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ขจดัความสูญเปล่า (Waste) ทั้งดา้นลดเวลา ลดพนกังานผูป้ฏิบติังาน และลดการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์
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(Unnecessary Stock)  การเคล่ือนไหวของร่างกายท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary Motion) การเคล่ือนยา้ย
และขนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary Transportation) และจากการรอคอย (Idle Time) จึงทาํการ
ปรับปรุงโดยมุ่งเน้นขจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยใช้ทฤษฏีการผลิตแบบลีนด้วย
เทคโนโลยสีายการผลิตอตัโนมติั สอดคลอ้งกบัแนวทางการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

ผลการศึกษาพบว่าหลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาได ้39.51 นาทีต่อกะ  ลดพนักงาน
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(zero inventory) ในขั้นตอนกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ้ าด่ืมพลาสติก (ขวดเปล่า) 
ส่งผลทาํให้ประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตเพิ่มสูงข้ึน คิดเป็นร้อยละ 9.68 และคิดเป็นมูลค่าท่ีได้
ทั้งหมดหลงัจากการปรับปรุงต่อปี เท่ากบั 15,772,790.56 บาท  
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ABSTRACT 
 

The objectives of this study were to improve the manufacturing process for PET-bottled 
drinking water product by using Lean manufacturing theory and to increase the overall efficiency of 
the production line by focusing on eliminating waste, reducing time, reducing head count, and 
reducing inventory space and transportation of empty PET drinking water bottle. 

Initially, there were 4 types of waste in the transportation process of empty PET drinking 
water bottle which were unnecessary stock, unnecessary motion, unnecessary transportation, and idle 
time. The improvement in the production process was done by focusing on eliminating waste using 
Lean manufacturing theory with line automation that conformed to just-in-time (JIT) production. 

After the improvement of the transportation process in the production line for empty PET 
drinking water bottles, the results found that the operation time was reduced 39.51 minutes per shift, 
the operation officers were reduced by 15 persons per day, and the inventory was reduced to zero 
inventory. Altogether, the overall efficiency in the production line increased by 9.68% which lead to 
total cost savings of Baht 15,772,790.56 per year. 
Keywords: Lean manufacturing, just-in-time (JIT) production, line automation  
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การศึกษาคน้ควา้อิสระฉบบันี� สําเร็จลุล่วงสมบูรณ์ตามวตัถุประสงค์ของการศึกษา ด้วย

ความรักและความเมตตาอย่างยิ+ง จากท่านอาจารย ์ดร.ศุภกร พรหิรัญกุล ประธานกรรมการสอบการ
คน้ควา้อิสระ  ท่านอาจารย ์รศ.อภิรดา สุทธิสานนท ์ กรรมการสอบการคน้ควา้อิสระ และท่านอาจารย ์
ผศ.ดร.ดารณี  พิมพช่์างทอง  ท่านอาจารยที์+ปรึกษาและกรรมการสอบการคน้ควา้อิสระ ที+ท่านอาจารย์
ได้กรุณาให้ความอนุเคราะห์สละเวลาอนัมีค่าให้คาํปรึกษา ให้ความรู้ และให้คาํแนะนํา ทาํให้
การศึกษาคน้ควา้อิสระฉบบันี� มีความสมบูรณ์ สําเร็จลุล่วงจนประสบความสําเร็จ และผูค้น้ควา้อิสระ
ขอน้อมกราบขอบพระคุณและบูชาท่านบูรพาจารยทุ์กท่าน ด้วยความเคารพอย่างสูงที+ได้ประสิทธิ7
ประสาทวชิาความรู้ จนสาํเร็จการศึกษาไว ้ณ ที+นี�  

ขอขอบคุณคุณนิยม แยม้มนสั ที+ไดใ้ห้คาํแนะนาํ ให้ความสะดวก และให้กาํลงัใจ รวมถึง
เพื+อน BEX56  MGX56 ตลอดจนเพื+อนทุกท่าน และเจา้หนา้ที+ประจาํโครงการหลกัสูตรบริหารธุรกิจ
มหาบณัฑิตทุกท่านที+ไดช่้วยเหลือและใหก้าํลงัใจดว้ยดีเสมอมา 

ผูค้น้ควา้อิสระ ใคร่ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ผูเ้ป็นกาํลงัใจและให้การสนบัสนุน 
อบรมแนะนาํแก่ผูค้น้ควา้อิสระเสมอมา คุณค่าและประโยชน์อนัเกิดจากการคน้ควา้อิสระฉบบันี�  ขอ
มอบบูชาพระคุณบิดามารดา ขอขอบคุณภรรยาและครอบครัว ตลอดจนผูมี้พระคุณทุกท่าน ผูเ้ป็น
กาํลงัใจและให้การสนบัสนุนช่วยเหลือ จนส่งผลให้การคน้ควา้อิสระฉบบันี� สําเร็จลุล่วงดว้ยดี และ
เป็นประโยชน์ต่อผูส้นใจต่อไป 
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บทที� � 

บทนํา 
 

�.� ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 จากการประสบปัญหาอุทกภัยครั� งใหญ่ของประเทศไทยในปี �  � ทําให้เห็นถึง
ความสําคญัของเรื)องการอุปโภคบริโภคของประชาชนเป็นอยา่งมาก โดยเฉพาะอย่างยิ)งผลิตภณัฑ์นํ� า
ดื)มบรรจุขวดพลาสติก ที)เป็นปัจจยัพื�นฐานสําคญัต่อการดาํรงชีวิตและเพื)อสุขภาพที)ดีของประชาชน  
และยิ)งในปัจจุบนัมีจาํนวนประชากรของประเทศไทยที)เพิ)มมากขึ�นตามลาํดบั (ประทีป อศัวภูมิ, �  ;, 
น.;�) ซึ) งนั�นหมายความวา่แนวโน้มอตัราการบริโภคผลิตภณัฑ์นํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติก มีอตัราการ
บริโภคที)สูงขึ�นตามไปดว้ยดงัจะเห็นไดจ้ากขอ้มูลของศูนยว์ิจยักสิกรไทยพบวา่ อตัราการเติบโตของ
ตลาดนํ� าดื)มบรรจุขวดเพิ)มขึ�นเป็นลาํดบัจากร้อยละ �.? ในปี �  � เพิ)มขึ�นมาเป็นร้อยละ ��.  ร้อยละ 
� .? ในปี �  @ และปี �  � ตามลาํดบั ขณะเดียวกนัผูบ้ริโภคก็เริ)มที)จะให้ความสําคญัต่อการเลือก
บริโภคผลิตภณัฑ์ที)สะอาด ปลอดภยั และมีคุณประโยชน์มากที)สุด ซึ) งผูป้ระกอบการดาํเนินธุรกิจนี�  
ยอ่มตระหนกัถึงความสาํคญัในการผลิตและการบริการ ที)ตอ้งสามารถรองรับตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้ภายใตต้น้ทุนการผลิตและการบริการที)เหมาะสมที)สุด โดยตน้ทุนการผลิตนํ� าดื)มบรรจุขวด
พลาสติกหลกั ๆ อยู่ที)บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื)มพลาสติก ซึ) งบริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื)มขวดพลาสติกตอ้งรับซื�อ
จากผูผ้ลิตคู่ค้าโดยมีการสั)งซื�อและลาํเลียงขนส่งนาํเขา้สต๊อกสินค้าคงคลังและมีการขนยา้ยเข้าสู่
กระบวนการผลิตเป็นลาํดบั ดงันั�นบริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติก ไดน้าํแนวคิดทฤษฎี Lean 
Manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production) มาปรับและประยุกตใ์ชอ้ยา่งเป็นระบบ เพื)อ
มุ่งเนน้แนวคิดในการลดหรือขจดัความสูญเปล่า (Waste)  ซึ) งมีวตัถุประสงคใ์นการเพิ)มประสิทธิภาพ
การผลิต ลดตน้ทุน  ลดค่าใช้จ่ายต่าง ๆ และลดการสูญเสียเวลาในการรอ (Waiting Time)  ใน
กระบวนการผลิต โดยยดึความพึงพอใจของลูกคา้เป็นหลกั ประกอบกบั ณ ปัจจุบนั บริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื)ม
บรรจุขวดพลาสติก ยงัพบปัญหาด้านการขาดแคลนแรงงาน มีตน้ทุนสูงในกระบวนการผลิต และ
สูญเสียโอกาสในการแข่งขนัทางธุรกิจ  โดยการนาํแนวคิดทฤษฎี Lean Manufacturing หรือการผลิต
แบบลีน (Lean Production) มาปรับประยุกต์ใช้กบัการดาํเนินงานในบริษทัผลิตนํ� าดื)มบรรจุขวด
พลาสติก ซึ) งมีแนวคิดทาํให้สามารถเพิ)มประสิทธิภาพการผลิต ลดตน้ทุน ลดค่าใชจ่้ายต่าง ๆ และลด
การสูญเสียเวลาในการรอ (Waiting Time)  ในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจนและส่งผลให้สามารถ
เพิ)มโอกาสการแข่งขนัทางธุรกิจกบัคู่แข่งขนัในตลาดไดม้ากขึ�นตามไปดว้ย 
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 ทั�งนี�   ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติกนั�น จะยงัมีตน้ทุนดา้นการ
ลาํเลียงขนส่งขวดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ระหวา่งผูส่้งมอบส่งเขา้มาถึงสถานประกอบการ เป็น
สินคา้คงคลงั (Inventory) พร้อมดา้นการบริหารจดัการ ที)เป็นตน้ทุนของผลิตภณัฑ์และเป็นส่วนหนึ) ง
ของปัญหาที)ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต เป็นเหตุให้เกิดการสูญเสียเวลาในการรอ (Waiting 
Time) ในแต่ละขั�นตอนของกระบวนการผลิตทาํใหก้ระบวนการผลิตไม่ต่อเนื)อง อีกทั�งหากเครื)องจกัร
ในกระบวนการผลิต ไม่มีประสิทธิภาพและพนกังานที)ปฏิบติังานไม่มีความเขา้ใจ ขาดความชาํนาญ
และทาํให้เกิดการสูญเสียเวลาในการรอ (Waiting Time)  ในบางขั�นตอนของกระบวนการผลิต ทาํให้
การไหล (Flow) ของกระบวนการผลิตไม่ต่อเนื)องอีกดว้ย ซึ) งหากผูป้ระกอบการสามารถหามาตรการ
มารองรับเพื)อลดการสูญเปล่า ลดค่าใชจ่้าย ลดกระบวนการ การบริหารจดัการในส่วนนี� ได ้ก็ยอ่มเพิ)ม
โอกาสการแข่งขนัทางธุรกิจกับคู่แข่งขนัในตลาดเดียวกันได้อย่างมีประสิทธิภาพ และเป็นส่วน
สนบัสนุนอยา่งยิ)งที)ส่งใหผ้ลประกอบการโดยรวมดีขึ�น 
 จากขอ้มูลดงักล่าวขา้งตน้ จึงศึกษาการเพิ)มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� า
ดื)มบรรจุขวดพลาสติก ในส่วนของขั�นตอนการลาํเลียงขนส่งขวดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที)มี
ความสาํคญัเป็นขั�นตอนแรกในกระบวนการผลิต โดยมีแนวคิดให้ผูส่้งมอบที)มีความเหมาะสมในการ
จดัส่งขวดนํ�าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ทาํการติดตั�งอุปกรณ์สนบัสนุน (Utility System) และเครื)องจกัร
เป่าขวดนํ�าดื)มพลาสติกพร้อมการบริหารจดัการในพื�นที)ของบริษทัผูผ้ลิตนํ�าดื)มบรรจุขวดพลาสติกและ
ต่อร่วมเขา้กบักระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื)มบรรจุขวดพลาสติก ซึ) งเป็นการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 
(Just In Time Production: JIT) เพื)อผลิตสินคา้ที)ตอ้งการไดพ้อดี ทั�งปริมาณและเวลา ทั�งนี�  เพื)อลด
ความสูญเสียเวลาในการรอ (Waiting Time)  และตน้ทุนที)มาจากสินคา้คงคลงั (Inventory) และลดงาน
ระหวา่งกระบวนการ โดยมีการดาํเนินธุรกิจร่วมกนัในลกัษณะ Business Partner และกาํหนดให้มีการ
คิดค่าใชจ่้ายค่าเช่าสถานที) ค่าสาธารณูปโภคต่าง ๆ เพื)อทาํให้กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื)มบรรจุ
ขวดพลาสติก เป็นไปอย่างมีลําดับขั�นตอน มีการบริหารจัดการเรื) องเวลา ทาํให้ระยะเวลาจาก
กระบวนการหนึ) งไปสู่อีกกระบวนการหนึ) งในกระบวนการผลิตไม่สูญเปล่า ทาํให้การไหล (Flow) 
ของกระบวนการผลิตในส่วนของขั�นตอนการลําเลียงส่งขวดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ใน
กระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งต่อเนื)อง (Continuous Flow) 
 

