wait for next job) เป็นช่วง
ระยะเวลาท่ีเรือมีความจ าเป็นตอ้งรอเน่ืองจากไม่มีความตอ้งการใชเ้รือในช่วงเวลาดงักล่าว และเพื่อ 
ใหก้ารเดินเรือเป็นไปตามแผนท่ีถูกวางไว ้จึงไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการบริหารจดัการตามหลกัการ 
ECRS แต่อยา่งไรก็ตามในช่วงระยะเวลาท่ีด าเนินกิจกรรมการรอคอยของเรือก็ยงัมีค่าใชจ่้าย (Cost) 
เกิดข้ึนจากการเดินเคร่ืองยนตข์บัเคล่ือนเรือในขณะท่ีมีการรอคอย จากการค านวณค่าความส้ินเปลือง
น ้ ามนัเช้ือเพลิงในช่วงเวลาดงักล่าว พบวา่มีความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงประมาณ 115 ลิตรต่อชัว่โมง
ต่อเรือหน่ึงล า หรือคิดเป็นจ านวนเงินประมาณ 28 ลา้นบาท ส าหรับเรือทั้ง 17 ล า ในช่วงระยะเวลา 
4 เดือน ท่ีศึกษาขอ้มูลหรือประมาณ 85 ล้านบาทต่อปี ซ่ึงคิดเป็นค่าใช้จ่ายประมาณ 13% ของ
ค่าใชจ่้ายในส่วนของน ้ ามนัเช้ือเพลิงทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนของเรือขนส่งผูโ้ดยสาร หากมีการบริหารจดัการ
ท่ีดีเพื่อการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในช่วงเวลาท่ีมีการรอคอยงานต่อไป โดยการวางเป้าหมาย
เพื่อการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงลง 20% หรือให้มีค่าความส้ินเปลืองปริมาณ 100 ลิตรต่อ
ชัว่โมงต่อเรือหน่ึงล า ก็จะสามารถลดค่าใชจ่้ายในส่วนของความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงลงไดถึ้ง 
5.6 ลา้นบาท ในระยะเวลาท่ีท าการวเิคราะห์ (4 เดือน) หรือ 16.8 ลา้นบาทต่อปี 
 เม่ือพิจารณาถึงปริมาณกิจกรรมการรอคอยงานต่อไปท่ีเกิดข้ึนของเรือแต่ละล า พบวา่ 
เรือช่ือ Pegasus 12, Hercules และ Pegasus 7 เป็นเรือ 3 อนัดบัแรก ท่ีมีระยะเวลารวมของกิจกรรม
รอคอยงานต่อไปสูงสุดตามล าดบั ดงัแสดงในภาพท่ี 1-4 
 



 9 

 
 
ภาพท่ี 1-4 แสดงการเปรียบเทียบปริมาณระยะเวลารวมของกิจกรรมรอคอยงานต่อไปของเรือแต่ละล า 

 
 เพื่อความเหมาะสมในการศึกษาจึงเลือกเรือ Hercules ซ่ึงเป็นเรือท่ีมีความ
เหมาะสมส าหรับใช้เป็นเรือตวัอย่างกรณีศึกษาในการลดปริมาณความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
ในช่วงระยะเวลาของกิจกรรมรอคอยงานต่อไป เน่ือง จากเรือ Hercules มีระบบตรวจวดัความ
ส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา (Real Time Fuel Mentoring System) ท่ีมีความสมบูรณ์ในการ
เก็บขอ้มูลความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในช่วงระยะเวลาท่ีมีการศึกษาขอ้มูล รวมถึงระบบดงักล่าวถูก
ใช้งานอย่างต่อเน่ืองจนถึงปัจจุบนั ซ่ึงขอ้มูลความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ีถูกบนัทึกด้วยระบบ
ดงักล่าว จะช่วยในการประเมินปริมาณการใชน้ ้ ามนัเช้ือเพลิงในช่วงระยะเวลาท่ีศึกษาขอ้มูลและจะ
ใชเ้ป็นขอ้มูลเพื่อวดัผลปริมาณความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงหลงัการบริหารจดัการในการการลด
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในช่วงเวลาท่ีมีการรอคอยงานต่อไป  
 
1.2 วตัถุประสงค์  
 
 1. วิเคราะห์ความสูญเปล่า (Waste) และสาเหตุหลกัของความสูญเปล่า ในกระบวน 
การบริหารจดัการเรือขนส่งผูโ้ดยสารของบริษทักรณีศึกษา 
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 2. เพื่อก าหนดแนวทางปฏิบติัเพื่อการลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมความสูญเปล่า
ในกระบวนการบริหารจดัการเรือขนส่งผูโ้ดยสารของบริษทักรณีศึกษา 
 
1.3 ขอบเขตการวจัิย 
 
 งานวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัมุ่งศึกษาการบริหารจดัการเพื่อลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
ส าหรับเรือผูโ้ดยสาร ในบริษทักรณีศึกษาในกิจกรรมการรองานต่อไป ตามแนวคิด ลีน ซิกซิกม่า มี
ขอบเขตการศึกษา ดงัน้ี 
 1.3.1 ขอบเขตดา้นเน้ือหา ผูว้ิจยัไดศึ้กษาหลกัการ แนวคิด ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การบริหารจดัการแบบ ลีน และซิกซ์ ซิกม่า น ามาสังเคราะห์ไดก้รอบแนวคิดของการบริหารจดัการ
แบบลีน ซิกซ์ ซิกม่า มีกระบวนการปฏิบติั (DMAIC) 5 ขั้นตอน คือ 1) การก าหนด (Define) 2) การวดั 
(Measure) 3) การวเิคราะห์ (Analyze) 4) การปรับปรุง (Improve) 5) การควบคุม (Control) 
 1.3.2 ระยะเวลาการศึกษาเพื่อเก็บขอ้มูลการด าเนินงานของเรือผูโ้ดยสารก่อน  
การปรับปรุงในระยะเวลา 4 เดือนคือ มิถุนายน 2560 ถึง กนัยายน 2560 และเลือกแกไ้ขสาเหตุท่ีพบ
มากท่ีสุดเท่านั้น 
 1.3.3 ขอบเขตประชากรและกลุ่มตวัอย่าง การศึกษาในงานวิจยัน้ีเป็นการทดลอง
ของเรือ Hercules เท่านั้น การน าแนวทางการบริหารจดัการจากการทดลองไปใชก้บัเรือล าอ่ืนอาจจะ
ไดผ้ลลพัธ์ท่ีแตกต่างกนั ข้ึนอยูก่บัปัจจยัแวดลอ้มท่ีส่งผลกระทบ 
 
1.4 กรอบแนวคิดในการวจัิย  
 
 งานวจิยัคร้ังน้ีท าการศึกษากระบวนการบริหารจดัการและกิจกรรมของเรือขนส่งผูโ้ดยสาร 
(Crew Boat) ของบริษทักรณีศึกษาเพื่อวิเคราะห์หาความสูญเปล่า (Waste) รวมถึงสาเหตุหลกัของ
ปัญหาท่ีเกิด เพื่อการด าเนินการในการบริหารจดัการด้านการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงใน
ช่วงเวลาท่ีเกิดการรอคอย เพื่อช่วยลดตน้ทุนในการบริหารจดัการเรือโดยสาร โดยมีกรอบแนวคิดใน
การวจิยัดงัภาพท่ี 1-5  
 
 
 
 



 11 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1-5 แสดงกรอบแนวคิดในการวจิยั 
 
1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 
 ผลการจากการวจิยัท่ีไดส้ามารถน ามาใชป้ระโยชน์ในการบริหารจดัการภายในองคก์าร
เพื่อการใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดและตน้ทุนการด าเนินการท่ีต ่าสุด และเพื่อเป็นแนวทาง 
การวางแผนธุรกิจในระยะยาวในส่วนของการเพิ่มหรือลดจ านวนเรือโดยสารในการสนบัสนุนกิจกรรม
ภายในองคก์ร และยงัสามารถใชเ้ป็นกรณีศึกษาแก่องคก์รอ่ืนท่ีสนบัสนุนการส ารวจและผลิตปิโตรเลียม
และก๊าซธรรมชาติในประเทศไทย เพื่อน าไปประยกุตใ์ชใ้หเ้หมาะสมกบัการบริหารจดัการแต่ละองคก์าร 
ซ่ึงประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บไดแ้สดงไว ้ดงัต่อไปน้ี 
 1. สามารถระบุความสูญเปล่า (Waste) และสาเหตุหลกัของการเกิดความสูญเปล่า
ในกระบวนการบริหารจดัการเรือขนส่งผูโ้ดยสารของบริษทักรณีศึกษา 

ปัญหา (Input) 
ความส้ินเปลืองน ้ามนั
เช้ือเพลิงจากการ
บริหารจดัการเรือ
โดยสาร (Crew Boat)
ระหวา่งกิจกรรม 
การรอคอย 

เป้าหมาย (OutPut) 
ลดตน้ทุนจากการ
บริหารจดัการเรือ
โดยสาร (Crew Boat) 

การด าเนินงานวิจยั (Process) 
- การก าหนดปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 (Define the problem) 
- ท าการวดักระบวนการ 
 (Measure the process) 
- วเิคราะห์กระบวนการ 
 (Analyze the process) 
- การปรับปรุงกระบวนการ 
 (Improve the process) 
- การควบคุมกระบวนการ 
 (Control the process) 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 (Treatment) 

DMAIC 
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 2. สามารถก าหนดแนวทางปฏิบติัเพื่อการลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึนในการะบวนการบริหารจดัการเรือขนส่งผูโ้ดยสารของบริษทักรณีศึกษา 
 3. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการการบริหารจดัการเรือขนส่งผูโ้ดยสาร 
ของบริษทักรณีศึกษา 
 4. เพื่อการบริหารจดัการในการลดตน้ทุน โดยเฉพาะตน้ทุนน ้ ามนัเช้ือเพลิง (Fuel 
consumption reduction) ท่ีเกิดจากการใชเ้คร่ืองยนตใ์นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าของบริษทักรณีศึกษา
และสามารถน าแนวทางการบริหารจดัการไปประยุกต์ใชก้บัองคก์ารท่ีสนบัสนุนการส ารวจและผลิต
ปิโตรเลียมและก๊าซธรรมชาติในประเทศไทย 
 
1.6 ขั้นตอนการศึกษา 
 
 การศึกษาวิจยัน้ีมีขั้นตอนการด าเนินงานทั้งหมด 9 ขั้นตอน โดยอธิบายพอสังเขป
เก่ียวกบัรายละเอียดของขั้นตอนการด าเนินงาน ดงัน้ี 
 1. ศึกษาความสูญเปล่า (Waste) และสาเหตุหลกัของความสูญเปล่าในการบริหาร
จดัการเรือโดยสารรวมทั้งเรียนรู้การใชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ ของลีน และซิกซ์ ซิกม่าท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน า 
มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ 
 2. เก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อวางแผนใหเ้หมาะสมกบัการการวิเคราะห์ 
 3. ก าหนดหวัขอ้ของปัญหาท่ีชดัเจน (Define Phase) โดยระบุจากการเก็บขอ้มูล
โดยใช ้Pie Chart และท าแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เพื่อพิจารณาความส าคญัลกัษณะของปัญหา
และเลือกเพื่อปรับปรุง 
 4. ขั้นตอนการวดั (Measure Phase) เพื่อการหาปัจจยัท่ีส าคญัของกระบวนการ 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาตน้ตอของสาเหตุท่ีแทจ้ริง โดยใชแ้ผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 5. ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase) ตรวจสอบสภาวะและปัจจยัต่าง ๆ ทั้ง 
หลายท่ีสามารถน าไปสู่ค่าเป้าหมายท่ีตั้งไวโ้ดยใชเ้คร่ืองมือ Cause and Effect Diagram (Fishbone 
diagram) และ Brainstorming มาช่วยในการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 6. ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve Phase) เพื่อการพฒันาและปรับปรุงกระบวน 
การบริหารจดัการความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง และการสร้างระเบียบและรูปแบบการด าเนินการ 
 7. ขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) เป็นการก าหนดมาตรฐานในการควบคุม
ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในช่วงรอคอยกิจกรรมต่อไป (Wait next instruction) เพื่อท าให้มัน่ใจวา่
กระบวนการท่ีถูกปรับปรุงใหดี้แลว้ยงัคงอยูด่  าเนินต่อไป 
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 8. ท าการสรุปและรวบรวมขอ้มูลผลประโยชน์ต่อตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอน
ของการด าเนินงานโครงการลีน ซิกส์ ซิกมา พร้อมกบัท าการวเิคราะห์ผลท่ีเกิดข้ึน 
 9. สรุปผลการด าเนินงานวิจยั โดยถือเป็นขั้นตอนสุดทา้ยของงานวิจยัซ่ึงจะแสดง
ใหเ้ห็นถึงผลประโยชน์ท่ีบริษทักรณีศึกษาไดรั้บจากโครงการ ลีน ซิกส์ ซิกมา และผลประโยชน์จาก
การประยกุตใ์ชลี้น ซิกส์ ซิกมา ร่วมกบัการวิเคราะห์ผลประโยชน์ต่อตน้ทุน เพื่อเสนอแนะแนวทาง
ในส าหรับเรือล าอ่ืนๆในบริษทักรณีศึกษาต่อไป 
 
1.7 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 
   เรือโดยสาร (Crew boat) คือเรือท่ีใช้ส าหรับการรับส่งพนักงานจากท่ีอยู่อาศยั 
(Living quarter) ไปยงัแท่นผลิต (Platform) ในแหล่งสัมปทานนอกชายฝ่ังของบริษทักรณีศึกษา 
   เจา้หน้าท่ีควบคุมการเดินเรือ (Crew boat controller) คือเจา้หน้าท่ีท่ีท าการ
ควบคุมดูแลแผนการเดินเรือให้เป็นไปตามแผนท่ีได้ถูกวางแผนเอาไว ้รวมถึงรับผิดชอบในการ
เปล่ียนแปลงแผนการเดินเรือใหเ้หมาะสมในสถานการณ์ท่ีจ าเป็น 
   คนประจ าเรือ (Crew) คือเจา้หนา้ท่ีท่ีอยูป่ระจ าบนเรือเพื่อท าหนา้ท่ีในการเดินเรือ
หรือการดูแลเรือรวมไปถึงการท าหน้าท่ีต่างๆบนเรือเพื่อให้เรือสามารถปฏิบติัหน้าท่ีได้อย่าง
สมบูรณ์ 
   รัศมี 500 เมตร (500 meter zone) คือ ระยะท่ีใช้อา้งอิงกบัแท่นผลิต (Platform) 
ส่ิงก่อสร้าง (Offshore installation) เรือขุดเจาะ (Tender Rig / Jack up Rig) หรือเรือกกัเก็บน ้ ามนั 
(Floating storage and offloading unit) ภายในระยะรัศมี 500 เมตร ถือเป็นระยะท่ีมีความส่ียงต่อการ
เดินเรือ นายประจ าเรือจ าเป็นตอ้งปฏิบติัตามกฎระเบียบต่างๆอยา่งเคร่งครัด เพื่อป้องกนัความเส่ียง
ท่ีเรือจะโดนแท่นผลิตหรือส่ิงก่อสร้างต่างๆ 
   เคร่ืองยนต์หลกั (Main engine) คือ เคร่ืองยนต์ท่ีติดตั้งอยู่บนเรือซ่ึงถูกออกแบบ
เพื่อใชส้ าหรับการขบัเคล่ือนเรือ 
   เคร่ืองยนต์ช่วย (Auxiliary engine)  คือ เคร่ืองยนต์ท่ีติดตั้งอยู่บนเรือซ่ึงถูก
ออกแบบเพื่อใชส้ าหรับป่ันเคร่ืองก าเนิดไฟฟ้า  
   เพลาใบจกัร (Propeller shaft) คือเพลาท่ีเป็นส่วนประกอบของชุดขบัเคล่ือนเรือท่ี
ต่อเช่ือมระหวา่งเคร่ืองยนตห์ลกักบัใบจกัรเรือ ถูกออกแบบเพื่อน าส่งการหมุนจากเคร่ืองยนตห์ลกั
ไปยงัใบจกัร 

https://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=6&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjUq8-NrOvbAhVIdCsKHTIqCFYQFghGMAU&url=https%3A%2F%2Fwww.wartsila.com%2Fencyclopedia%2Fterm%2Ffloating-storage-and-offloading-unit-(fso)&usg=AOvVaw08_37FNrz_88d5QiskRbo9
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   อตัราการใช้งานเพลาใบจกัร (Shaft utilization) คือค่าเปรียบเทียบระหว่าง
ระยะเวลาการใชง้านเพลาใบจกัรเพื่อขบัเคล่ือนเรือต่อระยะเวลาการเดินเคร่ืองยนตห์ลกั 
    การรอคอย (Waiting) คือ กิจกรรมการท างานประเภทหน่ึงของเรือดว้ยการหยุด
เรือไว ้ณ ต าแหน่งใดต าแหน่งหน่ึงโดยเรือไม่ไดมี้การเดินทางไปยงัจุดหมายปลายทาง กิจกรรมการ
รอคอยยงัแบ่งออกเป็น 16 ประเภทการรอคอยท่ีแตกต่างการด้วยสาเหตุของการรอคอยหรือ
จุดประสงคข์องการรอคอย 
   การรอคอยงานต่อไป (Waiting for next job) คือ  กิจกรรมการรอคอยประเภทหน่ึง 
ใน 16 กิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนในการใชเ้รือโดยสารของบริษทักรณีศึกษา และการรอคอยงาน
ต่อไปเป็นกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นแต่ไม่ท าให้เกิดคุณค่าให้กบักระบวนการท างานของเรือโดยสาร 
และเป็น กิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนสูงท่ีสุดหรือประมาณ 90% ของการรอคอยทั้งหมด 
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บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฏ ีและผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 ทฤษฎเีร่ืองหลกัการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 
 ในกระบวนการผลิตมกัมีความสูญเปล่า (Waste) เกิดข้ึนและแอบแฝงอยูใ่นรูปแบบ
ต่างๆ ท าใหต้น้ทุนในการผลิตเพิ่มสูงข้ึนโดยอาจจะไม่สามารถหาสาเหตุได ้ระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing) คือ เทคนิคท่ีไดมี้การคิดคน้เพื่อท่ีจะช่วยลดตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนจากความสูญเปล่า 
เป็นแนวทางหน่ึงท่ีสามารถขจดัความสูญเปล่าในระบบการผลิตอยา่งต่อเน่ืองได ้เทคนิคแบบลีนก าลงั
เป็นท่ีนิยมและไดถู้กน ามาใชเ้ป็นกลยทุธ์ในการด าเนินธุรกิจในทุกอุตสาหกรรม ซ่ึงการผลิตแบบดั้งเดิม
ท่ีเป็นการผลิตเป็นจ านวนมากๆ (Mass Production) ถูกพฒันาสู่การผลิตตามความตอ้งการลูกคา้ 
(Mass Customization) โดยการท าความเขา้ใจในกระบวนการผลิตและการออกแบบตามคุณค่าท่ีลูกคา้
ตอ้งการและจดัการอยา่งถูกตอ้งเหมาะสม เพื่อช่วยในเร่ืองการปรับปรุงและเพิ่มผลผลิตให้ดีข้ึนทั้ง
กระบวนการผลิตและบริการ แนวทางการผลิตแบบลีนในทางปฏิบติันั้นเร่ิมจากการปรับโครงสร้าง
ทั้งทางเทคนิคและการจดัการ บ่งช้ีให้เห็นความสูญเปล่าต่างๆ ท่ีแฝงอยูใ่นระบบการปฏิบติังานภายใน
กระบวนการ โดยมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรท่ีไม่ไดส้ร้างคุณค่าเพิ่มให้กบัสินคา้ (Non 
Value Added : NVA) และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการลงทุนในทรัพยากร 
มนุษย ์(Human Capital) โดยไม่เนน้การลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูง แต่จะมุ่งการปรับปรุง โดยมีพนกังาน
เป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญัและสอดคลอ้งกบัปรัชญาคุณภาพ อยา่งการจดัการดา้นคุณภาพรวมทั้งองคก์ร 
 แนวคิด ลีน (Lean Thinking) ช่วยใหเ้ราแยกความแตกต่างระหวา่งกิจกรรมท่ีสร้าง
คุณค่าเพิ่ม (Value added activity) และกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม คือการเปล่ียนจาก ความสูญเปล่า 
(Waste) ไปสู่คุณค่า (Value) ผลท่ีได ้คือ การก าจดักิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non-value Added activity) 
ท่ีไม่จ  าเป็นออกไป มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงเวลาวงรอบ (Cycle time) ลดของเสีย (Defect) และ
เพิ่มคุณค่าใหก้บัลูกคา้ 
 ลีน (Lean) ไม่ใช่เร่ืองของการท างานให้หนกัข้ึนหรือเร็วข้ึน แต่เป็นการคน้หา
ความสูญเปล่า และเปล่ียนใหเ้ป็นคุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการ ไม่ใช่ชุดเคร่ืองมือส าเร็จรูป แต่เป็นการผสม 
ผสานอยา่งลงตวัระหวา่งแนวคิด กิจกรรม และวธีิการท่ีจะช่วยผลกัดนัใหว้ฒันธรรมขององคก์รเป็น 
ไปในทิศทางท่ีเหมาะสม ผา่นการพฒันาจิตส านึกท่ีดีและแนวคิดท่ีถูกตอ้งในการท างานแก่พนกังาน
ทุกระดบั  
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 ดงันั้น ลีน (Lean) จึงหมายถึง แนวคิดในการบริหารจดัการการผลิตหรือบริการให้
มีประสิทธิภาพสูงสุดโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุกๆ กระบวนการไม่วา่จะเป็นกระบวน 
การท างานโลจิสติกส์ กระบวนการในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความตอ้งการของตลาดไป
ถึงลูกคา้แบบทนัที โดยเนน้สร้างประสิทธิผลสูงสุด และลดการสูญเสียในวงจรการผลิตท่ีมุ่งเนน้ใน
เร่ืองการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกั 
 
 2.1.1 ววิฒันาการของลนี (Evolution of Lean) 
  วิวฒันาการของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2-1 มีววิฒันาการมาจากอุตสาหกรรมประกอบรถยนต ์โดยท่ีในอดีตระบบการผลิตแบบงาน
ฝีมือ หรือ Craft Production ซ่ึงเป็นลกัษณะการผลิตแบบท่ีตอ้งอาศยัฝีมือ ความช านาญเช่ียวชาญ
เฉพาะดา้น ซ่ึงท าให้ผลิตไดที้ละนอ้ยช้ินและแต่ละช้ินมีค่าใชจ่้ายสูงมาก ต่อมาเฮนรี ฟอร์ด ผูก่้อตั้ง
บริษทั ฟอร์ดมอเตอร์ ท าการผลิตรถยนตโ์ดยใชรู้ปแบบการผลิตแบบจ านวนมากหรือ Mass Production 
โดยใชว้ธีิการการศึกษาเวลาและความเคล่ือนไหวในการท างาน (Time and Motion) และการใชช้ิ้นส่วน
ทดแทน (Interchangeable Parts)  
 

 
ภาพท่ี 2-1 ววิฒันาการของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9F%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%94%E0%B8%A1%E0%B8%AD%E0%B9%80%E0%B8%95%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C
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  ในช่วงปี ค.ศ. 1975-1970 ไทอิจิ โอโนะ (Talichi Ohno) วิศวกรการผลิต
และอดีตรองประธานบริษทั Toyota Motor Corporation ไดคิ้ดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System: TPS) ซ่ึงบางทีเรียกวา่ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time Manufacturing 
System: JIT)ข้ึนมา โดยส่วนหน่ึงของระบบน้ีไดม้าจากระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion System) ท่ี
เสนอโดยพนกังานนัน่เอง ดว้ยเหตุดงักล่าวจึงไดน้ าไปสู่การพฒันารูปแบบการผลิตโดยเนน้ตน้ทุน
การผลิตต ่า โดยมีผูน้ าส าคญัอย่าง อิจิ โตโยดะ และไทอิจิ โอโนะ แห่ง Toyota Motor ในปี 1950  
โตโยดะ ไดเ้ยี่ยมชมโรงงาน Ford River Rouge เพื่อเรียนรู้วิธีการผลิตแบบจ านวนมาก (Mass 
Production) จึงเห็นว่าฟอร์ดไดใ้ชส้ายการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Manufacturing System) 
ท าให้โตโยดะไดเ้ห็นรูปแบบการผลิตรถไดถึ้งวนัละ 7,000 คนัต่อวนั ขณะนั้นทาง Toyota Motor 
สามารถผลิตไดน้อ้ยกวา่ 2,7000 คนั หลงัจากท่ีไดท้  าการเยี่ยมชมและศึกษาโรงงานของฟอร์ดประมาณ
หน่ึงเดือน โตโยดะไดส้รุปวา่ระบบวิธีการผลิตแบบจ านวนมากไม่เหมาะสมกบัรูปแบบการผลิตของ 
โตโยตา้ โตโยตา้สร้างรถยนตท่ี์มีรูปแบบท่ีหลากหลายภายในโรงงานซ่ึงแตกต่างจากรูปแบบการผลิต
ของฟอร์ดอยา่งส้ินเชิงและยงัขาดความพร้อมทางดา้นเงินทุน จึงไม่สามารถเพิ่มการลงทุนทางดา้น
เทคโนโลยีชั้นสูงได ้เม่ือเขากลบัถึงญ่ีปุ่นจึงไดเ้รียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการผลิตเพื่อร่วมพฒันาระบบ
การผลิต เม่ือโอโนะไดศึ้กษาแนวทางของการผลิตแบบจ านวนมากท าให้เห็นขอ้จ ากดัหลายประการ 
ดงันั้นจึงไดอ้อกแบบระบบเพื่อลดความสูญเปล่าและเนน้ประสิทธิภาพสูงสุด ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากวา่และ
มีความยดืหยุน่กวา่แนวทางการผลิตแบบจ านวนมาก ระบบท่ีพฒันาข้ึนจึงรู้จกักนัดีในนามระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ Toyota Production Systems (TPS) และไดเ้ป็นตน้แบบของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
(JIT) หรือ การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
  ต่อจากนั้น จอห์น คราฟฟิค ชาวอเมริกนัซ่ึงเป็นนกัวิจยัอยูบ่ริษทั New United 
Motor Manufacturing Inc. (NUMMI) ตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพแก่กระบวนการผลิตจึงน ามาเขียน
เป็นปรัชญาในการผลิตโดยเป็นผูเ้สนอค าวา่ ลีน ลงในวารสาร Sloan Management Review ปี ค.ศ.
1988 จนกระทัง่ในปี ค.ศ. 1990 จิม วอแมค (James Womack) สนใจเก่ียวกบัการสั่งซ้ืออยา่งประหยดั
พร้อมกบัเห็นวา่ญ่ีปุ่นประสบความส าเร็จในเร่ืองการก าจดัความสูญเปล่า จึงไดศึ้กษาอยา่งละเอียดและ
ท าอย่างเป็นระบบจนประสบความส าเร็จท่ีวา่การก าจดัความสูญเปล่าน้ีจะช่วยสร้างคุณค่าเพิ่มข้ึน
ดว้ย โดยเขียนลงในหนงัสือ Machine that Changed the World ให้เป็นแนวคิดการผลิตแบบลีนและ
ให้หลกัการในการน าไปใช้ไว ้5 ประการ คือ การนิยามคุณค่า (Value Definition) การวิเคราะห์   
การไหลของคุณค่า (Value Stream Analysis) การไหล (Flow) การดึง/ทนัเวลาพอดี (Pull/JIT) และ
ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 
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  วิวฒันาการระบบการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝีมือมาเป็นผลิตแบบ
จ านวนมาก แต่ในปัจจุบนัการผลิตไดมี้ลกัษณะเปล่ียนแปลงไป สามารถอธิบายไดต้ามตารางท่ี 2-1 
จะเห็นไดว้า่ภายใตก้ารผลิตในยุคปัจจุบนั การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกบัลกัษณะการผลิตท่ี
ลูกคา้ตอ้งการมากท่ีสุด โดยมีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง (Spann et al., อา้งถึงใน พฤทธิพงศ ์ โพธิวราพรรณ, 2548 น. 7) 
 
ตาราง  2-1 เปรียบเทียบววิฒันาการระบบการผลิต 

ลกัษณะ การผลติแบบงานฝีมือ การผลติแบบจ านวนมาก การผลติในปัจจุบัน 
ผลิตภณัฑ์ หลากหลายหรือความ  

ตอ้งการของลูกคา้  
แบบเดียวกนั  หลากหลายหรือความ  

ตอ้งการของลูกคา้  
การควบคุมการผลิต ผลิตตามสั่ง  ผลิตตามการพยากรณ์  ผลิตตามความตอ้งการ

ของลูกคา้  
เทคโนโลยกีารผลิต ทกัษะของช่างฝีมือ - ความแม่นย  าของ

 เคร่ืองจกัร 
- ทกัษะยอ่ยๆ ของ
 แรงงาน 

- ควบคุมดว้ย
 คอมพิวเตอร์ 
- ความแม่นย  าของ
 เคร่ืองจกัรสูง 
- ทกัษะยอ่ยๆ ของ
 แรงงาน 

วธีิการผลิต ดว้ยมือ  - การใชส่้วนท่ีแทนกนั
 ได ้ 
- เคร่ืองจกัรอตัโนมติั  
- แรงงานสายพาน  

- การใชส่้วนท่ีแทน
 กนัได ้ 
- เคร่ืองจกัรอตัโนมติั  
- แรงงานหุ่นยนต ์ 

ความตอ้งการของ
ตลาด 

มีอยา่งจ ากดั  ตลาดน าหนา้
ความสามารถในการผลิต  

ตลาดมีความส าคญั
นอ้ยกวา่ความสามารถ
ในการผลิต  

ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

มีเพียงพอใหไ้ปใช้
งาน  

- มีเพียงพอใหไ้ปใชง้าน  
- คุณสมบติัของสินคา้
 ตน้ทุน  

- คุณภาพตามความ  
 ตอ้งการของลูกคา้  
- คุณสมบติัสินคา้
 ตน้ทุน  
- เวลาในการส่งมอบ  
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 2.1.2 หลกัการพืน้ฐานของการผลิตแบบลนี 
  เจมส์ วอแม็ก กล่าวถึงแนวคิดเร่ืองลีนไวใ้นหนงัสือช่ือ Lean Thinking ถึง
หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการคือ 1) การนิยามคุณค่า (Value Definition) 2)  
การวิเคราะห์การไหลของคุณค่า (Value Stream Analysis) 3) การไหล (Flow) 4) การดึง/ทนัเวลา
พอดี (Pull) และ 5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) ดงัแสดงในภาพท่ี 2-2 หลกัการพื้นฐานของการผลิต
แบบลีน และยงัค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในแต่ละโครงสร้างหลกัตามการหมุนของวงลอ้
การผลิตแบบลีน 
 

 
 

ภาพท่ี 2-2 หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 

 2.1.2.1 การนิยามคุณค่า (Value Definition) ในหลกัการน้ีเสนอให้สามารถ
ระบุคุณค่าของผลิตภณัฑห์รือบริการใหไ้ด ้วา่คุณค่าของสินคา้ท่ีผลิตมีคุณค่าอยูท่ี่ใด ตรงกบัความตอ้งการ
ของลูกคา้หรือไม่ การระบุว่าสินคา้หรือบริการมีคุณค่าอยู่ท่ีใดอาจเปรียบเทียบกบัคู่แข่งก็ได ้และ
กระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปล่า เป็นกระบวนการท่ีด าเนินไปอยา่งถูกตอ้งโดยตอ้งใชเ้วลาและ
ความพยายามท่ีจะก าจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดงันั้นกระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็น
ส่ิงส าคญั แต่จ าเป็นตอ้งมองในมุมของลูกคา้ (Customer’s Perspective) ไม่ใช่มองจากมุมของผูผ้ลิต 
( Producer’s Perspective) ลูกคา้จะเป็นคนสุดทา้ยท่ีก าหนดคุณค่า ดว้ยเหตุน้ีความสูญเปล่าประเภท
หน่ึงของของเสีย (Waste/Muda) คือกระบวนการท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีผลิตแบบลีนจะด าเนินการ
เพื่อก าหนดคุณค่าในตวัผลิตภณัฑ์และความสามารถของผลิตภณัฑ์ในการเสนอราคาให้กบัลูกคา้ 
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การท่ีสามารถระบุไดว้า่สินคา้หรือบริการท่ีเป็นผลิตผลขององคก์รมีคุณค่าอยา่งไรนั้น นบัเป็นบนัได
ขั้นแรกของแนวคิดลีน ซ่ึงจะท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ อนัจะส่งผลต่อการด าเนินธุรกิจต่อไปทั้ง
ยงัสามารถน าคุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการนั้นมาเป็นแนวทางในการด าเนินการผลิตดว้ย ดงันั้นการคน้หา
และวิจยัความตอ้งการของลูกคา้จึงเป็นส่ิงส าคญั และควรใช้เคร่ืองมือท่ีเรียกว่า Quality Function 
Deployment (QFD) 
  เทคนิคของ QFD เป็นเทคนิคท่ีน าความตอ้งการของลูกคา้มาวิเคราะห์
เปรียบเทียบกบัความสามารถของตนเองและคู่แข่งในการบรรลุความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อหาทาง
ในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เป็นการน าความตอ้งการของลูกคา้มาก าหนดส่ิงท่ีจะตอ้ง
ท าดงันั้นการทราบความตอ้งการของลูกคา้ถือเป็นส่ิงส าคญัเป็นอยา่งมาก ผูผ้ลิตหรือผูใ้ห้บริการตอ้ง
ตระหนกัเสมอวา่ 
  1. คุณค่าของสินคา้หรือบริการจะถูกตดัสินโดยลูกคา้เสมอ 
  2. ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการมีหนา้ท่ีในการสร้างคุณค่านั้นใหแ้ก่สินคา้
หรือบริการท่ีจะน าเสนอออกสู่ตลาด 
  3. ความตอ้งการของลูกคา้ (Customer need) และเสียงตอบกลบั 
(Feedback) คือ ส่ิงท่ีก าหนดว่าผูผ้ลิตหรือผูใ้ห้บริการจ าเป็นจะตอ้งท าอะไรต่อไปในการพฒันาสินคา้
และบริการ เพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ 
 2.1.2.2 การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) หลกัการ
การนิยามคุณค่าเป็นพื้นฐานส าคญัส าหรับการวเิคราะห์สายธารคุณค่า ซ่ึงในการวเิคราะห์เร่ิมตน้ดว้ย
แผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซ่ึงในแต่ละ
ขั้นตอนจะมีค าถามวา่ มีคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑ์ตามความรู้สึกของลูกคา้หรือไม่ ซ่ึงเป็นขั้นตอน
ท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของผลิตภณัฑ์หรือคุณภาพ โดยทัว่ไปจะเก่ียวขอ้งกบั  
การเปล่ียนแปลงทรัพยากรใหเ้ป็นผลิตภณัฑ์หรือบริการ การก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการ 
ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีดีในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ 
  แผนภาพกระบวนการสามารถท าไดโ้ดยสร้างแผนภาพการไหล
ของคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) โดยท่ี Value Stream คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด (ทั้ง
ท่ีเกิดคุณค่าเพิ่มและไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้ ดงันั้น VSM คือการเขียน
แผนภาพแสดงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ ดงัแสดง
ในภาพท่ี 2-3 แผนภาพสายธารคุณค่า เม่ือเขา้ใจวา่อะไรคือการไหลของคุณค่าของผลิตภณัฑ์แลว้จะ
พบกบักิจกรรม 3 ประเภท ดงัน้ี  
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  ประเภทท่ีหน่ึง ขั้นตอนของการสร้างคุณค่าเพิ่มในการไหลและ
กระบวนการ (Value added Flow and Activities) เป็นขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงเพื่อให้เหมาะสม
ในเร่ืองหนา้ท่ีการท างานของวตัถุดิบ และน าไปสู่กระบวนการสุดทา้ยท่ีไดผ้ลิตภณัฑ ์ 
  ประเภทท่ีสอง ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็น 
(Necessary but Non Value Adding) เร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนปัจจุบนัของระบบในกระบวนการผลิตท่ีอาจ 
จะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการขนส่ง  
  ประเภทท่ีสาม ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและควรจะ 
ตอ้งก าจดัออกทนัที (Non Value Added Flow and Activities) 
 

 
 