�.� วตัถุประสงค์การวจิัย 
 �.�.� เพื)อปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติก โดยใช้ทฤษฎี 
Lean Manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production)  
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 �.�.� เพื)อเพิ)มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติก  % โดย
พิจารณาจากความสามารถกําลังการผลิตของสายการผลิตต่อเวลาที)ใช้ในการผลิตต่อเดือน 
เปรียบเทียบระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

�.% ขอบเขตของการวจิัย 
 การศึกษาในครั� งนี�  มีขอบเขตการศึกษาเฉพาะกรณีศึกษาในกระบวนการ ส่วนของขั�นตอน
การลาํเลียงขนส่งขวดนํ�าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ของบริษทัผลิตนํ� าดื)มบรรจุขวด
พลาสติก โดยมีรายละเอียดขอบเขตการศึกษาดงันี�  
 �.@.� ใช้ทฤษฎี Lean Manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production) 
ประกอบการศึกษาวจิยั การเพิ)มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื)มบรรจุขวดพลาสติก  
 �.@.� ศึกษาปัจจยัการลาํเลียงขนส่งขวดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที)ส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื)มบรรจุขวดพลาสติก  
 �.@.@ ศึกษาการไหล (Flow) ของกระบวนการผลิตและการขจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต ในส่วนของการลาํเลียงขนส่งขวดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ระหวา่งช่วงก่อนการ
ปรับปรุง (กรกฎาคม พ.ศ. �  h ถึง สิงหาคม พ.ศ. �  h) เปรียบเทียบกับหลังการปรับปรุง  
(พฤศจิกายน พ.ศ. �  h ถึง ธันวาคม พ.ศ. �  h) เพื)อปรับปรุงให้กระบวนการผลิตโดยรวมใน
สายการผลิตเป็นไปอยา่งต่อเนื)อง (Continuous Flow)  
 �.@.� ศึกษาการเพิ)มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต   ผลิตภณัฑ์นํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติก 
โดยพิจารณาจากความสามารถกาํลังการผลิตของสายการผลิตต่อเวลาที)ใช้ในการผลิตต่อเดือน 
ระหวา่งช่วงก่อนการปรับปรุง (กรกฎาคม พ.ศ. �  h ถึง สิงหาคม พ.ศ. �  h) เปรียบเทียบกบัหลงัการ
ปรับปรุง (พฤศจิกายน พ.ศ. �  h ถึง ธนัวาคม พ.ศ. �  h) 
 �.@.  เป้าหมายของการศึกษาวิจยัในครั� งนี�  เพื)อปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื)ม
บรรจุขวดพลาสติก โดยใชท้ฤษฎี Lean Manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production)  และ
เพิ)มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต  ผลิตภณัฑ์นํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติก  % โดยพิจารณาจาก
ความสามารถกาํลงัการผลิตของสายการผลิตต่อเวลาที)ใชใ้นการผลิตต่อเดือน เปรียบเทียบระหวา่งช่วง
ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 �.@.; ระยะเวลาในการศึกษา 
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รายละเอียด 
ระยะเวลา 

ก.ค. �  h – ส.ค. �  h ก.ย. �  h – ต.ค. �  h พ.ย. �  h – ธ.ค. �  h ม.ค. �  j 
�.ศึกษาสภาพปัจจุบนัใน 
   สายการผลิต 

    

�.ศึกษางานวิจยัที)เกี)ยวขอ้ง     
@.เก็บขอ้มูลในสายการผลิต   
   ก่อนปรับปรุง 

    

�.วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุ     
 .กาํหนดแนวทางการแกไ้ข 
   และดาํเนินการ 

    

;.เก็บขอ้มูลในสายการผลิต 
  หลงัปรับปรุงโดยใชท้ฤษฎี 
  การผลิตแบบลีน 

    

h.วิเคราะห์ขอ้มูล     
j.สรุปผลการวิเคราะห์ขอ้มูล     

ภาพที� �.� แสดงรายละเอียดขั�นตอนและระยะเวลาการศึกษา 

 

�.( คาํจํากดัความในการวจิัย 
 Lean Manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production) คือ ระบบการผลิตที)มุ่งเนน้
ขจดัความสูญเปล่า เพื)อลดตน้ทุนและเพิ)มประสิทธิภาพ โดยยดึความพึงพอใจของลูกคา้เป็นหลกั 
 Just In Time Production หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ ระบบที)ทาํการผลิตเมื)อมี
ความตอ้งการเท่านั�น โดยจะผลิตเฉพาะสิ)งที)ตอ้งการ ดว้ยปริมาณเท่าที)ตอ้งการเท่านั�น ซึ) งทาํให้สินคา้
คงคลงัเท่ากบัศูนย ์(Zero Inventory) 
 Inventory สินคา้คงคลงั โดยทั)วไปประกอบด้วยวตัถุดิบ (Raw Material) สินค้าใน
กระบวนการผลิต (Work In Process : WIP) และสินคา้ผลิตเสร็จรอขาย 
 การไหลของงาน (Flow) การทําให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเนื)อง คือการทําให้
สายการผลิตสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งสมํ)าเสมอตลอดเวลา 
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ประสิทธิภาพของกระบวนการ เป็นการวดัสมรรถนะ
ในการใชท้รัพยากรของกระบวนการ วา่ในการทาํงานใหเ้สร็จชิ�นหนึ)ง ๆ ตอ้งใชท้รัพยากรการผลิต ไป
เท่าใด Efficiency เป็นตวัแสดง “ความสามารถในการแปรรูปทรัพยากรที)ใช ้ไปเป็นผลผลิตปลายทาง” 
การมี Efficiency ที)สูง แสดงถึงกระบวนการมีการใช้ทรัพยากรในการผลิตงานหรือให้บริการอย่าง
คุม้ค่าในทางตรงกนัขา้ม การมี Efficiency ที)ต ํ)า แสดงถึงกระบวนการมีการใชท้รัพยากรในการผลิต
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งานหรือให้บริการไม่คุ้มค่า ซึ) งเกิดจากมี “ความสูญเสีย (Wastes)” เกิดขึ� นอยู่ในกระบวนการ
ประสิทธิภาพ (Efficiency) แบ่งเป็น � ประเภท 

1) ประสิทธิภาพในมุมมองปัจจัยนําเข้า (Input efficiency) คาํนวณในรูปของ 
สัดส่วน (Ratio) ระหว่าง Output และ Input เพื)อให้สะทอ้นภาพของผลผลิตงานหรือให้บริการ ต่อ
หน่วยทรัพยากรที)ใช ้

2) ประสิทธิภาพในมุมมองผลลพัธ์  คาํนวณในรูปของ อตัราส่วนหรือร้อยละ ของ
จาํนวนหน่วยที)ผลิต/ใหบ้ริการจริง ต่ออตัราการใหบ้ริการมาตรฐานภายในช่วงเวลาหนึ)ง 
         Business Partner คือหุ้นส่วนทางธุรกิจ เป็นความร่วมมือหรือการสร้างพนัธมิตรระหวา่ง
ขององคก์ารหรือมากกวา่  ซึ) งมีความจาํเป็นในการที)ตอ้งมีการทาํธุรกิจแบบ Partnership คือปัจจุบนั
ความทา้ทายหรืออุปสรรคในการทาํธุรกิจที)ซบัซ้อนมากขึ�น ส่งผลให้ยากที)จะบริหารจดัการไดส้ําเร็จ
โดยองคก์ารเพียงองคก์ารเดียว หรือหน่วยงานเพียงหน่วยงานเดียวภายใตข้อ้จาํกดัดา้นทรัพยากรที)มีอยู ่
ดงันั�น การแบ่งปันทรัพยากรที)มีอยูร่่วมกนัในการดาํเนินงาน ยอ่มทาํให้ธุรกิจประสบความสําเร็จและ
อยูไ่ดอ้ยา่งย ั)งยนืในระยะยาว 
     Utility System ระบบสาธารณูปโภค เช่น ระบบนํ�า ระบบลมไฟฟ้า  
 

�.+ ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 
 �. .� สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการจดัซื�อขวดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) พร้อมลด
ตน้ทุนดา้นการบริหารจดัการ ที)เป็นตน้ทุนของผลิตภณัฑ ์
 �. .� สามารถขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตนํ� าดื)มบรรจุขวดพลาสติกและส่งผล
ใหท้าํการผลิตไดอ้ยา่งต่อเนื)อง 
 �. .@ สามารถเพิ)มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และเพิ)มโอกาสในการแข่งขนัทาง
ธุรกิจกบัคู่แข่งขนัได ้
 �. .� สามารถใชเ้ป็นแนวทางประยุกตใ์ชไ้ดก้บักระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์อื)นๆ เพื)อเพิ)ม
ประสิทธิภาพและขจดัความสูญเปล่า เพื)อลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต 
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บทที� � 

เอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

 
การศึกษาการเพิ
มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ�าดื
มบรรจุขวดพลาสติกโดยใชท้ฤษฎี

การผลิตแบบลีนนั� น ผูด้ ําเนินการศึกษาได้ศึกษาค้นควา้ทฤษฎีที
เกี
ยวข้องมีเนื�อหาสอดคล้องกับ
วตัถุประสงค์ของการศึกษาและได้ศึกษาค้นควา้ผลงานวิจยั เพื
อศึกษาข้อมูลนํามาประกอบการ
สนบัสนุน ในการศึกษาการเพิ
มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ� าดื
มบรรจุขวดพลาสติกโดยใช้
ทฤษฎีการผลิตแบบลีน ทั�งนี� ได้นาํทฤษฎีและรายละเอียด มาประกอบการศึกษาโดยมีรายละเอียด
ดงัต่อไปนี�  

5.� ทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 
5.5 ทฤษฎีระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time Production System : JIT) 
5.P ทฤษฎีการเพิ
มผลผลิต (Productivity) 
5.R ทฤษฎีการควบคุมคุณภาพ 
5.T กระบวนการผลิตนํ�าดื
มบรรจุขวดพลาสติก 
5.U งานวจิยัที
เกี
ยวขอ้ง 

 

�.� ทฤษฎรีะบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing System) 
5.�.� ความหมายและความเป็นมาของลีน (Lean) 
 วิโรจน์ ลกัขณาอดิศร (5TT5, น.P) อธิบายวา่ ลีน (Lean) ในพจนานุกรมจะพบคาํ

แปลวา่ “ผอม หรือเนื�อไม่มีมนั” หมายถึง เป็นร่างกายที
ไม่มีไขมนัส่วนเกินที
จะทาํให้อว้น เปรียบกบั
องค์กรที
ไม่มีส่วนที
งอกเพิ
มขึ� นโดยเปล่าประโยชน์ต่อองค์กร หากว่าองค์กรนั� น มีการเพิ
ม
กระบวนการ มีการเพิ
มจาํนวนพนกังาน มีการเพิ
มเวลาในการทาํงานของพนกังาน มีการเพิ
มพื�นที
เพื
อ
จดัเก็บสต๊อกสินค้า สิ
 งเหล่านี� เป็นต้น ซึ
 งถ้าเพิ
มขึ�นเรื
 อย ๆโดยไม่มีความจาํเป็น จนทาํให้องค์กร 
“อว้น”  นั
นหมายความวา่ จะทาํให้การทาํงานในองคก์รเกิดความล่าช้า เคลื
อนไหวลาํบาก ซึ
 งถา้มอง
ในระบบการผลิตขององค์กร จะพบปัญหากับด้านประสิทธิภาพไม่เป็นไปตามตัวชี� วดัผลการ
ดาํเนินงานหลกั (Key Performance Indicator : KPI) ดว้ยมีตน้ทุนจมกบัสินคา้คงคลงั หรืองานระหวา่ง
ทาํ (Work In Process: WIP) เป็นจาํนวนมาก และส่งผลใหอ้งคก์รไม่มีขีดความสามารถการแข่งขนักบั
คู่แข่งขนัในตลาด 
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เกียรติขจร โฆมานะสิน (5TTa, น.��) อธิบายวา่ จาก The Machine that Changed the 
World (Womack, Jones และ Roos,1990) ซึ
 งไดใ้ห้มุมมองการเปรียบเทียบปัจจยัแห่งความสําเร็จ
ระหวา่งอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตใ์นประเทศญี
ปุ่น ยุโรป และอเมริกา  เพื
ออธิบายวา่บริษทัเหล่านี�
สามารถเพิ
มขีดความสามารถในการจดัการกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งไร ซึ
 งทาํให้ทั
วโลกเริ
มรู้จกั และ
ใชค้าํวา่ “ระบบการผลิตแบบลีน (Lean)” เป็นตน้มา 

5.�.5 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) 
นิพนธ์ บวัแกว้  (5TRj, น.�5-�P)  อธิบายวา่  ลีน (Lean) เป็นตน้แบบแนวคิดมาจาก    

บริษทัผูผ้ลิตรถยนต ์Toyota ในประเทศญี
ปุ่น ซึ
 งมีพฒันาการที
รวดเร็วภายใตชื้
อ “ระบบการผลิตแบบ 
Toyota (Toyota Production System)” โดยมีแนวคิดหลกั R ประการ ดงันี�  

1. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time: JIT) 
2. การหยดุสายการผลิตทนัทีเมื
อพบของเสีย (Jidoka) 
3. การปรับจาํนวนคนงานใหส้อดคลอ้งกบัระดบัการผลิตตามความตอ้งการ

ของลูกคา้ (Flexible workforce) 
4. ใชป้ระโยชน์จากการแนะนาํหรือขอ้เสนอแนะของคนงาน (Creativity) 

                                               
ภาพที� �.� ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
ที�มา : วฒันชยั ประสงค ์(5TTR, น.T) 

 
 ภาพที
 5.� เป็นการแสดงโครงสร้างของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ จากภาพจะเห็น

วา่ ในการที
จะบรรลุถึงคุณภาพที
ดีที
สุด มีตน้ทุนที
ต ํ
าที
สุด และเวลาที
ใช้ในแต่ละกระบวนการที
สั� น
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ที
สุดนั�น สิ
งสําคญัก็คือ การมีโครงสร้างที
มั
นคงแข็งแรงซึ
 งเปรียบเสมือนโครงสร้างตวับา้น  ฐานราก
ตอ้งมีความมั
นคงแข็งแรงก็เปรียบเสมือนการผลิตที
มีความสมํ
าเสมอ (Heijunka) การปฏิบติังานที
มี
มาตรฐาน (Work Standardization) และการปรับปรุงอยา่งต่อเนื
อง (Kaizen) ในขณะเดียวกนัก็มีเสา
หลกัที
สําคญัอยู่อีกสองเสาก็คือ เสาการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) ซึ
 งใช้ระบบการผลิต
แบบดึง (Pull) ผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยเนน้เรื
องการไหลของงานอยา่งต่อเนื
องเป็นหลกั  
อีกเสาหนึ
งก็คือ การหยดุสายการผลิตเมื
อมีของเสียเกิดขึ�น (Jidoka) จะเห็นไดว้า่ความสาํคญัของระบบ
การผลิตแบบโตโยตา้เป็นระบบที
คาํนึงถึงทั�งปริมาณที
เหมาะสม (เน้นการไหลของงาน) และการ
ประกนัคุณภาพในขณะเดียวกนั 

 การดึง (Pull) มีส่วนสําคญัจากการไหลอยา่งต่อเนื
อง (Continuous Flow) และการ
ผลิตตามเวลาแทกต ์(Takt Time) ซึ
 งทาํให้เวลาที
ใชใ้นแต่ละกระบวนการสั�นลง และมีตน้ทุนการผลิต
ตํ
าลง เหตุที
ตน้ทุนการผลิตตํ
าลงเนื
องจากเป็นการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ทาํให้ไม่ตอ้งมี
สินคา้คงคลงัมากเกินความจาํเป็น 

 การหยุดสายการผลิตเมื
อมีของเสียเกิดขึ�น (Jidoka) ทาํให้สินคา้ที
ออกไปมีคุณภาพดี  
เพราะนอกจากจะพยายามปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื
อลดของเสียแลว้ เมื
อการผลิตพบของเสียหลุด
รอดมาในสายการผลิตแลว้ตอ้งหยุดการผลิตเพื
อตรวจสอบหาสาเหตุในการแกไ้ข เพื
อป้องกนัไม่ให้
ผลิตภณัฑห์ลุดไปถึงลูกคา้ไดอี้ก 

เกียรติขจร  โฆมานะสิน (5TTa, น.��) อธิบายวา่  Shigeo Shingo ที
ปรึกษาของบริษทั 
Toyota กล่าววา่ “ระบบการผลิตแบบ Toyota เป็นระบบที
ไดรั้บการพฒันาอยา่งต่อเนื
องเพื
อให้สอด
ประสานกบัสภาพตลาดของประเทศญี
ปุ่นโดยมุ่งทาํการผลิตจาํนวนมาก ดว้ยขนาดรุ่นการผลิตที
เล็ก 
และมีระดบัสินค้าคงคลังตํ
า” ดงันั�น อาจกล่าวได้ว่าผูน้าํแนวคิดมาประยุกต์ใช้จนเกิดผลลพัธ์เป็น
รูปธรรมก็คือบริษทั Toyota หรืออีกนยัหนึ
งระบบการผลิตแบบ Toyota ก็คือวิธีปฏิบติัที
เป็นเลิศ (Best 
Practice) ของระบบ Lean นั
นเอง 

                                               
ภาพที� �.� ววิฒันาการของระบบ Lean และลกัษณะเฉพาะตวั 
ที�มา : เกียรติขจร  โฆมานะสิน (5TTa, น.��) 
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5.�.P ระบบการผลิตแบบลีน 
“ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) คือ ระบบการผลิตที
มุ่งเนน้

ในเรื
องการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกั โดยทาํการกาํจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ของงาน 
และเพิ
มคุณค่า (Value) ให้กบัตวัสินคา้อยา่งต่อเนื
องเพื
อให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด (Customer 
Satisfaction)”, (นิพนธ์ บวัแกว้, 5TRj, น.Pa) 

ระบบการผลิตแบบลีนมีวตัถุประสงค ์5 ประการ คือ 
1. เพื
อเพิ
มผลผลิต (Increase Productivity) 
2. เพื
อลดตน้ทุนในการผลิต (Cost Reduction) 

ซึ
 งอาจกล่าววา่ ลีนมีไวเ้พื
อลดตน้ทุนก็ได ้ เพราะเมื
อผลผลิตหรือผลิตภาพสูงขึ�นก็
จะทาํให้ตน้ทุนต่อหน่วยตํ
า (Cost/Unit) ลงเช่นกนั และการที
สามารถเพิ
มผลผลิตไดก้็ทาํให้ความ
จาํเป็นในการลงทุนทางด้านเครื
 องจกัร พื�นที
 และแรงงานลดลงเมื
อมีความตอ้งการสินคา้เพิ
มขึ� น 
เนื
องจากผลผลิตที
เพิ
มขึ�นก็คือ การมีกาํลงัการผลิต (Production Capacity) มากขึ�นนั
นเอง 

5.�.R การกาํจดัความสูญเปล่าตามแนวคิด P M ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร  (5TT5, น.�-�R)  อธิบายวา่  ลีน (Lean)  เป็นแนวคิดในการผลิต

ให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื
องโดยมีมาตรฐานที
เชื
อถือได้ และไม่มีความสูญเปล่าเกิดขึ� น ซึ
 ง
สอดคลอ้งกบัแนวคิด PM ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ คือ 

1. Muda คือความสูญเปล่า (Waste) หรือการปฏิบติังานอยา่งใดอยา่งหนึ
งที

ยงัขาดประสิทธิภาพ โดยหากเราสามารถพิจารณาปรับเปลี
ยนวิธีการทาํงานบางอย่าง และสามารถ
ผลิตชิ�นงานไดอ้ยา่งสมบูรณ์เหมือนกบัวธีิเดิม ๆ แต่ใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยกวา่ ใชว้ตัถุดิบนอ้ยกวา่ ใช้
แรงงานนอ้ยกวา่ หรือสามารถผลิตชิ�นงานออกมาไดใ้นจาํนวนมากกวา่ในเวลาเท่ากนั นั
นแสดงวา่การ
ปฏิบติังานในรูปแบบเดิม ๆ นั�น มี Muda หรือมีความสูญเปล่าแฝงซ้อนอยู ่ซึ
 งความสูญเปล่านี�หากไม่
ตั�งใจพิจารณาจริง ๆ เราจะติดกบัดกัประสบการณ์ (Experience Trap) กล่าวคือการที
เราปฏิบติัหนา้ที

ใดหน้าที
หนึ
 งมาเป็นระยะเวลานาน ๆ ทาํให้อาจคิดไดว้่ารูปแบบการปฏิบติังานที
เราทาํอยู่นั�นไม่มี
ขอ้เสียใด ๆ เป็นสิ
งที
ดีอยูแ่ลว้ ไม่มีขอ้บกพร่อง ซึ
 งทาํใหผู้ป้ฏิบติังานไม่สามารถที
จะสังเกตเห็น Muda 
ในสายการผลิตไดเ้ป็นตน้ 

ดงันั�น Muda (Waste) จะเห็นไดว้า่ไม่มีทางที
จะหมดไป ซึ
 งก็เป็นหนา้ที

ของผูป้ฏิบติังานที
จะตอ้งพยายามคน้หา Muda หรือความสูญเปล่า และกาํจดัออกไปเรื
อย ๆ เพื
อเพิ
ม
ประสิทธิภาพของการปฏิบติังานอยา่งต่อเนื
อง 

ในกระบวนการผลิต ควรมีการสนับสนุนให้พนักงานเจ้าหน้าที
มีการ
คน้หา Muda (Waste) โดยอาศยัการคิดตั�งคาํถามต่าง ๆ เช่น 



   

 5P 

- ลูกค้า (อาจจะเป็นลูกค้าภายนอกหรือลูกค้าภายในซึ
 งเป็น
กระบวน การถดัไป) ตอ้งการหรือคาดหวงัอะไรจากการปฏิบติังานของกระบวนการนี�  

- มีวิธีที
ดีกว่านี� หรือไม่อย่างไรที
จะทาํให้ใช้เวลาในการผลิตได้
นอ้ยกวา่นี�  หรือประหยดัแรงไดม้ากกวา่ โดยที
การปรับเปลี
ยนนั�นไม่เกิดผลกระทบต่อลูกคา้ 

- มีวิธีที
 ดีกว่านี� หรือไม่อย่างไรที
จะทําให้สามารถประหยัด
วตัถุดิบไดม้ากกวา่ที
เป็นอยู ่โดยที
การปรับเปลี
ยนนั�นไม่เกิดผลกระทบต่อลูกคา้ 