ภาพท่ี 2-3 แผนภาพสายธารคุณค่า 
 

  2.1.2.3 การไหล (Flow) การท าใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง คือ การท า
ใหส้ายการผลิตสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขดัขวางหรือหยุดการผลิต
ดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม ให้งานสามารถไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง องคก์รต่าง ๆ ตอ้งการมุ่งเนน้ในเร่ือง
การไหลของผลิตภณัฑ์แบบรวดเร็ว (Rapid Product Flow) โดยการก าจดัอุปสรรคต่าง ๆ และระยะ 
ทางท่ีอยูร่ะหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างาน ท าใหแ้ผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือ
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ท่ีเก่ียวกบัการผลิตเปล่ียนแปลงไป การไหลของงานถือวา่เป็นหวัใจของระบบการผลิตแบบลีนและ
เป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีจะตอ้งท าให้เกิดข้ึนก่อนท่ีจะท าการติดตั้งระบบอ่ืนๆของระบบการผลิตแบบลีนต่อไป  
  2.1.2.4 การดึง (Pull) / ทนัเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงั
หรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาเป็นเร่ืองการสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ียงัขายไม่ไดถื้อเป็น
ความสูญเปล่าเช่นเดียวกนั ดงันั้นการให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิต
เม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตแค่เพียงพอกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายใน
และภายนอกเป็นการผลิตท่ีเขา้ใกลก้บัลกัษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไม่ใช่การผลิต
เพื่อเก็บและรอการขาย (Made To Stock) ซ่ึงการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเป็นความสูญเปล่า
ชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึนเพราะการรอคอย (Waiting) วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ การสร้าง
ความสมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดน้ า Takt Time มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือ
ในการจดัสมดุลของการไหล โดย Takt Time นั้นเป็นตวัค านวณมาตรฐานของคุณค่าบนความตอ้งการ
ของลูกคา้ และเป็นความรวดเร็วท่ีก าหนดให้ในกระบวนการผลิตเพื่อท าให้ไดต้ามความตอ้งการใน
ระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหวา่งการผลิตกบัลูกคา้ และเป็นตวัก าหนด
อตัราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการท างาน การพฒันาเส้นทางส าหรับ
การเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงน าไปสู่การคน้หาปัญหาและหาค าตอบท่ีตอ้งการในหลกัการน้ีเป็น
การบอกให้ผูผ้ลิตท างานแบบยอ้นหลงั (Work Backward) คือ น าความตอ้งการของลูกคา้ (Customer 
Requirements) มาก าหนดการท างาน ไม่ใช่ท าออกไปเพื่อรอลูกคา้มาซ้ือ การผลิตตอ้งท าเม่ือลูกคา้
ตอ้งการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต (Master Production Plan : MPS) หรือการผลิต
แบบตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales Forecast) ในการใชร้ะบบดึงให้สมบูรณ์แบบ ให้ใชก้บัทั้งลูกคา้
ภายนอก (External Customer) ซ่ึงก็คือ บริษทัหรือลูกคา้ท่ีซ้ือสินคา้จากเรา และกบัทั้งลูกคา้ภายใน 
(Internal Customer) ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือหน่วยงานท่ีเราตอ้งให้การสนบัสนุนแก่เขาหรือบุคคลท่ีไดรั้บ
ผลกระทบจากการท างานของเรา เช่นเดียวกบัแนวคิดของการจดัการดา้นคุณภาพโดยรวม (Total Quality 
Management : TQM) 
  2.1.2.5 ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการของ
ลูกคา้ และเขา้ใจในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงัของคุณค่าและใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งงานและก าหนด
กิจกรรมในการผลิตแลว้ ต่อมา ก็คือ การพยายามเพิ่มคุณค่า (Value added) ให้กบัสินคา้และบริการ
อยา่งต่อเน่ืองรวมถึง การคน้หาความสูญเปล่า (Waste) ให้พบและก าจดัอยา่งต่อเน่ืองตลอดไป ซ่ึงก็
คือแนวคิดของ PDCA (Plan-Do–Check–Act) การท าให้ประสบความส าเร็จไดน้ั้น ไดรั้บผลมาจาก
การท างานท่ีมีประสิทธิภาพในหลกัการท่ีไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ ควรเน้นโอกาสท่ีจะปรับปรุงใน
เร่ืองของการลดเวลา พื้นท่ี ตน้ทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกบัการสร้างผลผลิตและการจดัการ 



 23 

ซ่ึงเป็นผลตอบสนองไปยงัความตอ้งการของลูกคา้ โดยทัว่ไปองค์ประกอบ 3 ประการ ท่ีแนวคิด
แบบลีนมุ่งเนน้ ไดแ้ก่ ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต 
ซ่ึงเป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ ประการท่ีสอง เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหล
อย่างต่อเน่ือง ระบบคงคลงัเป็นศูนย ์การผลิตทนัเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย ์และประการท่ีสาม
ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองหรือ Kaizen ดงันั้น
การบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้
 
 2.1.3 กุญแจสู่ความส าเร็จส าหรับแนวคิดแบบลนี 
  2.1.3.1 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป็นปรัชญา
ทางธุรกิจท่ีนิยมใช้ในประเทศญ่ีปุ่น และเป็นท่ีรู้จกักนัในค าวา่ ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญ่ีปุ่นท่ี
กา้วหนา้มามากกวา่ 20 ปี เพราะไดใ้ช ้ไคเซ็นในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองและอยา่งสม ่าเสมอ ท า
ใหบ้ริหารธุรกิจไดต้รงเป้าหมายและตามความส าคญั สามารถท าให้ธุรกิจปรับตวัตามช่วงการเปล่ียนแปลง
มากและนอ้ยของปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีก าหนด และเม่ือมีการพฒันาปรับปรุงมากข้ึนเร่ือย ๆ การรวบรวม
กิจกรรมการปรับปรุงเล็ก ๆ  สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลกั ซ่ึงท าให้มีขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั
ในระยะยาว 
  2.1.3.2 การสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Creation) การสร้างคุณค่าตามแนวคิด
ของลีน คือการท าความเขา้ใจวา่อะไรคือ คุณค่า (Value) และความสูญเปล่า (Waste / Muda) ทั้งใน
และนอกองคก์รท่ีอยูใ่นความสัมพนัธ์ต่อการผลิต คุณค่าเป็นส่ิงจ าเป็นและตอ้งถูกสร้างข้ึนในสายตา
ลูกคา้และตามท่ีลูกคา้ก าหนด และมีกระบวนการท่ีด าเนินไปอย่างถูกตอ้ง โดยตอ้งใช้เวลาและ 
ความพยายามท่ีจะก าจดัการสูญเปล่าออกจากกระบวนการ  
   นิพนธ์ บวัแกว้ (2547, น. 5) ใหค้วามหมายความสูญเปล่า คือ การกระท า
ใดๆก็ตามท่ีใชท้รัพยากรไปไม่วา่จะเป็นแรงงาน วตัถุดิบ เวลา หรืออ่ืนๆ แต่ไม่ไดท้  าให้สินคา้หรือ
บริการเกิด “คุณค่าหรือการเปล่ียนแปลง” หรือความสูญเปล่าก็คือ การกระท าท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า
ต่อตวัสินคา้หรือบริการนัน่เอง การท่ีจะบอกวา่การกระท านั้นทีคุณค่าหรือไม่ ให้ตดัสินกนัท่ีสินคา้
หรือบริการเกิดการเปล่ียนแปลงหรือไม่ ถา้สินคา้ไม่เกิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างนั้นถือวา่การกระท า
นั้นไม่มีคุณค่าต่อตวัผลิตภณัฑ์ โดยทัว่ไปงานท่ีท ากนัอยู่ 100 งานจะเป็นงานท่ีมีคุณค่าอยู่เพียง 5 
งานหรือ 5% เท่านั้น ท่ีเหลืออีก 95% นั้นถือวา่เป็นงานหรือการกระท าท่ีไม่มีคุณค่า เราสามารถแบ่ง
กิจกรรมเหล่าน้ีออกได ้2 ส่วน ดงัน้ี 
   1. กิจกรรมท่ีท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) คือ 
กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการด าเนินงานท่ีเก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นวตัถุดิบ 
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หรือช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิตวา่จะใชแ้รงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิต น าไปสู่กระบวนการสุดทา้ย
ท่ีไดผ้ลิตภณัฑ ์คิดเป็น 5% ของกิจกรรมทั้งหมด 
   2. กิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดคุณค่า (Non Value Added Activity: 
NVA) คือ กิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าให้แก่ผลิตภณัฑ์ หรือบริการ คิดเป็น 95% ของกิจกรรมทั้งหมด 
แยกออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
    (1) กิจกรรมท่ีไม่มีความจ าเป็นต่อกระบวนการควรจะก าจดั
ออกไป เช่น เวลาในการรอคอย (Waiting Time) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) การเคล่ือน 
ยา้ยอุปกรณ์/เคร่ืองมือระหวา่งการผลิต (Motion) คิดเป็น 60% ของกิจกรรมทั้งหมด 
    (2) กิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นแต่ไม่ท าให้เกิดคุณค่า (Necessary 
Non Value Added: NNVA) คือ กิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ์ ถือเป็นความสูญเปล่า 
แต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตวัอยา่งเช่น การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส่วน
หรือวตัถุดิบ การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์/เคร่ืองมือระหวา่งการผลิต ความสูญเปล่าประเภทน้ี อาจจะไม่
สามารถก าจดัทิ้งไดแ้ต่สามารถท าใหล้ดลงได ้คิดเป็น 35% ของกิจกรรมทั้งหมด  
    ซ่ึงโดยทัว่ไปในระบบการผลิตนั้นจะมีลกัษณะดงัแสดงในภาพ
ท่ี 2-4 แสดงสัดส่วนของกิจกรรมและรูปแบบการพฒันากระบวนการ คือ ในทั้งหมด 100% ใน
กระบวนการผลิตใดๆ นั้นจะเป็นขั้นตอนท่ีถือว่าเพิ่มคุณค่าจริงๆ มีเพียง 5% เท่านั้น อีก 95% เป็น
ความสูญเปล่า ดงันั้น เราควรให้ความส าคญัในการก าจดัความสูญเปล่า เพื่อท าให้กระบวนการผลิต
ของเกิดคุณค่าสูงสุด ดงัแสดงในภาพท่ี 2.4 
 

Non Value 
Added
60%Value Added 

5%
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Non Value 
Added…

สัดส่วนของกิจกรรม

 
 

ภาพท่ี 2-4 แสดงสัดส่วนของกิจกรรม 
 



 25 

   ไทอิจิ โอโน๊ะ อดีตรองประธานบริษทั Toyota Motor Corporation 
ไดก้ล่าวไวใ้นหนงัสือ The Toyota Production System : Beyond Large Scale Production เก่ียวกบั
ความสูญเปล่าเอาไว ้โดยแบ่งความสูญเปล่า (Waste) หรือ มุดะ (Muda) ออกเป็น 7 ชนิด (นิพนธ์ บวัแกว้, 
2547, น. 6) ไดแ้ก่ 
   (1) การมีของเสีย (Defects) การผลิตของเสียส่งผลกระทบ
โดยตรงต่อตน้ทุนและเม่ือไม่สามารถควบคุมอตัราของเสียไดย้อ่มส่งผลกระทบการวางแผนการผลิต
และการจดัส่งได ้นอกจากนั้นการมีของเสียหลุดไปถึงลูกคา้ยงัมีผลต่อความเช่ือมัน่ในตวัผลิตภณัฑ์
อีกดว้ย 
   (2) การผลิตท่ีมากเกินโดยไม่จ  าเป็น (Overproduction) หรือ
มากเกินความตอ้งการของลูกคา้ ถือเป็นความสูญเปล่าเน่ืองจากเป็นการใชต้น้ทุนก่อนเวลาท่ีจ าเป็น 
ทรัพยากรแรงงานและวตัถุดิบถูกใชไ้ปโดยไม่ไดส้นองตอบความตอ้งการของลูกคา้ 
   (3) สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) ประกอบ
ไปดว้ยวตัถุดิบ งานระหวา่งกระบวนการ และสินคา้ส าเร็จ ส่ิงเหล่าน้ีจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและ
กนักบัการผลิตท่ีมากเกินไป ท าใหก้ารไหล (Flow) ของผลิตภณัฑไ์ม่ดีเท่าท่ีควร 
   (4) การมีกระบวนการท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Processing) 
การมีกระบวนการผลิตเกินความจ าเป็น ตวัอยา่งเช่น งานท่ีถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Reworking) ผลิตภณัฑ์
หรือบริการใดๆก็ตามท่ีไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายในคร้ังเดียว ช้ินประกอบท่ีท าออกมาแลว้คู่ประกอบร่วม
ยงัไม่ไดผ้ลิตออกมา (Debarring) การตรวจสอบ (Inspecting) ช้ินส่วนท่ีผลิตออกมาโดยใช้วิธีการ
ควบคุมทางสถิติเพื่อใหจ้  านวนการตรวจสอบนอ้ยท่ีสุดหรือไม่มีเลย 
   (5) การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess Motion) การเคล่ือนไหว 
ท่ีไม่จ  าเป็นมีสาเหตุมาจากเส้นทางการไหลของงานท่ีไม่ดี ผงัโรงงานท่ีไม่ดี การดูแลรักษาสถานท่ี
ท างาน และวธีิการท างานท่ีขดักนัโดยไม่ไดมี้เอกสารอธิบายไว ้
   (6) การขนส่ง (Transportation) วตัถุดิบตอ้งส่งถึงในต าแหน่ง
ท่ีตอ้งการจะใชห้มายถึง การทดแทนวตัถุดิบท่ีถูกส่งจากผูจ้ดัหาไปสู่บริเวณรับสินคา้ ผา่นกระบวน 
การผลิตเคล่ือนยา้ยสู่ โกดงัเก็บสินคา้ รวมถึงการขนส่งช้ินส่วนในสายการผลิต ระบบลีนมีความตอ้งการ
ท่ีจะใหว้ตัถุดิบผา่นโดยตรงจากผูจ้ดัหาไปสู่สายการผลิตท่ีจะใชโ้ดยทนัที 
   (7) การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ 
ขอ้มูลข่าวสารอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่างๆ ในระบบของลีน นั้นตอ้งการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิต
หรือการบริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) ไม่มาเร็วกวา่ หรือชา้กวา่เวลาท่ีก าหนด 
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  ส าหรับเคร่ืองมือในการจ าแนกและก าจดัความสูญเปล่า คือ Value 
Stream Mapping (VSM) ท่ีใชใ้นการเขียนแผนภาพเส้นทางการไหลของผลิตภณัฑ์ และวิเคราะห์
สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) จากนั้นจะใชเ้คร่ืองมือทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial 
Engineering) ในการปรับปรุงการผลิตตามลกัษณะการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนของการด าเนินงาน
ทั้งการไหลและกิจกรรม (Spann et al., อา้งถึงใน พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ, 2548 น. 17) 
 
 2.1.4 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลติแบบลนี 
  ดงัท่ีทราบกนัมาแลว้วา่การปรับเปล่ียนองคก์ร ประกอบดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ 
ดงัเช่น การปรับปรุงสถานท่ี การให้บริการลูกคา้ การปรับปรุงผลิตภณัฑ์ การขจดัความสูญเปล่า 
และมุ่งป้องกนัไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดข้ึนซ ้ าอีก โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ในการผลิตแบบลีน  (Lean Tools) 
ซ่ึง Green (2002, น. 25) ไดพ้ฒันา Toolkit ของการผลิตแบบลีน รวบรวมเคร่ืองมือไวท้ั้งหมด 27 
ชนิด และจ าแนกเคร่ืองมือออกเป็น 4 ประเภทตามผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือนั้นๆ คือ 
  (2) เคร่ืองมือปรับปรุงอตัราการไหล (Flow) ได้แก่ Pull Production 
Scheduling หรือ Kanban, One piece Flow, 5s, Standard work, method sheet, Visual control, Total 
preventive maintenance, Reliability maintenance, Preventive maintenance, Predictive maintenance 
  (2) เคร่ืองมือท่ีช่วยให้เกิดความยืดหยุน่ในกระบวนการ (Flexibility) ไดแ้ก่ 
Set up reduction, Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 
  (3) เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการท างาน (Throughput rate) ไดแ้ก่ Flow cell, 
Point of used storage, Autorotation, Mistake Proofing, Self-check Inspection, Successive check 
Inspection, Line stop 
  (4) เคร่ืองมือท่ีใช้พฒันาอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ไดแ้ก่ 
Kaizen, Design of Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based 
Problem Solving  
  ค  านิยามวิธีการใชเ้คร่ืองมือของลีน (Definition and The use of lean tools) 
มีดงัต่อไปน้ี 
  2.1.4.1 5 ส. คือ วิธีปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการของ Lean ท า
ความสะอาด ค านวณการจดัการการใชแ้ละจดัสร้างระบบของพื้นท่ีการท างาน (Work place) มุ่งเนน้
ไปท่ีการแสดงให้เห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างให้เป็นมาตรฐาน 
ด ารงไวซ่ึ้งระเบียบแบบแผนท่ีจ าเป็นของการท างานท่ีดี ประกอบไปดว้ย 
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   ส.1 สะสาง แยกส่ิงของท่ีตอ้งการและไม่ตอ้งการออกจากกนั และ
ก าจดัส่ิงของท่ีไม่ตอ้งการนั้นออกไปจากสถานท่ีนั้นๆ 
   ส. 2 สะดวก จดัส่ิงของท่ีจ าเป็นเหล่านั้นให้อยูใ่นสภาพท่ีจะใชง้าน
ไดอ้ยา่งง่าย และมีประสิทธิภาพ 
   ส. 3 สะอาด จดัสถานท่ีท างานใหป้ราศจากส่ิงสกปรก 
   ส. 4 สุขลกัษณะ ด ารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยู่
ตลอดเวลา 
   ส. 5 สร้างเสริมลกัษณะนิสัย ปลูกฝังส่ิงเหล่าน้ีให้อยูใ่นนิสัย ประพฤติ
อยา่งถูกตอ้งตามกฎระเบียบวนิยั 
   ผลดีท่ีไดจ้ากการท า 5 ส เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
สะทอ้นออกมาในมิติของการลดเวลาการท างานท่ีลดลง ลดอุบติัเหตุ ลดเวลากิจกรรม การท ากิจกรรม
เพิ่มคุณค่าของพนกังาน และพนกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาการท างานมากข้ึน 
  2.1.4.2 การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึง
การจดัเตรียมความพร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใชใ้นการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัร
ในกรณีท่ีตอ้งเปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด  
  2.1.4.3 การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Take Time) คือ  
การสร้างสมดุลการท างานโดยให้ระยะรอบของการท างาน (Cycle Time) เท่ากบั Take Time โดย
การค านวณ Take Time เท่ากบัระยะเวลาสุทธิในกระบวนการหารดว้ยผลผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งผลิต  
  2.1.4.4 งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด
ในการท างานร่วมกนัของ แรงงานคน วสัดุ และเคร่ืองจกัร นั้นคือ การสร้างรากฐานของการพฒันา
รายวนั โดยการสร้างกระบวนการซ ้ าๆ โดยให้ค  าจ  ากดัความของขั้นตอน เวลาและการจดัระเบียบ
แบบแผนของการปฏิบติังาน เพื่อไดผ้ลตามท่ีตอ้งการในราคาท่ีต ่าและรับประกนัในคุณภาพท่ีสูง 
ประโยชน์ท่ีไดรั้บจาก Standard Work คือ สร้างผงัโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไร้ประโยชน์นอ้ยท่ีสุด จ าแนก
ความตอ้งการของงานในกระบวนการ (Work in process) ท่ีนอ้ยท่ีสุดได ้เขา้ใจเวลาน า (Lead Time) 
ท่ีมีผลกระทบต่องานระหว่างการผลิต สามารถค านวณความตอ้งการของพนักงานท่ีตอ้งการต่อ
ความตอ้งการท่ีหลากหลาย Visual Management ของงานท่ีก าลงักา้วหนา้และเกิดความผดิปกติได ้ 
  2.1.4.5 แบบแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบติังาน
ท่ีเป็นมาตรฐานของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการท างานท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมการปฏิบติังานให้
ถูกตอ้งอยูเ่สมอ  
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  2.1.4.6 กลุ่มการผลิต (Flow Cells) ส าหรับกระบวนการผลิต คือ การจดั 
การไหลของวสัดุและล าดบัของการผลิตให้ สอดคลอ้งกบั Cycle Timeโดยจะมีคน เคร่ืองจกัร และ
อุปกรณ์ เป็นกลุ่มของตวัเองเรียกเป็นหน่ึงเซลล์ (Cell) โดยในแต่ละเซลล์จะก าหนดลกัษณะการท างาน
ให้สมดุล (Line Balancing) กบั Cycle Time ในกระบวนการให้บริการ ก็คือการสร้างเส้นทางการเดิน
ของลูกคา้และล าดบัการรับบริการใหส้มดุลกบัเจา้หนา้ท่ีท่ีใหบ้ริการ และพอดีกบั Cycle Time  
  2.1.4.7 การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) เป็นกุญแจในทฤษฎีของ
การผลิตแบบลีน เป็นการมุ่งเนน้ท่ีสร้างสถานท่ีปฏิบติังาน ให้มีสัญลกัษณ์ เคร่ืองหมาย สัญญาณสี
ต่างๆ ท่ีแตกต่างกนัเท่าท่ีกระบวนการจะสามารถแสดงไดใ้นช่วงเวลาสั้นๆ ใหรู้้วา่ส่ิงใดก าลงัเกิดข้ึน 
สามารถเขา้ใจไดไ้ดใ้นกระบวนการ และรู้วา่ส่ิงใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้ง หรือส่ิงใดไม่ควรอยูใ่นสถานท่ี
ปฏิบติัการอยา่ง เช่น โรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสร้างข้ึนดว้ยการจดัวาง (Display) และ  
การควบคุมท่ีสามารถเห็นไดด้ว้ยตา (Visual control) ซ่ึงจะช่วยด าเนินกิจกรรมไดมี้ประสิทธิภาพ
ตรงตามท่ีออกแบบมา การใชข้อ้มูลร่วนกนัดว้ยอุปกรณ์เสมือน (Visual tool) จะช่วยด าเนินงานให้
ราบร่ืนและปลอดภยัจากการออกแบบและน าไปใชง้านเคร่ืองมือเหล่าน้ีจะลดความยุง่ยากให้แก่ทีม
ปฏิบติังานในพื้นท่ีปฏิบติังาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพฒันาดา้นอ่ืนๆ 
Visual display คือ การแสดงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลข่าวสารและขอ้มูลของพนกังานในพื้นท่ีนั้นๆ 
เช่น แผนภูมิท่ีแสดงผลก าไรของบริษทัในแต่ละเดือน โรงงานท่ีมี Visual Control และ Display ท่ี
ละเอียดชดัเจนพนกังานจะสามารถทราบไดท้นัท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใดกิจกรรมหน่ึงไม่เป็นไปตามท่ี 
ตั้งสมมุติฐาน  
  2.1.4.8 การไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) คือ การผลิต ตรวจสอบและ
ส่งมอบทีละช้ินโดยมีหลกัการท่ีก าหนด Cycle Time ให้ตรงกบัความกบัความตอ้งการสินคา้ของตลาด 
การบริการก็เช่นกนั คือ ระยะเวลาการใหบ้ริการแก่ลูกคา้ทนักบัปริมาณของลูกคา้  
  2.1.4.9 การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed Model Production) คือการผลิต
แบบหลายๆ โมเดลในสายการผลิตเดียวกนั โดยปรับสัดส่วนการผลิตสินคา้ให้เท่าทนัความตอ้งการ
ของลูกคา้ท่ีสั่งเขา้มาผลิตสลบัปรับเปล่ียนกนัไปตลอดสายการผลิต  
  2.1.4.10 Point of Used Material การจดัเตรียมและบริหารพื้นท่ีให้สามารถ
น ามาใชง้านไดอ้ยา่งสะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยา้ยวสัดุ นอกจากน้ียงัหมายรวมถึงการจดัเก็บ
อุปกรณ์ในพื้นท่ีท่ีสะดวกต่อการใชง้าน  
  2.1.4.11 กมับงั (Kanban) หรือ Pull Scheduling เป็นภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง 
สัญญาณ (Signal) เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือพื้นฐานของระบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) เป็นสัญญาณ
การเติมเตม็ส าหรับการผลิตและวสัดุใหค้งไวอ้ยา่งเป็นล าดบัและการไหล (Flow) ของวตัถุดิบตลอด
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ทั้งกระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เป็นกุญแจของความส าเร็จของระบบการผลิต
แบบ Lean การใชส้ัญญาณง่ายๆ ท่ีสามารถมองเห็นไดด้ว้ยตาเป็นการวดัความตอ้งการและล าดบัก่อน 
หลงัของลูกคา้ในระบบดึง (Pull System) Kanban มกัอยูใ่นลกัษณะของบตัร ลูกบอล รถเข็น หรือ  
ตูค้อนเทนเนอร์ แต่ส่วนใหญ่อยูใ่นลกัษณะของบตัรท่ีมีรายละเอียดขอ้มูลจ าเพาะ เช่น ช่ือของช้ินส่วน 
รายละเอียดอธิบายลกัษณะ ปริมาณ เป็นตน้ Kanban สามารถใชไ้ดท้ั้งในการไหลของวสัดุ ขอ้มูล 
ในโรงงาน หรือการไหลของโครงการ ในส านกังาน และการไหลของวตัถุดิบระหวา่งซพัพลายเออร์
และลูกคา้ ตวัอยา่งของ Kanban ซ่ึงใชอ้ยูใ่นสายการผลิต ประโยชน์และขอ้ดีของ Kanban คือ ลด
สินคา้คงคลงั สามารถพยากรณ์การไหลของวสัดุไดส้ร้างตารางเวลาไดอ้ยา่งง่าย สร้างระบบดึงดว้ย
สายตา (Visual pull system) ท่ีต าแหน่งการผลิต 
  2.1.4.12 การฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross Trained Work Force) 
การฝึกอบรมพนกังานในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้นให้สามารถท่ีจะท างานไดห้ลายๆ อยา่ง 
เพื่อเพิ่มความยดืหยุน่ในการปฏิบติังาน สามารถท่ีจะรองรับการความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนั 
ท่วงที สามารถท่ีจะช่วยไปท างานในส่วนอ่ืนๆ ไดใ้นหลายๆ กิจกรรม  
  2.1.4.13 เคร่ืองป้องกนัความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka 
Yoke เป็นเคร่ืองมืออยา่งง่ายและราคาถูก ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเสียหายจากการผลิตและการส่งผา่นเขา้มาใน
กระบวนการ Poka Yoke ก าจดัส่ิงไร้ค่าโดยการก าจดัความผดิพลาด เคร่ืองมือทัว่ไปของ Poka Yoke 
เช่น หมุดน าร่องขนาดต่างๆ เคร่ืองเตือนและเคร่ืองตรวจหาส่ิงผดิปกติ เคร่ืองน า  
  2.1.4.14 การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั (Automation) หมายถึง การติดตั้ง
กลไกหรือตวัรับสัญญาณท่ีเคร่ืองจกัร เพื่อตรวจสอบดูวา่ช้ินงานท่ีผลิตมีขอ้บกพร่องหรือผิดปกติอยู่
หรือไม่ ถา้เคร่ืองจกัรตรวจพบ เคร่ืองจกัรจะหยุดท างานโดยทนัที จุดส าคญั คือ การปฏิบติังานของ
เคร่ืองจกัรตอ้งอิสระไม่ตอ้งมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคส์ าคญัของเคร่ืองมือ คือ ไม่ปล่อยให้มี
ของเสียผา่นเขา้ไปสูกระบวนการได ้ 
  2.1.4.15 Line Stop คือ พนกังานสามารถท่ีจะหยดุสายการผลิตไดเ้ม่ือตรวจ
พบวา่มีส่ิงผดิปกติเกิดข้ึนกบักระบวนการ 
  2.1.4.16 การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self-Check Inspection) คือ การตรวจ 
สอบความเรียบร้อยของช้ินงานดว้ยตวัพนกังานเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป ขอ้มูลท่ี
ไดจ้ากการบนัทึกผลจะถูกน ามาวิเคราะห์ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ป้องกนัไม่ให้เกิดการผลิต
ของเสียข้ึนมาอีก ของเสียอาจผา่นเขา้สู่กระบวนการไดโ้ดยความไม่ตั้งใจของพนกังาน  
  2.1.4.17 การตรวจสอบอยา่งต่อเน่ือง (Successive check Inspection) การตรวจ 
สอบช้ินงานโดยผูท่ี้ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถดัไป และท า
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การหยดุการผลิตเพื่อแกไ้ข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอตัโนมติั เพื่อไดรั้บขอ้มูลความผิดปกติ
ในขั้นตอนการผลิต การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนกังานในกระบวนการผลิตถดัไปตอ้งมีหนา้ท่ีตรวจสอบ
ช้ินงานก่อนจะเร่ิมการผลิตในขั้นตอนต่อไป  
  2.1.4.18 การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ 
การจดัตารางการปฏิบติังานใหไ้ดป้ริมาณคงท่ีสม ่าเสมอตามความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ 
ในกรณีของการบริการ ก็เช่น การจดัตารางการนดัหมาย และการมาของลูกคา้ปกติเพื่อสามารถท่ีจะ
รองรับลูกคา้ไดท้ั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอ้มูลและใชข้องมูลในอดีตในการพยากรณ์ความตอ้งการ
ของลูกคา้เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนในกระบวนการ  
  2.1.4.19 กลุ่มการแกปั้ญหา (Team Based Problem Solving) คือ การแกไ้ข
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเก่ียวของเพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาทุกวนัหรือ
เป็นประจ าตามการตกลง โดยใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเป็นส าคญั  
  2.1.4.20 การปรับปรุงอยา่งอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) หรือ 
Kaizen เป็นภาษาญ่ีปุ่นการปรับปรุง ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการบริหารจดัการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
โดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการ
ท างานและสภาพแวดลอ้มการท างานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส าคญัคือการด ารงอยูข่องส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้
และการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด ความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้
ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใช้เพียงการลงทุนเล็กนอ้ย ซ่ึงท าให้เกิด   
การปรับปรุงทีละนอ้ยค่อยๆ เพิ่มพูนอยา่งต่อเน่ือง ตรงขา้มกบัแนวคิดนวตักรรม (Innovation) ซ่ึง
เป็นการเปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ตอ้งใชเ้ทคโนโลยีซบัซ้อนชั้นสูง ดว้ยเงินลงทุนมหาศาล ดงันั้นไม่
วา่จะอยูใ่นภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช ้Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้ 
  2.1.4.21 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เป็นกลยุทธ์
การซ่อมบ ารุง โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและ
ตรวจสอบเคร่ืองมือและช้ินส่วนต่างๆ อยา่งสม ่าเสมอตามเวลาท่ีก าหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร
จะเสียหาย  
  2.1.4.22 การบ ารุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เป็น
กลยทุธ์การซ่อมบ ารุงจากการเก็บขอ้มูลการใชง้านและความเสียหาย ตรวจสอบดูวา่เกิดอะไรข้ึนบา้ง 
แลว้คาดการณ์วา่จะเกิดข้ึนเม่ือไร แลว้ด าเนินการ แกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดปัญหา  
  2.1.4.23 การบ ารุงรักษาอย่างน่าเช่ือถือ (Reliability Centered Maintenance) 
เป็นกลยุทธ์การซ่อมบ ารุง ซ่ึงตอ้งมีการท า Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) อยา่ง
ละเอียด ส าหรับเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัเป็นการรับประกนัวา่จะไม่เกิดความเสียหาย  
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  2.1.4.24 การบ ารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance: TPM) คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าให้เคร่ืองจกัร อุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
โดยพนกังานทุกคนท่ีเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์นั้นๆ มีส่วนร่วมในการดูแลรักษา
ใหอ้ยูใ่นสภาพดีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอดว้ยตนเอง เช่นการตรวจสอบเคร่ืองจกัรเป็นประจ าทุกวนั การดูแล
รักษาตามคู่มือการใชง้านอยา่งสม ่าเสมอเปล่ียนอะไหล่ตามอายุการใชง้าน หมัน่ตรวจสอบและสังเกต
ส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์ เป้าหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ์เคร่ืองมือเสียหายเป็นศูนย ์
(Zero Break down) ความผิดพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเป็นศูนย ์(Zero Defect) อุบติัเหตุท่ีเกิดจากการใช้
งานเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือเป็นศูนย ์(Zero Accident)  
  2.1.4.25 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เป็น  
การใชเ้คร่ืองมือทางสถิติในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปัจจยัท่ีมีผลกระทบในการท างาน  
  2.1.4.26 การวิเคราะห์รากเหงา้ของปัญหา (Root Cause Analysis) เป็นเทคนิค
ในการแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ คือ การยอ้นกลบัข้ึนไปหาถึงสาเหตุของปัญหา โดยพยายามเจาะลึกถึง
สาเหตุของปัญหา เช่น 5 Whys  
  2.1.4.27 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) 
เป็นการควบคุมกระบวนการโดยการหาค่าเฉล่ียของการตวัแปรในกระบวนการ ก าหนดควบคุมเขต
จ ากดับนและล่าง ตรวจสอบตวัแปรและควบคุมกระบวนการใหอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุม 
 
2.2 หลกัการของซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) 
 
 2.2.1 ความเป็นมาและความหมายของซิกซ์ ซิกมา 
  ซิกซ์ ซิกมา (Six Sigma) เป็นเทคนิคการบริหารกระบวนการรูปแบบหน่ึงท่ี
ถูกคิดคน้โดยบริษทัโมโตโรล่า (Motorola) เม่ือประมาณปี ค.ศ. 1990 โดยตั้งช่ือตามอกัษรกรีกท่ีมี
ความหมายในทางสถิติ คือ ระดบัความผนัแปรของกระบวนการ โดยบริษทั โมโตโรล่า ประสบ
ความส าเร็จในการประยุกตใ์ชแ้นวทางดังกล่าว และไดรั้บผลส าเร็จท่ีวดัออกมาเป็นตวัเงินมหาศาล
จากการน าซิกซ์ ซิกมา มาใชใ้นองคก์ร ต่อมาบริษทัจีอี (GE) โดย Mr. Jack Welch ไดป้รับเปล่ียน
รูปแบบ Six Sigma ของบริษทัโมโตโรล่า ให้เหมาะสมกบัการน าไปประยุกตใ์ชม้ากข้ึน โดยมีลกัษณะ
เป็นแบบ Project Based Approach คือ เนน้ท าเป็นเร่ืองๆ ภายในระยะเวลาท่ีก าหนดนอกจากน้ียงั
เพิ่มเติมในส่วนของการบริหารโครงการและแนวทางในการจูงใจให้ผูบ้ริหารทุกระดบัเล็งเห็นความส าคญั
ของการด าเนินงานและยงัเพิ่มวิธีการประเมินผลส าเร็จท่ีสามารถวดัผลออกมาไดใ้นรูปของการเงิน
ของบริษทั ดว้ยรูปแบบใหม่ของ Six Sigma ท่ีมีการปรับแกจึ้งท าให้เทคนิคดงักล่าวเป็นท่ีนิยมใน
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บริษทัทัว่ไป ซิกม่า (σ) เป็นสัญลกัษณ์ทางสถิติใชอ้ธิบายค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard 
deviation) โดยค่าซิกม่าเป็นตวัแปรหน่ึงท่ีจะบอกใหท้ราบวา่การกระจายของขอ้มูลเป็นอยา่งไรและ
มีค่าความเบ่ียงเบนออกจากค่าเฉล่ียเท่าไร หมายความวา่ หากค่าซิกม่า ยิ่งสูงแสดงวา่กระบวนการ
นั้นมีความแปรปรวนสูง ท าใหมี้พื้นท่ีท่ีอยูน่อกเหนือพื้นท่ีการยอมรับนอ้ยลง (Holtz and Campbell, 
อา้งถึงใน กิตติพล บุญทอง, 2557 น. 24) กระบวนการผลิตหรือการบริการโดยทัว่ไป มกัมีค่าความ
เบ่ียงเบนมาตรฐานอยู่ท่ีระดบั ±3 σ คิดเป็นปริมาณของผลิตภณัฑ์ท่ีสามารถยอมรับไดเ้ท่ากบัร้อยละ 
99.73 ของตวัอยา่งทั้งหมดหรือมีโอกาสเกิดของเสียไดเ้ท่ากบั 2,700 ส่วนในลา้นส่วน (Part per 
million: PPM) Breyfogle (1999, น. 12) ไดก้ล่าววา่โอกาสเกิดของเสียดงักล่าวยงัถือวา่ไม่ใช่ระดบัท่ี
ลูกคา้พอใจ เพราะในมุมมองของลูกคา้นั้นมีความตอ้งการท่ีจะให้กระบวนการ มีโอกาสในการเกิด
ของเสียเขา้ใกลศู้นยม์ากท่ีสุดซ่ึงหมายความวา่ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของกระบวนตอ้งอยูท่ี่ระดบั ±6σ 
ซ่ึงจะมีโอกาสเกิดของเสียไดเ้ท่ากบั 0.002 PPM เท่านั้น ดงัแสดงในภาพท่ี 2-5 แต่ในทางปฏิบติั
องคก์รไม่สามารถด าเนินงานเพื่อการผลิตสินคา้หรือบริการท่ีท าให้ค่าเฉล่ียในทางปฏิบติักบัค่าเฉล่ีย
ทางทฤษฎีเป็นค่าเดียวกนัทั้งหมด ทั้งน้ีเน่ืองจากไม่มีกระบวนการใดเลยท่ีจะไม่ถูกรบกวนจากปัจจยั
ภายนอก นัน่คือ เราไม่สามารถควบคุมปัจจยัภายนอกเพื่อไม่ให้ส่งผลกระทบต่อค่าความเบ่ียงเบน
ของขอ้มูล เป็นผลใหค้่าเฉล่ียในทางปฏิบติัมีโอกาสท่ีจะขยบัออกจากค่าเฉล่ียทางทฤษฎีไปทั้งทางซ้าย
และขวา 

 
 
ภาพท่ี 2-5 การกระจายของขอ้มูลและโอกาสท่ีจะเกิดความผิดพลาดทางทฤษฎี (Breyfogle, 1999, น. 14) 
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 จากการศึกษาของบริษทัโมโตโรล่า พบวา่ค่าความเบ่ียงเบนของขอ้มูล อนั
เน่ืองมาจากการรบกวนของปัจจยัภายนอก มีค่าอยู่ท่ี ±1.4σ ถึง ±1.6σ จึงไดน้ าค่าเฉล่ียของช่วง
ขอ้มูลดงักล่าว คือ ±1.5σ มาเป็นค่าความเบ่ียงเบนของค่าเฉล่ียในทางปฏิบติัท่ีจะท าให้ค่าความผิดพลาด
อยูใ่นระดบัท่ีเขา้ใกลศู้นยม์ากท่ีสุด ดงันั้น เม่ือน าค่าเฉล่ียของค่าเบ่ียงเบนท่ีไดจ้ากการศึกษามารวม
กบัค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานของกระบวนการโดยทัว่ไปท่ีระดบั ±3σ จึงท าให้ไดค้่าเบ่ียงเบนเท่ากบั 
±4.5σ มีผลใหจ้  านวนโอกาสท่ีจะเกิดขอ้บกพร่องเท่ากบั 3.4 PPM เท่านั้น (Breyfogle, 1999, น. 13) 
ดงัแสดงในภาพท่ี 2-6 

 
 

ภาพท่ี 2-6 การกระจายของขอ้มูลและโอกาสท่ีจะเกิดความผดิพลาดเม่ือค่าเฉล่ียขยบัไป ±1.5σ 
(Breyfogle, 1999, น. 13) 