- มีวธีิที
ดีกวา่นี�หรือไม่อยา่งไรที
จะทาํให้สามารถเพิ
มผลผลิตได้
มากกวา่เดิมในเวลาเท่าเดิม โดยที
การปรับเปลี
ยนนั�นไม่เกิดผลกระทบต่อลูกคา้ 

2. Mura คือ ความไม่สมํ
าเสมอ (Variation) ซึ
 งเป็นอุปสรรค์ที
สําคญัใน
กระบวนการควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ซึ
 งถ้ากระบวนการผลิตผลิตสินคา้ที
คุณภาพไม่มีความ
สมํ
าเสมอดว้ยแลว้  พนกังานจะตอ้งคอยแกส้ถานการณ์เฉพาะหน้าในการผลิตผลิตภณัฑ์ ซึ
 งสุดทา้ย
กระบวนการผลิตก็จะขึ�นกบัความสามารถเฉพาะตวัของพนกังานซึ
 งจะยิ
งทาํให้ไม่สามารถควบคุม
คุณภาพและแผนการผลิตได ้ดงันั�นกระบวนการผลิตที
มีความสําคญัต่อเรื
องคุณภาพ (Critical Control 
Point) จะตอ้งมีการกาํหนดมาตรฐานในการปฏิบติังาน (Standard of Procedure) และจะยิ
งดีถา้มีการ
ประยุกต์ Poka-Yoke ซึ
 งเป็นวิธีในการป้องกนัความผิดพลาดหรือความบกพร่องของการปฏิบติังาน
ของพนกังานอนัเกิดมาจากความผิดพลาดของมนุษย ์(Human Error) ไดอี้กดว้ย  ลกัษณะของ Mura 
นั�นสามารถสังเกตไดด้งันี�  

- มีการรอคอยในการทาํงานในบางช่วงเวลา อนัเนื
องมาจากระบบการ
ปฏิบติั งานหรือการวางแผนการผลิต 

- คุณภาพของผลิตภณัฑมี์ปัญหาเป็นช่วง ๆ 
- การผลิตเกิดการติดขดับ่อย ๆ หรือตอ้งหยุดการผลิตเพื
อแกไ้ขชิ�นงาน

บ่อย ๆ  
3. Muri คือ สภาวะที
เกินกาํลงั หมายถึงการทาํงานที
เกินกาํลงัทั�งกาํลงัคน

และกาํลงัเครื
องจกัร ทาํให้เกิดความลา้สะสม จากการที
ทาํงานหนกั และจะพบว่าเครื
องจกัรมีอตัรา
การหยุดทาํงานหรือเสียบ่อย ๆ ไม่ว่าจะเป็นการหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ (Minor Stoppage) หรือความ
เสียหายที
ตอ้งใชเ้วลาในการซ่อมเป็นระยะเวลาหนึ
ง ๆ (Breakdown) นั�น และองคก์รส่วนใหญ่มกัจะ
แกไ้ขดว้ยการเพิ
มกาํลงัคน ถา้คนทาํงานหนกัเกินไป หรือเพิ
มเครื
องจกัร กรณีที
เครื
องจกัรทาํงานมาก
เกินไป ซึ
 งเป็นแนวทางที
ไม่ถูกตอ้งนกั แทจ้ริงแลว้องคก์รควรจะเขา้มาตรวจสอบวิธีการทาํงานวา่จะมี
การปรับเปลี
ยนวิธีการทาํงานใด ๆ ที
จะทาํให้ทุ่นแรงการทาํงาน หรือลดภาระงานเครื
องจกัร หรือมี
ประสิทธิภาพเพิ
มมากขึ�นไดห้รือไม่ 



   

 5R 

5.�.T ความสูญเปล่า j ประการ 
วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร  (5TT5, น.5P-P5)  อธิบายวา่  ระบบผลิตแบบโตโยตา้  (Toyota 

Production System: TPS) เป็นโมเดลตน้แบบของระบบการผลิตแบบลีนนั�น ไดร้ะบุถึงความสูญเปล่า
ไวท้ั�งสิ�น j ประการ ดงัต่อไปนี�  

1. การผลิตที
มากเกินความจาํเป็น (Over Production) เป็นการผลิตที
ไม่
สอดคลอ้งกบัยอดความตอ้งการของลูกคา้ เช่น การผลิตเพื
อสต๊อกสินคา้เอาไวห้รือการผลิตโดยมีการ
เผื
อ สต๊อกเอาไวเ้พื
อรองรับกรณีมีของเสียเกิดขึ�น ซึ
 งการผลิตที
มากเกินไปนี� จะก่อให้เกิดผลเสีย
มากมายดงั ต่อไปนี�  

- ทาํให้เกิดต้นทุนในการเก็บรักษาและการขนยา้ยสินค้า (Finished 
Product) เช่น ค่าเช่าคลงัสินคา้ ค่าขนส่ง เป็นตน้ 

- มีความเสี
ยงในการเกิด Dead Stock หรือการที
ไม่สามารถขายสินคา้ที

ผลิตเอาไวไ้ดท้ั�งหมด 

- หากเกิดขอ้บกพร่องขึ�นในบางรุ่นการผลิตของผลิตภณัฑ์นั
น นอกจาก
จะตอ้งซ่อมแซมแกไ้ขผลิตภณัฑที์
จาํหน่ายใหก้บัลูกคา้ไปแลว้ ยงัจะตอ้งเสียเวลาและทรัพยากรในการ
ซ่อมแซมแกไ้ขผลิตภณัฑที์
เก็บไวใ้นคลงัสินคา้อีกดว้ย  

- ทาํให้องค์กรไม่มีความคล่องตวัในการปรับตวัให้เขา้กบัเทคโนโลยี
สมยัใหม่ที
เกิดขึ�น ดงันั�นเพื
อการแข่งขนัทางธุรกิจองค์กรที
อยู่ในธุรกิจที
มีช่วงชีวิตของผลิตภณัฑ ์
(Product Life Cycle) สั�น ๆ ตอ้งให้ความสนใจกบัความสูญเปล่าอนัเนื
องมาจากการผลิตที
มากเกิน
ความจาํเป็นใหม้ากยิ
งขึ�น 

- ในความจาํเป็นตอ้งผลิตสินคา้ไวค้ราวละมาก ๆ อนัเนื
องจากจะตอ้งมี
การสํารองผลิตภณัฑ์ไวส้ําหรับเปลี
ยนให้กบัลูกคา้ในกรณีที
ลูกคา้เคลมสินคา้นั�น เท่ากบัว่าองค์กร
กาํลังแก้ไขปัญหาทางด้านคุณภาพโดยการเพิ
มต้นทุนในการผลิต ทาํให้ต้นทุนการผลิตสูงกว่าคู่
แข่งขนั ก็จะทาํใหอ้งคก์รสูญเสียความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจในที
สุด 

ระบบการผลิตแบบลีนนั�นให้ความสําคญักบัการลดงานระหว่างทาํ โดย
ไม่ให้มีงานระหว่างทาํคงเหลือระหว่างกระบวนการ รวมทั�งหลีกเลี
ยงการผลิต เพื
อเก็บผลิตภณัฑ์ไว้
เป็นสินคา้คงคลงัเป็นจาํนวนมาก โดยมุ่งเนน้การวางแผนการผลิตที
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ และปรับปรุงกระบวนการให้มีความยืดหยุน่สูง ๆ เพื
อลดระยะเวลาในการรอคอยหลงัจากการ
สั
งซื�อสินคา้ของลูกคา้ (Lead Time) ลง ดงันั�นระบบการผลิตแบบลีน “มุ่งเนน้การผลิตที
รวดเร็วเพื
อ
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที มากกวา่การผลิตในปริมาณมาก ๆ เพื
อสํารอง
ไวใ้หก้บัลูกคา้” 
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2. การรอคอย (Waiting Time, Idle Time) เป็นลกัษณะที
พนกังานตอ้งรอ
คอยเพื
อจะดาํเนินการในการปฏิบติังานต่อไป ซึ
 งความสูญเปล่าที
มาจากการรอคอยนั�น เช่น การหยุด
สายการผลิตอนัเนื
องมาจากการขาดแคลนวตัถุดิบหรือขั�นตอนการผลิตใดเกิดการติดขดั ก็เป็นความ
สูญเปล่าจากการรอคอย ความสูญเปล่าจากการรอคอยเป็นความสูญเปล่าที
พบมากที
สุด และมกัจะถูก
ละเลยเพราะผูป้ฏิบติังานมกัจะเชื
อว่าการรอคอยนั�น เป็นส่วนหนึ
 งของการปฏิบติังานที
ไม่สามารถ
หลีกเลี
ยงได ้หรือมีความเขา้ใจว่าการรอคอยเพื
อเตรียมการทาํงานในขั�นตอนต่อไปนั�นไดป้ฏิบติัมา
เป็นระยะเวลาอนัยาวนานแลว้ จนไม่ไดคิ้ดวา่เป็นความสูญเปล่าแต่อยา่งใด ซึ
 งเชื
อวา่การรอคอยนั�น
เป็นความสูญเปล่าตวัแรก ๆ ที
ตอ้งพยายามคน้หาและกาํจดัโดยเร็วที
สุดในกระบวนการผลิต  เพราะ
การกาํจดัความสูญเปล่าจากการรอคอยมกัจะไม่ตอ้งเสียตน้ทุนในการปรับโครงสร้างพื�นฐานแผนผงั
โรงงาน เพียงแต่ให้มีการปรับเปลี
ยนวิธีการทาํงานเท่านั�น ก็สามารถที
จะกาํจดัความสูญเปล่าจากการ
รอคอยไดแ้ลว้ 

3. การเคลื
อนยา้ยและขนยา้ยที
ไม่จาํเป็น (Unnecessary Transportation) เป็น
ความสูญเปล่าอนัเนื
องมาจากการขนยา้ยชิ�นงานไม่วา่จะเป็นวตัถุดิบ (Raw Material) งานระหวา่งทาํ 
(Work In Process: WIP) หรือผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปที
ผลิตเสร็จเรียบร้อยแล้ว (Finished Product) 
ระหวา่งกระบวนการผลิตจนกระทั
งการจดัเก็บในคลงัสินคา้ ลว้นแต่เป็นความสูญเปล่าเพราะการขน
ยา้ยเป็นการสิ�นเปลืองแรงงานคนและเวลาโดยไม่เกิดมูลค่าเพิ
มใด ๆ ในบางกระบวนการพบว่า
ระยะเวลาที
ใชใ้นการขนยา้ยบางขั�นตอนมากกวา่ขั�นตอนการผลิตเสียอีก  ดงันั�นความสูญเปล่าจากการ
ขนยา้ยจึงเป็นความสูญเปล่าที
น่าสนใจเป็นอย่างมาก  ความเสียหายที
เกิดขึ� นจากความสูญเปล่า
เนื
องจากการขนยา้ยที
ไม่จาํเป็นสามารถสรุปไดเ้ป็นขอ้ ๆ ดงัต่อไปนี�  

- ก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุหรือความเสียหายระหวา่งการขนยา้ยได ้
- ทาํใหสิ้�นเปลืองแรงงานคนและสูญเสียเวลาโดยไม่จาํเป็น 
- การขนยา้ยงานระหวา่งการผลิตจากกระบวนการหนึ
 งมาสู่กระบวน- 

การหนึ
ง จะตอ้งมีความสูญเปล่าจากการขนยา้ยหากกระบวนการหลงัไม่สามารถผลิตไดท้ั�งหมดและ
เหลืองานระหวา่งทาํคา้งอยู ่

- ทาํให้องค์กรต้องสิ�นเปลืองในการจดัทาํระบบในการชี� บ่ง คดัแยก
บริเวณ รวมทั�งการตรวจยนืยนัก่อนปล่อยสู่กระบวนการถดัไปโดยไม่จาํเป็น 

ดงันั�นระบบการผลิตแบบลีนจึงมุ่งเนน้ใหก้ารขนยา้ยวตัถุดิบ งานระหวา่ง
ทาํ และผลิตภณัฑใ์หมี้ประสิทธิภาพสูงสุด ใหก้ระบวนการที
ต่อเนื
องกนัควรจะอยูใ่นพื�นที
ติดต่อกนั มี
การประยุกตใ์ชร้ะบบสายพานและอุปกรณ์ในการขนยา้ยจากกระบวนการหนึ
 งไปสู่อีกกระบวนการ
หนึ
งให้มีความสะดวกรวดเร็ว โดยมุ่งเน้นให้เกิดการไหลของงานทีละชิ�น ไม่จาํเป็นตอ้งไปเป็นทีละ
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มาก ๆ ซึ
 งจะทาํให้กระบวนการผลิตไม่ตอ้งสูญเสียเวลาและแรงงานไปกบัการขนยา้ย และส่งผลให้
กระบวนการผลิตนั�น ๆ สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งต่อเนื
อง 

4. การมีสินคา้คงคลงัเกินความจาํเป็น (Unnecessary Stock) โดยทั
ว ๆ ไป
องค์กรมักจะปกปิดปัญหาในระบบการผลิตด้วยการมีระบบสต๊อก ทั� งสต๊อกวตัถุดิบหรือสินค้า
สําเร็จรูปที
ผลิตเสร็จแลว้ก็ตาม มกัจะมีไวเ้พื
อแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ที
เกิดขึ�น ซึ
 งสาเหตุการมีสินคา้
คงคลงัเกินความจาํเป็นและก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าดงัแสดงในภาพที
 5.P มีดงัต่อไปนี�  
               

 
 

ภาพที� �.5 แสดงการเปรียบเทียบผลกระทบจากระดบัของการมี Inventory 
ที�มา : Heizer  และ  Render (5aaR, p.Ua5) 

 
ระบบการผลิตมีการผลิตของเสียออกมาต่อเนื
องเป็นจาํนวนมาก ทาํให้

ตอ้งสํารองวตัถุดิบไวเ้ป็นจาํนวนมาก เพื
อใช้ผลิตทดแทนกรณีที
ผลิตของเสีย ซึ
 งการมีสต๊อกสินคา้
สํารองในปริมาณมาก จะทาํให้องค์กรมองไม่เห็นถึงปัญหา เพราะปัญหาถูกแก้ไขเฉพาะหน้าด้วย
ระบบสต๊อก โดยที
องค์กรตอ้งยอมรับตน้ทุนที
เพิ
มขึ�นและไม่รู้สึกว่าตน้ทุนที
เพิ
มขึ�นจากการสํารอง 
สตอ๊กเป็นปัญหา นั
นคือสิ
งที
ตอ้งการขจดัในระบบการผลิตแบบลีน 

ในขณะเดียวกนัการมีสต๊อกสินคา้ที
ผลิตเสร็จแลว้ไวร้องรับให้กบัลูกคา้
เป็นจาํนวนมาก ๆ ก็จะมีตน้ทุนในการจดัเก็บเกิดขึ�น และมีโอกาสเกิดความเสียหายกบัผลิตภณัฑ์ที
ส่ง
ให้กบัลูกคา้และเกิดขอ้ร้องเรียนและการเคลมสินคา้กบัองค์กรในลาํดบัต่อมา เพราะฉะนั�นองค์กรที

ตอ้งการพฒันาระบบลีนจะตอ้งไม่ยอมรับการสตอ๊กสินคา้ในปริมาณมาก ๆ  
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องค์กรมกัจะคิดว่าการจดัซื�อวตัถุดิบในปริมาณมาก ๆ จะทาํให้ไดร้าคา
ถูกในการจดัซื�อวตัถุดิบ แต่ไม่ไดค้าํนึงถึงตน้ทุนในการเก็บรักษาวตัถุดิบว่าคุม้ค่าหรือไม่ และไม่ได้
คาํนึงถึงความยืดหยุน่ในการผลิต เช่น หากตอ้งการปรับเปลี
ยนรูปแบบผลิตภณัฑ์ แต่องค์กรก็อาจจะ
ไม่สามารถปรับเปลี
ยนรุ่นของผลิตภณัฑ์เพื
อแข่งขนักบัคู่แข่งขนัไดท้นั เพราะวา่สต๊อกและยอดสั
งซื�อ
วตัถุดิบยงัคงเหลืออยูจ่าํนวนมาก ซึ
 งทาํให้องคก์รสูญเสียโอกาสความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง
ขนัได ้

ดงันั�นสิ
งสาํคญัที
ควรพิจารณาในระบบการผลิตแบบลีนก็คือ การมีสต๊อก
ของงานระหว่างทาํ (WIP) คา้งอยู่ในกระบวนการ เนื
องจากกระบวนการผลิตเป็นกระบวนการที

ต่อเนื
อง กระบวนการที
 � ส่งงานระหว่างทาํไปสู่กระบวนการที
 5 อยา่งต่อเนื
องจนกระทั
งกระบวน-
การสุดท้าย  เพราะฉะนั� นผูที้
ทาํหน้าที
ควบคุมการผลิตจะต้องจัดการไม่ให้มีสต๊อกค้างระหว่าง
กระบวนการ หรือถา้มีก็ตอ้งอยูใ่นระดบัที
ควบคุมได ้ไม่มีการสะสมเพิ
มขึ�นเรื
อย ๆ 

5. การผลิตของเสีย (Defect) ในกระบวนการผลิตของทุก ๆ องค์กรตอ้งมี
ของเสียเกิดขึ�น และหลาย ๆ องคก์รก็มุ่งเนน้แต่การแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ โดยที
ไม่ไดใ้ห้ความสําคญั
กบัการวเิคราะห์ปัญหาเพื
อหาสาเหตุและดาํเนินมาตรการในการแกไ้ขอยา่งจริงจงั พนกังานส่วนใหญ่
จะยอมรับและพร้อมที
จะอยูก่บัปัญหาต่อไป โดยมองปัญหาที
เกิดขึ�นทุก ๆ วนัเป็นเหตุการณ์ปกติ  

ในระบบการผลิตแบบลีนผูบ้ริหารตอ้งให้ความสําคญักบัการวิเคราะห์
ปัญหาการผลิตของเสียวา่มีมูลค่าความสูญเสียเท่าไร เพื
อพิจารณาถึงความสําคญัของปัญหาที
เกิดขึ�น 
และพิจารณาว่าหากจะตอ้งแกไ้ข วิธีที
ประหยดัที
สุดตอ้งใช้งบประมาณเท่าไรและคุม้ค่าหรือไม่ที
จะ
แกไ้ข ซึ
 งปัญหาบางอยา่งหากรีบดาํเนินการแลว้งบประมาณที
ใช้ในการแกไ้ขหลาย ๆ ปัญหาแทบจะ
นอ้ยมากหรือไม่ก็มีระยะเวลาคุม้ทุนสั�นมาก 

ดงันั�นในระบบการผลิต ควรจะมีผูรั้บผิดชอบในการเกาะติดกบัปัญหา
ดาํเนินการแกไ้ขปัญหา เป็นตวักลางในการประสานงานกบัหน่วยงานที
เกี
ยวขอ้ง เพื
อแกไ้ขปัญหาให้
แลว้เสร็จเร็วที
สุด บางองคก์รมีการตั�งเป็นหน่วยงานเฉพาะกิจขึ�นมาเพื
อทลายขอ้จาํกดัที
ว่า “ปัญหานี�
มนัเป็นหนา้ที
ใคร” ใหก้ลายเป็น “ปัญหานี� เป็นปัญหาของพวกเรา ตอ้งช่วยกนั” 

6. การมีกระบวนการที
ไม่มีประสิทธิภาพ (Inefficient Process) ในทาง
คณิตศาสตร์ ประสิทธิภาพ (Efficiency) จะมีค่าเท่ากบั  Output x 100 / Input ซึ
 งแปลความหมายไดว้า่ 
การผลิตผลิตภณัฑ์ � ชิ�นมีความคุม้ค่าในการใช้ทรัพยากรในการผลิตหรือไม่ ทั�งในมิติของวตัถุดิบ 
เวลาในการผลิต จาํนวนพนักงานในการผลิต ฯลฯ ในประเด็นนี� ระบบการผลิตแบบลีนมุ่งเน้นให้
องคก์รหมั
นพฒันาอยา่งต่อเนื
อง และตั�งคาํถามอยูส่มํ
าเสมอวา่ 
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- วธีิการใดที
สามารถผลิตสินคา้ไดร้วดเร็วขึ�น 
- วธีิการบริหารวตัถุดิบใดที
สามารถเพิ
มความประหยดัในการผลิตมาก

ขึ�น 
- มีวธิการใดที
สามารถลดจาํนวนพนกังานในผลิตสินคา้ลง 
- แต่ละกระบวนการมีความจาํเป็นหรือไม่ สามารถข้ามขั�นตอนได้

หรือไม่ และถ้าเป็นกระบวนการที
มีความจาํเป็นแล้ว ควรจะให้หน่วยงานใดรับผิดชอบจึงจะมี
ประสิทธิภาพในการทาํงานสูงสุด เพราะเมื
อพิจารณาการจดัสรรงานขององคก์รดี ๆ แลว้ ในบางครั� ง
จะพบว่ามีหลายกระบวนการที
ไม่มีความจําเป็นหรือสามารถทดแทนได้ด้วยกระบวนการอื
น 
กระบวนการเหล่านี� จะตอ้งไดรั้บการขจดัออกไปอยา่งรวดเร็ว หรือพบวา่หากโอนงานของหน่วยงาน
หนึ
งไปใหอี้กหน่วยงานหนึ
งแลว้ จะสามารถปฏิบติังานไดมี้ประสิทธิภาพมากขึ�น 

สิ
 งสําคัญที
สุดของระบบการผลิตแบบลีนคือ องค์กรต้องไม่กลัวการ
ปรับปรุงเปลี
ยนแปลงสู่กระบวนการที
 มีประสิทธิภาพที
ดีขึ� นอย่างต่อเนื
อง การปรับปรุงหรือ
เปลี
ยนแปลงใด ๆ ในช่วงแรก ๆ พนกังานอาจจะตอ้งเรียนรู้กระบวนการทาํงานใหม่ ๆ ซึ
 งอาจจะทาํให้
พนกังานที
ยงัไม่ชาํนาญปฏิบติังานไดล้าํบากกว่า แต่หากกระบวนการใหม่มีประสิทธิภาพดีขึ�นจริง 
เมื
อเวลาผ่านไประยะหนึ
 ง พนักงานเริ
มมีความชาํนาญ และปัญหาเล็ก ๆ น้อย ๆได้รับการแกไ้ขจน
เกือบหมด ประสิทธิภาพที
เหนือกวา่จะเริ
มแสดงออกมาให้เห็นไดช้ดั แต่กรณีที
เมื
อระยะเวลาผา่นไป
ระยะหนึ
งแลว้องคก์รพบวา่กระบวนการใหม่สร้างปัญหาที
รุนแรงกวา่เดิมหรือประสิทธิภาพลดตํ
าลง  
องคก์รก็ตอ้งมีความพร้อมที
จะปรับเปลี
ยน หรือถอยกลบัไปตั�งหลกัที
รูปแบบการทาํงานเดิมก่อนสัก
พกั  และคิดหาแนวทางในการปรับปรุงเปลี
ยนแปลงใหม่ต่อไป 

นอกจากนี� ในการปรับเปลี
ยนกระบวนการปฏิบติังาน บางหน่วยงาน
อาจจะต้องรับผิดชอบงานเพิ
มมากขึ� นเพื
อให้หลาย ๆ หน่วยงานหรือภาพรวมขององค์กรมี
ประสิทธิภาพเพิ
มขึ� น แต่บางครั� งหน่วยงานที
ต้องรับภาระงานเพิ
มขึ� นไม่ยอมรับและไม่ให้ความ
ร่วมมือ เพราะมีทศันคติในเชิงลบวา่ “ทาํไมเปลี
ยนแปลงแลว้ หน่วยงานเราตอ้งเหนื
อยขึ�น” ในที
สุด
แลว้ภาพรวมขององคก์รก็จะไม่มีทางที
จะมีประสิทธิภาพในการผลิตเพิ
มมากขึ�น 