 
  เทคนิค ซิกซ์ ซิกมา สามารถมองการท างานทุกอย่างเป็นระบบและแยก
ออกเป็นกระบวนการท างานยอ่ยๆ ซ่ึงในกระบวนการนั้นตอ้งมองวา่เป้าหมายคืออะไรใคร คือ ลูกคา้ 
และลูกคา้คาดหวงัอะไรและไดรั้บอะไร ท่ีส าคญัตอ้งท าใหลู้กคา้พอใจในส่ิงท่ีไดรั้บหรือวา่มีส่ิงใดท่ี
ลูกคา้ไดรั้บ แต่เป็นส่ิงท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการแลว้จะเปล่ียนแปลงใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้อยา่งไร รวมทั้งการควบคุมใหผ้ลลพัธ์ท่ีไดมี้ความแน่นอนสม ่าเสมอ ซ่ึงจะก าหนดวิธีการ รวมทั้ง
ขั้นตอนต่างๆ ในการท าโครงการ Six Sigma ไวอ้ยา่งชดัเจน โดยอาศยัวิธีการเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
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เปล่ียนขอ้มูลท่ีรวบรวมไดใ้หอ้อกมาเป็นขอ้มูลทางสถิติเพื่อให้ผูบ้ริหารใชเ้พื่อการตดัสินใจไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่เทคนิค ซิกซ์ ซิกมา คือ กระบวนการความพยายามในการลดความแปรปรวน
ของกระบวนการ โดยพยายามลดความผนัแปรทั้งหมดของกระบวนการ ให้ตกอยูภ่ายในขีดจ ากดั
ของขอ้ก าหนด และยอมให้มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนไดไ้ม่เกิน 3.4 PPM โดยมุ่งเนน้การพฒันาแบบกา้ว
กระโดด เนน้ผลลพัธ์ในดา้นการลดตน้ทุนและผลตอบแทนทางการเงิน (วชิรพงษ ์สาลีสิงห์, อา้งถึง
ใน กิตติพล บุญทอง, 2557, น. 2) ยิ่งสามารถลดค่าความแปรปรวนในการบวนการผลิตให้มีค่านอ้ย
เท่าไหร่ก็จะส่งผลใหก้ารด าเนินงานยิง่มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ขั้นตอนทุกขั้นตอนของการท างาน
ทุกประเภทจะถูกควบคุมอยา่งเป็นระบบซ่ึงการควบคุมคุณภาพในระดบั ซิกซ์ ซิกมา นั้นเป็นกลยุทธ์
และวธีิการด าเนินงานซ่ึงท าใหห้ลายบริษทัสามารถประสบความส าเร็จในการปฏิบติังานดา้นคุณภาพ
เพื่อบรรลุวตัถุประสงค ์ คือ ความสามารถในการท าก าไรของบริษทัจากจุดเด่นของเทคนิคซิกซ์ ซิกมา
ท่ีมุ่งเนน้การตอบสนองความตอ้งการหรือความพึงพอใจของลูกคา้ โดยองคก์รจะตอ้งน าความตอ้งการ
ท่ีแทจ้ริงของลูกคา้มาตีความให้ถูกตอ้งตามหลกัการของเทคนิคซิกซ์ ซิกมาแลว้น าไปปรับเปล่ียน
กระบวนการท างาน ซ่ึงประโยชน์ท่ีองคก์รจะไดรั้บจากการน าเทคนิคซิกซ์ ซิกมา มาใช้ คือ 
  - ลดระยะเวลาในการเสนอผลิตภณัฑใ์หม่เขา้สู่ตลาดการแข่งขนั 
  - เป็นผูน้ าทางเทคโนโลยี 
  - มีการพฒันาผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ือง 
  - ตน้ทุนผลิตภณัฑล์ดลงในดา้นกระบวนการผลิต 
  - กระบวนการผลิตมีคุณภาพสูง 
  - ของเสียหรือขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตเขา้ใกลศู้นย ์
  - ความแปรปรวนของกระบวนการผลิตลดต ่าลง 
  - ค่าใชจ่้ายในกระบวนการผลิตลดนอ้ยลง 
 
 2.2.2 หลกัการของซิกซ์ ซิกมา 
  เพนดิ (สิทธิศกัด์ิ พฤกษปิ์ติกุล, 2546) ไดก้ล่าวถึง ปรัชญาหรือหลกัการ
ส าคญัของกระบวนการพฒันาคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา ประกอบดว้ย  
  1. การยดึลูกคา้เป็นศูนยก์ลาง การบริหารจดัการแบบซิกซ์ ซิกมา พฒันามา
จากการพยายามลดขอ้บกพร่องท่ีไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ การทราบความตอ้งการ
และความคาดหวงัของลูกคา้จึงเป็นส่ิงท่ีส าคญัสูงสุดของการพฒันาคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา และ
ถูกก าหนดใหอ้ยูใ่นขั้นตอนแรกของการพฒันา เม่ือทราบความตอ้งการและความคาดหวงัของลูกคา้
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ท่ีชดัเจนแลว้ จะตอ้งมีความพยายามสร้างคุณค่าของการบริการเพื่อตอบสนองความตอ้งการดงักล่าว 
รวมทั้งสร้างคุณภาพใหเ้หนือความคาดหวงัของลูกคา้ 
  2. การบริหารจดัการโดยใชข้อ้มูลขอ้เท็จจริง การบริหารจดัการแบบซิกซ์ 
ซิกมา ยึดมัน่อยูบ่นกลวิธีทางสถิติและการใชป้ระโยชน์จากขอ้มูลขอ้เท็จจริง ขั้นตอนการพฒันาจึง
ประกอบดว้ยการวดัผล การรวบรวมขอ้มูล การวิเคราะห์ขอ้มูล การทดสอบสมมุติฐาน การสรุปผล 
และการติดตามผล โดยอาศยักลวธีิทางสถิติท่ีเหมาะสมในการช่วยตดัสินใจจากขอ้เท็จจริง ซ่ึงหลกัการ
ขอ้น้ีเป็นจุดเด่นท่ีส าคญัจนมีค ากล่าวว่า วินยัในการใช้ขอ้มูลสารสนเทศ การวิเคราะห์ และกลวิธี
ทางสถิติเป็นหวัใจส าคญัของกระบวนการพฒันาแบบ ซิกซ์ ซิกมา 
  3. การมุ่งเนน้กระบวนการ การบริหารจดัการแบบ ซิกซ์ ซิกมา จะมองทุก
อยา่งเป็นกระบวนการ มุ่งเนน้การจดัการและการปรับปรุงกระบวนการเพื่อให้สามารถสร้างผลงาน
ท่ีเป็นเลิศเกิดขอ้บกพร่องหรือสูญเสียนอ้ยท่ีสุด ประกอบดว้ย การวิเคราะห์กระบวนการ การวดัผล
กระบวนการ ตลอดจนการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง  
  4. เน้นการจดัการเชิงรุก การจดัการกบัปัญหาแบบ ซิกซ์ ซิกมา จะเป็น  
การคน้หาปัญหาหลกัหรือปัญหาเร้ือรังขององคก์ร โดยการน าปัญหานั้นมาหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงและก าจดั
ตน้ตอของปัญหา เพื่อสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถาวรและเป็นการแกปั้ญหาเชิงป้องกนัเสมอ  
  5. เนน้การแกไ้ขปัญหาแบบไร้พรมแดน โดยจะยึดปัญหาเป็นตวัตั้ง จากนั้น
วเิคราะห์ดูวา่ปัญหาดงักล่าวเช่ือมโยงหรือเก่ียวขอ้งกบัหน่วยงานใดบา้ง ให้หน่วยงานนั้นๆ เขา้มามี
ส่วนร่วมในการแกปั้ญหา ซ่ึงจะเป็นการจดัการปัญหาแบบคร่อมสายงาน และไร้พรมแดนระหวา่ง
หน่วยต่างๆเพื่อใหไ้ดผ้ลงานท่ีเป็นเลิศของกระบวนการทั้งหมด ขจดัความซ ้ าซ้อนและขั้นตอนท่ีไม่
จ  าเป็น จึงเป็นการส่งเสริมใหเ้กิดการท างานร่วมกนัเป็นทีมแบบคร่อมสายงานทัว่ทั้งองคก์ร  
  6. เน้นภาวะผูน้ าและการมีส่วนร่วมของฝ่ายบริหาร ภาวะผูน้ าและการมี
ส่วนร่วมของฝ่ายบริหารจดัการเป็นความตอ้งการอยา่งยิ่ง เพราะทุกขั้นตอนตั้งแต่การก าหนดทิศทาง
เป้าหมายขององคก์ร การคน้ปัญหาหลกัการจดัโครงสร้างและการมอบหมายความรับผิดชอบ การมี
ส่วนร่วมในฐานะผูรั้บผิดชอบ หลกัการให้การสนบัสนุนปัจจยัและทรัพยากรอยา่งเพียงพอ ตลอดจน
การควบคุมผลลพัธ์ท่ีไดใ้หย้ ัง่ยนื  
  7. การมุ่งเนน้นวตักรรมและความคิดสร้างสรรค ์ การสร้างความพึงพอใจ
สูงสุด การท าใหเ้หนือความคาดหมายของลูกคา้ และการสร้างผลงานท่ีเป็นเลิศ จ าเป็นตอ้งมีนวตักรรม
หรือความคิดสร้างสรรคใ์หม่ๆ โดยเฉพาะขั้นตอนการปรับปรุงให้ดีข้ึนหลงัจากทราบความตอ้งการ
ของลูกคา้ 
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  8.  การมุ่งสู่ความเป็นเลิศ ไม่เกรงกลวัต่อการเปล่ียนแปลงและอดทนต่อ
ความลม้เหลว ส่ิงท่ีเป็นจุดเด่นของการบริหารจดัการแบบ ซิกซ์ ซิกมา คือ การพยายามเปรียบเทียบ
ผลงานกบัสภาวะท่ีเกือบไร้ขอ้บกพร่อง หรือท่ีเรียกวา่ระดบั 6 Sigma ดงันั้น หวัใจของการพฒันา
จะตอ้งมีความมุ่งมัน่ในความเป็นเลิศของผลลพัธ์ ซ่ึงจะตอ้งไม่เกรงกลวัต่อการเปล่ียนแปลง 
 
 2.2.3 วตัถุประสงค์ของซิกซ์ ซิกมา 
  Pande & Holpp (2002, น. 3) ไดก้ล่าววา่ จุดประสงคท่ี์ส าคญัของซิกซ์ ซิกมา 
มุ่งเนน้ในการใหค้วามส าคญักบัลูกคา้เป็นอนัดบัแรก และใชข้อ้มูลเทจ็จริงในการบรรลุสู่มีเป้าหมาย
ท่ีส าคญั 3 ส่วน คือ  
  1. ปรับปรุงการสร้างความพึงพอใจ (Satisfaction) ใหแ้ก่ลูกคา้  
  2. การลดรอบเวลา (Cycle time)  
  3. การลดขอ้บกพร่อง (Defects) ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน  
  การปรับปรุงในเป้าหมายดงักล่าวจะส่งผลต่อการลดตน้ทุนทางธุรกิจอยา่ง
น่าท่ึง เป็นโอกาสในการรักษาฐานลูกคา้ จบัตาตลาดใหม่ๆ และสร้างช่ือเสียงและประสิทธิภาพสูงสุด
ใหก้บัสินคา้และบริการ 
  กระบวนการ ซิกซ์ ซิกมา สามารถแบ่งออกเป็น 3 องคป์ระกอบ ดงัน้ี  
  องคป์ระกอบแรก คือ การปรับปรุงกระบวนการ (Process improvement) 
เป็นการคน้หาโอกาสพฒันาจากกระบวนการท่ีมีอยูเ่ดิม เพื่อดูวา่มีปัญหา มีความสูญเสีย มีขอ้บกพร่อง
ใดบา้ง หรือมีประเด็นใดท่ียงัตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ไดไ้ม่ดี และน าประเด็นเหล่านั้นมาท า
การพฒันาคุณภาพ โดยพยายามคน้หาสาเหตุหรือตน้ตอของปัญหา และหาทางขจดัสาเหตุดงักล่าว
ทิ้งไป เม่ือพฒันาจนไดผ้ลลพัธ์ตามท่ีตอ้งการแลว้ ก็หาทางควบคุมผลลพัธ์ให้ด ารงอยูอ่ยา่งถาวร ซ่ึง
กระบวนการพฒันาแบบน้ี นิยมเรียกวา่เป็น การพฒันาคุณภาพแบบกา้วกระโดดสู่ระดบั 6 Sigma 
(Breakthrough six sigma)  
  องคป์ระกอบท่ีสอง คือ การออกแบบกระบวนการ (Process design/redesign) 
ในกรณีท่ีองคก์รเลือกท่ีจะออกแบบกระบวนการใหม่ พฒันาสินคา้ใหม่ เพิ่มบริการใหม่ แทนท่ีจะ
พยายามปรับปรุงขอ้บกพร่องของกระบวนการเดิม หรือคิดวา่การปรับปรุงขอ้บกพร่องของกระบวนการ
เดิมไม่เพียงพอท่ีจะเอาชนะคู่แข่งหรือความตอ้งการของลูกคา้ องคก์รสามารถท่ีจะเลือกพฒันาดว้ย
การออกแบบกระบวนการใหม่ ให้สามารถสร้างความพึงพอใจสูงสุดแก่ลูกคา้และมีขอ้บกพร่องนอ้ย 
ท่ีสุด ซ่ึงการออกแบบกระบวนการใหม่ใหเ้กิดคุณภาพสูงสุดน้ีนิยมเรียกวา่เป็นการออกแบบเพื่อคุณภาพ
ระดบั 6 Sigma (Design for Six Sigma – DFSS)  
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  องคป์ระกอบท่ีสาม คือ การจดัการกระบวนการ (Process management) 
กระบวนการ ซิกซ์ ซิกมา จะไม่สามารถสร้างสรรคผ์ลลพัธ์ไดอ้ย่างเต็มท่ีและย ัง่ยืนหากปราศจาก
การมีส่วนร่วมของฝ่ายบริหารจดัการ และการจดัการกระบวนการคุณภาพอยา่งเหมาะสม หมายถึง 
การท่ีฝ่ายบริหารจดัการมีการก าหนดทิศทางและกลยทุธ์ขององคก์ร การใชภ้าวะผูน้ าในการสร้างให้
เกิดวฒันธรรมในการพฒันาคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา การคน้หาความตอ้งการของลูกคา้ การคน้หา
โอกาสพฒันาท่ีเป็นปัญหาหลกัขององคก์ร การวิเคราะห์และการติดตามผลการพฒันาคุณภาพ ตลอดจน
การพยายามควบคุมผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการพฒันาใหส้ามารถด ารงอยูไ่ดอ้ยา่งย ัง่ยืนในองคก์ร ซ่ึงอาจเรียก
องคป์ระกอบท่ีสามน้ีวา่เป็นภาวะผูน้าเพื่อคุณภาพระดบั 6 Sigma (Six sigma leadership) 
  จะเห็นวา่การน า ซิกซ์ ซิกมา มาใชใ้นการพฒันาองคก์ร จ าเป็นตอ้งใชก้ลยุทธ์
หรือองคป์ระกอบครบทั้งสามส่วน จึงจะท าใหเ้กิดผลตามท่ีองคก์รมุ่งหวงั 
 
 2.2.4 ขั้นตอนการด าเนินงานตามแนวทางของเทคนิค ซิกซ์ ซิกมา 
  Thomas (อา้งถึงใน กิตติพล บุญทอง, 2557, น. 28) ไดอ้ธิบายความหมาย
ของ DMAIC รวมถึงกระบวนการของซิกซ์ ซิกมา ส าหรับการปรับปรุงกระบวนการมี 5 ขั้นตอน 
คือ 1. การก าหนดปัญหา (Define) 2. การวดัประสิทธิภาพ (Measure) 3. การวิเคราะห์ (Analyze)  
4. การปรับปรุง (Improve) 5. การควบคุม (Control) หรือ DMAIC ใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท่ี
เห็นวา่ยงัเป็นกระบวนการท่ีปฏิบติัต่อไปไดแ้ต่ตอ้งปรับเปล่ียนหรือควบคุมตวัแปรบางอยา่งเพื่อให ้
ผลท่ีไดเ้ป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้อยา่งสม ่าเสมอ รายละเอียดความหมายและเคร่ืองมือท่ีใช้
ส าหรับแต่ละขั้นตอนในระบบของ ซิกซ์ ซิกมา มีการใชร้ะเบียบวิธีการ (Six Sigma methodology) 
มาช่วย โดยสร้างเคร่ืองมือในการบริหารคุณภาพท่ีเรียกวา่ DMAIC Model เคร่ืองมือหรือวิธีการท่ี
ส าคญัในแต่ละขั้นตอน ดงัน้ี 
  2.2.4.1 D-Define Phase ขั้นตอนการก าหนดสภาพปัญหา เป็นการวิเคราะห์
และศึกษาความตอ้งการของลูกคา้ท่ีองคก์รไม่สามารถตอบสนองได ้รวมถึงปัจจยัคุณภาพท่ีเป็นปัญหา
วิกฤต (Critical to Quality: CTQ) ซ่ึงส่งผลกระทบต่อลูกคา้และเป้าหมายทางธุรกิจขององคก์ร จากนั้น
ท าการคดัเลือกโครงการท่ีจะท าการปรับปรุงโดยให้ความส าคญักบัลูกคา้ หรือกระบวนการถดัไปท่ี
จะไดรั้บผลกระทบเป็นหลกั แลว้ท าการนิยาม ก าหนดปัญหาหรือผลิตภณัฑ์ท่ีบกพร่อง วตัถุประสงค ์
เป้าหมาย และตวัช้ีวดัของโครงการอยา่งชดัเจน ซ่ึงเป้าหมายและผลจากการท านั้นตอ้งสามารถวดั
และตรวจสอบได ้ รวมทั้งตอ้งค านวณเป็นเงินหรือตน้ทุนกลบัคืนมาได ้ เพื่อให้สามารถตรวจสอบผล
การท าโครงการไดอ้ยา่งชดัเจนวา่บรรลุเป้าหมายหรือไม่ นอกจากน้ียงัตอ้งมีการก าหนดผูร่้วมโครงการ
ท่ีจะมาร่วมมือกนัอยา่งจริงจงัเพื่อใหโ้ครงการส าเร็จลุล่วงไปได ้โดยคดัเลือกจากผูท่ี้มีความเก่ียวขอ้ง
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กบัปัญหาทั้งโดยตรงและโดยออ้มเป็นหลกั และควรประกอบดว้ย บุคคลหลายระดบัตั้งแต่ วิศวกร 
หวัหนา้งาน จนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการ เพื่อใหค้รอบคลุมปัญหาในทุกแง่มุม นอกจากน้ีประสบการณ์
ท่ีมีต่อปัญหาของแต่ละคนจะช่วยให้สามารถรวบรวมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งไดค้รบถว้นอีกดว้ยส าหรับ
เคร่ืองมือหรือวธีิการท่ีส าคญัในขั้นตอนน้ี คือ 
   - การก าหนดปัญหา หรือ การเลือกโครงการ (Problem statement) 
   - การก าหนดลูกคา้ (Define customer) 
   - การก าหนดตวัช้ีวดั (Define metric) 
   -   การก าหนดขอบเขตของโครงการ (Define project scope) 
   - การก าหนดวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมาย (Define objective and target) 
   - การก าหนดผูร่้วมท าโครงการ (Define team member) 
   - การประมาณการการประหยดัเงิน (Estimate saving) 
  2.2.4.2 M-Measure Phase ขั้นตอนการวดัเพื่อก าหนดสาเหตุของปัญหา เป็น
การก าหนดแนวทางในการวดัประสิทธิภาพของกระบวนการ โดยการศึกษากระบวนการอยา่งละเอียด 
พร้อมทั้งก าหนดปัจจยัท่ีส าคญัท่ีเกิดจากกระบวนการ (Key Process Output Variables: KPOVs) 
และปัจจยัส าคญัท่ีน าเขา้สู่กระบวนการ (Key Process Input Variables : KPIVs) ท่ีส่งผลต่อ KPOVs 
รวมถึงการก าหนดแนวทาง และการวเิคราะห์ระบบการวดัค่าของปัจจยัดงักล่าว โดยการศึกษากระบวนการ
ท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด และท าการระดมสมอง (Brain storming) กบัผูร่้วมท าโครงการเพื่อคน้หาปัจจยั
ขาเขา้กระบวนการท่ีส าคญัแต่ละปัจจยัท่ีอาจเป็นสาเหตุของ ปัญหาและมีผลกระทบกบัปัจจยัขาออก
กระบวนการท่ีส าคญั หรือผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากกระบวนการ หรือผลิตภณัฑท่ี์บกพร่องท่ีเกิดจากกระบวนการ 
จากนั้นท าการคดักรองปัจจยัขาเขา้กระบวนการท่ีส าคญัท่ีไดม้าทั้งหมด ให้เหลือแต่ปัจจยัท่ีมีผลกระทบ
ต่อผลิตภณัฑท่ี์บกพร่องมากจริงๆ เพื่อน าไปท าการวเิคราะห์ในขั้นตอนต่อไป นอกจากน้ีในขั้นตอน
การวดัน้ีมีการวิเคราะห์ระบบการวดัและท าการปรับปรุงให้มีความถูกตอ้งเท่ียงตรง แม่นย  า และมี
ความผดิพลาดจากการวดันอ้ยท่ีสุด เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานส าหรับการวดัค่าต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นในระหวา่ง
ท่ีท าโครงการ สุดทา้ยเม่ือระบบการวดัมีความถูกตอ้งแลว้จึงท าการวดัความสามารถของกระบวนการ
เพื่อใหท้ราบความสามารถของกระบวนการก่อนท าการปรับปรุงวา่เป็นอยา่งไร เพื่อเอาไวเ้ปรียบเทียบ
กบัผลท่ีไดห้ลงัการปรับปรุงเพื่อใหแ้น่ใจวา่การปรับปรุงท่ีท าไปนั้นไดผ้ลจริง ส าหรับเคร่ืองมือท่ีใช้
ในขั้นตอนน้ีมี ดงัน้ี 
   - การสร้างแผนผงัการไหลของกระบวนการ (Process flow diagram) 
   - การสร้างแผนท่ีกระบวนการ (Process Mapping) 
   - การสร้างแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) 
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   - การสร้างตารางเหตุและผล (C & E Matrix) 
   - การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and 
Effect Analysis) 
   - การวเิคราะห์ระบบการวดั (Measurement system analysis: MSA) 
   - การวเิคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Capability Analysis) 
  2.2.4.3 A-Analysis Phase ขั้นตอนการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา  
   เป็นขั้นตอนการน าปัจจยัขาเขา้ท่ีส าคญัของกระบวนการ (KPIVs) 
ท่ีผา่นการคดักรองมาแลว้ มาท าการวเิคราะห์โดยใชว้ธีิการทางสถิติ โดยการทดสอบสมมุติฐานทาง
สถิติ (Hypothesis testing) เพื่อดูวา่ปัจจยัต่างๆ มีผลกระทบต่อกระบวนการอยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่ 
เป็นการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา หากปัจจยัใดท่ีทดสอบแล้ว พบวา่มีนยัส าคญัจะ
น าไปด าเนินการปรับปรุงในขั้นตอนต่อไป จากการด าเนินงานในขั้นตอนน้ีท าให้ทราบ KPIVs ท่ีมี
ผลกระทบการเกิดสาเหตุของปัญหามากท่ีสุด โดยในขั้นตอนน้ีมีเคร่ืองมือท่ีส าคญั ดงัน้ี 
   - การใชแ้ผนภูมิรูปภาพ (Graphs) 
   - การใชแ้ผนภูมิแปรผนัเชิงซอ้น (Multi vari chart) 
   - การทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Tests) 
   - การวเิคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) 
  2.2.4.4 I-Improve Phase ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการ  
   การออกแบบและท าการทดลองเพื่อหาความสมัพนัธ์ท่ีแทจ้ริงระหวา่ง 
KPIVs กบัปัจจยัท่ีมีผลอยา่งมีนยัส าคญัต่อ KPOVs นั้นๆ และหาค่าท่ีเหมาะสมท่ีสุดของแต่ละปัจจยั
ท่ีท าใหไ้ด ้
   ระดบั KPOVs ท่ีดีท่ีสุด ขั้นตอนการท างานและมาตรฐานการท างาน
ต่างๆ จะถูกทบทวนและปรับปรุงใหม่ เพื่อท าให้การด าเนินการควบคุมในขั้นตอนต่อไปเป็นไปอยา่ง
มีประสิทธิภาพ ส่ิงส าคญัท่ีจะไดรั้บจากการด าเนินงานในขั้นตอนน้ี คือ แนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ท่ีดีท่ีสุด 
  2.2.4.5 C-Control Phase ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการ  
   เม่ือท าการปรับปรุงกระบวนการแลว้ ขั้นตอนน้ีเป็นการออกแบบ
วธีิการควบคุมปัจจยัต่างๆ เพื่อใหพ้นกังานสามารถควบคุมกระบวนการไดด้ว้ยตนเอง แลว้ท าการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการผลิตอีกคร้ัง เปรียบเทียบกบัเป้าหมายในตอนแรก หากยงัไม่ไดต้าม
เป้าหมายก็จะตอ้งยอ้นกลบัไปท าตามขั้นตอนก่อนหน้าน้ีอีกคร้ัง นอกจากน้ีตอ้งมีการประเมินผล
การด าเนินงานโดยวดัจากระดบัคุณภาพท่ีเปล่ียนไป และความสามารถในการลดตน้ทุน ส่ิงส าคญัท่ี
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ไดจ้ากขั้นตอนน้ี คือ แผนการควบคุมกระบวนการโดยทัว่ไปมกัจดัท าเอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน
หรือปรับปรุงให้ดีข้ึน แลว้น าการควบคุมกระบวนการโดยวิธีการทางสถิติมาประยุกตใ์ช้ ซ่ึงเคร่ืองมือ
ต่าง ๆ ท่ีใชใ้นขั้นตอนน้ีมี ดงัน้ี 
   - แผนการควบคุม (Control Plan) 
   - การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (Statistical Process Control: 
SPC) 
   - วธีิการป้องกนัความผดิพลาด (Error Proofing) 
   - การควบคุมดว้ยระบบอตัโนมติั (Automated Control) 
   - การจดัท าเอกสารมาตรฐานการปฏิบติังาน (Standard Operating 
Procedure) 
   - การสุ่มตรวจสอบการปฏิบติังาน (Audit) 
   จะเห็นวา่ตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทา้ยของเทคนิค ซิกซ์ 
ซิกมานั้น มีการมุ่งเนน้ใหท้  าการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ และมีระเบียบแบบแผนท่ีชดัเจนโดยมี
การแบ่งเป็น 5 ขั้นตอนหลกั ๆ ดว้ยกนั มีการน าเทคนิคต่าง ๆ เขา้มาช่วยในแต่ละขั้นตอน เพื่อให้
การแกไ้ขปัญหาเป็นไปอยา่งถูกตอ้งตรงจุดท่ีตน้ตอของปัญหามากท่ีสุด มีประสิทธิภาพสูง และสามารถ
มัน่ใจไดใ้นระยะยาววา่จะไม่เกิดปัญหาซ ้ าข้ึนอีก นอกจากน้ีเทคนิค ซิกซ์ ซิกมา ยงัมีหลกัยุทธศาสตร์
อีกอยา่งหน่ึงท่ีส าคญัท่ีควรค านึงถึงในการท าดว้ย นัน่ก็คือการรวบรวมปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการ
ท่ีท าการศึกษาทั้งหมด หลงัจากนั้นจึงค่อยท าการคดักรองให้เหลือแต่ปัจจยัท่ีมีความส าคญัท่ีสุดและ
กระทบต่อปัญหาโดยตรงจริงๆเท่านั้น ก่อนท่ีจะน าเอาปัจจยัต่างๆ เหล่านั้นไปท าการปรับปรุงและ
ท าการควบคุมต่อไปในระยะยาวเพื่อลดความแปรปรวนท่ีจะเกิดข้ึน ยกตวัอยา่งเช่น ในการรวบรวม
ปัจจยัทั้งหมดอาจท าใหไ้ดปั้จจยัท่ีเก่ียวขอ้งมา 30 - 50 ปัจจยั หลงัจากนั้นปัจจยัทั้งหมดก็จะถูกน าไป
ผา่นการพิจารณาและวเิคราะห์ตามขั้นตอนต่างของเทคนิค ซิกซ์ ซิกมา จนกระทัง่ในท่ีสุดเหลือปัจจยัท่ี
มีผลกระทบโดยตรงจริงๆ เพียง 3 - 6 ปัจจยัเท่านั้น สามารถน าไปท าการปรับปรุงเพื่อให้กระบวนการ
นั้นดีข้ึน  
 