7. การเคลื
อนไหวของร่างกายที
ไม่จาํเป็น (Unnecessary Motion) องค์กร
ควรจดัระเบียบการทาํงานใหเ้หมาะสม โตะ๊ทาํงาน ที
นั
ง ที
ยนื ควรจดัวางอยา่งไร มีความสูงเท่าไหร่จึง
จะพอเหมาะ ตาํแหน่งของเครื
องมือ อุปกรณ์ วตัถุดิบและวสัดุสิ�นเปลืองควรวางในตาํแหน่งที
หยิบจบั
สะดวก พนกังานสามารถใช้ทั�งมือซ้ายและมือขวาหรืออวยัวะส่วนอื
นในการปฏิบติังานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ เพราะหากตอ้งกม้ ๆ เงย ๆ หรือเอื�อมมือไปหยิบสิ
งต่าง ๆ จะทาํให้ร่างกายไม่เกิดความ
อ่อนลา้ในการทาํงาน ซึ
 งส่งผลต่อการปฏิบติังานที
ผดิพลาด ปฏิบติังานอยา่งไม่มีประสิทธิภาพได ้
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5.�.U ความสูญเสีย U ประการ (6 Big Losses) 
วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร (5TT5, น.P5-P�) อธิบายวา่ เป็นความสูญเสียของระบบการ

ผลิตที
ใช้เครื
องจกัรเป็นปัจจยัการผลิตสําคญั  ซึ
 งสามารถจาํแนกไดเ้ป็น U ประเภท คือ ความสูญเสีย
จากการขดัขอ้งของเครื
องจกัร (Failure Loss), ความสูญเสียจากการปรับตั�งและการปรับแต่ง (Set-Up 
and Adjustment Loss) ความสูญเสียจากการหยุดเครื
องเล็ก ๆ น้อย ๆ และการเดินเครื
องตวัเปล่า 
(Minor Stoppage and Idling Loss) ความสูญเสียจากความเร็วเครื
องจกัรลดลง (Speed Loss) ความ
สูญเสียจากชิ�นงานเสียและงานซ่อม (Defect and Rework Loss) และความสูญเสียจากการเริ
มผลิต 
(Start-Up Loss) โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปนี�  

1. ความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเครื
องจกัร (Failure Loss) เป็นความ
สูญเสียที
เกิดขึ�นจากการที
เครื
องจกัรขดัขอ้งระหวา่งการผลิต ซึ
 งตอ้งสูญเสียเวลาในการแกไ้ขชิ�นงาน
หรือตรวจสอบซํ� า ในบางครั� งการขดัขอ้งของเครื
องจกัรบางประการอาจจะทาํให้เกิดความบกพร่องใน
ผลิตภณัฑ์ที
ไม่สามารถตรวจสอบไดด้ว้ยตาเปล่า เช่น การใช้เครื
องมือกลในการขนัแน่น หากระบบ
ทาํงานบกพร่อง ทาํใหค้่าการขนัแน่นตํ
ากวา่มาตรฐาน ซึ
 งความบกพร่องนี� จะทาํให้ตอ้งเสียเวลาในการ
ตรวจสอบยอ้นกลบั เพื
อใหม้ั
นใจวา่จะไม่มีผลิตภณัฑที์
มีปัญหาหลุดไปถึงมือลูกคา้ได ้

โดยส่วนมากกระบวนการที
 ใช้ เค รื
 องจักรในการผลิตนั� นจะเป็น
กระบวนการที
ต้องการความแม่นยาํและความเชื
อถือได้สูง อาทิเช่น อุตสาหกรรมยานยนต์จะใช้
เครื
องจกัรในการประกอบในชิ�นส่วนที
เกี
ยวขอ้งกบัความปลอดภยัของผูข้บัขี
 (Safety Parts) เช่น 
ระบบเบรก เป็นตน้ ดงันั�น เมื
อตรวจพบความบกพร่องที
เกิดขึ�นจากการขดัขอ้งของเครื
องจกัร จึง
มกัจะพบความเสียหายในวงกวา้ง นบัเป็นความสูญเสียที
มีความเสียหายสูงมาก  

ในระบบการผลิตแบบลีนจะให้ความสําคญักบัการบาํรุงรักษา ซึ
 งมกัจะ
ดาํเนินควบคู่ไปกบักิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance: TPM) โดย
กาํหนดใหก้ารบาํรุงรักษาเป็นหนา้ที
หนึ
งของพนกังานปฏิบติัการ (Operator) ที
ควบคุมการทาํงานของ
เครื
อง มีการบาํรุงรักษาประจาํวนั (Daily Maintenance) ใชว้ิธีทางสถิติ (Statistical Process Control: 
SPC) ในการตรวจสอบความถูกตอ้งแม่นยาํของเครื
องจกัรในกระบวนการที
สําคญั การใชก้ารควบคุม
ดว้ยสายตา (Visual Control) ในการตรวจตราควบคุมการทาํงานของเครื
องจกัร  เช่น การใชฝ้าครอบ
เครื
องที
เป็นแบบใส รวมทั�งการใชต้วัชี� วดั (Indicator)  ในการตรวจสอบความสมบูรณ์ของเครื
องจกัร 
เช่น ติดมิเตอร์เพื
อวดัจาํนวนรอบของเครื
องจกัร หากจาํนวนรอบถึงระดบัที
กาํหนด ก็จะมีการเปลี
ยน
นํ� ามนัเครื
 อง เป็นต้น  ซึ
 งภาระหน้าที
ต่าง ๆ เหล่านี� มักจะมอบให้เป็นหน้าที
ของพนักงานระดับ
ปฏิบติัการ 
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2. ความสูญเสียจากการปรับตั�งและการปรับแต่ง (Set-Up and Adjustment 
Loss) เป็นความสูญเสียที
เกิดขึ� นจากการปรับตั�งและแต่งเครื
 องจกัร เพราะเมื
อต้องการปรับตั�ง
เครื
องจกัร ก็ตอ้งสูญเสียเวลาและสูญเสียผลิตภณัฑ์จาํนวนหนึ
งจากการทดลองผลิต ดงันั�นระบบการ
ผลิตแบบลีนจึงมุ่งเนน้ใหก้ระบวนการเกิดความยืดหยุน่ สามารถปรับตั�งไดอ้ยา่งง่าย ๆ ใชก้ารควบคุม
ด้วยสายตาเขา้มาช่วย เช่น การปรับตั�งเครื
องจกัรสําหรับการผลิตรุ่นใหม่ ๆ แต่ละครั� ง  พนักงาน
จะตอ้งปรับตั�งค่าความเร็วเครื
องและตอ้งเลือกเปลี
ยนอุปกรณ์ในการผลิตต่าง ๆ ตามรุ่นของผลิตภณัฑ์
ที
จะผลิต ดังนั�นการใช้การควบคุมด้วยสายตาง่าย ๆ ก็คือ การทาํสัญลักษณ์เป็นรูปลูกศรไวที้
ปุ่ม
ปรับตั�งความเร็วรอบ เพื
อให้สามารถปรับตั�งไดท้นัที  รวมทั�งการทาํการชี� บ่งไวที้
อุปกรณ์ต่าง ๆ ให้
ชดัเจน  เพื
อให้พนักงานสามารถหยิบสวมกบัเครื
องจกัรไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งเล็งหรือลองผิดลองถูก  
เป็นตน้ ซึ
 งสรุปไดด้งัภาพที
 5.R 

                                        
ภาพที� �.6   การใชก้ารควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) ช่วยในการปรับตั�งเครื
องจกัรในแต่ละชนิด

ของผลิตภณัฑ์ 
ที�มา : วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร (5TT5, น.PR) 

 
 ในบางกรณี การปรับตั�งเครื
 องจักรบ่อย ๆ อาจจะเกิดขึ� นมาจาก

สาเหตุที
เครื
องจกัรมีความบกพร่องบางประการ ทาํให้พนักงานที
ทาํหน้าที
เดินเครื
องต้องปรับตั�ง
เครื
องจกัรตลอดเวลา เช่น พอเดินเครื
องไปสักพกั ก็ตอ้งปรับตั�งความตึงสายพาน ซึ
 งเป็นสิ
งที
ผิดปกติ 
และพนกังานจะตอ้งไม่ยอมรับการปรับตั�งบ่อย ๆ ในลกัษณะนี� เป็นส่วนหนึ
งของการปฏิบติังานโดย
เด็ดขาด เพราะการปรับตั�งบ่อย ๆ แบบนี� เป็นความสูญเสียที
ไม่สมควรจะเกิดขึ�น จึงตอ้งคน้หาสาเหตุ
และแกไ้ขใหเ้ร็วที
สุด 

 แนวคิดสาํคญัของการลดความสูญเสียจากการปรับตั�งหรือปรับแต่ง
ก็คือ การทาํให้พนกังานสามารถปรับตั�งเครื
องจกัรไดท้นัที โดยไม่จาํเป็นตอ้งปรับแต่ง  ดงันั�นการใช้
การควบคุมดว้ยสายตา การชี�บ่ง การใชอุ้ปกรณ์ในการปรับตั�งเครื
องจกัรจึงเขา้มามีบทบาทสําคญัอยา่ง
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ยิ
ง เพราะระบบการผลิตแบบลีนนั�นมุ่งเน้นการลดกระบวนการที
ไม่มีคุณค่า (NonValue Added: 
NVA) ออกจากกระบวนการผลิต 

3. ความสูญเสียจากการหยุดเครื
องเล็ก ๆ นอ้ย ๆ และการเดินเครื
องตวัเปล่า 
(Minor Stoppage and Idling Loss) ในกระบวนการผลิตดว้ยเครื
องจกัรส่วนมาก ผูที้
ทาํหนา้ที
ควบคุม
การผลิตมกัจะละเลยการหยุดเครื
องเล็ก ๆ น้อย ๆ ที
เกิดขึ�นในแต่ละวนั  โดยคิดวา่มนัเป็นส่วนหนึ
 ง
ของการผลิต  ในระบบการผลิตแบบลีนมุ่งเน้นให้ผูมี้หนา้ที
และความรับผิดชอบในการควบคุมการ
ผลิตให้ความสนใจกบักระบวนการผลิต  ไม่ละเลยต่อการหยุดเครื
องเล็ก ๆ นอ้ย ๆ ในแต่ละวนั โดย
ตรวจสอบแกไ้ขปรับปรุง เพื
อทาํใหไ้ดผ้ลิตภาพ (Productivity) อยา่งมาก 

นอกจากนี� การเดินเครื
องตวัเปล่าโดยไม่ผลิตก็นบัว่าเป็นความสูญเสียที

สําคญัอย่างหนึ
 ง โดยส่วนมากเกิดจากเครื
องจกัรเกิดความบกพร่องและเมื
อซ่อมแกไ้ขแลว้ ก็มีการ
ทดลองเดินเครื
องตวัเปล่าดูว่าระบบการทาํงานของเครื
องจกัรนั�นกลบัเขา้มาสู่สภาพปกติแลว้หรือยงั 
นอกจากนี� ยงัเกิดจากกระบวนการผลิตขาดวตัถุดิบ หรือต้องรอวตัถุดิบหรืองานระหว่างทาํจาก
กระบวนการอื
น ๆ ซึ
 งเครื
องจกัรบางประเภทนั�นไม่สามารถที
จะปิดเครื
องจกัรได ้เนื
องจากจะสูญเสีย
พลงังานและมีวตัถุดิบคา้งในเครื
องจกัรคิดเป็นจาํนวนเงินมหาศาล เช่น เตาหลอมทรายแกว้ เป็นตน้  
ดังนั� น เมื
อวตัถุดิบไม่เพียงพอหรือประสบปัญหา ไม่สามารถนําเข้าสู่กระบวนการผลิตได้ จึง
จาํเป็นตอ้งเดินเครื
องตวัเปล่า 

4. ความสูญเสียจากความเร็วเครื
องจกัรลดลง (Speed Loss) ในบางกรณี
มกัจะพบว่าเครื
องจกัรที
ใช้ในการผลิตไม่สามารถเดินเครื
องได้เต็มประสิทธิภาพ  ไม่สามารถเพิ
ม
ความเร็วรอบในการผลิตไดแ้ต่ก็ไม่ได้มีการคน้หาสาเหตุของความผิดปกตินั�น  ทั�งที
บางครั� งพบว่า
ปัญหานี�มาจากสาเหตุที
สามารถแกไ้ขไดไ้ม่ยาก 

การปล่อยให้เครื
องจกัรทาํงานที
ความเร็วตํ
ากว่ามาตรฐาน จะยิ
งทาํให้
เครื
องจกัรชํารุดมากขึ� นไปเรื
 อย ๆ และสุดทา้ยจะตอ้งเสียเวลาและเสียค่าใช้จ่ายจาํนวนมากอย่าง
หลีกเลี
ยงไม่ไดใ้นการซ่อมบาํรุงเครื
องจกัร  ดงันั�นควรตรวจสอบปัญหา และเร่งหาทางแกไ้ขเพื
อให้
เครื
องจกัรกลบัมาทาํงานไดที้
ความเร็วสูงสุดตามประสิทธิภาพอีกครั� ง 

5. ความสูญเสียจากชิ�นงานเสียและงานซ่อม (Defect and Rework Loss) เมื
อ
เกิดชิ�นงานเสียในกระบวนการผลิต องคก์รตอ้งสูญเสียวตัถุดิบและเสียเวลาในการผลิตไปโดยเปล่า
ประโยชน์  นอกจากนี� หากผลิตภณัฑ์ที
เสียหายนี�สามารถซ่อมแซมได ้ ก็ตอ้งสูญเสียเวลาและวตัถุดิบ
ในการซ่อมแซมแกไ้ขอีกดว้ย 

สัญญาณของการเกิดปัญหาการผลิตของเสียในกระบวนการผลิต ก็คือ
กระบวนการใดกระบวนการหนึ
งมีงานระหวา่งทาํคา้งอยูเ่ป็นจาํนวนมาก เป็นคอขวดของกระบวนการ
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อื
น ๆ ผูบ้ริหารที
ทาํหนา้ที
ในการควบคุมการผลิตตอ้งเขา้ไปตรวจสอบหาสาเหตุและกาํหนดมาตรการ
แกไ้ข  

6. ความสูญเสียจากการเริ
มผลิต (Start-Up Loss) การที
เครื
องจกัรตอ้ง
ปรับตั�งหรืออุ่นเครื
องนั�นเป็นความสูญเปล่าซึ
 งไม่มีคุณค่าใด ๆ ดงันั�นองค์กรจะตอ้งควบคุมให้การ
ปรับตั�งเครื
องจกัรในการเริ
มผลิตสินคา้ล็อตใหม่ ๆ เสร็จสิ�นภายในระยะเวลาอนัสั�นที
สุด  ซึ
 งอาจจะใช้
การควบคุมดว้ยสายตา การใชอุ้ปกรณ์เขา้มาช่วยในการปรับตั�งเครื
องจกัรเมื
อเริ
มการผลิตใหม่ 

5.�.j การพิจารณาการไหลของคุณค่า (Value Stream) 
 วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร (5TT5, น.Rj-TR) อธิบายวา่ในการผลิตสินคา้และการให้บริการ

ใด ๆ มกัจะประกอบดว้ยหลาย ๆ กระบวนการดว้ยกนั ซึ
 งแต่ละกระบวนการจะสามารถแสดงให้อยู่
ในรูปของการไหล (Flow) ไดโ้ดยเริ
มตน้ตั�งแต่การรับวตัถุดิบ การแปรรูปวตัถุดิบในกระบวนการ 
ต่าง ๆ จนกระทั
งไดผ้ลิตภณัฑข์ั�นสุดทา้ย (Finished Goods) แลว้ส่งมอบให้กบัลูกคา้  ดงันั�นระบบการ
ผลิตแบบลีน จึงเชื
อว่าการเพิ
มผลิตภาพและเพิ
มคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ์จาํเป็นตอ้งอาศยัการวิเคราะห์
กระบวนการย่อย ๆ ทุกกระบวนการ จากนั�นจึงกาํหนดมาตรการเพื
อลดความสูญเปล่าในแต่ละ
กระบวนการ 

 การวเิคราะห์การไหลของคุณค่านั�นจะทาํใหผู้ที้
มีบทบาทในการควบคุมการผลิตและ
การใหบ้ริการทราบถึงรายละเอียดต่าง ๆ ที
เกิดขึ�นในและกระบวนการดงัต่อไปนี�  

1. ความสูญเปล่าจากความสูญเปล่าทั�ง j ประการ ในกระบวนการนั�น ๆ วา่
มีอยูห่รือไม่ ความสูญเปล่าที
พบไดง่้าย ๆ คือ ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Idle Time) และความ  
สูญเปล่าจากการปฏิบติังานที
ไม่มีประสิทธิภาพ (Ineffectiveness) โดยจะพบว่ามีหลาย ๆ งานที
ไม่
จาํเป็นตอ้งทาํแต่ก็ทาํ เพราะถือปฏิบติักนัมาเป็นเวลาช้านาน  มีการเคลื
อนยา้ย การเคลื
อนไหว และ
งานเอกสารที
ไม่จาํเป็นหลายอยา่งในกระบวนการ ทาํให้กระบวนการนั�น ๆ เป็นคอขวด (Bottleneck) 
หรือมีงานระหวา่งทาํคา้งอยู่เป็นจาํนวนมาก จนตอ้งอนุมติัชั
วโมงการทาํงานล่วงเวลาเพื
อสะสางงาน
อยูเ่ป็นประจาํ 

2. ตน้ทุนการผลิตในกระบวนการนั�นต่อผลิตภณัฑ์หนึ
 งชิ�น รวมทั�งตน้ทุน
ในการซ่อมแก้ไขหากผลิตภณัฑ์ชาํรุด ผูบ้ริหารควรจะให้ความสนใจกับกระบวนการที
ตน้ทุนสูง 
โดยเฉพาะอยา่งยิ
งตน้ทุนในการซ่อมแกไ้ข เพื
อให้กระบวนการดงักล่าวมีความรัดกุมในดา้นคุณภาพ
อยู่ในระดบัสูง เพราะหากเกิดขอ้บกพร่องขึ�นในกระบวนการนั�นแลว้องค์กรจะตอ้งเสียตน้ทุนเป็น
จาํนวนมากในการซ่อมแกไ้ข  

3. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) ในการผลิตและกากในการผลิตในแต่
ละกระบวนการ รอบเวลาในการผลิตจะทาํให้ทราบถึงระยะเวลาในการผลิตงานชิ�นหนึ
 ง ๆ ใน
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กระบวนการ ซึ
 งเมื
อทราบถึงรอบเวลาในการผลิตของแต่ละกระบวนการ ก็จะทาํให้วิเคราะห์ไดว้่า
กระบวนการใดเป็นคอขวดและสามารถวางแผนการในการแก้ไขได้อย่างแม่นยาํ นอกจากนี� การ
พิจารณากากในการผลิตก็จะทาํให้ทราบถึงประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากร ว่าใช้ได้อย่างคุม้ค่า
หรือไม่ 

4. จุดควบคุมวิกฤติ (Critical Control Point)  ในกระบวนการต่าง ๆ จะมีจุด
ควบคุมที
มีความสําคญัต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์และการบริการซึ
 งตอ้งมุ่งเน้นเป็นพิเศษอยู่ โดยจุด
ควบคุมวกิฤตินี�จะเป็นจุดที
เกี
ยวขอ้งกบัคุณภาพในประเด็นต่อไปนี�  

- ความปลอดภยัในการใชง้านของลูกคา้ 
- จุดขายหรือภาพลกัษณ์ของผลิตภณัฑข์องบริษทั 
- มูลค่าความเสียหายและมูลค่าการซ่อมแกไ้ขสูงหรือจุดที
หากเกิดความ

บกพร่องแลว้จะเกิดความบกพร่องในส่วนของกลไกอื
น ๆ ทาํใหค้วามเสียหายเกิดขึ�นเป็นวงกวา้ง  
- จุดที
เมื
อประกอบไปแลว้จะไม่สามารถตรวจสอบความบกพร่องใน

กระบวนการอื
นได ้ โดยความบกพร่องที
เกิดขึ�นเป็นความบกพร่องที
อาจจะสร้างความเสียหายอย่าง
ร้ายแรงหรือต่อเนื
องได ้

สิ
งสําคญัในการวิเคราะห์ผงัการไหลของคุณค่า (Value Stream Map) คือ
ควรพิจารณาควบคู่ไปกับการตรวจงาน ณ สถานที
จริง อาจจะมีการสัมภาษณ์สอบถามพนักงาน
ผูป้ฏิบติังานถึงปัญหาต่าง ๆ ซึ
 งเป็นหลกัการในการบริหารที
เรียกวา่ Management by Walking Around 
(MBWA) ซึ
 งจะทาํให้ผูบ้ริหารที
ตอ้งควบคุมการผลิตไดท้ราบขอ้มูลที
แทจ้ริง  การวางแผนและแกไ้ข
ปัญหาดว้ยการใชก้ระดานและกระดาษเพียงอยา่งเดียวโดยปราศจากการตรวจงานจริง จะไม่สามารถ
นาํไปสู่การแกไ้ขปัญหาและการปรับปรุงประสิทธิภาพที
แทจ้ริงไดเ้ลย 

เมื
อทราบถึงรายละเอียดที
จาํเป็นของกระบวนการต่าง ๆ แล้ว ผูบ้ริหาร
และผูเ้กี
ยวขอ้งจะตอ้งมาร่วมประชุมกนั เพื
อกาํหนดวา่แต่ละกระบวนการมีความสูญเปลาใดที
เห็นได้
อยา่งชดัเจน และจะมีมาตรการอย่างไรในการลดความสูญเปล่านั�น ตอ้งใช้เงินลงทุนในการปรับปรุง
กระบวนการเท่าไรและจะคุม้ค่าต่อการลงทุนหรือไม่ มีระยะเวลาในการคืนทุนนานเพียงใด ซึ
 งคาํถาม
เหล่านี� จะต้องมีคาํตอบ  โดยมกัจะได้รับขอ้เสนอแนะที
ต้องใช้เงินลงทุนค่อนขา้งสูง เช่น เปลี
ยน
เครื
องจกัรให้เป็นเครื
องจกัรใหม่ จะทาํให้ลดการหยุดเครื
องเล็ก ๆ นอ้ย ๆ (Minor Stoppage) ในการ
ผลิตลงได ้ การซื�อเครื
องจกัรใหม่นี� ในบางครั� งตอ้งใชเ้งินลงทุนหลายร้อยลา้นบาท  ซึ
 งไม่มีทางที
จะทาํ
ไดแ้น่นอน  สิ
งเหล่านี�ทาํใหเ้กิดความขอ้แยง้ระหวา่งผูบ้ริหารกบัพนกังานอยูเ่สมอ 

หลกัการวิเคราะห์เพื
อแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงงานในเบื�องตน้ จะวิเคราะห์โดยใช ้
4M ดงัต่อไปนี�  
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Man คือ พนกังาน 
Machine คือ เครื
องจกัร 
Material  คือ วตัถุดิบและวสัดุสิ�นเปลือง 
Method คือ วธีิการ 

5.�.� หลกัการ R ศูนย ์(4 Zero) 
 นิพนธ์ บวัแกว้ (5TRj, น.�-�) อธิบายวา่ หลกัการ R ศูนย ์ถือวา่เป็นหลกัการที
สําคญั

ในการผลิต ซึ
 งผู ้ที
 เกี
ยวข้องกับสายการผลิตทุกคนควรทราบและดําเนินการให้ได้บรรลุตาม
วตัถุประสงคด์งักล่าวเหล่านี�  ประกอบดว้ย 

1. ของเสียเป็นศูนย ์(Zero Defect) เนื
องจากของเสียเป็นตน้ทุน 
2. การรอคอยเป็นศูนย ์(Zero Delay) เนื
องจากการรอคอยทาํให้ใช้