 2.2.5 เคร่ืองมือต่างๆ ของซิกซ์ ซิกมา 
  Pande & Holpp (2002, น. 51-67) ไดแ้บ่งกลุ่มเคร่ืองมือต่างๆ ของ ซิกซ์ ซิกมา 
ออก เป็น 5 กลุ่ม ดงัน้ี  
  2.2.5.1 เคร่ืองมือส าหรับการสร้างแนวคิดและจดัการกบัขอ้มูล  
   (1) การระดมสมอง (Brain storming)  
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    จุดเร่ิมตน้ของการท า ซิกซ์ ซิกมา มกัจะเร่ิมจากการระดมสมอง
หรือการสร้างให้เกิดแนวความคิด วตัถุประสงคพ์ื้นฐานของการระดมสมอง คือ การท ารายการทางเลือก
ของงานหรือทางแกไ้ขตามปกติ เช่น ทีมอาจระดมสมองวา่ลูกคา้แบบใดท่ีพวกเขาจะท าการสัมภาษณ์ 
หรือค าถามใดท่ีจะใชถ้าม ต่อมาทีมอาจใชก้ารระดมสมองอีกคร้ังเพื่อเขียนรายงานมาตรการท่ีเป็นไป 
ไดซ่ึ้งผลท่ีจะตามมาจะไดท้างแกไ้ขปัญหาอยา่งสร้างสรรค ์ 
   (2) แผนผงัความสัมพนัธ์ (Affinity diagram) 
    แผนผงัความสัมพนัธ์ คือ การจดักลุ่มความคิดหรือทางเลือก 
มกัเป็นส่ิงท่ีตามมาภายหลงัจากการระดมสมองแลว้ ซ่ึงจะช่วยในการสังเคราะห์หรือประเมินค่าแนวคิด
ต่างๆ เช่น จากรายการลูกคา้ท่ีจะท าการสัมภาษณ์ ทีมอาจท าการจดักลุ่มตามความสัมพนัธ์ เช่น แบ่ง
รายการออกเป็นลูกคา้ใหม่ ลูกคา้ระยะยาวหรือลูกคา้ท่ีเลิกใชบ้ริการไปแลว้ เป็นตน้ 
   (3) การลงคะแนนเสียงแบบพหุ (Multivoting) 
    ทีมจะใช้การลงคะแนนเสียงเพื่อท าให้รายการของความคิด
หรือทางเลือกมีนอ้ยลง ซ่ึงจะท าภายหลงัจากการท าการระดมสมองแลว้ ผูร่้วมทีมแต่ละคนมีสิทธิใน
การลงคะแนนเสียงตามท่ีก าหนดไว ้ทางเลือกท่ีไดรั้บการลงคะแนนเสียงสูงสุดจะไดรั้บการวิเคราะห์
และพิจารณาต่อไป  
   (4) แผนภูมิตน้ไม ้(Structure tree / Tree diagram) 
    แผนภูมิตน้ไมถู้กใชเ้พื่อแสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ หรือ
ความสูงต ่าตามล าดบัของความคิด ท่ีไดท้  าการระดมสมองมาแลว้  
   (5) แผนภาพกระบวนการระดบัสูง (High-Level process map / 
SIPOC diagram) 
    ไซพอค (SIPOC) ยอ่มาจาก ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ (Supplier) ปัจจยั
เขา้ (Input) กระบวนการ (Process) ปัจจยัออก (Output) และลูกคา้ (Customer) ไซพอค ถูกใชใ้น
ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (Define) ของ DMAIC และถือเป็นวิธีการท่ีเหมาะสมส าหรับการท าแผนผงั
กระบวนการในขั้นตอนทางธุรกิจท่ีส าคญัหรือการบ่งช้ีการวดัท่ีเป็นไปได ้แผนผงัไซพอคถูกใชเ้พื่อ
แสดงกิจกรรมหลกัหรือกระบวนการรอง (Sub-process) ในกระบวนการทางธุรกิจท่ีโครงสร้างของ
กระบวนการประกอบไปดว้ย ผูจ้ดัส่งปัจจยัเขา้ กระบวนการปัจจยัออก และลูกคา้ แผนผงัไซพอคใช้
ในการช่วยก าหนดขอบเขตและองคป์ระกอบส าคญัของกระบวนการ โดยไม่เขา้ไปในรายละเอียดจน
ท าใหม้องไม่เห็นภาพรวม  
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   (6) แผนภูมิการไหล (Flow chart / Process map) 
    แผนภูมิการไหลถูกใชใ้นการแสดงรายละเอียดของกระบวนการ 
ซ่ึงจะรวมถึงงานและวธีิการปฏิบติัทางเลือกอ่ืนๆ จุดในการตดัสินใจและวฎัจกัรการท างานใหม่ แผนภูมิ
การไหลจะถูกน ามาใช ้เพื่อท าใหเ้ห็นภาพกระบวนการท่ีก าลงัด าเนินอยู ่หรือใชแ้สดงใหเ้ห็นถึงกระบวนการ
หรือวธีิการท่ีควรจะเป็นระดบัของรายละเอียดแผนภูมินั้นจะแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัวตัถุประสงค ์ 
   (7) แผนภูมิเหตุและผลหรือแผนภูมิกา้งปลา (Cause and effect / 
Fishbone diagram) แผนภูมิกา้งปลา (Fishbone diagrams) หรือ แผนภูมิอิชิกาวา (Ishikawa) จะถูก
น ามาใชใ้นกระบวนการระดมสมองเหตุของปัญหาหรือผลกระทบ เคร่ืองมือน้ีจะช่วยให้สาเหตุท่ีเป็น 
ไปไดถู้กจดัเป็นกลุ่มหรือจดัตามความสัมพนัธ์ สาเหตุซ่ึงน าไปสู่เหตุอ่ืนจะถูกเช่ือมโยงไปในแผนภูมิ
ตน้ไมด้ว้ย คุณค่าของแผนภูมิกา้งปลาน้ีช่วยในการรวบรวมความคิดของทีมวา่ ปัญหาจะเกิดข้ึนในท่ี
ใดไดบ้า้งและช่วยในการคิดหาเหตุผล โดยการท าใหก้ลุ่มหลกัๆ มีความชดัเจนข้ึน  
  2.2.5.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล  
   (1) การสุ่มตวัอยา่ง (Sampling) 
    การนบัทุกอยา่งท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการจะท าให้เกิดค่าใชจ่้าย
ท่ีสูงมาก และมกัจะก่อใหเ้กิดความยุง่ยากมากเม่ือตอ้งท าการค านวณ ซ่ึงเราอาจจะนบัจ านวนท่ีนอ้ย
กวา่และท าขอ้สรุปเก่ียวกบัส่ิงเหล่านั้นทั้งหมดไดโ้ดยการสุ่มตวัอยา่ง เพราะจะช่วยท าให้ไดป้ระหยดั
ทั้งเงินและเวลาในขณะเดียวกนัจะใหข้อ้มูลท่ีดีเยีย่มในการวดัหรือวเิคราะห์ปัญหา  
   (2) การนิยามวธีิการปฏิบติัการ (Operational definitions) 
    คือ การก าหนดค าอธิบายท่ีชดัเจนอยา่งละเอียด และสามารถ
เขา้ใจไดข้องวธีิการท่ีจะตีความขอ้มูล หรือเหตุการณ์ในกระบวนการ ท าให้คุณสามารถรวบรวมขอ้มูล
อยา่งถูกตอ้งตรงกนัและไม่จบการท างานลงดว้ยการเปรียบเทียบส่ิงท่ีแตกต่างกนั  
   (3) วิธีการเสียงของลูกคา้ (Voice of the customer methods, 
VOC)  
    เม่ือมีลูกคา้เป็นจุดรวมของกิจกรรมและวตัถุประสงคข์อง ซิกซ์ 
ซิกมา มีเทคนิคต่างๆ ในแง่มุมท่ีกวา้ง ซ่ึงจะท าใหอ้งคก์รสามารถรวบรวมปัจจยัน าเขา้ของลูกคา้ภายนอก 
สามารถประเมินและจดัล าดบัความส าคญัของความตอ้งการ และจดัหาขอ้มูลตอบรับกลบัมาสู่องคก์ร
ท่ีต่อเน่ือง เคร่ืองมือเสียงของลูกคา้จะรวมถึงกลุ่มตวัอยา่งหลายๆ กลุ่ม วิธีการท าการวิจยัการตลาดท่ี
ซบัซ้อน แนวความคิดในการวิเคราะห์ความตอ้งการและเทคโนโลยีท่ีใหม่กวา่ เช่น คลงัเก็บขอ้มูล 
(Data warehouse)  
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   (4) ใบตรวจสอบและตารางงาน (Check sheets and Spread sheets) 
    ใบตรวจสอบ (Check sheets) คือ รูปแบบท่ีใชใ้นการรวบรวม
และจดัการกบัขอ้มูลในทางอุดมคติ ใบตรวจสอบจะถูกออกแบบโดยหวัหนา้โครงการ/หรือทีมงาน 
ซ่ึงมีวตัถุประสงคห์ลกั 2 ประการคือ  
    (4.1) เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ขอ้มูลท่ีเก็บไว ้คือ ขอ้มูลท่ีถูกตอ้ง โดยได้
รวบรวมขอ้เท็จจริงท่ีจ าเป็น เช่น เหตุการณ์นั้นเกิดเม่ือใด เป็นจ านวนเท่าใด เราเรียกขอ้เท็จจริงเหล่าน้ี
วา่ปัจจยัแบบเป็นลกัษณะชั้น (Stratification factors)  
    (4.2) ท าใหก้ารรวบรวมขอ้มูลมีความง่ายท่ีสุดท่ีจะเป็นไปได ้
ส าหรับผูร้วบรวมใบตรวจสอบสามารถใชไ้ดห้ลากหลายรูปแบบแตกต่างกนัไป อาจจะเป็นตารางง่ายๆ 
ไปจนถึงการส ารวจโดยใชแ้ผนผงัต่างๆซ่ึงสามารถใชใ้นการบ่งช้ีความผิดพลาดหรือความเสียหายท่ี
เกิดข้ึนตารางงาน (Spreadsheets) คือ ท่ีเก็บขอ้มูลท่ีไดจ้ากใบตรวจสอบ ซ่ึงขอ้มูลจะถูกรวบรวมและ
จดัการไว ้ตารางงานท่ีไดรั้บการออกแบบอยา่งดีจะท าใหก้ารใชข้อ้มูลง่ายมากข้ึน  
   (5) การวิเคราะห์ระบบการวดั (Measurement system analysis, 
MSA) 
    ขั้นตอนน้ีถือเป็นขั้นตอนท่ีใหญ่ครอบคลุมวิธีการต่างๆ ท่ีใช ้
เพื่อให้มัน่ใจว่า การวดันั้นมีความแม่นย  าและน่าเช่ือถือ ในกระบวนการวิเคราะห์ในระบบการวดั 
(Measurement systems analysis : MSA) จะช่วยในการบ่งช้ีและขจดัปัญหาในการวดั เช่น วิธีการ
แบบการวเิคราะห์ระบบการวดัวธีิการหน่ึง เรียกวา่ การวดัความสามารถในการท าซ ้ าและความสามารถ
ในการผลิตซ ้ า หรือเรียกวา่ Gage R & R วิธีการแบบการวิเคราะห์ระบบการวดัวิธีน้ีช่วยในการวดั
ความมีประสิทธิภาพของเคร่ืองวดัและเคร่ืองมือในการวดัแบบอ่ืนๆ ซ่ึงการตรวจสอบผูท่ี้ท าการวดั
ก็เป็นส่วนหน่ึงของวธีิการแบบการวเิคราะห์ระบบการวดัดว้ย  
  2.2.5.3 เคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับการวเิคราะห์กระบวนการและขอ้มูล  
   (1) การวเิคราะห์การไหลของกระบวนการ (Process flow analysis) 
    การใชแ้ผนภาพหรือแผนภูมิการไหลของกระบวนการกบักระบวน 
การท างานท่ีส าคญันั้น ทีม DMAIC สามารถเร่ิมตน้ดว้ยการพิจารณากระบวนการท่ีมีมากเกินความจ าเป็น 
การจดัการชดัเจน จุดในการตดัสินใจท่ีไม่จ  าเป็นและอ่ืนๆ ซ่ึงหากขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการปัญหา
ต่างๆจะปรากฏออกมาให้เห็น การวิเคราะห์กระบวนการจึงถือเป็นแนวทางหน่ึงท่ีรวดเร็วท่ีสุดใน
การคน้หาสาเหตุหลกัของปัญหาต่างๆ เหล่าน้ี  
   (2) การวิเคราะห์การกระท าท่ีเพิ่มคุณค่าและการกระท าท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่า (Value and Non value added analysis) 
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    ขอ้ดีท่ีส าคญัขอ้หน่ึงของการมุ่งเนน้ความส าคญัไปท่ีความตอ้งการ
ของลูกคา้ภายนอกก็คือ ท าให้มีความสามารถในการประเมินกระบวนการ โดยดูจากกิจกรรมท่ีเพิ่ม
คุณค่ากระบวนการทางธุรกิจมีแนวโนม้ท่ีจะเติบโตตลอดเวลา และมีงานท่ีตอ้งท ามากข้ึนเร่ือยๆ เช่น 
การตรวจสอบต่างๆลกัษณะพิเศษ การวิเคราะห์ และการรายงาน ซ่ึงงานเหล่าน้ีอาจจะมีประโยชน์
เพียงเล็กนอ้ยหรืออาจจะไม่มีเลยต่อลูกคา้ซ่ึงเป็น ผูจ่้ายเงินซ้ือของนั้น ในการวิเคราะห์การกระท าท่ี
เพิ่มคุณค่าและการกระท าท่ีไม่เพิ่มคุณค่า แต่ละขั้นตอนของรายละเอียดในแผนผงักระบวนการนั้น 
จะถูกประเมินโดยใชก้ารมองคุณค่าจริงๆ ท่ีเกิดข้ึนต่อลูกคา้ภายนอก ซ่ึงเป็นไปไม่ไดท่ี้จะก าจดักิจกรรม
ท่ีไม่เพิ่มคุณค่าออกไปไดท้ั้งหมด เพราะบางส่วนอาจจะตอ้งมีไวเ้พื่อป้องกนัธุรกิจหรือให้ตรงตามท่ี
กฎหมายระบุ แต่ในแนวทางน้ีจะช่วยในการก าจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนและก าจดักิจกรรมท่ีท า
ใหเ้กิดการส้ินเปลืองทรัพยากรออกไป  
   (3) แผนภูมิและกราฟต่างๆ (Chart and graphs: Overview) 
    โดยทัว่ไปแนวทางท่ีดีและนิยมน ามาใช้เป็นอนัดับแรกใน
การวิเคราะห์การวดัต่างๆ ในกระบวนการ ก็คือ การสร้างให้เห็นภาพของขอ้มูล ซ่ึงนิยมใชแ้ผนภูมิ
และกราฟต่างๆอาทิ กราฟวงกลม (Pie chart) หรือกราฟเส้น (Line graph) เป็นส่ิงท่ีมีความหมาย
อยา่งมากและก่อใหเ้กิดความง่ายต่อการท าความเขา้ใจมากกวา่การอ่านตารางซ่ึงเป็นตวัเลขต่างๆ กราฟ
และแผนภูมิต่างๆนั้นจะมีอยูม่ากมายหลายประเภท โดยแต่ละประเภทจะแสดงให้เห็นถึงภาพท่ีต่างกนั
ไปของขอ้มูล หวัหนา้โครงการจะใชก้ราฟแผนภูมิอยา่งนอ้ย 2 – 3 ประเภท ในการพิจารณาแต่ละ
โครงการ รายละเอียดต่อไปน้ีจะเป็นกราฟและแผนภูมิบางประเภทท่ีนิยมใชก้นัโดยทัว่ไป ไดแ้ก่  
    (3.1) แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) 
     พาเรโต เป็นแผนภูมิแท่งท่ีมีลกัษณะพิเศษ ซ่ึงสามารถ
แบ่งกลุ่มโดยแยกประเภทและมีการเปรียบเทียบขอ้มูลจากส่วนท่ีมากท่ีสุดไปยงัส่วนท่ีน้อยท่ีสุด 
ส่วนมากจะใชใ้นการมองให้เห็นถึงส่วนท่ีใหญ่ท่ีสุดของปัญหาหรือในส่วนของสาเหตุ แผนภูมิพาเรโต 
จะช่วยในการแสดงใหเ้ห็นวา่ประเด็นหรือปัญหาเพียงไม่ก่ีอยา่ง ท่ีอาจจะก่อให้เกิดผลกระทบมากท่ีสุด 
ท าให้สามารถมุ่งเนน้โครงการและแนวทางในการแกไ้ขปัญหาต่างๆ ท่ีอยูใ่นส่วนเล็กนอ้ย แต่เป็น
ประเด็นท่ีมีผลกระทบท่ีมากท่ีสุด แผนภูมิพาเรโต จะใชห้ลกัการท่ีเรียกวา่ กฎ 80-20 คือ 80% ของ
ปัญหาทั้งหมด จะเกิดมาจากสาเหตุเพียงเล็กนอ้ย คือ 20% จากสาเหตุทั้งหมด  
    (3.2) ฮิสโตแกรมหรือกราฟความถ่ี (Histogram/frequency plot) 
     ฮิสโตแกรม เป็นอีกประเภทหน่ึงของกราฟแท่ง แสดง
ให้เห็นถึงการกระจายตวัหรือความแตกต่างของขอ้มูล โดยดูเป็นช่วงๆ ซ่ึงช่วงเหล่านั้นอาจจะแบ่ง
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ตามอาย ุขนาดระยะเวลาราคา น ้ าหนกั หรืออ่ืนๆ (ความแตกต่างจากแผนภูมิพาเรโต ตรงท่ีการแบ่ง
ขอ้มูลของพาเรโตจะแบ่งแยกเป็นประเภทต่างๆ)  
    (3.3) แผนภูมิ Run และแนวโนม้ (Run/trend chart) 
     แผนภูมิพาเรโตและฮิสโตแกรมนั้น จะไม่ไดแ้สดงให้
เห็นวา่ส่ิงต่างๆ เปล่ียนแปลงไปตามเวลาอยา่งไร ซ่ึงส่ิงน้ีเป็นหนา้ท่ีของแผนภูมิ Run และแนวโนม้
ท่ีจะแสดงใหเ้ห็น  
    (3.4) แผนภูมิการกระจาย (Scatter plot/correlation diagram) 
     แผนภูมิการกระจาย จะช่วยให้มองเห็นถึงความสัมพนัธ์
ระหวา่งสองปัจจยัในกระบวนการ โดยส่วนมากจะใชม้องวา่มีความสัมพนัธ์กนัอยา่งไร หมายความ
วา่ การเปล่ียนแปลงในส่ิงหน่ึงจะเช่ือมโยงให้เกิดการเปล่ียนแปลงในอีกส่ิง หากการวดัทั้งสองมี
ค่าท่ีแสดงให้ เห็นวา่ความสัมพนัธ์ของส่ิงหน่ึงอาจจะท าให้เกิดอีกส่ิงอ่ืนๆ ตามมา เม่ือมีการเพิ่มใน
ตวัแปรหน่ึงแลว้ตรงกนักบัการเพิ่มในอีกตวัท่ีเหลือ เราจะเรียกวา่ มีความสัมพนัธ์ในเชิงบวก แต่หาก 
การเพิ่มในตวัหน่ึงตรงกนักบัการลดลงของอีกตวัท่ีเหลือ เราเรียกวา่ มีความสัมพนัธ์กนัในเชิงลบ  
  2.2.5.4 เคร่ืองมือส าหรับการวเิคราะห์ทางสถิติ  
   การวิเคราะห์กระบวนการและการเจาะลึกในแผนภูมิและกราฟต่างๆ 
จะสามารถช่วยหวัหนา้โครงการหารากเหงา้ (Root cause) ในหลายกรณีท่ีขอ้มูลไม่ชดัเจนมากนกั 
หรือตอ้งการระดบัของการพิสูจน์ท่ีสูงข้ึนจากเคร่ืองมือต่างๆ ท่ีแค่แสดงให้เห็นภาพ ซ่ึงสามารถน า
เคร่ืองมือท่ีใชว้เิคราะห์ทางสถิติท่ีซบัซอ้นมากข้ึนมาใชไ้ดใ้นส่วนของสถิตินั้น ประกอบไปดว้ย เคร่ืองมือ
และสูตรต่างๆ ท่ีแตกต่างกนัมากมาย โดยวธีิการทางสถิติเป็นท่ีคุน้เคยหรือเป็นท่ีนิยม คือ  
   (1) การทดสอบการมีนยัส าคญัในเชิงสถิติ (Tests of statistical 
significance) เคร่ืองมือเหล่าน้ีจะมองท่ีความแตกต่างภายในกลุ่มของขอ้มูล เพื่อให้เห็นว่าขอ้มูล
เหล่าน้ีมีความหมายอยา่งไร การทดสอบเหล่าน้ี อาทิไค-สแควร์ (Chi-square) ที-เทสต ์(t-test) และ
การวเิคราะห์หาความแปรปรวน (ANOVA)  
   (2) สหสัมพนัธ์ (Correlation) และการวิเคราะห์ถดถอย (Regression) 
เคร่ืองมือท่ีใชเ้หล่าน้ีจะอา้งอิงมาจากในส่วนของแผนภูมิการกระจาย แต่จะมีความซบัซ้อนมากกวา่ 
ซ่ึงจะรวมถึงสัมประสิทธ์ิการถดถอย การถดถอยเชิงเส้นตรงอยา่งง่าย การถดถอยแบบพหุ โดยเคร่ืองมือ
เหล่าน้ีจะใชใ้นการทดสอบหาลกัษณะความแข็งแรง และธรรมชาติของการเช่ือมโยงระหวา่งตวัแปร
ต่างๆ ในกระบวนการหรือผลิตภณัฑ์ เช่น ความดนั อุณหภูมิและความเร็ว มีผลอยา่งไรต่อระยะท่ี
น ้ามนัหน่ึงหน่วยจะหมดไป  
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   (3) การออกแบบการทดลอง (Design of experiment: DOE) ได้
รวบรวมวธีิการส าหรับการพฒันาและการสร้างการประเมิน ท่ีใชใ้นการควบคุมวา่กระบวนการหรือ
ผลิตภณัฑ์เป็นอยา่งไรส่วนมากจะใชใ้นการทดสอบลกัษณะพิเศษท่ีมากกวา่ 2 แบบข้ึนไป ท่ีอยูภ่ายใต้
สภาพการณ์ท่ีแตกต่างกนัโดยเป้าหมายก็คือ ช่วยในการหาสาเหตุของปัญหา DOE ซ่ึงมีความส าคญั
อยา่งมากในการหาแนวทางท่ีมีความเหมาะสมท่ีสุด  
  2.2.6.5 เคร่ืองมือส าหรับการจดัการกระบวนการและการน าซิกซ์ ซิกมา
ไปประยกุตใ์ช ้ 
   (1) วธีิการในการบริหารโครงการ (Project management methods) 
    ทกัษะในการบริหารโครงการ เช่น การวางแผน การบริหาร
คน การค านวณงบประมาณท่ีใช ้การจดัตารางการส่ือสาร เคร่ืองมือทางเทคนิคท่ีใชบ้ริหารโครงการ 
เป็นส่ิงท่ีมีความส าคญั เช่นแผนภูมิแกนท ์(Gantt charts) หรือตารางเวลา  
   (2) การวิเคราะห์ส่ิงท่ีจะเป็นปัญหา (Potential problem analysis) 
และการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure mode and effects analysis : FMEA) โดยทั้ง
สองวธีิการในการป้องกนัการเกิดปัญหาน้ี จะถูกน าไปใชใ้นกระบวนการใหม่และกระบวนการเดิม 
โดยทั้งสองอยา่งน้ีจะเร่ิมจากการสร้างรายการจากการระดมสมองหาส่ิงต่างๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนอยา่ง
ผดิปกติ ต่อจากนั้นปัญหาต่างๆ เหล่านั้นจะถูกน ามาจดัล าดบัความส าคญัและในทา้ยท่ีสุดความเส่ียง
ท่ีมากจะถูกป้องกนั โดยมองหาหนทางต่างๆ ในการป้องกนัเพื่อไม่ให้ส่ิงนั้นเกิดข้ึน รวมถึงการหา
แนวทางในการก าจดัความเสียหายหากส่ิงเหล่าน้ีเกิดข้ึน  
   (3) การวเิคราะห์การมีส่วนร่วม (Stakeholder analysis)  
    การเปล่ียนแปลงท่ีซบัซอ้นจะมีผลกระทบต่อบุคคลต่างๆ เป็น
จ านวนมาก ทีมหรือผูน้ าจะตอ้งระลึกไวว้า่ พวกเขาจะตอ้งหวงัถึงการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนให้ประสบ
ความส าเร็จ ซ่ึงหากพวกเขาพิจารณาถึงความตอ้งการ และมุมมองจากบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆ รวมถึง
ผูถื้อหุน้ทุกคน การวเิคราะห์ผูถื้อหุน้นั้นเป็นการระบุถึงบุคคลหรือกลุ่มท่ีตอ้งถูกน ามาพิจารณาคลา้ยกนั 
การมองโครงการหรือแนวทางในการแกไ้ขปัญหา และแนวทางท่ีจะท าให้ไดปั้จจยันาเขา้หรือแรง
สนบัสนุนต่างๆ 
   (4) แผนภูมิ Force Field 
    จะแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัต่างๆท่ีส่งผลกระทบท า
ใหเ้กิดกาเปล่ียนแปลงและสร้างการต่อตา้นส่ิงเหล่าน้ี คลา้ยกบักาiวิเคราะห์ผูมี้ส่วนร่วม และ Force 
Fieldจะใชใ้นการพฒันาแผน เพื่อช่วยสนบัสนุนต่อการเปล่ียนแปลงการจดัท าเอกสาร 
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   (5) กระบวนการ (Process documentation) 
    ดงัท่ีโครงการ DMAIC ไดข้อ้สรุปดว้ยแนวทางในการแกไ้ข
และมีผลอยูใ่นมือ เวลาจะเขา้มาเพื่อหาความรับผดิชอบต่อคนเหล่าน้ี ซ่ึงจะจดักระบวนการการสร้าง
ระบบเอกสารของกระบวนการท่ีมีประสิทธิภาพ เช่น แผนภูมิกระบวนการ ใบการท างาน การวดั
ต่างๆ เป็นตน้ เป็นส่วนท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด และตอ้งท าหลงัสุดของขั้นตอนในการควบคุม DMAIC 
จะเห็นไดว้า่ส่วนประกอบท่ีส าคญัต่างๆ ท่ีจะท าให้ระบบการจดัการแบบซิกซ์ ซิกมาประสบผลส าเร็จ 
คือ การด าเนินโครงการซิกซ์ ซิกมาโดยจดัตั้งทีมข้ึนมา มีการจดัการฝึกอบรมและแบ่งหนา้ท่ีของแต่
ละคนในทีมจนไปถึงการปฏิบติัตามกระบวนการ DMAIC ภาพรวมของซิกซ์ ซิกมาในเชิงการบริหาร
จดัการ  
   (4) Balanced Scorecards and Process Dashboards 
    Six Sigma ไดใ้หค้วามส าคญักบัความสามารถของผูค้นทัว่องคก์ร
เพื่อติดตามประสิทธิภาพของปัจจุบนัแนวโนม้และประเด็นเก่ียวกบัตวับ่งช้ีท่ีส าคญัในกระบวนการ 
Balanced Scorecards และแดชบอร์ดกระบวนการให้สรุปของมาตรการท่ีส าคญัท่ีนึกคิดให้ขอ้เสนอแนะ
เรียลไทมแ์ละส่งเสริมความสนใจอยา่งรวดเร็วประเด็นและโอกาส เคร่ืองมือเหล่าน้ีมกัมีคุณลกัษณะ
ทั้งสองอยา่ง output (Y) และกระบวนการและ input (X) มาตรการและไปไดดี้นอกเหนือจากขอ้มูล
ทางการเงินแบบดั้งเดิม 
 
 2.2.6 แนวทางการน า ซิกซ์ ซิกมา มาประยุกต์ใช้  
  วิทยา สุหฤทดารงและนราศรี ถาวรกุล (2546, น. 151) ไดก้ล่าวถึงแนวทาง
พื้นฐานในการน า ซิกซ์ ซิกมา ไปประยุกตใ์ชแ้ละแนวทางท่ีเป็นไปไดมี้ 3 แนวทาง โดยแต่ละแนวทาง
จะมีประเภทของเส้นทางท่ีแตกต่างกนัและอาจน าไปสู่จุดหมายท่ีแตกต่างกนั ดงัน้ี 
  แนวทางท่ี 1 การเปล่ียนแปลงรูปแบบทางธุรกิจ  
  แนวทางน้ีเป็นความตอ้งการท่ีจะเปล่ียนแปลงลกัษณะนิสัยหรือวฒันธรรม
องคก์ร โดยท่ีผูน้ าจะตอ้งมีวสิัยทศัน์และใหค้วามสนบัสนุนการผลกัดนั ซิกซ์ ซิกมา มาใชเ้ป็นแนวทาง
ในการเปล่ียนแปลงอยา่งเต็มรูปแบบ ซ่ึงในสภาวะแวดลอ้มการเปล่ียนแปลงน้ี ค าพูดท่ีจะไดย้ินบ่อยๆ 
ก็คือ วฒันธรรมใหม่ขององคก์ร การท างานบนแนวทางของการเปล่ียนแปลง โดยอาจจะพิจารณา
จากประสิทธิผลของกระบวนการพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์และปัญหาท่ีเกิด 
ข้ึนบ่อยๆ ระบบสารสนเทศท่ีส าคญัต่อการตดัสินใจทางธุรกิจและการมุ่งลดค่าใชจ่้าย เป็นตน้ หาก
บริษทัเลือกท่ีจะใชแ้นวทางของการเปล่ียนแปลงรูปแบบทางธุรกิจ เราจะสามารถรู้สึกไดถึ้งแนวทาง
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น้ี และรู้สึกถึงผลกระทบท่ีมีต่อการท างาน การวดัผลการท างานจะวดัอยา่งไรจะตอ้งท าอยา่งไรกบั
ลูกคา้และงานของพนกังานและจะประเมินอยา่งไร  
  แนวทางท่ี 2 การปรับปรุงเชิงกลยทุธ์  
  เป็นความพยายามในการปรับปรุงกลยุทธ์ โดยจะจ ากดัให้มีความตอ้งการของ
โครงการน าร่องทางธุรกิจท่ีส าคญัเพียง 1 หรือ 2 โครงการเท่านั้น ในแนวทางน้ีจะตอ้งการความร่วมมือ
จากทุกๆ ส่วน แต่ไม่รุนแรงเท่าในแนวทางท่ี 1 แนวทางน้ีจะมุ่งเนน้ท่ีจุดอ่อนเชิงกลยุทธ์ การปรับปรุง
เชิงกลยุทธ์น้ีจะเป็นพื้นฐานไปสู่การเปล่ียนแปลงรูปแบบทางธุรกิจต่อไป ตวัอยา่งการปรับปรุงเชิง 
กลยุทธ์ เช่น การพฒันาความเร็วในการผลิต การส่งเสริมการจดัการโซ่อุปทาน ตลอดจนการปรับปรุง
ธุรกิจไปสู่การท าการคา้โดยผา่นส่ืออิเล็กทรอนิกส์  
  แนวทางท่ี 3 การแกไ้ขปัญหา  
  แนวทางของการแกไ้ขปัญหา (Problem solving) เป็นแนวทางท่ีง่ายท่ีสุด 
การปรับปรุงดา้นซิกซ์ ซิกมาแนวทางน้ีไดว้างเป้าหมายไปท่ีปัญหาสามารถแกไ้ขไดแ้ละเกิดข้ึนบ่อยๆ 
โดยจะใชบุ้คคลซ่ึงไดรั้บการอบรมในการใชเ้คร่ืองมือซิกซ์ ซิกมาซ่ึงจะน าไปสู่การวิเคราะห์ปัญหา
และแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีดีข้ึน โดยอยูบ่นพื้นฐานของขอ้เท็จจริงและความเขา้ใจท่ีถูกตอ้ง
ของสาเหตุและความตอ้งการต่างๆ แนวทางในการแกไ้ขปัญหาน้ีเหมาะสมส าหรับองคก์รท่ีตอ้งการ
จะไดรั้บผลท่ีดีข้ึน จากการใชว้ธีิการของซิกซ์ ซิกมาแต่ไม่ตอ้งการให้เกิดการเปล่ียนแปลงอยา่งมาก
ในองคก์ร ซ่ึงจะมีเพียงบุคคลบางกลุ่มเท่านั้นท่ีมีบทบาทส าคญัต่อความพยายามน้ี แต่ก็เป็นไปไดท่ี้
อาจจะมีการใชแ้นวทางอ่ืนท่ีสูงข้ึนต่อไปภายหลงั ขอ้ดีของแนวทางน้ีก็คือ การมุ่งเนน้ไปท่ีประเด็น
ท่ีมีความส าคญัและมุ่งเนน้ไปท่ีสาเหตุหลกัของปัญหาความส าเร็จในระบบการบริหารจดัการแบบ
ซิกซ์ ซิกมา 
 
2.3 วธีิการ Lean Six Sigma 
 
 การบูรณการแนวคิดแบบลีนและวธีิการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา ดงัท่ีกล่าว
มาขา้งตน้ ไดรั้บการพิสูจน์มาอยา่งยาวนาน ถึงความเป็นไปไดใ้นการบรรลุการปรับปรุงอยา่งค่อย
เป็นค่อยไปในเร่ืองของตน้ทุน คุณภาพและเวลา โดยเนน้ในเร่ืองของประสิทธิภาพของกระบวนการ 
การผลิตแบบลีนมีพื้นฐานอยูท่ี่การก าจดัส่ิงไร้ค่าและปรับปรุงการไหลโดยปฏิบติัตามหลกัการ 5 ประการ 
แบบลีน โดยขอ้จ ากดัของการผลิตแบบลีนนั้นไม่ไดร้วมเคร่ืองมือทางสถิติชั้นสูงเขา้ร่วมซ่ึงสามารถ
สนบัสนุนกระบวนการใหเ้ป็น ลีน อยา่งแทจ้ริง ส่วนการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา ถูกเนน้ไป
ท่ีการลดความแปรปรวนและปรับปรุงผลลพัธ์ของกระบวนการโดยใช้วิธีการแกปั้ญหาดว้ยเคร่ืองมือ
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ทางสถิติ ขอ้จ ากดัของการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา ก็คือ ซิกซ์ ซิกมา สามารถคน้หาส่ิงไร้
ค่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดก้็จริง แต่ไม่สามารถสร้างสมดุลและระบุจุดท่ีดีท่ีสุดของการไหลของ
กระบวนการได ้ซ่ึงวิธีการทั้งสองสามารถเติมเต็มส่วนท่ีขาดไปไดข้องแต่ละวิธีการได ้ดงัแสดงขอ้
เปรียบเทียบถึงจุดเด่นและจุดดอ้ยของการผลิตแบบลีนและการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา ดงั
แสดงในตารางท่ี 2-7 
 
ตาราง 2-2 แสดงจุดเด่นและจุดดอ้ยของการผลิตแบบลีน และการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา
 (วทิยา, อา้งถึงใน พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ, 2548, น. 27) 

จุดเด่น 

Lean Six Sigma 
1. ใหค้วามส าคญักบัส่ิงสูญเปล่า 
 (Waste) 

1. ใหค้วามส าคญักบัของเสียหรือของ
 บกพร่องซ่ึงถือเป็นความสูญเปล่า
 ตวัหน่ึง 

2. เนน้ท่ีสายธารคุณค่า  
 (Value Stream) 

2. มุ่งเนน้วดัความตอ้งการของลูกคา้
 และการจดัการขา้มสายงาน (Cross 
 Function) 

3. เขา้ใจสถานการณ์ปัจจุบนั 3. การคน้พบหรือสร้างสรรคค์วามรู้
 ใหม่ 

4. สร้างวธีิการเพื่อปรับปรุง 4. วธีิการในการน านโยบายไปใช ้
5. ทดสอบเพื่อยนืยนัท่ีจะปรับปรุง 5. ใชว้ธีิการทางสถิติเพื่อตรวจสอบ

 ความถูกตอ้ง 
6. ลดรอบเวลา ลดของเสียในการผลิต
 และลดความเสียหายของเคร่ืองจกัร 

6. ใชเ้คร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด ใน  
 การบริหารคุณภาพและ 
 การออกแบบการทดลอง 

7. เหมาะในการแกปั้ญหา “หาง่ายแต่
 แกไ้ขยาก” 

7. เหมาะในการแกปั้ญหา “หายาก 
 แต่แกไ้ขง่าย” 
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ตารางท่ี 2-2 (ต่อ) 
 Lean Six Sigma 

จุดดอ้ย 

1. ไม่ไดร้วมวธีิการทางสถิติเขา้ช่วย 
 

1. ไม่ไดแ้กปั้ญหาการไหลของ
 กระบวนการให้อยูใ่นจุดท่ีดีท่ีสุด 

2. มุ่งเนน้สายธารของกระบวนการ
 โดยไม่ไดใ้หค้วามสนใจวธีิการทาง
 วทิยาศาสตร์ในการใชข้อ้มูล 

2. ไม่ค  านึงถึงการเปล่ียนแปลงวิธีการ 
 ขั้นพื้นฐานของการด าเนินงานเพื่อ
 ก าจดัส่ิงไร้ค่าในกระบวนการ 

3. ขาดกระบวนการท่ีเป็นระบบใน
 การถ่ายทอดเทคโนโลยแีบบลีน 
 และไม่สามารถเขา้กนัไดก้บั 
 การผลิตแบบเดิมในท่ีสุดก็ไม่
 สามารถท าอยา่งต่อเน่ืองได ้

3. ขาดการเช่ือมโยงระหวา่งกลยทุธ์
 ทางธุรกิจกบัโครงการปรับปรุงท่ี
 เลือกท ามกัละเลยกระบวนการท่ี
 ส าคญัและเป็นคอขวดของ 
 การปรับปรุงโดยรวม 

 
 นอกจากน้ีในการบูรณการการผลิตแบบลีน และวิธีการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ 
ซิกมา ยงัคงมีลกัษณะเฉพาะท่ีตอ้งพิจารณาเพื่อสามารถเลือกและประยุกตใ์ห้เหมาะสมกบักระบวนการ
หรือองคก์รท่ีน าไปปฏิบติัใช ้ขอ้เปรียบเทียบลกัษณะเฉพาะของวธีิการทั้ง 2 ดงัแสดงในตารางท่ี 2-8 
 
ตารางท่ี 2-3 ลกัษณะเฉพาะของการผลิตแบบลีน และการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา (วิทยา, 
 อา้งถึงใน พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ, 2548, น. 26) 
 Lean Six Sigma 
กระบวนการ ใชไ้ดก้บัทุกกระบวนการและ

อุตสาหกรรม 
ค่อนขา้งเฉพาะอยา่งและปรับเปล่ียน
ตามความตอ้งการของอุตสาหกรรม 

เป้าหมาย สร้างการไหลและก าจดัส่ิงไร้ค่า ปรับปรุงสมรรถนะของกระบวนการ
และก าจดัความแปรปรวน 

การประยกุต ์
ใช ้

กระบวนการผลิตเบ้ืองตน้ กระบวนการธุรกิจทั้งหมด 

วธีิการ เนน้ในหลกัการและการน าไปปฏิบติัใช้
อยูบ่นพื้นฐานของวธีิปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด 
(Best Practice) 

ใชว้ธีิการแกปั้ญหาพื้นฐานโดยใช้
วธีิการทางสถิติ 
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ตารางท่ี 2-3 (ต่อ) 
 Lean Six Sigma 
การเลือก
โครงการ 

ขบัเคล่ือนโดยสายธารคุณค่า หลากหลายวธีิการ 

ระยะเวลา
ของ 
โครงการ 

โครงการท่ีเห็นเป็นรูปธรรมระยะเวลา
ประมาณ 1 สัปดาห์ ถึง 3 เดือน 

2 – 6 เดือน 

โครงสร้าง
พื้นฐาน 

ส่วนใหญ่ใชแ้กปั้ญหาเฉพาะหนา้ ใชก้ารจดัการองคก์รอยา่งทัว่ถึง 
ใชท้รัพยากร 

การฝึกอบรม 
 

อบรมเชิงปฏิบติัการ เป็นการอบรม
ระยะสั้นท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชง้าน
โดยตรง 

แบ่งเป็นระยะของกระบวนการ 
DMAIC และการเรียนรู้โดยลงมือ
ปฏิบติั 

 
 2.3.1 ข้ันตอนการบูรณาการ Lean Six Sigma 
  วธีิการการบูรณการการผลิตแบบลีน และการจดัการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา 
สู่วิธีการปรับปรุงกระบวนการแบบ Lean Six Sigma นั้นประกอบดว้ย (Rath และ Strong, อา้งใน 
ศิรศกัย เทพจิต. 2549 น.45) 
  1. การใช ้ Value Stream Mapping ในการพฒันาเส้นทางของโครงการซ่ึง
น าไปสู่การใชเ้คร่ืองมือของ Lean Six Sigma 
  2. ใชห้ลกัการของ ลีน เป็นล าดบัแรกเพื่อเพิ่มแรกขบัเคล่ือน และใชว้ิธีการ
ของ ซิกซ์ ซิกมา ภายหลงัในปัญหาท่ียากข้ึน 
  3. ปรับแต่งเน้ือหาของการอบรมพนกังานเพื่อให้ตรงกบัความตอ้งการของ
องคก์รนั้นๆ เช่น ในบางกระบวนการผลิตสามารถไดผ้ลลพัธ์จากการน าการผลิตแบบลีน ดว้ยการท า 
5 ส. หรือเคร่ืองมือง่ายๆ อยา่งอ่ืนๆ ใหพ้ร้อมก่อนท่ีจะใชเ้คร่ืองมือขั้นสูงต่อๆ ไป  
  รายละเอียดของการด าเนินวิธีการปรับปรุงกระบวนการแบบ Lean Six Sigma 
มีขั้นตอนการแกปั้ญหาเช่นเดียวกบัแบบจ าลองการแกปั้ญหา DMAIC ของ ซิกซ์ ซิกมา โดยมีขั้นตอน
ปฏิบติัดงัต่อไปน้ี 
  1. Define ท่ีระบุถึงปัญหาของกระบวนการ ก าหนดคุณค่า และสร้าง
กระบวนการในกระบวนการแบบลีน เนน้ท่ีหลกัการ 5 ประการของกระบวนการแบบลีน 
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  2. Measure วิธีการวดัผลโดยวดัผลการด าเนินการหรือการวดัความสามารถ
ของกระบวนการ เก็บตวัเลขของแต่ละกระบวนการไวเ้ป็นสถิติ เพื่อท่ีจะน าผลลพัธ์ของแต่ละคร้ังมา
เปรียบเทียบกนัได ้
  3. Analyses ใชเ้คร่ืองมือทางสถิติของ ซิกซ์ ซิกมา วิเคราะห์ คน้หาและ
ระบุกิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิดคุณค่าในกระบวนการ สร้างแผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping 
  4. Improve ในขั้นตอนการปรับปรุง แกปั้ญหา โดยการเลือกใชเ้คร่ืองมือ
ของลีน ในการก าจดัปัญหาเหล่านั้น โดยใชเ้คร่ืองมือของลีน ดงัท่ีกล่าวมาในหวัขอ้ท่ี 2.1.4 
  5. Control การควบคุมกระบวนการใหอ้ยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุมไว ้โดยการสร้าง
แผนตรวจสอบกระบวนการตามระยะเวลาอยา่งสม ่าเสมอ 
 
 2.3.2 ผลลพัธ์ทีไ่ด้จาก Lean Six Sigma 
  ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากวิธีการแบบ Lean Six Sigma ก็คือความเร็วของกระบวนการ 
และคุณภาพโดยใหต้น้ทุนต ่าท่ีสุด ดงัแสดงในรูปท่ี 2-7 
 

 
 

ภาพท่ี 2-7 ผลลพัธ์ท่ีไดจ้าก Lean Six Sigma (George, 2003, น. 9) 
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  สรุปก็คือ Lean สร้างกระบวนการโดยเนน้การไหลของกระบวนการ นัน่คือ 
ลดระยะเวลาน าของกระบวนการได ้คือ การสร้างความเร็วให้แก่กระบวนการแต่ลดเปอร์เซ็นตค์วาม
ของเสียไดเ้พียงเล็กนอ้ย ผลท่ีตามมาคือตน้ทุนลดลงไดใ้นระดบัหน่ึง ดงัเช่นเส้นท่ี Lean Only และ 
Six Sigmaสามารถลดเปอร์เซ็นตข์องเสียได ้นัน่คือสร้างความเช่ือถือให้แก่กระบวนการ แต่มิไดล้ด
เวลาน าของกระบวนการ เป้าหมายในการลดตน้ทุนจึงลดลงไดใ้นระดบัหน่ึง ดงัแสดงในเส้น Six 
Sigma Onlyการบูรณการ Lean Six Sigma ท าให้ลดระยะเวลาน าของกระบวนการ บวกกบัลด
เปอร์เซ็นตข์องเสียลงได้ นัน่คือการสร้างความเร็วและความน่าเช่ือถือให้แก่กระบวนการผลลพัธ์ท่ี
ตามมา คือสามารถท าใหต้น้ทุนลดลงต ่าท่ีสุด จุดมุ่งหมายเพื่อเพิ่มศกัยภาพในการแข็งขนั และสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 
2.4 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
  
 2.4.1 การพฒันาด้านการศึกษา 
  มณฑิรา  ไชยเผือก (2552) ไดศึ้กษาแนวทางการประยุกตใ์ชว้ิธีการบริหาร
จดัการแบบซิกซ์ ซิกมาในสถานศึกษา แนวทางการประยุกต์ใชว้ิธีการบริหารจดัการแบบซิกซ์ ซิกมา
ในสถานศึกษาประกอบดว้ยส่วนส าคญั 3 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 แนวคิดและหลกัการท่ีน ามาประยุกต ์
ส่วนท่ี 2 บทบาทหนา้ท่ีของบุคลากร และส่วนท่ี 3 ขั้นตอนการน าไปใชต้ามรูปแบบ DMAIC พบวา่
แนวทางการประยกุตใ์ชว้ธีิการบริหารจดัการแบบซิกซ์ ซิกมาในสถานศึกษามีความถูกตอ้ง มีความเหมาะสม
กบัสภาพดา้นเศรษฐกิจสังคม และมีความเป็นไปไดภ้ายใตศ้กัยภาพของสถานศึกษา  
  นฤมล แจง้กิจ และ ศกัดา สถาพรวจนา (2559) มีจุดมุ่งหมายการศึกษาเพื่อ 
1) ศึกษาสภาพความเป็นจริงและสภาพท่ีพึงประสงค์ ของการบริหารสถานศึกษาสังกดัส านกังาน
เขตพื้นท่ีการศึกษาประถมศึกษา 2) พฒันารูปแบบการบริหารสถานศึกษาตามแนวคิด ซิกซ์ ซิกม่า 
สังกดัส านกังานเขตพื้นท่ีการศึกษาประถมศึกษา 3) ตรวจสอบรูปแบบการบริหารสถานศึกษา ตาม
แนวคิดซิกซ์ ซิกม่า สังกดัสานกังานเขตพื้นท่ีการศึกษาประถมศึกษา ผลการวิจยัสรุปได้ ดงัน้ี ผล 
การวิจยั พบว่าการบริหารสถานศึกษาในสังกดัส านกังานเขตพื้นท่ีการศึกษาประถมศึกษามีสภาพ
ความเป็นจริงแตกต่างจากสภาพท่ีพึงประสงค ์
 
 2.4.2 การพฒันาอุตสาหกรรมรถยนต์ 
  พิพฒัน์ ศรีธรรมวงศ์ (2541) ท าการศึกษาและวิเคราะห์ความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนและประกอบรถยนตบ์รรทุกในดา้นต่างๆ จึงได้
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พฒันาวธีิการวเิคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการท่ีเกิดจากเวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสร้าง
องคก์าร การควบคุมพสัดุคงคลงัโดยเทคนิค ABC Analysis การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุม
คุณภาพโดยใช ้Pและ C-Control Chart การควบคุมความสูญเปล่าทางดา้นแรงงาน และเสนอแนะ
การท ามาตรฐานการท างาน ผลจากการวจิยัสรุปไดว้า่สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตจากเดิม 
40.4% เพิ่มข้ึนเป็น 61.4% อตัราผลิตภณัฑ์บกพร่องลดลงจาก 23.3% เป็น 4.5% และประสิทธิภาพ
การท างานโดยเฉล่ียเพิ่มข้ึน 43.8% 
  อนิรุท พฒันธีระ (2545) ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการหยุดสาย
การประกอบรถยนตก์ระบะ และลดอตัราเฉล่ียร้อยละของการหยดุของสายการประกอบต่อปีลงเพื่อ
เพิ่มผลการผลิต จากการศึกษาพบวา่ปัจจยัหลกัท่ีท าให้เกิดการหยุดของสายการประกอบมาจากช้ินส่วน
ประกอบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ และลกัษณะวธีิการท างานของพนกังานท่ีบกพร่อง มาตรการท่ีใชใ้นการปรับปรุง
สายการผลิต โดยลดการหยุดของสายการประกอบการใช้ why-why analysis เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา และเทคนิค poka yoke เพื่อลดความผิดพลาดในการท างานของพนกังาน และการใช้
เทคนิค kaizen เพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในสายการประกอบ หลงัจากท่ีไดน้ ามาตรการต่าง ๆ มา
ประยุกตใ์ช ้ท าให้สามารถลดเวลาการหยุดของสายการประกอบลงได ้ลดลงมาถึง ร้อยละ  1.83 ซ่ึง
ต ่ากวา่ระดบัท่ีทางบริษทัอนุญาตใหมี้การหยดุสายการประกอบได ้เท่ากบัร้อยละ 2.5 
  อภิญญา ตากสกุล (2552) ท าการศึกษาเพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ติดตั้งระบบก๊าซรถยนต ์โดยการปรับปรุงการท างานของกระบวนการติดตั้งระบบก๊าซรถยนตใ์ห้มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยใชเ้คร่ืองมือของลีน ซิกซ์ ซิกมา ตามกระบวนการ DMAIC จากการศึกษา
พบวา่ ปัญหาท่ีการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ มีสาเหตุหลกัคือความสูญเปล่า จึงน าหลกัการวิธีการแกไ้ข
ปัญหาโดยใชห้ลกั ECRS ในการวิเคราะห์หาวิธีการในการแกปั้ญหาเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน
ทั้งหมด รวมถึงการควบคุมกระบวนการหลงัการปรับปรุง ไดมี้การจดัท าแผนการควบคุมกระบวนการ 
และจดัท าดชันีท่ีใช้ช้ีวดัและควบคุมกระบวนการ ผลท่ีไดห้ลงัจากการปรับปรุง 1 เดือน ความสูญเปล่า
จากการรอคอยเป็น 2.70% ของเวลาท างาน ความสูญเปล่าจากท่ีเกิดจากการแกไ้ขงานในส่วนท่ีมีความถ่ี
และผลกระทบในด้านความปลอดภยัเป็น 0.08 จุด/คนั ตน้ทุนความลม้เหลวภายนอก (External 
failure cost) ลดลงจากเดิม 837 บาท/คนั เป็น 126 บาท/คนั ตน้ทุนความลม้เหลวภายใน (Internal 
failure cost) ลดลงจากเดิม 402 บาท/คนั เป็น 16 บาท/คนั 
 
 4.2.3 อุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส์ 
  ออ้มใจ พงษาเกษตร (2550) ศึกษาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ของโรงานผลิตช้ินส่วนอิเลคทรอนิคส์ กรณีศึกษาแห่งหน่ึง โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตใน

http://www.tnrr.in.th/2558/?page=research_result&name=%E0%B8%AD%E0%B8%A0%E0%B8%B4%E0%B8%8D%E0%B8%8D%E0%B8%B2+%E0%B8%95%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%AA%E0%B8%81%E0%B8%B8%E0%B8%A5
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กระบวนการให้มากยิ่งข้ึน ผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอให้พิจารณากิจกรรมในแต่ละขั้นตอนการท างานตลอด
ทั้งสายการผลิต เพื่อจ าแนกประเภทกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า จากนั้นแกไ้ขปรับปรุงปัญหาท่ี
เกิดข้ึนโดยอาศยัหลกัการลีน และการเลือกใช้เคร่ืองมือของลีนให้เหมาะสมกบัแต่ละประเภทของ
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงผลหลงัจากการด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาแห่งน้ี พบวา่ การผลิต
มีแนวโน้มท่ีดีข้ึน คือ ผลผลิตเพิ่มข้ึน 11.41% เปอร์เซ็นต์ ผลิตภาพเฉล่ีย (Productivity) เพิ่มข้ึน 
2.93% อีกทั้งยงัส่งผลท าใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยลดลง 1.43% 
  มยรุา หนองเส (2554) ไดป้ระยกุตแ์นวคิด ลีน ซิกซ์ ซิกมา มาใชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยมีวตัถุประสงค ์เพื่อลดอตัราส่วนของเสียจากปัญหาค่าแรงบิดและค่าเร โซแนนซ์ 
ออกนอกค่าการยอมรับของลูกคา้ และลดระยะเวลาน าในกระบวนการผลิตแกนหมุนฮาร์ดดิสก์ท่ีใช้
ในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ งานวิจยัน้ีไดแ้บ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วนแรก คือ การปรับปรุงอตัราส่วน
ของเสียของค่าแรงบิดและค่าเรโซแนนซ์ โดยมีขั้นตอนการวิจยัประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน (MDIAC) 
ตามระยะของ ซิกซ์ ซิกมา ผลหลงัการปรับปรุง พบวา่ ค่าแรงบิดมีค่าเฉล่ียดีข้ึนกวา่ก่อนท าการปรับปรุง
เป็นไปตามมาตรฐานยอมรับ และอตัราส่วนของเสียเฉล่ียหลงัปรับปรุงลดลงจาก 2% เป็น 0.78% 
อีกทั้งยงัส่งผลให้สามารถลดตน้ทุนของเสียโดยเฉล่ียต่อปีจากยอดการผลิตท่ีพยากรณ์ไวจ้าก 2,055,563 
บาทต่อปี เป็น 858,367 บาทต่อปี งานวิจยัส่วนท่ีสอง คือ การลดระยะเวลาน าในกระบวนการผลิต
ดว้ยการแกไ้ขปัญหา โดยน าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใชใ้นการแกปั้ญหาโดยเปล่ียนและลดขั้นตอน
การท างานท่ีไม่เหมาะสม ซ่ึงผลหลงัการปรับปรุงพบวา่ระยะเวลาน าในการผลิตแกนยึดหวัอ่านส าหรับ
ฮาร์ดดิสกล์ดลงจาก 4.53 วนั เป็น 2.91 วนั 
  กนัตา สุวรรณฤทธ์ิ (2553) ท าการศึกษาการลดของเสียในกระบวนการเขียน
สัญญาณบนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟโดยใชแ้นวคิดลีน ซิกซ์ ซิกมา ภายในโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงเป็นบริษทั 
ผูผ้ลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ จากการส ารวจพบวา่กระบวนการเขียนสัญญาณบนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส่วนบุคคล มี
ปัญหาของเสียเกิดข้ึนโดยเฉล่ีย 85,125 DPPM ซ่ึงเป็นของเสียท่ีมีจ านวนสูงสุดอนัดบัแรกของผลิตภณัฑ์ 
โดยมีขั้นตอนการวจิยัประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน (MDIAC) ตามระยะของ ซิกซ์ ซิกมา ผลจากการออกแบบ
การทดลองท าให้ทราบถึงค่าของการปรับตั้งปัจจยัของปัญหา และส่วนกิจกรรมท่ีไม่เกิดประโยชน์ 
ไดป้ระยุกตใ์ช้ระบบคมับงัและแนวคิด ECRS เพื่อลดกิจกรรมสูญเปล่า ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง
ของเสียในกระบวนการเขียนสัญญาณ พบว่า สามารถลดจ านวนของเสียประเภท Drive exceeded 
time limit บนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟส่วนบุคคล รุ่นชาสตา้ลงได ้39,346 DPPM และส่งผลให้ DPPM ของ
ของเสียรวมบนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟส่วนบุคคล รุ่นชาสตา้ลดลง 45,420 DPPM 
 

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%A1%E0%B8%A2%E0%B8%B8%E0%B8%A3%E0%B8%B2+%E0%B8%AB%E0%B8%99%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%AA
http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%99%E0%B8%95%E0%B8%B2+%E0%B8%AA%E0%B8%B8%E0%B8%A7%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B8%A4%E0%B8%97%E0%B8%98%E0%B8%B4%E0%B9%8C
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 2.4.4 อุตสาหกรรมการผลติอ่ืนๆ 
  ยุทธศกัด์ิ บุญศิริเอ้ือเฟ้ือ (2543) พฒันาตน้แบบการลดความสูญเปล่า และ
สร้างมาตรฐานควบคุมความสูญเปล่าทั้งเจ็ด เพื่อให้สามารถน าไปใช้กบัวิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดยอ่มได ้โดยใชก้รณีศึกษาโรงงานผลิตเคร่ืองส าอาง การพฒันาตน้แบบในการลดความสูญเปล่า
ทั้งเจด็ประการ โดยใชแ้นวทางของ Process Activity Mapping วเิคราะห์เปรียบเทียบกบัทฤษฎีความสูญเปล่า
ทั้งเจ็ดประการ และจากการน าตน้แบบไปทดสอบกบัโรงงานกรณีศึกษาสามารถลดความสูญเปล่า
ทั้งเจด็ประการไดป้ระมาณ 2.74-40.29% ภายในระยะเวลา 4 เดือน  
  ธนัยพร มะโนประเสริฐกุล (2544) พฒันารหสัตวับ่งช้ีเพื่อลดเวลาสูญเปล่า
ในสายการผลิตวธีิการศึกษาเร่ิมจากการศึกษาค่าของความสูญเปล่า ปัญหาท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่า
สาเหตุของความสูญเปล่า ตลอดจนแนวทางการแก้ไขเพื่อลดความสูญเปล่า เพื่อจดัท ารหัสของ
ความสูญเปล่าและด าเนินการพฒันารหสับ่งช้ีของความสูญเปล่า ผลการศึกษาวิจยั พบวา่ 1) พฒันา
รหสัตวับ่งช้ีความสูญเปล่าโดยพฒันาจากรหสับ่งช้ีท่ีแสดงแผนกท่ีก่อให้เกิดปัญหา พฒันาเป็นรหสั
บ่งช้ีถึงสาเหตุของปัญหาในสายการผลิต 2) ออกแบบเคร่ืองมือเพื่อป้องกนัและแกไ้ขความสูญเปล่า
แลว้ด าเนินการประยุกตใ์ชเ้พื่อลดค่าความสูญเปล่า ไดแ้ก่ 2.1) การออกแบบระบบงาน เพื่อการเปล่ียน 
รุ่นผลิตภณัฑโ์ดยการด าเนินการออกแบบระบบงานและจดัท าโปรแกรมเพื่อสนบัสนุนการเบิก-จ่าย
อุปกรณ์จากสโตร์ การออกแบบระบบงานในการผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ เพื่อลดปัญหาดา้นคุณภาพใน
การผลิตแบบผลิตปริมาณต่อคร้ังการผลิต 2.2) การศึกษาวิธีการท างานเพื่อจดัสมดุลของสายการผลิต 
ซ่ึงสามารถลดเวลามาตรฐานลงได ้31% จากเวลามาตรฐานเดิม 
  วิทยา เจนจิวฒันกุล (2554) น ากระบวนการ DMAIC แกปั้ญหาของกระบวน 
การพิมพพ์ลาสติกซ่ึงเป็นภาคส่วนท่ีมีปริมาณของเสียสูงท่ีสุด มีจ  านวนของเสียถึง 41,759 กิโลกรัม 
จากยอดการผลิต 357,486 กิโลกรัมในปี 2552 หรือคิดเป็น 11.68% หลงัจากการปรับปรุงไดท้  าการทดสอบ
กระบวนการเพื่อเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง จะพบวา่ภายหลงัการปรับปรุงส่งผล
ให้เปอร์เซ็นตข์องเสียลดลงเหลือ 1.53% เม่ือเทียบกบัเปอร์เซ็นตข์องเสียก่อนปรับปรุงซ่ึงมีปริมาณ 
11.68% เท่ากบัวา่สามารถลดปริมาณของเสียไดถึ้ง 86.90% 
  วสวตัต์ิ บุญปรีชา (2553) ท าการศึกษาเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติก เน่ืองจากในอุตสาหกรรมน้ีมีการแข่งขนักนัสูง 
ดงันั้นการท าใหต้น้ทุนการผลิตของบริษทัต ่าท่ีสุดจึงเป็นการเพิ่มโอกาสในการขาย และท าให้มีศกัยภาพ
ในการแข่งขนัสูงข้ึน การลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจึงเป็นหนทางหน่ึงท่ีท าให้ตน้ทุนการผลิตลดลงได ้
งานวจิยัน้ีเร่ิมตน้จากการศึกษาปัญหาและความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนตามแนวคิดความสูญเสีย (Waste) 7 
ประการ โดยพบวา่ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย และความสูญเสียจากการขนยา้ยวตัถุดิบ มีสัดส่วน

http://www.tnrr.in.th/2558/?page=research_result&name=%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%97%E0%B8%A2%E0%B8%B2+%E0%B9%80%E0%B8%88%E0%B8%99%E0%B8%88%E0%B8%B4%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%92%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%B8%E0%B8%A5
http://ezproxy.car.chula.ac.th:2074/browse?type=author&value=%E0%B8%A7%E0%B8%AA%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%95%E0%B8%B4%E0%B9%8C+%E0%B8%9A%E0%B8%B8%E0%B8%8D%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%8A%E0%B8%B2
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ของคุณค่าความสูญเสียต่อเดือนท่ี 95 เปอร์เซ็นต ์จึงน าความสูญเสียทั้งสองมาท าด าเนินงานปรับปรุง
แกไ้ขตามแนวคิด ลีน ซิกซ์ ซิกมาซ่ึงประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน (MDIAC) ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากงานวิจยั
ส าหรับการลดความสูญเสียจากการผลิต พบว่า สัดส่วนของเสียเฉล่ียในกระบวนการเป่าฟิล์มลดลง
จาก 3.88 เปอร์เซ็นตเ์หลือ 2.87 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงสามารถลดคุณค่าความสูญเสียลงได ้33,715 บาทต่อ
เดือน และการลดความสูญเสียจากการขนยา้ยวตัถุดิบลดลงจาก 29,000 เมตรต่อเดือน เหลือ 5,124 
เมตรต่อเดือน และการรอคอยวตัถุดิบเฉล่ียลดลงจาก 14 คร้ังต่อเดือน เหลือ 2 คร้ังต่อเดือน ซ่ึง
สามารถลดคุณค่าความสูญเสียจากการขนยา้ยลงได ้9,000 บาทต่อเดือน โดยการลดความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนน้ี ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตท่ีเกิดข้ึนลดลง 
  ปวีณ์สุดา ปานอ าไพ (2553) ไดป้ระยุกตแ์นวทางในการด าเนินงานของ ซิกซ์ 
ซิกมา 5 ขั้นตอน (DMAIC) การวิเคราะห์ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (FMEA) และเคร่ืองมือ
คุณภาพต่างๆ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตคอยล์เยน็ในโรงงานกรณีศึกษา 
จากนั้นเปรียบเทียบขอ้มูลของเสียก่อนและหลงัท าการแกไ้ขปรับปรุง ผลของงานวิจยัน้ี พบวา่สามารถ
ลดอตัราการเกิดของเสียตวังานคอยลเ์ยน็จากลดลง 50.46% ลดจ านวนของเสียโดยเฉล่ียของช้ินส่วน 
Core plate จาก 3,333 ช้ินต่อเดือนลดลงเหลือ 648 ช้ินต่อเดือน ส่งผลให้คุณค่าของเสียของกระบวนการ
ผลิตคอยลเ์ยน็ลดลงจากลดลง 63.16% 
  คุณัช สุขสมานวงศ ์(2556) ท าการศึกษาและเปรียบเทียบแนวทางการปรับปรุง
การท างานระหวา่งแนวทางลีน และแนวทาง ซิกซ์ ซิกมา โดยท่ีการปรับปรุงการท างานตามแนวทาง
ลีน คือ การท าให้กระบวนการมีการไหลอยา่งต่อเน่ือง ก าจดัความสูญเปล่าต่างๆ และมองในภาพรวม
ของทั้งกระบวนการ ขณะท่ีการปรับปรุงตามแนวทาง ซิกซ์ ซิกมา มีจุดเด่นในด้านการปรับปรุง
กระบวนการในดา้นคุณภาพและเนน้ปรับปรุงในจุดท่ีสนใจ บนโรงงานกรณีศึกษาประเภทสายการผลิต 
งานวจิยัน้ีเร่ิมปรับปรุงกระบวนการตามแนวทางลีน หลงัจากนั้น เพิ่มการปรับปรุงกระบวนการตาม
แนวทางซิกซ์ ซิกมาเขา้ไป โดยผลหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางลีน พบวา่
ช่วยลดเวลาในการผลิตในกระบวนการประกอบขั้นสุดทา้ยลง 26.68% และแนวทางลีน-ซิกซ์ ซิกมา
สามารถลดเวลาลง 29.13% โดยการน า 5 ขั้นตอน DMAIC ของซิกซ์ ซิกมามาใชใ้นการปรับปรุง
สามารถลดจากแนวทางลีนคิดเป็น 3.34% เม่ือเปรียบเทียบกบัการลงทุนในการปรับปรุงซิกซ์ ซิกมา 
พบวา่มีความคุม้ค่าไม่เพียงพอกบัการลงทุน เน่ืองโรงงานกรณีศึกษาแบบสายการผลิต ท่ีเนน้คนเป็น
หลกั การปรับปรุงแนวทางลีนจึงมีความเหมาะสมมากกว่า แต่แนวทางซิกซ์-ซิกมา ก็มีความน่าสนใจ
ในดา้นการมีบุคลากรท่ีรับผดิชอบเตม็เวลาในดา้นการปรับปรุงกระบวนการ ดงันั้นการน าขอ้ดีน้ีใส่
เขา้ไปในลีน จึงน่าจะเป็นส่วนหน่ึงของแนวทางลีนท่ีเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสู้งยิง่ข้ึน 

http://www.tnrr.in.th/2558/?page=research_result&name=%E0%B8%9B%E0%B8%A7%E0%B8%B5%E0%B8%93%E0%B9%8C%E0%B8%AA%E0%B8%B8%E0%B8%94%E0%B8%B2++%E0%B8%9B%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%AD%E0%B8%B3%E0%B9%84%E0%B8%9E
http://www.tnrr.in.th/2558/?page=research_result&name=%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%B1%E0%B8%8A+%E0%B8%AA%E0%B8%B8%E0%B8%82%E0%B8%AA%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%A7%E0%B8%87%E0%B8%A8%E0%B9%8C
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  ฐิติพร มุสิกะนนัทน์ (2558) ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวน 
การผลิตปลาเส้น เพื่อเพิ่มก าลงัการผลิตให้เพียงพอกบัความตอ้งการสินคา้ในปัจจุบนั และสามารถ
รองรับการขยายตวัของตลาดในอนาคต เร่ิมตน้จากการระบุคุณค่าของผลิตภณัฑ์ เพื่อคน้หาความตอ้งการ
ท่ีแทจ้ริงของลูกคา้ แลว้สร้างแผนภาพกระแสคุณค่า (Value stream mapping, VSM) แสดงสถานะ 
ปัจจุบนัของกระบวนการผลิต เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและระบุความสูญเปล่าจากแผนภาพ ผลการวิเคราะห์ 
พบปัญหาและความสูญเปล่าเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตปลาเส้น 6 ประการ จึงไดเ้สนอแนวทาง
และระบุเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการปรับปรุง แลว้คดัเลือกแนวทางท่ีจะน าไปปฏิบติัจริง พบวา่ รอบเวลา
การผลิตรวมของกระบวนการผลิตปลาเส้นลดลงคิดเป็นร้อยละ 24.79 ก าลงัการผลิตของเพิ่มข้ึน 
ร้อยละ 37.31 ส่งผลใหโ้รงงานกรณีศึกษามีรายไดเ้พิ่มข้ึนจากโอกาสทางการขายท่ีเพิ่มข้ึนและยงัพบวา่
ผลิตภาพแรงงานของกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึนคิดเป็นร้อยละ 52.09 ผลการปรับปรุงดงักล่าวท าให้
สามารถลดตน้ทุนดา้นแรงงานได ้196,560 บาทต่อปี 
  สุวรรณา พลภกัดี (2557) ท าการศึกษาเพื่อคน้หาความสูญเปล่าและเสนอ
แนวทางในการลดตน้ทุนท่ีเกิดจากความสูญเปล่าของโรงงานน ้ ายางขน้ โดยประยุกตใ์ชแ้ผนผงัสาย
ธาร จากการวิเคราะห์ความสูญเปล่าจากผงัสายธารคุณค่าและตน้ทุนรวม พบวา่มีความสูญเปล่า 3 
ประการ จึงน าเสนอวิธีการก าจดัความสูญเปล่าดงั จากการประเมิน พบวา่ตน้ทุนโลจิสติกส์ตลอด 
โซ่อุปทานลดลงเหลือ 5.75 เปอร์เซ็นต์ โดยตน้ทุนแรงงานลดลง 780,951 บาทต่อเดือน และตน้ทุน
ดา้นการเก็บรักษาลดลง 126,395 บาทต่อเดือน 
  Harun, Nurul Aida (2560) ค าวา่คุณภาพในอุตสาหกรรมเป็นปัจจยัส าคญั
ในการวดัความสามารถในการแข่งขนัของบริษทั เคร่ืองมือวิธีการและแนวคิดต่างๆ ไดรั้บการประยุกต ์
ใชอ้ยา่งหนาแน่นในการปรับปรุงและควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์ ดงันั้นอุตสาหกรรมกระตุน้ให้ตวัเอง
เพื่อรับมือกบัความตอ้งการของสินคา้ท่ีสมบูรณ์ เพื่อท่ีจะไดรั้บการด าเนินการท่ีมีคุณภาพท่ีมีโครงสร้าง
กรอบการท างานท่ีก าหนดไวมี้ความน่าเช่ือถือสูง จึงไดท้  าการศึกษาเพื่อพฒันากรอบการแกปั้ญหาใหม่
ท่ี DMAIC (Define-Measure-Analyze-Improve-Control) เป็นแนวทางหลกัโดยมีการผสมผสาน
แนวคิด CAPA (Corrective and Preventive Action) ทั้งสองวธีิถูกรวมเขา้ดว้ยกนัส าหรับการศึกษาน้ี
ในการออกแบบเอกสารรายงานคุณภาพใหม่ท่ีมีช่ือวา่รายงานการด าเนินการเพิ่มประสิทธิภาพ (Quality 
Enhancement Action หรือ QEA) รายงานแสดงถึงการด าเนินการดา้นคุณภาพท่ีมีโครงสร้างในรูปแบบ
ท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึนในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ผลการยืนยนัการประยุกต์ใช้และการปฏิบติั
จริงของรายงานรวมทั้งกรอบการท างานใหม่เพื่อปรับปรุงปัญหาดา้นคุณภาพ ในทางกลบักนัรายงาน
คุณภาพไม่ไดมุ้่งเนน้เฉพาะการแกปั้ญหาและการตดัสินใจเท่านั้น แต่สามารถท าลายอุปสรรคของ

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=Harun%2C+Nurul+Aida
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องคก์รได ้ผา่นกระบวนการและการปรับปรุงคุณภาพอุตสาหกรรมจะมีความสามารถในการผลิตสินคา้
ท่ีดีข้ึนในอนาคต 
 
 2.4.5 โรงพยาบาล 
  นพดล เฟ่ืองเด่นขจร (2547) ท าการศึกษาปรับปรุงความพร้อมในการตอบ 
สนองในอุตสาหกรรมบริการทนัตกรรม โดยการหาแนวทางเพื่อลดเวลาท่ีผูป่้วยตอ้งใชใ้นการรับบริการ 
และเพิ่มความพร้อมในการให้บริการขอ้มูล ของคลินิกบริการทนัตกรรม งานวิจยัน้ีใชแ้นวคิดและ
ขั้นตอนของ ลีน ซิกซ์ ซิกมา ตามกระบวนการ DMAIC ซ่ึงพบว่า ปัญหาท่ีส าคญัของหน่วยงาน
กรณีศึกษา เวลารอคอยเพื่อท าการรักษายาวนานสาเหตุหลกัเกิดจากการจดัสรรจ านวนทนัตแพทย์
ในแต่ละประเภทไม่สอดคลอ้งกบัจ านวนผูป่้วยท่ีตอ้งการเขา้รับการรักษา จึงไดพ้ิจารณาปรับเพิ่มและ
จดัสรรจ านวนชัว่โมงท างานของทนัตแพทยใ์หม่ ให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการเขา้รับบริการของ
ผูป่้วย ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการค านวณ พบว่า สามารถก าจดัแถวคอยสะสมของทุกประเภทการรักษาได้
ภายใน 3.7 เดือน นอกจากน้ียงัไดมี้การใชเ้ทคนิคการจ าลองปัญหาเพื่อตดัสินใจในเร่ืองรูปแบบของ
การตรวจคดักรองท่ีท าให้ระยะเวลาในการรับบริการนอ้ยกว่ารูปแบบเดิม (1) ในปัญหาเร่ืองความล่าช้า
ในขั้นตอนการช าระเงิน พบว่าหลงัจากพิจารณาปรับเปล่ียนการท างานของเจา้หนา้ท่ีสามารถลดเวลา
รอเพื่อช าระเงินค่ารักษาไดจ้าก 7 นาที เหลือ 2 นาที และ (2) ในขั้นตอนการนดัหมายล่าชา้ พบวา่ 
การสร้างระบบการจดัเรียงและคน้หาแฟ้มใหม่โดยใชร้หสัเอกสารและป้ายดชันีสามารถลดเวลาคน้หา
แฟ้มจาก 2 นาที เหลือ 10 วนิาที  
 
 2.4.6 พฒันาประสิทธิภาพการบริหารจัดการองค์กร 
  Ang, Boon Sin (2558) ศึกษาความสัมพนัธ์ของ Six Sigma กบัประสิทธิภาพ
ขององคก์ร ซ่ึงโดยส่วนใหญ่มุ่งเนน้ท่ีความสัมพนัธ์โดยตรงของ Six Sigma กบัประสิทธิภาพของ
องคก์ร ไม่มีการตรวจสอบรายละเอียดวา่ Six Sigma สามารถน าไปสู่ประสิทธิภาพขององคก์รท่ีดีข้ึน
ไดอ้ยา่งไร งานวิจยัน้ีแสดงให้เห็นว่าการบูรณาการกระบวนการสร้างองคค์วามรู้ขององคก์รสามารถ
อธิบายและพฒันาความสัมพนัธ์ระหวา่ง Six Sigma และประสิทธิภาพขององคก์รได ้การศึกษาคร้ัง
น้ีเป็นการศึกษาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งกระบวนการสร้างองคค์วามรู้ขององคก์รในโครงการ Six 
Sigma DMAIC ความรู้ความส าเร็จของโครงการ Six Sigma และผลการด าเนินงานขององคก์ร 
  Ren Jie, Joshua Chan (2560) ไดพ้ฒันารูปแบบ LSS แบบ Integrated Lean 
และ Six Sigma ในแบบจ าลอง DMAIC (ILSSD) เพื่อพิจารณาขอ้ จ ากดั เหล่าน้ีในการเลือกใช้
เทคนิคและเคร่ืองมือส าหรับการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โมเดลไดรั้บการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองจากเป้าหมาย

http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=%E0%B8%99%E0%B8%9E%E0%B8%94%E0%B8%A5+%E0%B9%80%E0%B8%9F%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%94%E0%B9%88%E0%B8%99%E0%B8%82%E0%B8%88%E0%B8%A3
http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=Ang%2C++Boon+Sin
http://www.tnrr.in.th/?page=research_result&name=Ren+Jie%2C+Joshua+Chan
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และวสิัยทศัน์ของ บริษทั รูปแบบของ ILSSD ประกอบดว้ย วิธีการ DMAIC และน าเสนอเคร่ืองมือ
แบบ Lean และ Six Sigma ท่ีไม่ไดมี้ความส าคญัในการวิเคราะห์ทางสถิติ ไดแ้ก่ Value Stream 
Map, Pareto Analysis, แผนภาพสาเหตุและผลกระทบ, แผนภาพความสัมพนัธ์และแผนผงัตน้ไม ้
เทคนิคการรวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ ไดถู้กน ามาใช ้รูปแบบของ ILSSD ไดรั้บการจดัโครงสร้างให้เป็น
ขอ้มูลขบัเคล่ือนเพื่อให้มีระบบสนบัสนุนการตดัสินใจพร้อมดว้ยการวิเคราะห์เสียง การปฏิบติัจริง
ของ ILSSD ไดรั้บการตรวจสอบใน บริษทั ผูพ้ิมพฉ์ลาก SME และบริษทั เซมิคอนดกัเตอร์ของ 
SME ในเมืองปีนงั ผลการด าเนินงานลดลง 18.42% ในเวลาติดตั้งในบริษทั ผูพ้ิมพฉ์ลากและลดเวลา
ในการรอคอยใน บริษทั เซมิคอนดกัเตอร์ลง 92.8% 
  ธรรมศาสตร์ ศิรกุล และ ทิพยรั์ตน์ เลาหวิเชียร (2558) ศึกษาความสัมพนัธ์
ระหวา่งระดบัความรู้ความเขา้ใจและการประยุกตใ์ชแ้นวคิด ลีน ซิกซ์ซิกม่า กบัการปรับปรุงกระบวน 
การท างานดว้ยแนวคิด ลีน ซิกซ์ ซิกม่า พร้อมทั้งศึกษาปัจจยัความส าเร็จท่ีส าคญัท่ีมีอิทธิพลต่อ   
การปรับปรุงกระบวนการทางานดว้ยแนวคิด ลีน ซิกซ์ ซิกม่า ของบริษทักรณีศึกษา ผลการศึกษา
พบวา่พนกังานท่ีมีประสบการณ์ทางานต่างกนั มีระดบัความรู้ความเขา้ใจและการประยุกตใ์ชแ้นวคิด
ลีน ซิกซ์ซิกม่า แตกต่างกนั โดยพนกังานท่ีมีประสบการณ์ทางานมากกวา่ 15 ปี มีระดบัความรู้ความเขา้ใจ
และการประยุกตใ์ชแ้นวคิด ลีน ซิกซ์ซิกม่า ต ่ากวา่พนกังานท่ีมีประสบการณ์ทางานตั้งแต่ 5 ปี ถึง 
15 ปี และพบว่าระดบัความรู้ความเขา้ใจและการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน ซิกซ์ ซิกม่าไม่มีผลต่อ    
การปรับปรุงกระบวนการท างานดว้ยแนวคิด ลีน ซิกซ์ ซิกม่า ปัจจยัดา้นความมุ่งมัน่ของฝ่ายบริหาร 
มีอิทธิพลทางบวกต่อการปรับปรุงกระบวนการทางานดว้ยแนวคิดลีน ซิกซ์ ซิกม่า โดยความมุ่งมัน่
ของฝ่ายบริหารและความสามารถผูน้ าโครงการมีอิทธิพลทางบวกต่อความพึงพอใจของลูกคา้  
  เม่ือพิจารณาจากวรรณกรรมปริทรรศน์ท่ีเก่ียวขอ้ง กบัแนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมา
พบวา่มีเป้าหมายท่ีคลา้ยคลึงกนั นัน่คือ การลดความแปรปรวนจากการผลิต การลดตน้ทุน รวมทั้ง
เพิ่มความรวดเร็วในการผลิต หรือการให้บริการ และควบคุมกระบวนการหลงัการปรับปรุงให้มีคุณภาพ
ตามหลกัการทางสถิติ เพื่อเพิ่มความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้สูงสุด โดยการลดขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์
อนัเกิดจากกระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม และความสูญเปล่าเน่ืองจากการท างาน นอกจากน้ีแนวทาง
ลีน ซิกซ์ ซิกมา สามารถประยุกตใ์ช้ไดท้ั้งดา้นอุตสาหกรรมการผลิต รวมทั้งภาคธุรกิจการบริการ 
เน่ืองจากแนวคิดท่ีเป็นสากล งานวิจยัฉบบัน้ีไดน้ าแนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมาเพื่อศึกษาความสูญเปล่า
และสาเหตุหลกัของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมการบริหารจดัการเรือโดยสารเพื่อการบริหาร
จดัการการควบคุมปริมาณความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ีเกิดข้ึนในช่วงระยะเวลาท่ีเรืออยูใ่นกิจกรรม
ความสูญเปล่า (รอคอย) เพื่อเป้าหมายทางการลดตน้ทุนด าเนินการของการส ารวจและผลิตปิโตรเลียม
ละก๊าซธรรมชาติของบริษทักรณีศึกษา 
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บทที ่3 
วธิีด าเนินการวจิัย 

 
 การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่า (Waste) และสาเหตุหลกั 
ของความสูญเปล่าในกระบวนการบริหารจดัการการใช้เรือโดยสารในแหล่งสัมปทานส ารวจและผลิต 
ปิโตรเลียม‎ของบริษทักรณีศึกษา เพื่อก าหนดแนวทางปฏิบติั ส าหรับการลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจาก 
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมไม่เพิ่มมูลค่า (Non-value added activity) ตาม
หลกั ลีน ซิกส์ ซิกม่า (Lean Six Sigma) โดยการน าทฤษฎีการบริหารคุณภาพดว้ยหลกัการ DMAIC 
ท่ีมี 5 ขั้นตอน ดงัแสดงตามภาพ 3-1 มาปรับใช ้เพื่อควบคุมค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมความสูญ
เปล่าใหน้อ้ยท่ีสุดเพื่อช่วยลดตน้ทุนการด าเนินการภายในองคก์รอยา่งมีประสิทธิภาพ 
     

 
 

ภาพท่ี 3-1 บริหารคุณภาพดว้ยหลกัการ DMAIC 
 

 การศึกษาคร้ังน้ีอาศยัแนวคิดและหลกัการของ ลีน ซิกส์ ซิกมา เป็นแนวทางใน
การศึกษา โดยมีแนวทางการด าเนินการ ดงัน้ี 
 1. ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
 2. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 3. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4. การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 5. ส ารวจสภาพปัจจุบนั 

http://www.chevronthailand.com/
http://www.chevronthailand.com/
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3.1 ขั้นตอนการด าเนินการวจัิย 
 
 การวเิคราะห์ความสูญเปล่า (Waste) และสาเหตุหลกัของความสูญเปล่าเพื่อการบริหาร 
จดัการควบคุมความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในกิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่าของกระบวนการบริหารจดัการ 
การใชเ้รือโดยสารดว้ยหลกัการ ลีน ซิกส์ ซิกม่า โดยก าหนดแผนการด าเนินงานไว ้5 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 1. ขั้นตอนการนิยามปัญหา (Define phase) ศึกษาการบริหารจดัการการใช้เรือ
โดยสารของบริษทักรณีศึกษา รวบรวมขอ้มูลกิจกรรมต่างท่ีเกิดข้ึนจากการใช้เรือ ระบุปัญหาหลกั
และเป้าหมายของการปรับปรุงในส่วนของกิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่า 
 2. ขั้นตอนการวดั (Measure Phase) เป็นการก าหนดแนวทางในการวดัประสิทธิภาพ
ของกระบวนการการใชเ้รือโดยสาร โดยการศึกษากระบวนการอยา่งละเอียด พร้อมทั้งก าหนดปัจจยั
ท่ีส าคญัท่ีเกิดในกระบวนการ เพื่อการหาปัจจยัท่ีส าคญัของกระบวนการ จากนั้นท าการคดักรองปัจจยั
ท่ีส าคญัท่ีไดม้าทั้งหมด ให้เหลือแต่ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อกิจกกรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า เพื่อน าไปท า  
การวเิคราะห์ในขั้นตอนต่อไป 
 3. ขั้นตอนการวิเคราะห์ (Analyze Phase) เป็นขั้นตอนการน าปัจจยัท่ีส าคญัของ
กระบวนการท่ีผา่นการคดักรองมาแลว้ มาท าการวิเคราะห์โดยอาศยัเคร่ืองมือของลีน ซิกส์ ซิกม่า 
เป็นการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและน าไปด าเนินการปรับปรุงในขั้นตอนต่อไป 
 4. ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve Phase) เพื่อการพฒันาและปรับปรุงกระบวน 
การบริหารจดัการความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในกิจกรรมการรอคอย เพื่อท าให้การด าเนินการ
ควบคุมในขั้นตอนต่อไปเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ ส่ิงส าคญัท่ีจะไดรั้บจากการด าเนินงานในขั้นตอนน้ี 
คือ แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีดีท่ีสุดและการสร้างระเบียบและรูปแบบการด าเนินการและ
น าไปเปรียบเทียบเป็นผลก่อนและหลงัการแกไ้ขปรับปรุง 
 5. ขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) เม่ือท าการปรับปรุงกระบวนการแลว้ ขั้นตอน
น้ีเป็นการออกแบบวธีิการควบคุมปัจจยัต่างๆ เพื่อใหส้ามารถควบคุมกระบวนการได ้แลว้ท าการประเมิน
ความสามารถของกระบวนการอีกคร้ัง เปรียบเทียบกบัเป้าหมายในตอนแรก หากยงัไม่ไดต้ามเป้าหมาย
ก็จะตอ้งยอ้นกลบัไปท าตามขั้นตอนการวเิคราะห์และการปรับปรุงอีกกคร้ัง นอกจากน้ีตอ้งมีการประเมิน 
ผลการด าเนินงานโดยวดัจากระดบัคุณภาพท่ีเปล่ียนไป และความสามารถในการลดตน้ทุน ส่ิงส าคญัท่ี
ไดจ้ากขั้นตอนน้ี คือ แผนการควบคุมกระบวนการตามมาตรฐานการปฏิบติังาน (Standard operation 
guideline) เพื่อท าใหม้ัน่ใจวา่กระบวนการท่ีถูกปรับปรุงใหดี้แลว้ยงัคงอยูด่  าเนินต่อไป 
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3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 
 เคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับการวเิคราะห์กระบวนการและขอ้มูลรวมถึงการแกปั้ญหาท่ี
ใชส้ าหรับแต่ละขั้นตอนการด าเนินการวจิยั ดงัแสดงในตาราง 3-1 
 
ตาราง 3-1 เคร่ืองมือท่ีใชส้ าหรับการวเิคราะห์กระบวนการและขอ้มูล 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ จุดประสงค์การใช้เคร่ืองมือ 
แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) o เพือ่เปรียบเทียบขอ้มูลปริมาณกิจกรรมการรอคอยแต่ละ

 ประเภท เพื่อพิจารณาความส าคญัลกัษณะของปัญหาและ
 เลือกเพื่อปรับปรุง 

แผนภูมิเหตุและผลหรือ
แผนภูมิกา้งปลา (Cause and 
effect / Fishbone diagram) 

o เพื่อระบุปัญหาท่ีเป็นสาเหตุของความส้ินเปลืองน ้ามนั
 เช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกกรมการรอคอย รวมถึงการระบุ
 แนวทางการปรับปรุง 

แผนภูมิควบคุม (Control 
Chart) 

o เพื่อเฝ้าติดตาม (Monitoring) อตัราความส้ินเปลืองน ้ามนั
 เช้ือเพลิง ในช่วงของการด าเนินการบริหารจดัการตาม
 แนวทางการแกปั้ญหา 

 
3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล  
 
 งานวิจยัคร้ังน้ีท าการศึกษากระบวนการบริหารจดัการและกิจกรรมของเรือขนส่ง
ผูโ้ดยสารกลางทะเล (Crew Boat) ของบริษทักรณีศึกษาเพื่อวิเคราะห์หาความสูญเปล่า (Waste) รวมถึง
สาเหตุหลกัของปัญหาท่ีเกิด เพื่อการด าเนินการในการบริหารจดัการดา้นการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงในช่วงเวลาท่ีเกิดการรอคอย ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งจะเป็นขอ้มูลเก่ียวกบับริหารจดัการและกิจกรรม
ของเรือขนส่งผูโ้ดยสาร ไดแ้ก่ 
 1. ฐานขอ้มูลกิจกรรมของเรือ Hercules ในแต่ละวนั ช่วงระยะเวลา 4 เดือน 
(มิถุนายน – กนัยายน 2560) เพื่อศึกษาโอกาสในการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในกิจกรรม
การรอคอย โดยเก็บขอ้มูล ดงัต่อไปน้ี 
  - สัดส่วนกิจกรรมการรอคอย (Waiting) ต่อกิจกรรมหลกั 
  - สัดส่วนกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป (Wait next job) ต่อกิจกรรมการรอ
คอยทั้งหมด 

http://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=6&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiu-qeFmYXZAhUHLo8KHRCJBCEQFgg0MAU&url=http%3A%2F%2Fwww1.si.mahidol.ac.th%2Fkm%2Fsites%2Fdefault%2Ffiles%2Fu11%2FControl_chart.pdf&usg=AOvVaw0VmVv3YLQfJvTZTddARRRr
http://www.google.co.th/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=6&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiu-qeFmYXZAhUHLo8KHRCJBCEQFgg0MAU&url=http%3A%2F%2Fwww1.si.mahidol.ac.th%2Fkm%2Fsites%2Fdefault%2Ffiles%2Fu11%2FControl_chart.pdf&usg=AOvVaw0VmVv3YLQfJvTZTddARRRr
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  - ระยะเวลาและความถ่ีของการรอคอยงานต่อไป 
  - รูปแบบการบริหารจดัการเรือในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย 
  - อตัราความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมการรอคอย 
 2. เก็บขอ้มูลกิจกรรมและอตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงของเรือ Hercules 
(เรือกรณีศึกษา) หลงัจากน ามาตรการการบริหารจดัการความส้ินเปลืองน ้ ามนัในขณะด าเนินกิจกรรม
การอคอยงานต่อไป (Wait for next job) มาใช ้เป็นระยะเวลา 1 เดือน เพื่อศึกษาถึงผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน
รวมถึงศึกษาแนวทางเพื่อการพฒันาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานต่อไป 
 
3.4 วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
 งานวจิยัคร้ังน้ีจะใชว้ธีิการวเิคราะห์ขอ้มูลจากการด าเนินงานทั้งหมดของเรือขนส่ง
ผูโ้ดยสาร เพื่อการหาโอกาสในการบริหารจดัการดา้นการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในช่วงเวลา
ท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม โดยการน าทฤษฎีการบริหารคุณภาพดว้ยหลกัการ DMAIC และวิเคราะห์ขอ้มูล
ดว้ยเคร่ืองมือ ลีน ซิกส์ ซิกม่า ความสามารถในการควบคุมกระบวนการ (Control chart) ทั้งก่อน
การปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง จากนั้นจะน าผลท่ีไดม้าท าการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงเพื่อ
ท าใหม้ัน่ใจวา่กระบวนการท่ีถูกปรับปรุงใหดี้แลว้ยงัคงอยูด่  าเนินต่อไป 
 
3.5 ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
 
 3.5.1 ลกัษณะงานโดยสังเขปของเรือโดยสารขนส่งโดยสารพนักงาน 
  ในการสนบัสนุนการส ารวจและผลิตปิโตรเลียมและก๊าซธรรมชาติของบริษทั
กรณีศึกษามีความจ าเป็นจะตอ้งใช้เรือโดยสารขนส่งพนกังานจากแท่นพกัอาศยั (Living quarter) 
เพื่อไปปฏิบติังานท่ีแท่นผลิต (Remote Platform) ซ่ึงเป็นรูปแบบการเดินทางเพียงอยา่งเดียวท่ีใชส้ าหรับ
การเดินทางของพนกังาน โดยการเดินทางจะถูกวางแผนล่วงหนา้เพื่อการใชเ้รือให้เกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด พนกังานแต่ละคนจะทราบเท่ียวเรือล่วงหนา้ของแต่ละวนัวา่ตนจะเดินทางไปกบัเรือล าไหน 
ตอนก่ีโมง เพื่อจะไดเ้ตรียมตวัและไปรอท่ีจุดรับส่งผูโ้ดยสารให้ทนันดัหมาย การรับส่งผูโ้ดยสาร
จากแท่นพกัอาศยัไปยงัเรือหรือจากเรือไปยงัแท่นท่ีอยูอ่าศยัมีดว้ยกนั 2 แบบ ซ่ึงการเลือกใชรู้ปแบบ
การรับส่งผูโ้ดยสารข้ึนอยูก่บัสถานการณ์ของคล่ืนลมในขณะนั้นเพื่อความปลอดภยั 
  3.5.1.1 การรับส่งผูโ้ดยสาร ถือเป็นหนา้ท่ีหลกัของเรือโดยสาร สามารถ
แบ่งออกได ้2 ประเภท คือ 



 65 

   (1) การรับส่งผูโ้ดยสารดว้ยการโหนเชือก (Swing rope) เป็นการรับ 
ส่งผูโ้ดยสารผา่นทางดา้นทา้ยเรือ ซ่ึงถูกออกแบบเพื่อให้มีโครงสร้างท่ีเหมาะสมและปลอดภยั ดงั
แสดงในภาพท่ี 3-1 
 

 
 

แสดงในภาพท่ี 3-1 การรับส่งดว้ยการโหนเชือก (Swing rope) 
 
    การรับส่งผูโ้ดยสารดว้ยการโหนเชือกเป็นวิธีการท่ีสะดวกและ
สามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็วดว้ยจ านวนผูโ้ดยสารเยอะๆ แต่ตอ้งอาศยัสภาพทะเลค่อนขา้งเรียบ ผูโ้ดยสาร
ทุกคนจะตอ้งไดรั้บการฝึกอบรมการใชโ้หนเชือกอยา่งปลอดภยัก่อนการเดินทางมาท างานในแหล่ง
สัมปทาน 
    (2) การรับส่งผูโ้ดยสารดว้ยกระเชา้ผูโ้ดยสาร (Passenger basket) 
เป็นการรับส่งผูโ้ดยสารดว้ยการให้ผูโ้ดยสารยืนอยู่ในกระเช้าท่ีถูกออกแบบมาเพื่อการใช้ขนถ่าย
ผูโ้ดยสารโดยเฉพาะกระเชา้ ผูโ้ดยสารจะถูกวางลงบริเวณกลางดาดฟ้าเรือและจะถูกยกดว้ยเครนขน
ถ่ายสินคา้จากพื้นดาดฟ้าเรือไปยงัพื้นดาดฟ้าแท่นท่ีพกัอาศยัหรือแท่นผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 3-2 
การรับส่งดว้ยกระเชา้ผูโ้ดยสารสามารถท าไดใ้นขณะท่ีคล่ืนลมปานกลางและปลอดภยักวา่การโหน
เชือกแต่สามารถรับส่งจ านวนผูโ้ดยสารไดช้า้ ซ่ึงจ ากดัเพียง 8 คนต่อหน่ึงเท่ียวของการยก 
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ภาพท่ี 3-2 การรับส่งดว้ยกระเชา้ผูโ้ดยสาร (Passenger basket) 
 
  3.5.1.2 การขนส่งสินคา้ เป็นหน้าท่ีรองของเรือโดยสาร ซ่ึงมีการขนถ่าย
สินคา้ขนาดเล็กจากแท่นผลิตหน่ึง ไปยงัอีกแท่นผลิตในโซนเดียวกนั การขนส่งสินคา้อาจจะท าควบคู่
กบัการขนส่งผูโ้ดยสารในเท่ียวเรือเดียวกนั หรือเป็นการท างานของเรือโดยสารในระหว่างท่ีไม่มี
การขนส่งผูโ้ดยสารระหวา่งวนั การขนถ่ายสินคา้จากเรือจะใชว้ิธีการยกดว้ยเครนขนถ่ายสินคา้ดงั
แสดงในภาพ 3-3 
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ภาพ 3-3 แสดงการขนถ่ายสินคา้จากเรือจะใชว้ธีิการยกดว้ยเครนขนถ่ายสินคา้ 
 
  ส าหรับเส้นทางการเดินเรือในแต่ละวนัจะถูกวางแผนมาล่วงหน้า
เป็นอยา่งนอ้ย 7 วนั ดว้ยการก าหนดเส้นทางการเดินทางท่ีดีท่ีสุดโดยมีหลกัการเดินทางดว้ยเส้นทาง
ท่ีสั้นท่ีสุด ใชร้ะยะเวลานอ้ยท่ีสุด และขนส่งผูโ้ดยสารไดจ้  านวนมากท่ีสุดต่อเท่ียวเรือ เรือแต่ล าจะมี
เส้นทางเดินเรือท่ีแตกต่างกนัในแต่ละเท่ียวข้ึนอยูก่บัแผนการเดินทางในแต่ละวนัของพนกังานซ่ึง
ไม่ไดถู้กก าหนดเส้นทางท่ีตายตวั เส้นทางจะถูกเปล่ียนไปเร่ือยๆตามแผนการผลิตและแผนการซ่อม
บ ารุง ซ่ึงแผนการเดินทางจะถูกแจ้งไปยงักปัตนัเรือล่วงหน้า 1 วนั ดงัแสดงในภาพ 3-4 เพื่อให้
กปัตนัเรือสามารถวางแผนการเดินทางในวนัถดัไปไดล่้วงหนา้ และแจง้ให้บุคคลท่ีเก่ียวขอ้งไดท้ราบ 
ถึงแผนการเดินทางของวนัถดัไป 
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ภาพท่ี 3-4 แสดงตวัอยา่งแผนเส้นทางการเดินเรือ 
 
 3.5.2 กจิกรรมการด าเนินงานของเรือโดยสารขนส่งพนักงาน 
  โดยปกติจะการเดินทางจะเร่ิมตน้ประมาณ 0600 นาฬิกา ของแต่ละวนั เส้นทาง
เร่ิมตน้จากแท่นท่ีพกัอาศยั (Living Quarter, LQ) เดินทางไปยงัแท่นผลิต (Platform) ต่างๆ ท่ีถูกวาง
กระจดักระจายอยูต่ามโซนของแหล่งสัมปทาน และเดินทางกลบัแท่นท่ีพกัอาศยัอีกคร้ังในเวลาประมาณ 
1800 นาฬิกา พนกังานจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ชุด ซ่ึงท างานผลดัละ 12 ชัว่โมงต่อวนั จึงท าให้มีการเดินทาง
ไปและกลบัของพนักงานวนัละ 2 รอบเป็นหลกั อีกทั้งยงัมีการเดินทางดว้ยวตัถุประสงค์แบบอ่ืน
รวมอยูด่ว้ยตามความจ าเป็นในระหวา่งท่ีเรือวา่งจากการรับส่งผูโ้ดยสารในช่วงเชา้และช่วงเยน็แลว้
เช่น การขนส่งสินคา้  
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  กิจกรรมของเรือขนส่งผูโ้ดยสารท่ีถูกบนัทึกแบ่งออกเป็น 38 กิจกรรมตาม
ประเภทของงานและการแบ่งยอ่ยเพื่อใหง่้ายต่อการบริหารจดัการในส่วนของการบริหารจดัการทาง 
ดา้นการเงิน แต่เพื่อการบริหารจดัการดา้นความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง สามารถแยกกิจกรรมท่ีมี
ความความแตกต่างดา้นความสินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงออกไดเ้ป็น 4 กิจกรรม คือ (1) Sea Passage 
เป็นกิจกรรมการเดินทางดว้ยความเร็วเรือมากกว่า 8 ไมล์ทะเลต่อชัว่โมง (2) Maneuvering เป็น
กิจกรรมการเดินทางดว้ยความเร็วเรือ 3-8 ไมล์ทะเลต่อชั้วโมง (3) Passenger and Cargo Transfer 
เป็นกิจกรรมการรับส่งผูโ้ดยสารและการขนถ่ายสินคา้ดว้ยความเร็วเรือ 1-3 ไมล์ทะเลต่อชัว่โมงและ 
(4) Waiting เป็นกิจกรรมการรอคอยดว้ยความเร็วเรือนอ้ยกวา่ 1 ไมล์ทะเลต่อชัว่โมง ซ่ึงเรือโดยสาร
แต่ละล าจะมีระบบตรวจวดัความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา (Real Time Fuel Mentoring 
System) ท่ีมีความสมบูรณ์ในการเก็บขอ้มูลความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงตลอด 24 ชัว่โมง ขอ้มูลท่ี
ไดจ้ากระบบดงักล่าวสามารถน ามาวเิคราะห์หาค่าความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงของแต่ละกิจกรรม
และยงัสามารถใชเ้ป็นฐานขอ้มูลในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนั (Fuel efficiency) 
เพื่อการบริหารจดัการดา้นการลดตน้ทุนการผลิต กิจกรรมการรอคอย (Waiting) ถือเป็นกิจกรรมท่ี
ไม่เพิ่มคุณค่าส าหรับงานโลจิสติกส์ ซ่ึงมีสัดส่วนประมาณ 28% ของกิจกรรมทั้งหมดของเรือโดยสาร 
การบริหารจดัการความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในช่วงเวลาการรอคอยให้มีค่าความส้ินเปลืองต ่าท่ีสุด
จึงเป็นโอกาสในการลดตน้ทุนการผลิตนัน่เอง   
  การบริหารจดัการการใชเ้คร่ืองยนต์เป็นปัจจยัส าคญัในการควบคุมปริมาณ
ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ซ่ึงเรือ Hercules มี 3 เคร่ืองยนตห์ลกั (Main engine) และ 2 เคร่ืองยนต์
ช่วย (Auxiliary engine) ความจ าเป็นในการเดินจ านวนเคร่ืองยนตด์งัแสดงในตาราง 3-2 โดยยึดถือ
เร่ืองความปลอดภยัในการควบคุมทิศทางการเคล่ือนท่ีดว้ยความเร็วท่ีก าหนดเป็นหลกั เพื่อป้องกนั
อุบติัเหตุการชนแท่นผลิตหรือแท่นท่ีอยูอ่าศยัจากสาเหตุการเสียการควบคุมการเดินเรือ 
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ตาราง 3-2  แสดงจ านวนการเดินเคร่ืองยนตส์ าหรับกิจกรรมต่างๆ 
กจิกรรมหลกั จ านวนเคร่ืองยนต์ทีต้่องใช้ 

Sea Passage; เป็นกิจกรรมการเดินทางดว้ย
ความเร็วมากกวา่ 8 ไมลท์ะเลต่อชัว่โมง  

3 เคร่ืองยนตห์ลกัและ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

Maneuvering; เป็นกิจกรรมการเดินทางดว้ย
ความเร็ว 3- 8 ไมลท์ะเลต่อชั้วโมง  

3 เคร่ืองยนตห์ลกัและ 2 เคร่ืองยนตช่์วย 
 

Passenger and Cargo Transfer; เป็นกิจกรรม
การรับส่งผูโ้ดยสารและการขนถ่ายสินคา้ดว้ย
ความเร็วเรือ 1-3 ไมลท์ะเลต่อชัว่โมง   

3 เคร่ืองยนตห์ลกัและ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

Waiting; เป็นกิจกรรมการรอคอยดว้ยความเร็ว
เรือนอ้ยกวา่ 1 ไมลท์ะเลต่อชัว่โมง     

ข้ึนอยู่กับสถานการณ์ของการรอคอย ซ่ึงอาจ 
จะเดินเคร่ืองยนต์ทั้ งหมดหรือเหลือแค่เพียง
เคร่ืองเดียวข้ึนอยู่กบัต าแหน่งของเรือและสภาพ
คล่ืนลม 

 
  จ  านวนการเดินเคร่ืองยนตใ์นกิจกรรมการเดินทางดว้ยความเร็วต ่ากวา่ 8 ไมล ์
ทะเลต่อชั้วโมง, การเดินทางดว้ยความเร็วมากกวา่ 8 ไมล์ทะเลต่อชัว่โมง, การรับส่งผูโ้ดยสารและ
การขนถ่ายสินคา้ เป็นกิจกกรมท่ีไม่สามารถลดจ านวนการเดินเคร่ืองยนตไ์ดเ้น่ืองจากเป็นกิจกรรมท่ี
ตอ้งการความเร็วของเรือและตอ้งการความมีเสถียรภาพในการควบคุมเรือดว้ยความเร็วและทิศทาง
ท่ีตอ้งการอยา่งปลอดภยั ส่วนกิจกรรมการรอคอยเป็นเพียงกิจกรรมเดียวท่ีถูกวางเป้าหมายในการลด
จ านวนการเดินเคร่ืองยนตใ์ห้นอ้ยสุด เพราะเป็นกิจกรรมท่ีเกิดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง (ตน้ทุน) 
แต่ไม่เพิ่มคุณค่าใหก้ระบวนการผลิต จ านวนเคร่ืองยนตท่ี์มีความจ าเป็นตอ้งเดินเคร่ืองข้ึนอยูก่บัรูปแบบ
และต าแหน่งการรอคอยของเรือและสภาวะของคล่ืนลมในบริเวณดงักล่าวดงัแสดงในตาราง 3-3 
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ตาราง 3-3 แสดงจ านวนเคร่ืองยนตท่ี์มีความจ าเป็นตอ้งเดินเคร่ืองข้ึนอยูก่บัรูปแบบและต าแหน่ง
 การรอคอยของเรือ  

ต าแหน่งของเรือ จ านวนเคร่ืองยนต์ทีต้่องใช้ 
ภายใน 500 meter zone 3 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 2 เคร่ืองยนตช่์วย 
ภายนอก 500 meter zone ข้ึนอยูก่บัสภาพคล่ืนลม 

o คล่ืนสงบ ทะเลเรียบ  
 สามารถเดินเพียง 1 เคร่ืองยนตช่์วย หรือ 1 เคร่ืองยนต์
 หลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 
o คล่ืนลมปานกลาง 
 1 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย หรือ 2 
 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 
o คล่ืนลมแรง  
 3 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

จอดรอท่ีแท่นผูกเรือ (Mooring 
buoy) 

ข้ึนอยูก่บัสภาพคล่ืนลม 
o คล่ืนสงบ ทะเลเรียบ  
 สามารถเดินเพียง 1 เคร่ืองยนตช่์วย  
o คล่ืนลมปานกลาง 
 1 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 
o คล่ืนลมแรง  
 2 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

 
  บริษทักรณีศึกษาไม่เคยมีการท าการศึกษาเร่ืองการบริหารจดัการการใชเ้คร่ืองยนต์
ของเรือโดยสารในระหวา่งด าเนินกิจกรรมการรอ (Waiting activity) วิธีปฏิบติัท่ีผา่นมากปัตนัเรือ 
(Master) จะเป็นผูบ้ริหารจดัการเองทั้งหมดโดยอาศยัประสบการณ์ส่วนตวัและค าแนะน าบางส่วนจาก
บริษทัเจา้ของเรือในการลดจ านวนชัว่โมงการเดินเคร่ืองยนตท่ี์ไม่จ  าเป็นในขณะเรือด าเนินกิจกรรม
การรอคอย ไม่มีมาตรฐานแนวทางปฏิบติั (Operation Guideline) ให้กบักปัตนัเรือและบุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง
ใชเ้พื่อการปฏิบติัในแนวทางเดียวกนั กปัตนัเรือแต่ละคนมีโอกาสในการบริหารการเดินเคร่ืองยนต์
เรือในกิจกกรมการรอคอยท่ีแตกต่างกนั ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มต่อกระบวน 
การผลิตของเรือแต่ละล าก็แตกต่างกนั ซ่ึงยากท่ีจะประเมินประสิทธิภาพของความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงของเรือแต่ละล า  
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  แนวทางการปรับปรุง (Improvement) คือการศึกษาเรือตวัอยา่งช่ือ Hercules 
ในกระบวนการบริหารจดัการกิจกรรมการรอคอยตามหลกัการ ลีน ซิกส์ ซิกม่า (Lean Six Sigma) 
โดยการน าทฤษฎีการบริหารคุณภาพดว้ยหลกัการ DMAIC เพื่อศึกษารูปแบบการรอคอย เพื่อก าหนด
แนวทางปฏิบติัส าหรับการบริหารจดัการการเดินเคร่ืองยนตเ์พื่อลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากความส้ินเปลือง
น ้ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย ส่ิงส าคญัท่ีจะไดรั้บจากการด าเนินงานในขั้นตอน
น้ี คือ แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีดีท่ีสุดและการสร้างระเบียบและรูปแบบการด าเนินการ
และน าไปเปรียบเทียบเป็นผลก่อนและหลงัการแกไ้ขปรับปรุง รวมถึงการน าไปปรับใชก้บัเรือล าอ่ืนๆ 
อีก 16 ล า ท่ีท างานอยูใ่นแหล่งสัมปทานเดียวกนัของบริษทักรณีศึกษา 
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บทที ่4  
ผลการวจิัย 

 
 การศึกษา เร่ือง การลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในขณะ
ด าเนินกิจกรรมไม่เพิ่มมูลค่า (Non-value added activity) ในกระบวนการบริหารจดัการการใชเ้รือโดยสาร
ในแหล่งสัมปทานส ารวจและผลิตปิโตรเลียมและก๊าซธรรมชาติ ‎ของบริษทักรณีศึกษา มีขั้นตอน 
การด าเนินการวเิคราะห์ขอ้มูลตามขั้นตอนการวิจยั ดงัขั้นตอนต่อไปน้ี 
 1. ขั้นตอนการเลือกปัญหา (Define phase)  
 2. ขั้นตอนการวดั (Measure phase)  
 3. ขั้นตอนการวเิคราะห์ (Analyze phase)  
 4. ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve phase)  
 5. ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) 
 
4.1 ขั้นตอนการนิยามปัญหา (Define phase)  
 
 4.1.1 บทน า  
  เป็นขั้นตอนการศึกษาการบริหารจดัการการใช้เรือโดยสารของบริษทักรณี 
ศึกษา รวบรวมขอ้มูลกิจกรรมต่างท่ีเกิดข้ึนจากการใชเ้รือ ระบุปัญหาหลกัและเป้าหมายของการปรับปรุง
ในส่วนของกิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่า 
 
 4.1.2 ศึกษาการะบวนการ  
  จากการศึกษาขอ้มูลกิจกรรมการท างานของเรือ จ านวน 17 ล า ในช่วงระยะ 
เวลาจาก 1 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2560 เป็นระยะเวลา 4 เดือน พบวา่มีกิจกรรมการรอคอย 
(Waiting) ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็น แต่ไม่ท าให้เกิดคุณค่า (Necessary Non Value Added: NNVA) 
ประมาณ 28% ของของระยะเวลารวมของการด าเนินงานทั้งหมด ซ่ึงหมายความวา่กิจกรรมดงักล่าว
มีความจ าเป็นตอ้งเกิดข้ึนแต่ไม่ไดเ้พิ่มมูลค่าให้กบัลูกคา้ และในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยก็เกิด
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงนัน่ก็คือตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 
ดงันั้นองค์กรมีความจ าเป็นตอ้งด าเนินการเพื่อลดตน้ทุนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าให้เกิดข้ึนน้อยท่ีสุด 
กิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนัสามารถแบ่งออกเป็นประเภทของการรอคอยได ้16 ประเภท
ตามวตัถุประสงคข์องการรอคอย และเม่ือพิจารณาระยะเวลาการรอคอยแต่ละประเภทพบวา่ การรอ

http://www.chevronthailand.com/
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คอยงานต่อไป (Wait for next job) มีอตัราสูงถึง 80.39% ของกิจกรรมการรอคอยทั้งหมด ความคุม้ค่า
ต่อการบริหารจดัการจึงควรพิจารณาในการบริหารกิจกรรมการการรอคอยงานต่อไป (Wait for next 
job) ท่ีมีสัดส่วนมากท่ีสุด และการศึกษาคร้ังน้ีก็มีจุดมุ่งหมายในการศึกษาจากเรือตวัอยา่ง 1 ล า จาก
จ านวนเรือทั้งหมด 17 ล า เพื่อให้ง่ายต่อการท าการศึกษาและเก็บขอ้มูล เน่ืองจากเรือแต่ละล ามีสาเหตุ
และปัจจยัท่ีก่อใหเ้กิดความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยท่ีแตกต่างกนั  
  เรือ Hercules เป็นเรือท่ีถูกเลือกส าหรับใชเ้ป็นเรือกรณีศึกษาในการลดปริมาณ
ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในช่วงระยะเวลาของกิจกรรมรอคอย เน่ืองจากเรือ Hercules มี
ปริมาณการรอคอยสูงและมีระบบตรวจวดัความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา (Real Time 
Fuel Mentoring System) ท่ีมี ความสมบูรณ์ในการเก็บขอ้มูลความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ซ่ึงขอ้มูล
ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ีถูกบนัทึกดว้ยระบบดงักล่าวจะช่วยในการประเมินปริมาณความ
ส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในช่วงระยะเวลาท่ีศึกษาขอ้มูลและจะใชเ้ป็นขอ้มูลเพื่อวดัผลปริมาณความ
ส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงหลงัการบริหารจดัการในการการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงใน
ช่วงเวลาท่ีมีการรอคอยงาน 
  เม่ือพิจารณาถึงสัดส่วนกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนของเรือ Hercules ในช่วงระยะเวลา 
จาก 1 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2560 เป็นระยะเวลา 4 เดือนพบวา่ กิจกรรมการรอคอยของเรือ 
Hercules มีสัดส่วนถึง 43% ของกิจกรรมรวม ดงัแสดงในภาพท่ี 4-1  
 

 

ภาพท่ี 4-1 อตัราส่วนกิจกรรมทั้งหมดของเรือ Hercules 
 



 75 

  เม่ือพิจารณาถึงประเภทของกิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนในช่วงระยะเวลาท่ี
เก็บขอ้มูลพบว่ามีกิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด 8 ประเภท และกิจกกรมการรอคอยงานต่อไป 
(Waiting for next job) มีสัดส่วนถึง 94 % ของระยะเวลาส าหรับการรอคอยท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด ดงั
แสดงในภาพท่ี 4-2 

 
 

 
ภาพท่ี 4-2 อตัราส่วนกิจกรรมการรอคอยทั้ง 8 ประเภทของเรือ Hercules 

 
  เรือ Hercules มีบนัทึกปริมาณชัว่โมงกิจกรรมรอคอยงานต่อไปโดยเฉล่ีย 7.8 
ชัว่โมงต่อวนั เม่ือน าระยะเวลาของการรอคอยในแต่ละคร้ังมาหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งชั้นขอ้มูล
กบัความถ่ีของขอ้มูล เพื่อดูการกระจายของขอ้มูล พบวา่ค่าเฉล่ียของระยะเวลากิจกรรมรอคอยงาน
ต่อไปอยูท่ี่ 3.25 ชัว่โมง โดยมีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 2.595 และมีความถ่ีสูงสุดอยูท่ี่ระยะเวลาการรอคอย
ในช่วงระยะเวลา 1-2 ชัว่โมง ดงัแสดงภาพท่ี 4-3  
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ภาพท่ี 4-3 แสดงการกระจายระยะเวลาของกิจกรรมรอคอยงานต่อไปของเรือ Hercules 
 
 4.1.3 ก าหนดเป้าหมายและตัวช้ีวดั 
  จากการวิเคราะห์สัดส่วนของกิจกรรมและประเภทของการรอคอยในช่วง
ระยะเวลาจาก 1 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2560 เป็นระยะเวลา 4 เดือน พบวา่ กิจกรรมการรอ
คอยของเรือ Hercules มีสัดส่วนถึง 43% ของกิจกรรมรวม มีความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงรวม 
134,163 ลิตร หรืออตัรา 106.83 ลิตรต่อชัว่โมง ดงันั้นจะก าหนดเป้าหมายคือการลดความส้ินเปลือง
น ้ ามนัเช้ือเพลิงขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยอยา่งนอ้ย 20% หรือเป้าหมายความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงท่ี 85 ลิตรต่อชัว่โมง 
 
 4.1.4 การจัดตั้งคณะท างาน 
  เน่ืองจากกระบวนการบริหารเรือผูโ้ดยสารมีผูเ้ก่ียวขอ้งหลายฝ่าย ตั้งแต่เจา้หนา้ท่ี
วางแผนการเดินเรือบนชายฝ่ัง (Boat planner) เจา้หนา้ท่ีควบคุมการเดือนเรือในแหล่งสัมปทาน (Boat 
controller)  เจา้หนา้ท่ีเจา้ของเรือ (Vessel owner) คนประจ าเรือ (Crew) ซ่ึงมีกระบวนการท างานท่ี
เก่ียวขอ้งกนั ดงันั้นการด าเนินการการเปล่ียนแปลงกระบวนการท างานต่างๆ จ าเป็นตอ้งไดรั้บการยินยอม
จากผูเ้ก่ียวขอ้งทุกฝ่ายเพื่อใหก้ารด าเนินงานของเรือโดยสารไดรั้บการปรับปรุงกระบวนการอยา่งถูกตอ้ง
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และเกิดประสิทธิภาพมากข้ึน การคดัเลือกทีมงานโดยพิจารณาตามความเหมาะสมของต าแหน่งงาน
ท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงทีมงานจะประกอบไปดว้ย 
  เจา้หนา้ท่ีบริษทักรณีศึกษา 
  1. ผูจ้ดัการฝ่ายโลจิสติกส์ (Project Champion) 
  2. เจา้หนา้ท่ีฝ่ายท่ีปรึกษา (Project Black belt) 
  3. ผูว้จิยั (Project facilitator) 
  4. เจา้หนา้ท่ีฝ่ายวางแผนการเดินเรือขนส่งผูโ้ดยสาร (Team member) 
  5. เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ (Team member) 
  เจา้หนา้ท่ีบริษทัเจา้ของเรือ 
  6. ผูจ้ดัการฝ่ายกองเรือออฟชอร์ (Team member) 
  7. ผูจ้ดัการฝ่ายเทคนิค (Team member) 
  คนประจ าเรือ Hercules 
  8. กปัตนัเรือ (Team member) 
  9. ตน้เรือ (Team member) 
  10. นายช่างกล (Team member 
  ทีมงานจะมีหน้าท่ีหลกั คือ การให้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริหารจดัการเรือ
ผูโ้ดยสารในปัจจุบนั รวมถึงการระดมสมองเพื่อหาปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุของปัญหาและแนวทางปฏิบติั
เพื่อลดความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในระหวา่งด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป  
 
 4.1.5 สรุปขั้นตอนการนิยามปัญหา 
  ส าหรับในขั้นตอนการนิยามปัญหานั้นไดท้  าการศึกษากิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน
ของเรือ Hercules จากนั้นจึงวิเคราะห์สัดส่วนของกิจกรรมและประเภทของการรอคอยในช่วงระยะ 
เวลาจาก 1 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2560 เป็นระยะเวลา 4 เดือน พบวา่ กิจกรรมการรอคอย
ของเรือ Hercules มีสัดส่วนถึง 43% ของกิจกรรมรวม มีความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงรวม 134,163 
ลิตร หรืออตัรา 106.83 ลิตรต่อชัว่โมง คิดเป็นเงินทุนประมาณ 608,232 บาทต่อเดือน และเม่ือ
พิจารณาถึงประเภทของกิจกรรมการรอคอยพบว่ามีกิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด 4 ประเภท 
และกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป (Waiting for next job) มีสัดส่วนถึง 94 % ของระยะเวลาของการ
รอคอยท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด ดงันั้น การก าหนดแนวทางปฏิบติัส าหรับการลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากความ
ส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงจึงมุ่งเน้นไปท่ีการบริหารจดัการในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงาน
ต่อไป 
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4.2 ขั้นตอนการตรวจวดัปัญหา (Measure Phase) 
 
 4.2.1 บทน า 
  จากขั้นตอนการนิยามปัญหาท าใหท้ราบถึงขอบเขตของปัญหาท่ีเกิดข้ึนและ
สามารถก าหนดปัญหาเพื่อการด าเนินการปรับปรุงได ้ขั้นตอนต่อไปจะท าการวดัเพื่อหาสาเหตุของ
ปัญหาท่ีคาดวา่จะส่งผลใหเ้กิดความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงาน
ต่อไป  
 
 4.2.2 ระดมสมอง 
  เร่ิมโดยการระดมสมองทีมงานเพื่อน าเสนอปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีท าให้เกิด
ความส้ินเปลืองน ้ามนัสูงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป ไดข้อ้สรุปวา่สาเหตุหลกัของ
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไปเกิดจากการเดินเคร่ืองยนต์
หลกั (Main engine) มากเกินความจ าเป็น เรือ Hercules มีเคร่ืองยนต์หลกั (Main Engine) อยู่ 3 
เคร่ืองและเคร่ืองยนตช่์วย (Auxiliary Engine) 2 เคร่ือง ความเหมาะสมส าหรับจ านวนเคร่ืองยนตท่ี์
จะตอ้งเดินเคร่ืองในกิจกรรมการรอคอยงานต่อไปมีเง่ือนไขดงัแสดงในตาราง 3-2  
 
 4.2.3 วดัปัญหา 
  เม่ือวเิคราะห์ขอ้มูลการใชเ้คร่ืองยนตห์ลกัในช่วงเวลาท่ีด าเนินกิจกรรมการรอ 
คอยของเรือ Hercules พบวา่เคร่ืองยนตช่์วยจะถูกใชง้านตลอดเวลาจ านวน 1 เคร่ืองเพื่อผลิตกระแส 
ไฟฟ้าซ่ึงเป็นแหล่งก าเนิดพลงังานหลกัของเรือ ส่วนจ านวนเคร่ืองยนตห์ลกัถูกใชง้านท่ีแตกต่างกนั
ข้ึนอยูก่บัความจ าเป็น เหตุผลท่ีตอ้งมีการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัในช่วงท่ีเรือด าเนินกิจกรรมการรอคอย
งานต่อไป ก็เพื่อความพร้อมส าหรับการควบคุมต าแหน่งเรือให้คงอยูใ่นต าแหน่งท่ีปลอดภยั เพราะ
กระแสน ้ าและกระแสลมจะส่งผลกระทบโดยตรงต่อการเคล่ือนท่ีของเรือไปยงัต าแหน่งท่ีไม่ปลอดภยั 
ดงันั้นเคร่ืองยนต์หลกัจะถูกใช้ เพื่อขบัเคล่ือนเรือให้อยูใ่นต าแหน่งท่ีตอ้งการ แต่การใชเ้คร่ืองยนต์
หลกัอาจจะมีความจ าเป็นตอ้งใชเ้ป็นระยะๆ และช่วงเวลาสั้นๆ ประมาณ 10 – 20 นาทีต่อการลอยล า
ต่อเน่ือง 1 ชัว่โมง แต่จากการวิเคราะห์ พบวา่เคร่ืองยนตห์ลกัยงัถูกเดินเคร่ืองอยูต่ลอดเวลาถึงแมน้
จะไม่ไดใ้ช้เพื่อการขบัเคล่ือนเรือ นัน่หมายถึงว่า ขณะท่ีเคร่ืองยนต์เดินอยู่ก็จะเกิดความส้ินเปลือง
น ้ามนัเช้ือเพลิงแบบสูญเปล่า จากการศึกษาขอ้มูลความสัมพนัธ์ระหวา่งระยะเวลาการเดินเคร่ืองยนต์
หลกั (Engine running hour) และระยะเวลาการท างานของเพลาใบจกัร (Shaft running hour) พบวา่
ถา้อตัราการการใชเ้พลาใบจกัร (Shaft utilization) ยิง่ต  ่าหมายความวา่มีการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัแบบ
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สูญเปล่าโดยไม่ไดใ้ชป้ระโยชน์เพื่อการขบัเคล่ือนเรือยิง่มาก ค่าท่ีดีท่ีสุดคือระยะเวลาการท างานของ
เพลาใบจกัรมีค่าใกลเ้คียงกบัระยะเวลาการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัหรือมีค่าอตัราการการใชเ้พลาใบจกัร 
(Shaft utilization) ใกลเ้คียง 100% จากขอ้มูลของเรือ Hercules ในระยะเวลาการเก็บขอ้มูล พบว่า
ระยะเวลาการเดินเคร่ืองยนตห์ลกักบัระยะเวลาการท างานของเพลาใบจกัรและอตัราการการใชเ้พลา
ใบจกัร ดงัแสดงภาพท่ี 4-4 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4 แสดงการใชง้านเคร่ืองยนตห์ลกัและเพลาใบจกัรในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย 

 
  จ  านวนชัว่โมงการท างานของเคร่ืองยนตห์ลกัยงัมีการท างานท่ีเกิดความสูญ
เปล่า เพราะเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองซ้าย (Port Main Engine) และเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองขวา (Starboard 
Main Engine) มีการเดินเคร่ืองเพื่อใชง้านเพลาใบจกัร(Shaft Utilization) เพียงประมาณ 34% เท่านั้น 
หมายความวา่เคร่ืองยนตห์ลกัทั้งสองเคร่ืองเดินตวัเปล่าและส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเปลืองกบักิจกรรมท่ี
ไม่เกิดคุณค่าถึง 66% ของระยะเวลาการรอคอย ในขณะเดียวกนัเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองกลาง (Center 
Main Engine) ก็มีการเดินเคร่ืองเพื่อใชง้านเพลาใบจกัร (Shaft Utilization) เพียงประมาณ 22% เท่า
นั้นเอง เคร่ืองยนต์หลกัเคร่ืองกลางเดินเคร่ืองโดยไม่เกิดคุณค่าถึง 78% เม่ือพิจารณาการใช้ประโยชน์
จากเคร่ืองยนตท์ั้ง 3 เคร่ือง ในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยแลว้พบวา่มีความเป็นไปไดอ้ยา่งมาก
ในการด าเนินการอยา่งเหมาะสมเพื่อลดจ านวนชัว่โมงการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัให้น้อยท่ีสุดเพื่อให้เกิด
ความประหยดัพลงังานเช้ือเพลิงสูงสุด แต่การลดชัว่โมงการเดินเคร่ืองยนตใ์นขณะด าเนินกิจกรรม
การรอคอยจ าเป็นตอ้งท าการศึกษาถึงความจ าเป็นของการเดินเคร่ืองยนตท่ี์เกิดความสูญเปล่ารวมถึง
การก าหนดแนวทางการปฏิบติัอยา่งเป็นขั้นเป็นตอนท่ีเหมาะสมเพื่อป้องกนัความเส่ียงท่ีอาจจะเกิด 
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ข้ึนจากการดบัเคร่ืองยนตเ์กินเหมาะสม ส่งผลกระทบต่อความสามารถในการควบคุมทิศทางเรือจน
อาจเป็นสาเหตุใหเ้รือมีโอกาสกระแทกกบัแท่นผลิตได ้ 
 
 4.2.4 สรุปข้ันตอนการตรวจวดัปัญหา (Measure Phase) 
  ส าหรับในขั้นตอนการตรวจวดัปัญหานั้นได้ท าการศึกษาระยะเวลาการเดิน
เคร่ืองยนตใ์นขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไปของเรือ Hercules ระหวา่ง 1 มิถุนายนถึง 30 
กนัยายน 2560 พบวา่ จ  านวนชัว่โมงการท างานของเคร่ืองยนต์หลกัยงัมีการท างานท่ีเกิดความสูญ
เปล่าของเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองซ้าย (Port Main Engine) และเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองขวา (Starboard 
Main Engine) ถึง 66% ในขณะท่ีเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองกลาง (Center Main Engine) มากถึง 78% 
เม่ือเทียบกบัการใชง้านเพลาใบจกัร (Shaft Utilization) เม่ือพิจารณาการใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองยนต์
ทั้ง 3 เคร่ือง ในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยแล้วพบว่ามีความเป็นไปได้อย่างมากในการลด
จ านวนชัว่โมงการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัใหม้ากท่ีสุดเพื่อใหเ้กิดความประหยดัน ้ามนัเช้ือเพลิงสูงสุด  
 
4.3 ขั้นตอนการวเิคราะห์ (Analyze phase) 
 
 4.3.1 บทน า 
  ขั้นตอนการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analyze phase) เป็นขั้นตอนท่ีสาม
ในการปรับปรุงในขั้นตอนท่ีมีจุดมุ่งหมายเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ซ่ึงจะน าสู่แนวทางแกไ้ข
และวางมาตรการการแกไ้ขท่ีถูกตอ้งต่อไป  
 
 4.3.2 การระบุสาเหตุ 
  จากขอ้สรุปในขั้นตอนการตรวจวดัปัญหาพบว่าจ านวนชัว่โมงการท างาน
ของเคร่ืองยนต์หลกัมีการท างานท่ีเกินความจ าเป็น ซ่ึงนั่นก็คือเกิดความสูญเปล่า เม่ือพิจารณาการใช้
ประโยชนจ์ากเคร่ืองยนตท์ั้ง 3 เคร่ืองในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไปแลว้พบวา่มีความ
เป็นไปได้อย่างมากส าหรับโอกาสในการลดจ านวนชั่วโมงการเดินเคร่ืองยนต์หลกัให้มากท่ีสุด
เพื่อใหเ้กิดความประหยดัน ้ามนัเช้ือเพลิงสูงสุดดว้ยการวิเคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและ
ผล (Cause and Effect Diagram) ในการระบุสาเหตุของปัญหาโดยวิธีการระดมสมองจากกลุ่มคน
คนประจ าเรือและเจา้หน้าท่ีควบคุมการเดินเรือ เพื่อระบุถึงสาเหตุของการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัท่ีมาก
เกินความจ าเป็นในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป รวมถึงการหาแนวทางปฏิบติัเพื่อการ
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ลดจ านวนชัว่โมงการเดินเคร่ืองยนต์หลกัให้มากท่ีสุดเพื่อให้เกิดความประหยดัพลงังานเช้ือเพลิง
สูงสุด 
 4.3.3 การวเิคราะห์ปัญหา 
  โดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็นผงัท่ีแสดง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพกบัปัจจยัต่างๆ ในการระบุสาเหตุของปัญหาตอ้งกระท า
โดยวิธีการระดมสมองจากกลุ่มคนซ่ึงมีความเช่ียวชาญ หรือคุน้เคยในกระบวนการท างาน เพราะ
การละเวน้หรือมองขา้มปัจจยับางอยา่งอาจจะท าให้เกิดการแกไ้ขปัญหาผิดจุดได ้ สาเหตุท่ีระบุไดจ้าก
ผงัแสดงเหตุและผลจะเป็นการก าหนดปัจจยัเพื่อท่ีจะท าการวิเคราะห์ต่อไป โดยจะพิจารณาจากสาเหตุ
ในดา้นต่างๆ ดงัน้ี 
  1. ดา้นการวดั (Measurement) 
  2.  ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
  3. ดา้นคน (Man) 
  4. ดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 
  5. ดา้นวธีิการท างาน (Method) 
  6. ดา้นเคร่ืองจกัร (Machine) 
 ซ่ึงผลจากการวิจยัจะไดผ้งัแสดงเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) ดงัรูปท่ี 
4 - 5 
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เดนิเคร่ืองยนต์หลัก 

(Main Engine)  
มากเกินความจ าเป็น 

ด้านเคร่ืองจักร 
(Machine) 

 

เคร่ืองยนต์ผดิปกต ิ
สตาร์ทตดิยาก 

ไม่มแีนวทางปฏิบตั ิในการ
บริหารจดัการการเดนิ
เคร่ืองยนต์ขณะรอคอย 

เรือมคีวามจ าเป็นต้องลอยล าใกล้แท่นผลติ 
คล่ืนลมแรง 

 
การส่ือสารขาดประสิทธิภาพ  

เข้าใจไม่ถูกต้องเร่ืองข้อก าหนด
ด้านความปลอดภัย เจ้าหน้าทีค่วบคุมแผนการเดนิเรือ 

ขาดความรู้ความเอาใจใส่ เร่ืองการ
บริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลือง
น า้มนัเช้ือเพลงิ 

ด้านคน  
(Man) 

คนประจ าเรือขาดความรู้  
ความเอาใจใส่ เร่ืองการบริหาร
ประสิทธิภาพความส้ินเปลือง
น า้มนัเช้ือเพล ิ
 

ทุ่นผูกเรือไม่
เพยีงพอ  

ขาดการซ่อมบ ารุง 

อะไหล่ไม่

เพียงพอ 

ขาดการฝึกอบรม ขาดแรงจูงใจ 
ขาดแรงจูงใจ ขาดการฝึกอบรม 

ตน้ทุนสงู 

ขาดการวางแผน 

ไม่มีแนวทางปฏิบติั 

รอคอยระยะเวลาสั้นๆ 

ไม่ทราบระยะเวลาการรอคอย 

ไม่มีแนวทางปฏิบติั 

ไมม่ีแนวทางปฏิบตั ิ

รูปท่ี 4-5 แสดงแผนภูมิผงัแสดงเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram) 

ด้านวธีิการท างาน 

(Method) 

ด้านส่ิงแวดล้อม 
(Environment) 

ขาดการฝึกอบรม 
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 4.3.4 แสดงความสัมพนัธ์ของความพยายามและผลกระทบ (Impact–Effort matrix) 
  จากการระดมสมองโดยใชแ้ผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
จะไดส้าเหตุท่ีจะก่อใหเ้กิดการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัเกินความจ าเป็น 9 สาเหตุดงัแสดงในตาราง 4-2   
 
ตารางท่ี  4-1  แสดงปัญหาทั้งหมดท่ีก่อใหเ้กิดการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัเกินความจ าเป็น 
สาเหตุที ่ กลุ่มทีจ่ าแนก ปัญหา 

1 ดา้นคน  คนประจ าเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ืองการบริหาร
ประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง  

2 ดา้นคน  เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ 
ขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ืองการบริหารประสิทธิภาพ
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง  

3 ดา้นคน  เขา้ใจไม่ถูกตอ้งเร่ืองขอ้ก าหนดดา้นความปลอดภยั  
4 ดา้นวธีิการท างาน  ไม่มีแนวทางปฏิบติั ในการบริหารจดัการการเดิน

เคร่ืองยนตห์ลกัขณะรอคอยงานต่อไป  
5 ดา้นวธีิการท างาน การส่ือสารขาดประสิทธิภาพ   
6 ดา้นวธีิการท างาน  เรือมีความจ าเป็นตอ้งลอยล าใกลแ้ท่นผลิต   
7 ดา้นเคร่ืองจกัร  เคร่ืองยนตผ์ิดปกติ สตาร์ทติดยาก  
8 ดา้นส่ิงแวดลอ้ม  คล่ืนลมแรง 
9 ดา้นส่ิงแวดลอ้ม  ทุ่นผกูเรือไม่เพียงพอ 

 
 จากนั้นน าสาเหตุทั้งหมดมาจดัล าดบัความส าคญัแบ่งดว้ยปัจจยัพื้นฐาน 2 ตวั 
คือ ความพยายาม (Effort) หรือ ทรัพยากรท่ีตอ้งใชเ้พื่อการแกปั้ญหา และผลกระทบ (Impact) หรือ 
ผลลพัธ์ท่ีคาดว่าจะไดรั้บคือความประหยดัน ้ ามนัเช้ือเพลิงเม่ือลงมือแกปั้ญหาแลว้ ความพยายามท่ี
ตอ้งใชเ้ป็นแกนนอน แบ่งเป็นความพยายามมากและความพยายามนอ้ย ส่วนผลกระทบอยูท่ี่แนวตั้ง 
โดยแบ่งเป็นผลกระทบสูงและต ่าเช่นกนั จากนั้นใชก้ารระดมสมองอีกรอบเพื่อวิเคราะห์ถึงระดบั
ความพยายามและผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนกบัแต่ละสาเหตุ โดยการน าหมายเลขของปัญหาไปใส่ใน
ตาราง Impact–Effort matrix ใหต้รงกบัผลลพัธ์ท่ีไดรั้บการประเมินจากการระดมสมอง ดงัแสดงใน
รูป 4-6 โดยแต่ละช่องมีความหมาย ดงัน้ี 
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 - Quick win: ใชท้รัพยากรในการแกปั้ญหาต ่าและผลลพัธ์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บสูง 
 - Major Project: ใชท้รัพยากรในการแกปั้ญหาสูงและผลลพัธ์ท่ีคาดวา่จะ
ไดรั้บสูง 
 - Fill in job: ใชท้รัพยากรในการแกปั้ญหาต ่าและผลลพัธ์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บต ่า 
 - Thankless task: ใชท้รัพยากรในการแกปั้ญหาสูงและผลลพัธ์ท่ีคาดวา่จะ
ไดรั้บต ่า 
 
 
 
 

 
 Low                     Effort                                         High 
 
ภาพท่ี 4-6 แสดงความสัมพนัธ์ของความพยายามและผลกระทบจากสาเหตุท่ีไดจ้ากแผนภูมิผงัแสดง

เหตุและผล 
 
  สาเหตุท่ี 8 สาเหตุของคล่ืนลมแรง เป็นสาเหตุท่ีเกิดจากธรรมชาติไม่สามารถ
ควบคุมไดแ้ละไม่สามารถลดการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัไดด้ว้ยเหตุผลของความปลอดภยัจึงไม่สามารถ
น ามาใส่ในตารางได ้
 
 4.3.5 สรุปขั้นตอนการวเิคราะห์ (Analyze phase) 
  เม่ือไดผ้ลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของความพยายามและผลกระทบเรียบร้อย
แลว้พบวา่สาเหตุท่ีตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรุงคือสาเหตุท่ีใชท้รัพยากร (Effort) ในการแกปั้ญหาต ่า
และผลลพัธ์ (Impact) ทางดา้นความสามารถประหยดัน ้ ามนัเช้ือเพลิงไดสู้งหลงัการแกปั้ญหา ซ่ึงมี
อยู ่3 สาเหตุ ส าหรับอีก 6 สาเหตุอ่ืนท่ีไม่ไดน้ ามาพิจารณาแกไ้ขในงานวิจยัน้ีเพราะผลลพัธ์ท่ีคาดวา่
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จะไดรั้บนอ้ยและไม่เกิดความคุม้ค่าต่อการบริหารจดัการ สาเหตุทั้ง 3 ท่ีถูกเลือกเพื่อด าเนินการปรับปรุง
แกไ้ขแสดงดงัตาราง 4-2 
 
ตาราง 4-2 สาเหตุท่ีถูกเลือกเพื่อน ามาปรับปรุงแกไ้ข 
ล าดับสาเหตุ หัวข้อที่ สาเหตุของปัญหา 

1 1 คนประจ าเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ืองการบริหาร
ประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง 

2 2 เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ือง 
การบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง 

3 4 ไม่มีแนวทางปฏิบติั ในการบริหารจดัการการเดินเคร่ืองยนตห์ลกั
ขณะรอคอยงานต่อไป 

 
 สาเหตุท่ีน ามาแกไ้ขและปรับปรุงทั้ง 3 หวัขอ้ขา้งตน้ โดยแต่ละหวัขอ้มีแนวทาง
ในการปรับปรุง ดงัน้ี 
 1. ส าหรับสาเหตุท่ี 1 คนประจ าเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ืองการบริหาร
ประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ซ่ึงถือวา่เป็นสาเหตุหลกัของการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัมาก
เกินความจ าเป็น และเม่ือท าการระดมสมองจากทีมงานท่ีเป็นคนประจ าเรือจึงท าให้ทราบวา่คนประจ า
เรือไม่ไดรั้บการส่ือสารหรือการให้ความรู้ท่ีดีพอเพื่อให้เกิดการตระหนกัต่อการบริหารความส้ินเปลือง
น ้ามนัเช้ือเพลิงท่ีถูกตอ้ง รวมทั้งไม่มีแนวทางในการปฏิบติังาน ไม่มีเอกสารมาตรฐานการท างานใน
ส่วนของการบริหารจดัการการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัขณะการรอคอยงานต่อไป ส่งผลให้การท างานขาด
ประสิทธิภาพและไม่มีตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการท างาน รวมถึงขาดแรงจูงใจในการบริหารประสิทธิภาพ
ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ดงันั้นแนวทางการแกไ้ขจึงตอ้งมีการให้ความรู้ การฝึกอบรม สร้าง
มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังานและการสร้างแรงแรงจูงใจ แก่คนประจ าเรือ รวมถึงการติดตามวดัผล
เพื่อประเมินผลหลงัการแกปั้ญหาและการหาแนวทางเพื่อปรับปรุงเพิ่มเติม (ถา้มี)  
 2. ส าหรับสาเหตุท่ี 2 ไม่มีแนวทางปฏิบติัในการบริหารจดัการการเดินเคร่ืองยนต์
ขณะรอคอยงานต่อไป ถือเป็นอีกหน่ึงสาเหตุท่ีไดรั้บการวิเคราะห์วา่มีผลอยา่งมากต่อการเดินเคร่ืองยนต์
หลกัเกินความจ าเป็นในขณะด าเนินกิจกกรมการรอคอบงานต่อไป จากขอ้มูลท่ีไดรั้บจากคนประจ า
เรือท าใหท้ราบวา่วิธีการปฏิบติัท่ีผา่นมาเป็นการด าเนินการโดยอาศยัประสบการณ์ของกปัตนัเรือ และ
นายประจ าเรือและแนวทางปฏิบติัท่ีสืบต่อกนัมาโดยไม่ไดมี้การระบุเป็นลายลกัษณ์อกัษร จึงเป็นแนวทาง
ปฏิบติัท่ีมีความแตกต่างกนัและเกิดผลลพัธ์ท่ีแตกต่างกนัดว้ย ดงันั้นแนวทางการแกไ้ขคือการจดัท า
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เอกสารมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) เพื่อใชเ้ป็นแนวทางปฏิบติั
เดียวกนัและเพื่อใหเ้กิดประสิทธ์ภาพสูงสุด 
 3. ส าหรับสาเหตุท่ี 3 ถือเป็นสาเหตุท่ีมีผลรองลงมาจากสองสาเหตุแรกแต่
ก็ยงัถือวา่มีความจ าเป็นในการแกไ้ข คือ เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ ขาดความรู้ ความเอาใจใส่ 
เร่ืองการบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง โดยขั้นตอนการท างานปกติเจา้หนา้ท่ี
ควบคุมแผนการเดินเรือไม่ไดมี้ส่วนเก่ียวขอ้งโดยตรงต่อการบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิง เพราะหนา้ท่ีหลกั คือ การควบคุมการเดินทางของเรือให้เป็นไปตามแผน รวมถึงการปรับ 
เปล่ียนแผนเพื่อใหเ้หมาะสมกบัสภาวะแวดลอ้มท่ีเกิดข้ึน แต่ในทางออ้มนั้นถือวา่มีส่วนส่วนในการช่วย
ใหก้ารบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงเกิดผลสัมฤทธ์ิท่ีสูงข้ึนจากการให้ความร่วมมือ
ในส่วนของการแจง้แผนการเดินเรือแก่คนประจ าเรือ รวมถึงการเปล่ียนแปลงแผนท่ีเกิดข้ึน เพื่อให้
คนประจ าเรือมีขอ้มูลท่ีดีพอในการวางแผนการเดินเคร่ืองยนต์หลกัในขณะการรอคอยงานต่อไป
อย่างเหมาะสม ซ่ึงสาเหตุท่ีท าให้เจา้หน้าท่ีควบคุมแผนการเดินเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ือง  
การบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงก็เพราะไม่ไดรั้บการส่ือสารหรือการให้ความรู้
ท่ีดีพอเพื่อใหเ้กิดการตระหนกัต่อการบริหารความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงท่ีถูกตอ้ง รวมทั้งไม่มีแนวทาง
ในการปฏิบติังาน ไม่มีเอกสารมาตรฐานการท างานในส่วนของความจ าเป็นในการแบ่งปันขอ้งมูลแผน 
การเดินเรือแก่คนประจ าเรือ รวมถึงขาดแรงจูงใจในการช่วยให้การบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลือง
น ้ามนัเช้ือเพลิงของเรือเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงแนวทางการแกไ้ขก็เช่นเดียวกนัคนประจ าเรือ คือ
ตอ้งมีการให้ความรู้ การฝึกอบรม สร้างมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังานและการสร้างแรงแรงจูงใจ 
แก่เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ รวมถึงการติดตามวดัผลเพื่อประเมินผลหลงัการแกปั้ญหาและ
การหาแนวทางเพื่อปรับปรุงเพิ่มเติม (ถา้มี)  
  สาเหตุและแนวทางการแกไ้ขเบ้ืองตน้ก็สามารถสรุปไดอ้อกเป็น 3 สาเหตุ
และ 3 แนวทาง แกไ้ข ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4-3 สรุปสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขเบ้ืองตน้ 

ล าดับ
สาเหตุ 

สาเหตุของปัญหา 

แนวทางแก้ไข 

เอกสาร
มาตรฐาน
ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 

จัดการ
อบรม 

สร้างแรง
แรงจูงใจ 

1 คนประจ าเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ือง 
การบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนั
เช้ือเพลิง 

X X X 

2 เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ 
ขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ืองการบริหาร
ประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง 

X X X 

3 ไม่มีแนวทางปฏิบติั ในการบริหารจดัการการเดิน
เคร่ืองยนตข์ณะรอคอยงานต่อไป 

X   

 
4.4 ข้ันตอนการปรับปรุง (Improve phase) 
 
 4.4.1 บทน า 
  หลงัจากสรุปปัญหาเป็นท่ีเรียบร้อยแล้วในขั้นตอนการวิเคราะห์ ขั้นตอน
การปรับปรุงแกไ้ขจะเป็นการหาแนวทางท่ีเหมาะสมท่ีสามารถน าไปปฏิบติัเพื่อการแกไ้ขปัญหาท่ี
เกิดข้ึน และเม่ือท าการปรับปรุงแลว้ก็จะมีการท าการวเิคราะห์เปรียบเทียบผลการปรับปรุงเพื่อวดัผล
วา่การปรับปรุงส่งผลท่ีดีข้ึนอยา่งไร 
 
 4.4.2 การปรับปรุงแก้ไข 
  จากขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ท าให้เราสามารถเลือกปัญหาท่ี
จะท าการแกไ้ขได ้3 สาเหตุ และด าเนินการดว้ย 3 แนวทางการแกไ้ข คือ  
  1. จดัท าเอกสารมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation 
procedure) และก าหนดขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานส าหรับคนประจ าเรือ
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และเจา้หน้าควบคุมแผนการเดินเรือ เพื่อเป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้พื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังาน รวมถึง
การติดตามวดัผลเพื่อประเมินผลหลงัการแกปั้ญหารวมถึงการหาแนวทางเพื่อปรับปรุงเพิ่มเติม 
  2. การอบรมคนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือดว้ยเป้าหมาย
ในการใหมี้ความรู้ความเขา้ใจขั้นพื้นฐานในการบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานของเรือโดยสารและการความเขา้ใจเร่ืองตน้ทุนการบริหารจดัการเรือ
ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัคนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ นัน่ก็คือ ตน้ทุน
จากความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง เพื่อให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการควบคุมการใชน้ ้ ามนัเช้ือเพลิงอยา่ง
มีประสิทธิภาพสูงสุด 
  3. การสร้างแรงแรงจูงใจ จากการระดมสมองกบัทีมงานไดข้อ้สรุปว่าแรง
แรงจูงใจมีส่วนส าคญัอยา่งมากต่อเพื่อช่วยกระตุน้ให้สมาชิกเกิดความร่วมแรงร่วมใจ  ร่วมมือผลกัดนั
ใหภ้ารกิจบรรลุเป้าหมาย ดงันั้น การสร้างแรงจูงใจจึงไดรั้บการลงความเห็นให้เป็นหน่ึงในแนวทาง 
การแกปั้ญหา 
 
 4.4.3 แนวทางการแก้ไข 
  เม่ือสรุปแนวทางแก้ไขได้แล้ว ทีมงานผูเ้ก่ียวขอ้งได้ประชุมหาแนวทาง  
การปรับปรุงแกไ้ขดงัต่อไปน้ี 
  4.4.3.1 จดัท าเอกสารมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation 
procedure) และก าหนดขั้นตอนการท างาน  
    การจดัท าเอกสารถือเป็นจุดเร่ิมตน้ของการสร้างระบบควบคุม 
การบริหารจดัการเรือผูโ้ดยสารเพื่อการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรม
การรอคอยงานต่อไป ซ่ึงเอกสารท่ีจดัท าข้ึนมามีส่วนช่วยท าใหก้ารท างานเป็นระบบมากข้ึน ส าหรับ
เอกสารท่ีตอ้งจดัท าข้ึนมาใหม่คือ มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) 
ส าหรับการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัเท่าท่ีจ  าเป็นในขณะรอคอยงานต่อไปเพื่อควบคุมความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงให้นอ้ยท่ีสุด ในขณะท่ีไม่มีผลกระทบต่อความปลอดภยัในการน าเรือ ขั้นตอนน้ีใชว้ิธีการ
ระดมสมองจากคนประจ าเรือและทีมงานในการก าหนดการเดินจ านวนเคร่ืองยนต์หลกัในขณะรอ
คอยงานต่อไป ซ่ึงไดแ้นวทางปฏิบติัดงัตาราง 4-4 
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ตาราง 4-4 มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) ส าหรับการเดินเคร่ืองยนต์ 
 หลกัเท่าท่ีจ  าเป็นในขณะรอคอยงานต่อไป 
ระยะเวลาใน
การรอคอย
งานต่อไป 

ต าแหน่งของ
เรือ 

ความสูงของคล่ืน 
และความเร็วลม 

จ านวนเคร่ืองยนต์ทีต้่องเดิน 

0 – 30 นาที 
ภายในรัศมี 
500 เมตรจาก
แท่นผลิต 

ทุกระดบัความสูง
ของคล่ืน 

3 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 2 เคร่ืองยนตช่์วย 
หา้มดบัเคร่ืองยนตห์ลกัและเคร่ืองยนต์
ช่วย 

31 – 60 นาที 
ภายนอกรัศมี 
500 เมตรจาก
แท่นผลิต  

คล่ืนสงบ ทะเลเรียบ  
คล่ืนสูง 0 – 1.25 
เมตร 

 
2 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

คล่ืนลมแรง  
คล่ืนสูงมากกวา่ 
1.25 เมตร 

 
3 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

มากกวา่ 60 
นาที - 3 
ชัว่โมง 
 

ภายนอกรัศมี 
500 เมตรจาก
แท่นผลิต 

คล่ืนสงบ ทะเลเรียบ  
คล่ืนสูง 0 – 0.5 เมตร 

 
1 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

คล่ืนสูงปานกลาง 
0.5 – 1.25 เมตร 

2 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 
 

คล่ืนลมแรง  
คล่ืนสูงมากกวา่ 
1.25 เมตร 

3 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

 
มากกวา่       
3 ชัว่โมง 
 

จอดรอท่ีแท่น
ผกูเรือ 
(Mooring 
buoy) 

คล่ืนสงบ ทะเลเรียบ  
คล่ืนสูง 0 – 1.25 เมตร 

 1 เคร่ืองยนตช่์วยเท่านั้น 

คล่ืนลมแรง  
คล่ืนสูง 1.25 – 2.5
เมตร 

1 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 

คล่ืนสูงมากกวา่ 2.5 
เมตร 

ปลดออกจากทุ่นจอดเรือและลอยล าเรือ
ในบริเวณท่ีปลอดภยัและเดินเคร่ืองยนต์ 
2 เคร่ืองยนตห์ลกั และ 1 เคร่ืองยนตช่์วย 
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  ต าแหน่งของเรือในขณะรอคอยงานต่อไปจะข้ึนอยู่กบัระยะเวลา
การรอคอย ซ่ึงบางออกเป็น 3 ระยะ คือ (1) ระยะการรอคอยนอ้ยกวา่ 30 นาที จะเป็นการรอคอย
ภายในระยะรัศมี 500 เมตรจากแท่นผลิต เพื่อลดระยะเวลาการเดินทางและความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงในการน าเรือเขา้-ออกจากรัศมี 500 เมตรจากแท่นผลิต แต่จะมีความเส่ียงในการกระแทก
กบัแท่นผลิตมากกวา่การรอคอยนอกรัศมี 500 เมตรจากแท่นผลิต (2) การรอคอยระหวา่ง 30 นาทีถึง 
3 ชัว่โมงจะเป็นการรอคอยนอกรัศมี 500 เมตรจากแท่นผลิต เพื่อลดความเส่ียงต่อการกระแทกกบั
แท่นผลิตและเพื่อการลดการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัเพื่อประโยชน์ในการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
ขณะรอคอยงานต่อไป และ (3) เม่ือระยะเวลาการรอคอยมากกวา่ 3 ชัว่โมง จะตอ้งน าเรือเขา้ผูกกบั
แท่นผูกเรือ (Mooring buoy) เพื่อเพิ่มความปลอดภยัในการควบคุมต าแหน่งเรือและเพื่อประสิทธิภาพ
ในการประหยดัน ้ามนัเช้ือเพลิงสูงสุดซ่ึงสามารถดบัเคร่ืองยนตห์ลกัไดท้ั้งหมดในกรณีความสูงของ
คล่ืนต ่ากวา่ 1.25 เมตร อย่างไรก็ตามการเลือกต าแหน่งในการน าเรือขณะรอคอยงานต่อไป กปัตนัเรือ
สามารถพิจารณาปรับเปล่ียนตามความเหมาะสมเพื่อเหตุผลดา้นความปลอดภยัหรือเพื่อประสิทธิภาพ
ในการประหยดัน ้ามนัเช้ือเพลิงสูงสุด 
  มาตรฐานการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) ส าหรับ
การเดินเคร่ือง ยนต์หลกัเท่าท่ีจ  าเป็นในขณะรอคอยงานต่อไปดงัแสดงในตาราง 4-5 เป็นแนวทาง
การปฏิบติัเพื่อใหบุ้คคลท่ีเก่ียวขอ้งใชเ้ป็นแนวทางในการปฏิบติั แต่ผูค้วบคุมเรือสามารถท่ีจะพิจารณา
ในการเปล่ียนแปลงเพื่อความเหมาะสมในการเพิ่มประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ีดีกวา่
หรือการเดินเคร่ืองยนต์ท่ีมากกว่าท่ีก าหนดดว้ยเหตุผลดา้นความปลอดภยัเพื่อป้องกนัการสูญเสีย
การคงคุมเรือหรืออุบติัเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึนตามดุลพินิจของผูค้วบคุมเรือ 
 4.4.3.2 การอบรม (training) 
  การฝึกอบรม คือ กระบวนการจดัการเรียนรู้อย่างเป็นระบบเพื่อ
สร้างหรือเพิ่มพูนความรู้ (knowledge) ทกัษะ (skill) ความสามารถ (ability) และเจตนา (attitude) 
ของบุคลากร อนัจะช่วยปรับปรุงใหก้ารปฏิบติังานมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เพื่อเป็นแกปั้ญหาอยา่งเป็น
ระบบส าหรับสาเหตุของปัญหาไม่มีการอบรมการท างานท่ีถูกตอ้งแก่คนประจ าเรือและเจา้หน้าท่ี
ควบคุมการเดินเรือเพื่อจุดประสงคส์ามประการดงัต่อไปน้ี  
  1. เพื่อปรับปรุงระดบัความตระหนกัรู้ในตนเอง (Self – Awareness) 
ของแต่ละบุคคล ความตระหนกัรู้ในตนเอง อนัไดแ้ก่ การท าความเขา้ใจเก่ียวกบับทบาทและความรับผิด 
ชอบของตนเองในหนา้ท่ีอนัพึงตอ้งปฏิบติัเพื่อเป้าหมายการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง การตระหนกั
ถึงความแตกต่างระหวา่งนโยบายขององคก์รและส่ิงท่ีตนเองปฏิบติัจริงและการเรียนรู้วา่การกระท า
ของตนมีผลกระทบต่อผลประโยชน์ขององคก์รผูอ่ื้นอยา่งไร 
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  2. เพื่อเพิ่มพูนทกัษะการท างาน (Job skills) ของแต่ละบุคคล โดย
อาจเป็นทกัษะดา้นใดด้านหน่ึงหรือหลายดา้นก็ไดโ้ดยเฉพาะท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริหารจดัการลด
ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง เช่น การวางแผนและปฏิบติัอยา่งมีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผล 
รวมถึงการบริหารจดัการดา้นการลดความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง  
  3. เพื่อเพิ่มพูนแรงจูงใจ (Motivation) ของบุคคลท่ีเก่ียวขอ้งอนัจะ
ท าใหก้ารปฏิบติังานเกิดผลดี ดว้ยแนวคิดท่ีวา่แมว้า่บุคคลหน่ึง  ๆจะมีความรู้ความสามารถในการปฏิบติังาน 
แต่หากขาดแรงจูงใจในการท างานแลว้ บุคคลนั้นก็อาจจะมิไดใ้ชค้วามรู้และความสามรถของตนเอง
อยา่งเตม็ท่ี และผลงานก็ยอ่มจะไม่มีประสิทธิภาพเท่าท่ีควร ดงันั้นการสร้างแรงจูงใจในการท างาน
จึงเป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัอยา่งยิง่ต่อความส าเร็จขององคก์ร 
  จากการสรุปสาเหตุและวตัถุประสงค์การฝึกอบรมท่ีกล่าวขา้งตน้ 
ทีมงานจึงด าเนินการหาแนวทางการฝึกอบรมพนกังานท่ีเก่ียงขอ้งเพื่อเป้าหมายการลดความส้ินเปลือง
น ้ามนัเช้ือเพลิงขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย โดยการฝึกอบรมจะด าเนินการแยกผูถู้กอบรมเป็นสอง
กลุ่ม คือ (1) คนประจ าเรือและ (2) เจา้หนา้ท่ีควบคุมการเดินเรือ เพื่อให้ง่ายต่อการให้ความรู้ความเขา้ใจ
เพราะเจา้หนา้ท่ีทั้งสองกลุ่มมีหนา้ท่ีรับผดิชอบท่ีแตกต่างกนั ดงัน้ี 
  1. คนประจ าเรือโดยกลุ่มเป้าหมายคือผูค้วบคุมเรือ (Duty Navigator) 
และนายช่างกลเรือ (Engineer Duty) ซ่ึงกลุ่มเป้าหมายทั้งสองกลุ่มมีความเก่ียวขอ้งโดยตรงต่อการบริหาร
จดัการการเดินเคร่ืองยนตข์ณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย ท่ีผา่นมาคนประจ าเรือขาดการตระหนกัถึง
ความจ าเป็นในการลดความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงให้มากท่ีสุดรวมถึงการขาดความรู้ความเขา้ใจ
ดา้นโครงสร้างตน้ทุนด าเนินกิจการขององคก์ร ความประจ าเรือจึงให้ความส าคญัเพียงเพื่อการเดินเรือ
ตามแผนท่ีไดรั้บมอบและเตรียมเรือให้พร้อมส าหรับการเดินทางต่อไปเท่านั้น คนประจ าเรือจึงขาด
ความตระหนกัรู้ ทกัษะการท างานและแรงจูงใจ ดงันั้นการให้ความรู้ดว้ยการฝึกอบรมท่ีตรงเป้าหมาย
จะช่วยคนประจ าเรือท างานไดป้ระสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผล การฝึกอบรมคนประจ าเรือถูกแยก
ออกเป็น 2 ประเภท คือ การฝึกอบรมโดยบริษทัผูเ้จา้ของเรือและการฝึกอบรมโดยบริษทักรณีศึกษา
คนประจ าเรือแต่ละคนจะไดรั้บการฝึกอบรมหลกัสูตรต่างๆ อยูเ่ป็นประจ าตามระยะเวลาท่ีก าหนดไว้
ตามขอ้ก าหนดต่างๆ แต่ส าหรับการฝึกอบรมเก่ียวกบัการบริหารจดัการดา้นการลดความส้ินเปลือง
น ้ามนัเช้ือเพลิงถือเป็นขอ้ก าหนดเพิ่มเติมของบริษทักรณีศึกษา ท่ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อการใชพ้ลงังาน
ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดตามนโยบายขององคก์ร ขอ้ก าหนดดา้นการฝึกอบรมดงัแสดงดว้ยตาราง 
4-5 
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ตาราง 4-5 แสดงขอ้ก าหนดการฝึกอบรมคนประจ าเรือโดยบริษทัเจา้ของเรือ 
ข้อก าหนดที่ ข้อก าหนด รายละเอยีด 

1 ต าแหน่งท่ีตอ้งเขา้รับการ
ฝึกอบรม 
 

1. นายยามฝ่ายปากเรือ (Officer duty or 
 Navigator หรือต าแหน่งกปัตนั ตน้เรือ และ 
 ตน้หน) 
2. นายยามฝ่ายหอ้งเคร่ือง (Duty Engineer) 

2 ความถ่ีในการรับการฝึกอบรม ทุก 6 เดือน  
3 เน้ือหาการฝึกอบรม 1. การบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลือง

 น ้ามนัเช้ือเพลิง (Fuel efficiency 
 management) 
2. การบริหารจดัการการน าเรืออยา่งปลอดภยั  
 (Safe navigation management) 
3. การวเิคราะห์รายงานระบบตรวจวดั
 ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงแบบ
 ทนัเวลา (Real time fuel monitoring report 
 analysis) 

4 การประเมิน ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งผา่นเกณฑ ์
การประเมินจากผูฝึ้กอบรม 

 
 ทางบริษทักรณีศึกษาเองก็ใหค้วามส าคญัในการฝึกอบรมพนกังาน 
ทุกระดบัชั้นดว้ยเป้าหมายในการให้ความรู้ความเขา้ใจแก่พนกังานเพื่อการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ
สูงสุด ดงันั้นนอกจากคนประจ าเรือไดรั้บการฝึกอบรมจากบริษทัเจา้ของเรือแลว้ก็ยงัไดรั้บการฝึกอบรม
จากบริษทักรณีศึกษาอีกดว้ย เพื่อใหม้ัน่ใจวา่คนประจ าเรือไดรั้บทราบนโยบายดา้นการบริหารประสิทธิภาพ
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงและความเขา้ใจพื้นฐานในส่วนตน้ทุนค่าใชจ่้ายของน ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ี
เกิดข้ึนกบัเรือโดยสาร ขอ้ก าหนดการฝึกอบรมคนประจ าเรือโดยบริษทักรณีศึกษาดงัแสดงในตาราง 
4-6 
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ตาราง 4-6 แสดงขอ้ก าหนดการฝึกอบรมคนประจ าเรือโดยบริษทักรณีศึกษา 
ข้อก าหนดที่ ข้อก าหนด รายละเอยีด 

1 ต าแหน่งท่ีตอ้งเขา้รับการ
ฝึกอบรม 
 

1. กปัตนั (Master) 
2. ตน้เรือ (Chief officer) 
3. ตน้กลเรือ (Chief Engineer) 

2 ความถ่ีในการรับการฝึกอบรม ทุกๆ 4 เดือน  
3 เน้ือหาการฝึกอบรม 1. การบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลือง

 น ้ามนัเช้ือเพลิง (Fuel efficiency 
 management) 
2. การวเิคราะห์รายงานระบบตรวจวดัความ
 ส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา  
 (Real time fuel monitoring report analysis) 

4 การประเมิน ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งผา่นเกณฑ์การประเมิน
จากผูฝึ้กอบรม 

 
 2. เจา้หนา้ท่ีควบคุมการเดินเรือ (Boat Controller) ถือเป็นปัจจยัท่ี
มีความส าคญัในการควบคุมการเดินเรือให้ด าเนินไปตามแผนท่ีไดก้ าหนดไวล่้วงหนา้ การเดินเรือ
ตามแผนถือเป็นความส าเร็จขั้นแรกส าหรับการบริหารจดัการความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง เพราะ
แผนการเดินเรือถูกวางบนพื้นฐานของความคุม้ค่าสูงสุด (Maximization) เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด
จึงจ าเป็นตอ้งมีการฝึกอบรมเจา้หนา้ท่ีควบคุมการเดินเรือ เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจ เพิ่มทกัษะและ
สร้างแรงจูงใจในการท างาน แต่รูปแบบการฝึกอบรมจะมีความแตกต่างออกไปจากการฝึกอบรมคน
ประจ าเรือ เพราะเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือมีเพียงสองคนซ่ึงสลบัเวลาการท างานกนัคนละ 
12 ชัว่โมงต่อวนั ดงันั้นการฝึกอบรมจึงเปล่ียนรูปแบบไปเป็นในลกัษณะของการประชุมร่วมกนัระหวา่ง
ทีมงานและเจา้หน้าท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ โดยผ่านวิดีโอคอนเฟอเรนซ์ (Video Conference) 
เพื่อใหเ้กิดความสะดวกและเรียบง่ายแต่มีประสิทธิภาพ รายละเอียดหวัขอ้ท่ีตอ้งมีการประชุมดงัแสดง
ขอ้ก าหนดการฝึกอบรมตามตาราง 4-7 
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ตาราง 4-7 แสดงขอ้ก าหนดการฝึกอบรม (ประชุม) เจา้หน้าท่ีควบคุมการเดินเรือโดยบริษทั
 กรณีศึกษา 
ข้อก าหนดที่ ข้อก าหนด รายละเอยีด 

1 ต าแหน่งท่ีตอ้งเขา้รับการ
ฝึกอบรม 

เจา้หนา้ท่ีควบคุมการเดินเรือ (Boat Controller)   

2 ความถ่ีในการรับการฝึกอบรม 
(ประชุม) 

ประจ าเดือน  

3 เน้ือหาการฝึกอบรม (ประชุม) การบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนั
เช้ือเพลิง (Fuel efficiency management) 

4 การประเมิน ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งผา่นเกณฑ์การประเมิน
จากผูฝึ้กอบรม 

 
 4.3.2.3 การสร้างแรงจูงใจ  
  จากการประชุมร่วมกนักบัทีมงานในขั้นตอนการการวิเคราะห์ปัญหา
โดยใชแ้ผนผงัแสดงเหตุและผล ท าใหท้ราบวา่ปัจจยัแรงจูงใจเป็นอีกปัจจยัหน่ึงท่ีถูกมองขา้มในการบริหาร
จดัการเรือโดยสาร พนกังานแต่ละฝ่ายท างานตามหนา้ท่ีตนเองตามท่ีไดรั้บการมอบหมายท่ีแตกต่าง
กนัและปฏิบติัหนา้ท่ีบนพื้นฐานความคาดหวงัต่อผลลพัธ์ท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงเม่ือพูดถึงเร่ืองการบริหาร
ประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง จึงพบว่าคนประจ าเรือเรือและเจา้หน้าท่ีคบคุมแผน 
การเดินเรือไม่ไดใ้หค้วามส าคญักบัเร่ืองดงักล่าวเท่าท่ีควรอาจจะดว้ยเหตุผลท่ีมองวา่ไกลตวัหรือไม่มี
ส่วนไดส่้วนเสียกบัผลประโยชน์ท่ีเกิดจากการใชน้ ้ ามนัเช้ือเพลิงอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด ดงันั้น
ทีมงานจึงให้ความส าคญักบัเร่ืองแรงจูงใจของคนประจ าเรือและเจา้หน้าท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ 
ซ่ึงทีมงานเช่ือวา่หากมีแรงจูงใจท่ีมากพอก็จะส่งผลให้เกิดประสิทธิภาพการท างานสูงสุด ดงัท่ีสุชาดา 
สุขบ ารุงศิลป์ (2553, หนา้ 17) กล่าววา่  แรงจูงใจ คือ ส่ิงท่ีอยูภ่ายในตวับุคคลเป็นแรงขบั เป็นพลงั
ของแต่ละคนท่ีท าใหก้ระท าอยา่งใดอยา่งหน่ึงจนส าเร็จ โดยมีกระบวนการเกิดจากการท่ีมนุษยทุ์กคน
มีความคาดหวงั ความตอ้งการ (Needs) และเป้าหมายในชีวิต ท าให้เกิดแรงขบั (Drive) เพื่อน าไปสู่
เป้าหมาย (Goals) เพราะฉะนั้นแรงจูงใจจึงมิอิทธิพลในการกระตุน้ใหบุ้คคลแสดงพฤติกรรมออกมา
ทิศทางใดทิศทางหน่ึง และรักษาพฤติกรรมนั้นไวเ้พื่อใหต้นเองนั้นไดส่ิ้งท่ีคาดหวงั หรือตอ้งการ  
  ส าหรับแนวทางในการแกปั้ญหานั้นไดใ้ช ้ทฤษฎีแรงจูงใจของ Herzberg 
โดยเลือกน าเอาปัจจยัจูงใจ (Motivation Factor) เป็นปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบังานโดยตรงเพื่อจูงใจให้คน
ชอบและรักงานปฏิบติัเป็นการกระตุน้ให้เกิดความพึงพอใจให้แก่บุคคลในองคก์าร ให้ปฏิบติังานได้
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อยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึนและปัจจยัค ้าจุน (Maintenance Factor) เป็นปัจจยัท่ีจะค ้าจุนให้แรงจูงใจ
ในการท างานของบุคคลมีอยูต่ลอดเวลา ถา้ไม่มีหรือมีในลกัษณะไม่สอดคลอ้งกบับุคคลในองคก์าร
บุคคลในองค์การจะเกิดความไม่ชอบงานข้ึนมาเป็นแนวทางในกาสร้างแรงจูงใจแกค้นประจ าเรือ
และเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ แนวทางการสร้างแรงจูงใจแสดงดงัตาราง 4-8 
 
ตาราง 4-8 แสดงแนวทางการสร้างแรงจูงใจ 

เจ้าหน้าที่ ปัจจัยจูงใจ (Motivation Factor) ปัจจัยค า้จุน (Maintenance Factor) 
คนประจ าเรือ - ทีมงานในโครงการน้ีจะไดรั้บ

 ประกาศนียบตัร (Certificate of 
 Successful Completion)  
- จะไดรั้บการแต่งตั้งให้เป็นผูท่ี้มี
 ความรู้ความสามารถเพื่อเป็น
 ตวัแทนในการใหค้วามรู้แก่คน
 ประจ าเรืออ่ืนภายใตบ้ริษทั
 กรณีศึกษา 

- ผลส าเร็จของโครงการน้ีถูกก าหนด
 ไวใ้นการประเมินผลงานประจ าปี 
ก าหนดใหป้ระกาศนียบตัรน้ีเพิ่ม
 โอกาสในการไดรั้บการพิจารณา
 การเล่ือนต าแหน่งงานและการ
 อนุญาตใหต่้อสัญญาวา่จา้งแบบมี
 เง่ือนไขพิเศษ (คนประจ าเรือเป็น
 ลูกจา้งสัญญาระยะสั้น) 

เจ้าหน้าท่ีควบคุม
แผนการเดินเรือ 
 

- ทีมงานในโครงการน้ีจะไดรั้บ
 ประกาศนียบตัร (Certificate of 
 Successful Completion)  
- ทีมงานจะไดรั้บการคดัเลือกเป็น
 สมาชิกโครงการใหม่เพื่อการ
 แกไ้ขปัญหาลกัษณะเดียวกนัใน
 บริษทักรณีศึกษา 
- จะไดรั้บการแต่งตั้งให้เป็นผูท่ี้มี
 ความรู้ความสามารถเพื่อเป็น
 ตวัแทนในการใหค้วามรู้แก่
 เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการ
 เดินเรือของแหล่งผลิตอ่ืนๆ ใน
 บริษทักรณีศึกษา 

- ผลส าเร็จของโครงการน้ีถูกก าหนด
 ไวใ้นการประเมินผลงานประจ าปี 
 (Annually Performance Review) 
- ก าหนดใหป้ระกาศนียบตัรน้ีเพิ่ม
 โอกาสในการไดรั้บการพิจารณา
 การเล่ือนต าแหน่งงานและการ
 อนุญาตใหต่้อสัญญาวา่จา้งแบบมี
 เง่ือนไขพิเศษ (เจา้หนา้ท่ีควบคุม
 แผนการเดินเรือเป็นลูกจา้งสัญญา
 ระยะสั้น) 
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 4.4.3 การปรับปรุง 
  จากขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ท าให้สามารถเลือกปัญหาท่ีจะ
ท าการแกไ้ขได ้3 สาเหตุ และด าเนินการดว้ย 3 แนวทางการแกไ้ขคือ 
  1. มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) และ
ก าหนดขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานส าหรับคนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุม
แผนการเดินเรือ เพื่อเป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้พื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังาน รวมถึงการติดตามวดัผล
เพื่อประเมินผลหลงัการแกปั้ญหารวมถึงการหาแนวทางเพื่อปรับปรุงเพิ่มเติม 
  2. การอบรมคนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือดว้ยเป้าหมาย
ในการใหมี้ความรู้ความเขา้ใจขั้นพื้นฐานในการบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานของเรือโดยสารและการความเขา้ใจเร่ืองตน้ทุนการบริหารจดัการเรือ
ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัคนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ นัน่ก็คือ ตน้ทุน
จากความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง เพื่อให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการควบคุมการใชน้ ้ ามนัเช้ือเพลิงอยา่ง
มีประสิทธิภาพสูงสุด 
  3. การสร้างแรงแรงจูงใจ จากการระดมสมองกบัทีมงานไดข้อ้สรุปวา่แรง
แรงจูงใจมีส่วนส าคญัอยา่งมากต่อเพื่อช่วยกระตุน้ให้สมาชิกเกิดความร่วมแรงร่วมใจ ร่วมมือผลกัดนั
ใหภ้ารกิจบรรลุเป้าหมาย ดงันั้นการสร้างแรงจูงใจจึงไดรั้บการลงความเห็นให้เป็นหน่ึงในแนวทาง 
การแกปั้ญหา 
 
4.5 ข้ันตอนการควบคุม (Control phase) 
 
 4.5.1 บทน า 
  จากขั้นตอนต่างๆท่ีไดด้ าเนินการมานั้นท าให้ทราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ
ปัญหา จนถึงการแนวทางการปฏิบติัท่ีเหมาะสมท่ีจะใชใ้นการแกไ้ขปัญหาความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
สูงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป ดงันั้นขั้นตอนต่อไปจึงเป็นขั้นตอนสุดทา้ยของแนวทาง 
ซิกซ์ ซิกมา คือ ขั้นตอนการควบคุม (Control phase) จะเป็นการน าแนวทางท่ีใชใ้นการแกไ้ขปัญหา
ไปปฏิบติัจริงในกระบวนบริหารเรือผูโ้ดยสารพร้อมทั้งมีแนวทางในการควบคุมให้กระบวนการ
บริหารสามารถเป็นไปตามแนวทางท่ีไดก้ าหนดไวเ้พื่อป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงสูงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงานต่อไปอีก 
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 4.5.2 แนวทางการควบคุม 
  ในท่ีน้ีจะกล่าวถึงการควบคุมความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนิน
กิจกรรมการรอคอยงานต่อไปของเรือโดยสาร เพื่อให้กระบวนบริหารเป็นไปตามขอ้ก าหนดต่างๆ ตามท่ี
ไดศึ้กษามาแลว้นั้น ซ่ึงปัจจยัท่ีจะตอ้งมีแนวทางการควบคุม คือ จ านวนการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัตาม
ระยะเวลาการรอคอย ความสูงของคล่ืนและความเร็วลม โดยการก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน 
(Standard operation procedure) และการฝึกอบรมแก่คนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ 
การติดตามประเมินผลการด าเนินการถือเป็นปัจจยัส าคญัในการควบคุม โดยการแต่งตั้งพนกังานของ
เจา้ของเรือเป็นผูรั้บผดิชอบในการติดตามผลอยา่งใกลชิ้ดดงัต่อไปน้ี 
  4.5.2.1 ประจ าวนั กปัตนัเรือ นายช่างกลเรือ และพนกังานของเจา้ของเรือ
ท่ีไดรั้บการแต่งตั้งจะตอ้งตรวจสอบค่าความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอ
คอยงานต่อไปของเรือโดยสารในแต่ละวนั ซ่ึงขอ้มูลรายงานค่าความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงจากระบบ
ตรวจวดัความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา (Real Time Fuel Monitoring System) จะถูก
ส่งใหเ้รือทุกวนั ถา้หากปริมาณความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงาน
ต่อไปสูงกว่าค่าท่ีก าหนดก็ตอ้งด าเนินการหาสาเหตุของปัญหา (Root cause analysis) และด าเนิน 
การแกไ้ข (Corrective action) รวมถึงการแจง้ให้เจา้หนา้ท่ีรับผิดชอบของบริษทักรณีศึกษารับทราบ
ถึงสาเหตุความผดิปกติและการด าเนินการแกไ้ข 
  4.5.2.2 ประจ าเดือน เจา้หนา้ท่ีรับผิดชอบของบริษทักรณีศึกษาจะจดัประชุม 
ประจ าเดือนเพื่อรับทราบผลการบริหารจดัการประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง เจา้หนา้ท่ี
ระดบัสูงของบริษทัเจา้ของเรือจะไดรั้บการเชิญเขา้ประชุมเพื่อน าเสนอประสิทธิภาพความส้ินเปลือง
น ้ามนัเช้ือเพลิงรวมถึงการปรึกษาหารือถึงโอกาสในการเพิ่มขีดความสามารถต่อไป 
  4.5.2.3 ประจ า 3 เดือน เจา้หน้าท่ีรับผิดชอบของบริษทักรณีศึกษาจะจดั
ประชุมประจ า 3 เดือน (Service Quality Meeting, SQM) เพื่อประเมินการบริหารจดัการประสิทธิภาพ
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง เจา้หนา้ท่ีระดบัสูงของบริษทัเจา้ของเรือจะไดรั้บการเชิญ ผลการด าเนินการ
จะถูกวดัเป็นคะแนนเพื่อประเมินประสิทธิภาพโดยรวมของบริษทัเจา้ของเรือ ผลการประเมินจะมี
ผลโดยตรงต่อการโอกาสทางการคา้กบับริษทักรณีศึกษา 
 
 4.5.3 ข้อมูลหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลติ 
  จากการด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงปัญหาการบริหารความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงในช่วงรอคอยกิจกรรมต่อไป โดยใชแ้นวทาง ซิกซ์ ซิกมา ทั้ง 5 ขั้นตอน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการ
นิยามปัญหา (Define Phase) ขั้นตอนการตรวจวดัปัญหา (Measure Phase) ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา 
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(Analysis Phase) ขั้นตอนการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improvement Phase) และขั้นตอนการ
ควบคุมกระบวนการ (Control Phase) เม่ือเสร็จส้ินการด าเนินการแลว้กระบวนการบริหารเรือโดยสาร
จะปฏิบติังานภายใตแ้ผนการควบคุมกระบวนการท่ีไดก้ าหนดข้ึนมาเพื่อควบคุมและป้องกนัไม่ให้ความ
ส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงมีค่าเพิ่มข้ึน โดยจะเก็บขอ้มูลของความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในช่วงรอคอย
กิจกรรมเป็นระยะเวลา 30 วนั ระหวา่งวนัท่ี 1 – 30 เมษายน 2561 ซ่ึงจะน าขอ้มูลความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงในช่วงรอคอยกิจกรรมในแต่ละวนัมาพล๊อตใน Control Chart ดงัรูปท่ี 4.5 จะพบวา่ ค่า
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียลิตรต่อชัว่โมงในช่วงกิจกรรมรอคอยของแต่ละวนัจะไม่สูงเกิน
กวา่ UCL (Upper Center Line) และไม่ต ่ากวา่ LCL (Lower Center Line) อีกทั้งมีค่าเฉล่ียต่อเดือน
เพียง 69.93 ลิตรต่อชั้วโมง จากนั้นจะน ามาเปรียบเทียบกบัอตัราความส้ินเปลืองเฉล่ียก่อนการ
ปรับปรุงกระบวนการ ดงัตารางท่ี 4-9  
 

 

 
 

ภาพท่ี 4-7  แสดงแผนภูมิควบคุมอตัราความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียระยะเวลา 30 วนั 
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ตาราง 4-9 ผลเปรียบเทียบอตัราความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงระหวา่งก่อนและหลงัปรับปรุง 
ประเภท ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

จ านวนชัว่โมงการรอคอยงานต่อไป
เฉล่ียต่อเดือน 

230 
 

273  
 

อตัราการการใชเ้พลาใบจกัร (Shaft 
utilization) เคร่ืองซา้ย, เคร่ืองกลาง
,เคร่ืองขวา 

34.05%, 22.37%, 33.75% 
 

92.36%, 85.58%, 
92.00% 

 
อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
ลิตรต่อ 30 วนั 

24,380 19,090 

อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
ลิตรต่อชั้วโมง 

106 69.93 

มูลค่าความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
ต่อเดือน (บาท) 

608,232 
 

476,279 

 
 จากตารางท่ี 4-9 พบวา่อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียลิตรต่อชัว่โมง 
ลดลงจาก 106 ลิตรต่อชัว่โมงเหลือเพียง 69.93  ลิตรต่อชัว่โมง หมายความวา่มีอตัราความส้ินเปลือง
ลดลงถึง 34% อีกทั้งยงัสามารถลดมูลค่าความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงต่อเดือนไดจ้าก 608.232 
บาทต่อเดือน เหลือเพียง 476,279 บาทต่อเดือน สามารถลดตน้ทุนไดเ้ป็นจ านวน 115,705 บาทต่อ
เดือน หรือ 1,583,432 บาทต่อปี 
 
 4.5.4 สรุปขั้นตอนการควบคุม 
  จากการด าเนินการเพื่อปรับปรุงกระบวนการจากขั้นตอนก่อนๆ จะท าให้ได้
มาตรการท่ีเหมาะสมในการควบคุมให้อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงอยู่ในระดบัต ่า ดงันั้น
ในรขั้นตอนควบคุมจะมีผูรั้บผิดชอบ 4 ฝ่าย คือ (1) คนประจ าเรือ (2) เจา้หน้าท่ีท่ีไดรั้บการแต่งตั้งจาก
เจ้าของเรือ (3) เจ้าหน้าท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ และ (4) พนักงานผูรั้บผิดชอบของบริษทั
กรณีศึกษาร่วม กันด าเนินการควบคุมการปฏิบัติงานของเรือโดยสารเพื่อควบคุมอัตราความ
ส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยให้อยูใ่นระดบัต ่าอยา่งต่อเน่ืองและป้องกนั
ไม่ใหอ้ตัราความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงเพิ่มข้ึน โดยการออกมาตรการต่างๆ ในการควบคุมปัจจยัท่ีมี
ผลต่ออตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงไดแ้ก่ จ  านวนการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัตามระยะเวลาการ
รอคอย ความสูงของคล่ืน โดยการก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation 
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procedure) และการฝึกอบรมแก่คนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือรวมถึงการสร้าง
แรงจูงใจเพื่อช่วยกระตุน้ให้เกิดแรงขบัเพื่อน าไปสู่เป้าหมายร่วมมือผลกัดนัให้ภารกิจบรรลุเป้าหมาย 
ซ่ึงจากการทดลองเก็บขอ้มูลอตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียเป็นระยะเวลา 1 เดือน ภายใต้
มาตรการการควบคุมกระบวน การบริหารจดัการเรือผูโ้ดยสาร พบว่าอตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนั
เช้ือเพลิงในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยลดลงถึง 34% 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทน า 
 
 งานวิจยัน้ีได้น าเสนอการน าแนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมา ซ่ึงประกอบไปด้วย 5 
ขั้นตอน นัน่คือ ขั้นตอนการนิยามปัญหา (Define Phase) ขั้นตอนการตรวจวดัปัญหา (Measure Phase) 
ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา  (Analysis Phase) ขั้นตอนการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improvement 
Phase) และขั้นตอนการควบคุม (Control Phase) มาประยุกต์ใช้ในการแกไ้ขปัญหาความส้ินเปลือง
น ้ ามนัเช้ือเพลิงขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย จากการด าเนินการตามขั้นตอนของ ลีน ซิกซ์ ซิกมา 
ท าให้ทราบวา่ปัจจยัท่ีมีผลต่อ   ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงสูง คือ การเดินเคร่ืองยนตห์ลกัมากเกิน
ความจ าเป็นในขณะด าเนินกิจกรรมรอคอยงานต่อไปและเม่ือมีการบริหารจดัการท่ีเป็นระบบตาม
แนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมา พบวา่อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียลิตรต่อชัว่โมงลดลงจาก 
106 ลิตรต่อชัว่โมง เหลือเพียง 69.93 ลิตรต่อชัว่โมง หมายความวา่มีอตัราความส้ินเปลืองลดลงถึง 
34% อีกทั้งยงัสามารถลดมูลค่าความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงต่อเดือนไดจ้าก 608,323 บาทต่อเดือน
เหลือเพียง 476,279 บาทต่อเดือน สามารถลดตน้ทุนได้เป็นจ านวน 131,952 บาทต่อเดือนหรือ 
1,583,432 บาทต่อปี โดยบทสรุปรายละเอียดแต่ละขั้นตอนจะมีดงัน้ี 
 
5.2 บทสรุปขั้นตอนการนิยามปัญหา 
 
 ส าหรับในขั้นตอนการนิยามปัญหานั้นไดท้  าการศึกษากิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน
ของเรือ Hercules จากนั้นจึงวิเคราะห์สัดส่วนของกิจกรรมและประเภทของการรอคอยในช่วง
ระยะเวลาจาก 1 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2560 เป็นระยะเวลา 4 เดือน พบวา่ กิจกรรมการรอ
คอยของเรือ Hercules มีสัดส่วนถึง 43% ของกิจกรรมรวม มีความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงรวม 
134,163 ลิตร หรืออตัรา 106.83 ลิตรต่อชัว่โมง คิดเป็นเงินทุนประมาณ 608,232 บาทต่อเดือน และ
เม่ือพิจารณาถึงประเภทของกิจกรรมการรอคอยพบว่ามีกิจกรรมการรอคอยท่ีเกิดข้ึนทั้ งหมด 4 
ประเภท และกิจกรรมการรอคอยงานต่อไป (Waiting for next job) มีสัดส่วนถึง 94 % ของระยะเวลา
ของการรอคอยท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด ดงันั้นการก าหนดแนวทางปฏิบติัส าหรับการลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึน
จากความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงจึงมุ่งเนน้ไปท่ีการบริหารจดัการในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอย
งานต่อไปและก าหนดเป้าหมายการลดความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงอยา่งนอ้ย 20% 
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5.3 บทสรุปขั้นตอนการตรวจวดัปัญหา 
 
 เม่ือท าการศึกษาระยะเวลาการเดินเคร่ืองยนต์ในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยงาน
ต่อไปของเรือ Hercules ระหวา่ง 1 มิถุนายนถึง 30 กนัยายน 2560 พบวา่จ านวนชัว่โมงการท างาน
ของเคร่ืองยนตห์ลกัยงัมีการท างานท่ีเกิดความสูญเปล่าของเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองซ้าย (Port Main 
Engine) และเคร่ืองยนตห์ลกัเคร่ืองขวา (Starboard Main Engine) ถึง 66% ในขณะท่ีเคร่ืองยนตห์ลกั
เคร่ืองกลาง (Center Main Engine) มากถึง 78% เม่ือเทียบกบัการใช้งานเพลาใบจกัร Shaft Utilization) 
เม่ือพิจารณาการใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองยนตท์ั้ง 3 เคร่ือง ในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยแลว้ พบวา่
มีความเป็นไปไดอ้ย่างมากในการลดจ านวนชัว่โมงการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัให้มากท่ีสุดเพื่อให้เกิด
ความประหยดัน ้ามนัเช้ือเพลิงสูงสุด  
 
5.4 บทสรุปขั้นตอนการวเิคราะห์ปัญหา 
 
 เม่ือไดผ้ลการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ของความพยายามและผลกระทบเรียบร้อย
แลว้พบว่าสาเหตุท่ีตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรุงคือสาเหตุท่ีใชท้รัพยากร (Effort) ในการแกปั้ญหาต ่า
และผลลพัธ์ (Impact) ทางดา้นความสามารถประหยดัน ้ ามนัเช้ือเพลิงไดสู้งหลงัการแกปั้ญหา ซ่ึงมี
อยู ่3 สาเหตุ ส าหรับอีก 6 สาเหตุอ่ืนท่ีไม่ไดน้ ามาพิจารณาแกไ้ขในงานวิจยัน้ีเพราะผลลพัธ์ท่ีคาดวา่
จะไดรั้บนอ้ยและไม่เกิดความคุม้ค่าต่อการบริหารจดัการ  
 สาเหตุท่ีน ามาแกไ้ขและปรับปรุงทั้ง 3 หวัขอ้ขา้งตน้ โดยแต่ละหวัขอ้มีแนวทางใน
การปรับปรุง ดงัน้ี 
 1. สาเหตุท่ี 1 คนประจ าเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ือง การบริหาร
ประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง  
 2. สาเหตุท่ี 2 ไม่มีแนวทางปฏิบติัในการบริหารจดัการการเดินเคร่ืองยนตข์ณะรอ
คอยงานต่อไป  
 3. สาเหตุท่ี 3 เจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือขาดความรู้ ความเอาใจใส่ เร่ืองการ
บริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ถือเป็นสาเหตุท่ีมีผลรองลงมาจากสองสาเหตุ
แรก แต่ก็ยงัถือวา่มีความจ าเป็นในการแกไ้ขเพื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดต่องานวจิยัน้ี 
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5.5 บทสรุปขั้นตอนการปรับปรุง 
 
 จากขั้นตอนการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ท าใหส้ามารถเลือกปัญหาท่ีจะท าการแกไ้ข
ได ้3 สาเหตุ และด าเนินการดว้ย 3 แนวทางการแกไ้ข คือ 
 1. มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) และก าหนด
ขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังานส าหรับคนประจ าเรือและเจา้หนา้ควบคุมแผน 
การเดินเรือ เพื่อเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบติังาน รวมถึงการติดตามวดัผลเพื่อ
ประเมินผลหลงัการแกปั้ญหารวมถึงการหาแนวทางเพื่อปรับปรุงเพิ่มเติม 
 2. การอบรมคนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือดว้ยเป้าหมายใน
การใหมี้ความรู้ความเขา้ใจขั้นพื้นฐานในการบริหารประสิทธิภาพความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการท างานของเรือโดยสารและการความเขา้ใจเร่ืองตน้ทุนการบริหารจดัการเรือ
ในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัคนประจ าเรือและเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ นัน่ก็คือ ตน้ทุน
จากความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง เพื่อให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการควบคุมการใชน้ ้ ามนัเช้ือเพลิงอยา่ง
มีประสิทธิภาพสูงสุด 
 3. การสร้างแรงแรงจูงใจ จากการระดมสมองกบัทีมงานไดข้อ้สรุปวา่แรงแรงจูงใจ
มีส่วนส าคญัอยา่งมากต่อเพื่อช่วยกระตุน้ให้สมาชิกเกิดความร่วมแรงร่วมใจ ร่วมมือผลกัดนัให้ภารกิจ
บรรลุเป้าหมาย ดงันั้นการสร้างแรงจูงใจจึงไดรั้บการลงความเห็นให้เป็นหน่ึงในแนวทางการแกปั้ญหา 
 
5.6 บทสรุปขั้นตอนการควบคุม 
 
 จากการด าเนินการเพื่อปรับปรุงกระบวนการจากขั้นตอนก่อนๆ จะท าให้ไดม้าตรการ
ท่ีเหมาะสมในการควบคุมให้อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงอยูใ่นระดบัต ่า ดงันั้นในขั้นตอนการ
ควบคุมจะมีผูรั้บผดิชอบ 4 ฝ่าย คือ (1) คนประจ าเรือ (2) เจา้หนา้ท่ีท่ีไดรั้บการแต่งตั้งจากเจา้ของเรือ 
(3) เจา้หน้าท่ีควบคุมแผนการเดินเรือ และ (4) พนกังานผูรั้บผิดชอบของบริษทักรณีศึกษา ร่วมกนั
ด าเนิน การควบคุมการปฏิบติังานของเรือโดยสาร เพื่อควบคุมอตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
ในขณะด าเนินกิจกรรมการรอคอยให้อยู่ในระดับต ่าอย่างต่อเน่ืองและป้องกนัไม่ให้อตัราความ
ส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงเพิ่มข้ึน โดยการออกมาตรการต่างๆในการควบคุมปัจจยัท่ีมีผลต่ออตัราความ
ส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ไดแ้ก่ จ  านวนการเดินเคร่ืองยนตห์ลกัตามระยะเวลาการรอคอย ความสูง
ของคล่ืน โดยการก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) และการ
ฝึกอบรมแก่คนประจ าเรือและเจา้หน้าท่ีควบคุมแผนการเดินเรือรวมถึงการสร้างแรงจูงใจเพื่อช่วย
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กระตุน้ใหเ้กิดแรงขบัเพื่อน าไปสู่เป้าหมายร่วมมือผลกัดนัให้ภารกิจบรรลุเป้าหมาย ซ่ึงจากการทดลอง
เก็บขอ้มูลอตัราความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียเป็นระยะเวลา 1 เดือน ภายใตม้าตรการการควบคุม
กระบวน การบริหารจดัการเรือผูโ้ดยสาร พบวา่อตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงในขณะด าเนิน
กิจกรรมการรอคอยลดลงถึง 34% หรือมีอตัราความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงเฉล่ียลิตรต่อชัว่โมง 
เหลือเพียง 69.93 ลิตรต่อชัว่โมงลดลงจาก106 ลิตรต่อชัว่โมงก่อนการปรับปรุง 
 
5.7 อุปสรรคในการด าเนินงานวจัิย 
 
 1. บริษทักรณีศึกษาไดก้ าหนดใหค้วามปลอดภยั คือ เป้าหมายอนัดบัแรกของ องคก์ร 
พนกังานทุกคนมีหนา้ท่ีความรับผดิชอบท่ีจะบรรลุเป้าหมายอุบติัเหตุเป็นศูนย ์(Zero incident achievement) 
ดว้ยนโยบายดา้นความปลอดภยั จึงส่งผลต่อระดบัการตดัสินใจของคนประจ าเรือในการลดปริมาณ
การเดินเคร่ืองยนต์หลกัในขณะด าเนินกิจกกรมการรอคอยงานต่อไปในขณะท่ีเรือยงัคงลอยล าอยูด่ว้ย
ความกงัวลเร่ืองความปลอดภยั ในกรณีท่ีเรือมีโอกาสลอยไปกระแทกแท่นผลิตได ้ถึงแม่ว่าจะมี   
การก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) เพื่อเป็นแนวทางใน
การปฏิบติังานส าหรับคนประจ าเรือและเจา้หน้าควบคุมแผนการเดินเรือแลว้ก็ตาม นายประจ าเรือ
แต่ละคนก็ยงัคงมีระดบัการตดัสินใจท่ีแตกต่างกนัและใชเ้ป็นขอ้อา้งในการยงัคงเดินเคร่ืองยนตห์ลกั
มากเกินความจ าเป็น ซ่ึงเป็นขอ้อา้งท่ียากจะหาหลกัฐานหรือเหตุผลท่ีเพียงพอมาหกัลา้งเพราะองคก์ร
ใหอ้ านาจกบัพนกังานทุกคนในการมีอ านาจเพื่อการท างานท่ีปลอดภยั 
 2. คนประจ าเรือยงัมีขาดทศันคติท่ีดีในการประหยดัพลงังาน เพราะยงัมีการเดิน
เคร่ืองยนต์มากเกินความจ าเป็นในขณะเรือด าเนินกิจกรรมการรอคอย ถึงแมก้ารก าหนดมาตรฐาน
ขั้นตอนการปฏิบติังาน (Standard operation procedure) และก าหนดขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็น
แนวทางในการปฏิบติังาน แต่ก็ยงัมีความจ าเป็นตอ้งมีการควบคุมการใชม้าตรการการประหยดัน ้ ามนั
เช้ือเพลิงอยา่งใกลชิ้ด 
 3. ระบบตรวจวดัความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา (Real Time Fuel 
Monitoring System) ยงัไม่ถูกใชง้านอยา่เต็มความสามารถของระบบท่ีถูกสร้างมารวมทั้งระบบท่ีมี
อยูใ่นปัจจุบนัยงัขาดประสิทธิภาพในการประมวลผลและการแจง้เตือนแบบอตัโนมติัถึงความผิดปกติ
ในปริมาณความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิง ซ่ึงระบบควรถูกใชง้านและพฒันาอยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้เต็ม
ประสิทธิภาพในการลดความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงและลดชัว่โมงการท างานของคน 
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5.8 ข้อเสนอแนะ 
 
 1. ปลูกฝังทศันคติการอนุรักษ์พลงังานให้กบัพนักงานทุกคนท่ีท างานในบริษทั
กรณีศึกษาโดยเฉพาะคนประจ าเรือผู ้ซ่ึงมีผลโดยตรงต่อการใชพ้ลงังาน หากทุกคนเขา้ใจถึงหลกัการ
และความจ าเป็นของการใชพ้ลงังานท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ก็จะสามารถบริหาร
จดัการไดเ้องโดยไม่ตอ้งรอให้มีการสร้างเคร่ืองมือเพื่อควบคุมปริมาณความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง
และจะเป็นการบริหารท่ีมีประสิทธิภาพสูงเพราะเกิดจากความตั้งใจของผูบ้ริโภคน ้ามนัเช้ือเพลิงเอง 
 2. ด าเนินการพฒันาระบบการวิเคราะห์ขอ้มูลของระบบตรวจวดัความส้ินเปลือง
น ้ ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา (Real Time Fuel Monitoring System) ซ่ึงระบบไดท้ าการบนัทึกขอ้มูล
ความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงทั้งหมดดว้ยความถ่ีทุกนาที รวมถึงระบบไดท้ าการเก็บขอ้มูลของเคร่ืองยนต์
แต่ละเคร่ืองโดยเป็นขอ้มูลท่ีมีผลต่อปริมาณความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง เช่น รอบเคร่ืองยนต ์(rpm) 
ภาระเคร่ืองยนต์ (Engine load) รอบเพลาใบจกัร (Propeller rpm) ความเร็วเรือ (Vessel speed) และ
ขอ้มูลอ่ืนๆ ท่ีเป็นประโยชน์ต่อการวิเคราะห์ความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิง ซ่ึงถา้ระบบถูกพฒันา
ประสิทธิภาพการประมวลผลและการแจง้เตือนลกัษณะความส้ินเปลืองท่ีผิดปกติ เพื่อการศึกษาหา
สาเหตุเพื่อด าเนินการแกไ้ขและด าเนินการวางมาตรการการป้องกนัแบบทนัท่วงทีและเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดของระบบตรวจวดัความส้ินเปลืองน ้ามนัเช้ือเพลิงแบบทนัเวลา 
 3. ด าเนินการพฒันาระบบการประเมินผลความส้ินเปลืองน ้ ามนัเช้ือเพลิงและระบบ
แจง้เตือนอตัโนมติั เพื่อใหร้ะบบสามารถท างานอยา่งมีประสิทธิภาพตลอด 24 ชัว่โมงและลดการใช้
คน การท างานของระบบจะมีความแม่นย  าสูงกวา่และตน้ทุนในภาพรวมต ่ากวา่ อีกทั้งองคก์รก าลงั
กา้วสู่ยุกดิจิทลั ทรานฟอร์เมชัน่ (Digital transformation) ดว้ยการน าเอา ดิจิทอล เทคโนโลยี (Digital 
Technology) เขา้มาเพิ่มประสิทธิภาพอยา่งไร้ขีดจ ากดัขององคก์ร (Productive extraordinary) 
 4. ควรด าเนินการฝึกอบรมใหค้วามรู้เร่ืองแนวทางลีนขั้นพื้นฐานแก่คนประจ าเรือ
และเจา้หนา้ท่ีควบคุมแผนการเดินเรือรวมถึงเจา้หนา้ท่ีของบริษทัเจา้ของเรือเพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจ
เร่ืองก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน และยงัสร้างความมีส่วนร่วมในการสร้างวฒันธรรม
องคก์รซ่ึงจะน าไปสู่กระบวนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
 5. ควรน าแนวทางการศึกษาและแนวทางปฏิบติัท่ีไดจ้ากการศึกษาเรือตวัอย่างเพื่อ
การลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรมความสูญเปล่าในกระบวนการบริหารจดัการเรือขนส่งผูโ้ดยสารอีก 
16 ล าของบริษทักรณีศึกษา 
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