ประโยชน์จากตน้ทุนที
จ่ายออกไปไม่คุม้ค่า 
3. วสัดุคงคลงัเป็นศูนย ์(Zero Inventory) เนื
องจากวสัดุคงคลงัเป็น

ตน้ทุนเช่นกนั โดยทั
วไปวสัดุคงคลงัในโรงงานมีอยู ่P ชนิด ไดแ้ก่ วตัถุดิบ (Raw Material) งานที
ยงั
ผลิตไม่เสร็จ (WIP: Work In Process) และสินคา้ที
ผลิตเสร็จแลว้เพื
อรอการขาย (FGI: Finished Good 
Inventory)  

4. อุบติัเหตุเป็นศูนย ์(Zero Accident) เนื
องจากเมื
อมีอุบติัเหตุเกิดขึ�นจะมี
แต่ความสูญเสีย ไม่วา่จะเป็นชีวิต ทรัพยสิ์น การบาดเจ็บ การหยุดผลิต หรือแมก้ระทั
งขวญักาํลงัใจก็
ตาม 

จะเห็นได้ว่าคาํว่าศูนย์เป็นคาํที
เป็นอุดมคติ คือ ไม่สามารถทาํให้เกิดได้จริง ซึ
 ง
หลกัการ R ศูนยมี์วตัถุประสงคก์็คือ ทาํให้ทั�ง R สิ
งนั�นมีนอ้ยที
สุด จนกระทั
งใกลศู้นยน์ั
นเอง แต่ยงัคง
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ (Customer Satisfaction) ไดดี้อยู ่

5.�.� การใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากกระบวนการ (Pull) 
 นิพนธ์ บวัแกว้ (5TRj, น.5P-5R) อธิบายวา่ การให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากกระบวน- 

การ คือ การทาํการผลิตเมื
อลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั�น และผลิตแค่เพียงพอกบัที
ลูกคา้ตอ้งการ  
โดยหมายถึงทั�งลูกคา้ภายในและภายนอกเป็นการผลิตที
เขา้ใกลก้บัลกัษณะของการผลิตตามสั
ง (Made 
To Order) ไม่ใช่การผลิตเพื
อเก็บและรอการขาย  (Made To Stock)  ซึ
 งการผลิตเพื
อเก็บและรอการขาย
ถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหนึ
งที
เกิดขึ�นเพราะการรอคอย (Waiting)  

 ผูผ้ลิตควรทาํงานแบบยอ้นหลงั (Work backward) คือ นาํความตอ้งการของลูกคา้ 
(Customer Requirements) มากาํหนดการทาํงาน ไม่ใช่ทาํออกไปเพื
อรอลูกคา้มาซื�อ  การผลิตตอ้งทาํ
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เมื
อลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต (Master Production Plan : MPS) หรือ
การผลิตตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales Forecast) 

 ในการใช้ระบบดึงให้สมบูรณ์แบบ ต้องใช้ควบคู่ทั�งกับลูกค้าภายนอก (External 
Customer) และลูกคา้ภายใน (Internal Customer) ซึ
 งก็คือ บุคคลหรือหน่วยงานที
ตอ้งให้การ
สนบัสนุนหรือบุคคลที
ไดรั้บผลกระทบจากการทาํงาน 

5.�.�a ผลที
จะไดจ้ากการมีระบบการผลิตแบบลีน 
George (5aa5, p.PU) และนิพนธ์  บวัแกว้ (5TRj, น.5T) อธิบายวา่ ผลจากการดาํเนิน 

การใชร้ะบบการผลิตแบบลีน ประกอบดว้ย 
1. สินคา้คงคลงัลดลง ในระดบัที
ยงัคงตอบสนองต่อความตอ้งการของ

ลูกคา้ไดอ้ยู ่ซึ
 งเป็นการลดลงทั�งในส่วนของวตัถุดิบ (Raw Material) สินคา้ในกระบวนการผลิต (Work 
In Process: WIP) ซึ
 งจะลดลงไดร้ะหวา่ง 30-90% และสินคา้สําเร็จรูป (Finished Goods) ซึ
 งจะลดลง
ได ้50-90% จะเห็นไดว้า่การที
สินคา้คงคลงัลดลงมีผลต่อตน้ทุนที
ต ํ
าลง โดยจะมีเฉพาะตน้ทุนที
จาํเป็น
ทั�งในแง่ของปริมาณและในเวลาที
เหมาะสม 

2. ผลิตภาพหรือประสิทธิภาพเพิ
มขึ� น 5-50% ซึ
 งจะทาํให้ต้นทุนต่อ
หน่วยตํ
าลง 

3. เวลาในการผลิตลดลง (Lead Time) 80-90% ทาํให้สามารถ
ปรับเปลี
ยนการผลิตและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ขึ�น 

4. ราคาจดัซื�อลดลง 20-60% หากผูส่้งมอบ (Supplier) มีระบบการผลิต
แบบลีนดว้ย 

5.�.�� การผลิตแบบดึงและคมับงั (Pull System & Kanban) 
นิพนธ์  บวัแก้ว (5TRj, น.jj-��) อธิบายว่า ลกัษณะของระบบการผลิตแบบดึง 

(Pull System) เป็นดงัต่อไปนี�  คือ 
1. ผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Demand) ไม่ไดผ้ลิตตาม

แผนการผลิต (MPS) ของบริษทั ซึ
 งไดจ้ากการพยากรณ์ความตอ้งการ เป็นลกัษณะของ Made To 
Order  

2. แต่ละสถานีทาํงาน (Work Station) มีความเชื
อมโยงกนั (Link) สัมพนัธ์
ซึ
 งกนัและกนั กระบวนการหน้าจะทาํการผลิตให้เพียงพอต่อความต้องการของกระบวนการหลัง
เท่านั�น และจะหยุดการผลิตเมื
อกระบวนการหลังผลิตไม่ทนั กระบวนการหลงัจะร้องของานจาก
กระบวนการหนา้เมื
อมีความตอ้งการงานเกิดขึ�น เป็นการผลิตที
เขา้จงัหวะกนั ไม่ใช่ต่างคนต่างทาํ โดย
ทาํเท่าที
จาํเป็นเท่านั�น  ดงันั�น จึงเป็นการลดความสูญเปล่า (Waste) ที
เกิดขึ�น โดยเฉพาะการผลิตมาก
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เกินไป (Over Production)  การรอคอย (Waiting) และการมีสินค้าคงคลังเกินความจาํเป็น 
(Unnecessary Inventory) ดงัที
เคยกล่าวไวใ้นตอนตน้ 

3. มีการสื
อสารที
ดี เนื
องจากมีความเชื
อมโยงกนั 
4. ปัญหาไม่ถูกซ่อนไว ้(Smoke Out Problem) เพราะแต่ละกระบวนการจะ

มีความเชื
อมโยงสัมพนัธ์กนั 
5. เมื
อกระบวนการหนึ
 งเกิดปัญหาขึ� นจะทําให้กระบวนการอื
น ๆ ไม่

สามารถทาํการผลิตไดเ้ช่นกนั เมื
อแกปั้ญหาไดเ้ท่านั�น ระบบจึงจะดาํเนินต่อไปได ้ดงันั�น จะทาํให้เกิด
การแกปั้ญหาที
รากของปัญหา (Root Cause) 

6. ปริมาณสินค้าคงคลังตํ
า เนื
องจากจะผลิตก็ต่อเมื
อกระบวนการหลัง
ตอ้งการงานเท่านั�น 

7. เวลาในการผลิต (Lead Time) สั�น  เนื
องจากมีงานกองรอนอ้ย 
คัมบัง คือ เครื
 องมือการผลิตที
ใช้บัตรในการควบคุมการเบิกงานของแต่ละ

กระบวนการ เนื
องจากมีการกาํหนดค่าการเบิกงานในบตัรแต่ละใบ ซึ
 งเป็นเครื
องมือสําคญัของระบบ
การผลิตแบทนัเวลาพอดี (JIT: Just In Time) รวมถึงใชคู้่กบัการผลิตแบบดึง 

5.�.�5 ไคเซน (Kaizen) 
นิพนธ์  บวัแกว้  (5TRj, น.��-�5)  อธิบายวา่  ไคเซนเป็นแนวคิดของการปรับปรุง

อย่างต่อเนื
องตลอดเวลา (Continual Improvement) โดยเน้นในความมีส่วนร่วมของทุกคนเป็นหลกั  
และเชื
อในปริมาณของสิ
งที
ทาํการปรับปรุงมากกวา่ผลที
ไดจ้ากการปรับปรุง (Return)  คือ เน้นการ
ปรับปรุงหลาย ๆ สิ
 ง   ทาํปริมาณมาก ๆ   ถึงแม้ว่า  ผลลัพธ์ที
ได้จะดีขึ� นเพียงเล็กน้อย (Small 
Improvement) แต่ถ้าทาํไปเรื
อย ๆ อย่างต่อเนื
อง มนัก็จะกลายเป็นผลการปรับปรุงที
ยิ
งใหญ่ (Big 
Improvement) ใน 

การทาํกิจกรรมไคเซนอาจเป็นกลุ่มหรือเดี
ยวก็ได ้ขึ�นกบัเรื
องที
ทาํ ซึ
 งผลลพัธ์จาก
การทาํกิจกรรมประกอบดว้ย 

- ระยะทางการขนยา้ยลดลง 
- Cycle Time ลดลง 
- ผลิตภาพเพิ
มขึ�น 
- ใชพ้ื�นที
นอ้ยลง 
- งานออกดีขึ�น 
- Work In Process ลดลง 
- คุณภาพดีขึ�น 



   

 Pj 

- กระบวนการผลิตสั�นลง 
- ใชเ้วลาการตั�งเครื
องจกัรลดลง 
- เพิ
มความปลอดภยั 
- ขวญักาํลงัใจดีขึ�น 

ทศันคติที
ควรสร้างใหเ้กิดขึ�นสาํหรับการทาํไคเซน มีดงันี� คือ 
1. ทิ�งความคิดเก่า ๆ วา่จะสามารถทาํใหเ้กิดขึ�นไดอ้ยา่งไร (Can’t do) 
2. คิดวา่จะทาํอยา่งไรดว้ยวธีิการใหม่ ๆ เพื
อใหส้าํเร็จ (It can be done) 
3. อยา่ยอมรับคาํแกต้วั 
4. ไม่ตอ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบ 100% ก่อนลงมือทาํ 50% ก็เริ
มทาํได้

แลว้ 
5. แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัทีที
พบ อยา่รีรอ 
6. ไม่จาํเป็นตอ้งใชเ้งินมากมายเพื
อการปรับปรุง 
7. คิดว่าปัญหาช่วยให้มีโอกาสได้ฝึกฝนสมองมากขึ�น จงวิ
งเขา้หาปัญหา

เพื
อทาํการแกไ้ข 
8. ถาม “ทําไม” อย่างน้อยห้าครั� ง จนกระทั
งพบรากของปัญหา (Root 

Cause) 
9. ความคิดของคนสิบคนดีกวา่ความคิดของคนคนเดียว 
10. การปรับปรุงใหดี้ขึ�นไม่มีจุดจบและไม่มีที
สิ�นสุด 

 

2.2 ทฤษฎรีะบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time Production System : JIT) 
สุรชยั ธรรมทวีธิกุล, วิเชียร เบญจวฒันาผล  (5TRa, น.�j)  อธิบายวา่  ระบบการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี (Just In Time Production System : JIT) มีความสําคญัเป็นโครงสร้างเสาหลกัที
สําคญั
ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ซึ
 งมีหลกัการสําคญัคือ “การผลิตเฉพาะสินคา้หรือชิ�นส่วนที
จาํเป็น 
ตามปริมาณที
ตอ้งการภายในเวลาที
ตอ้งการ” โดยมุ่งเนน้การกาํจดัความสูญเปล่า (Waste / Muda) ซึ
 ง
เกิดขึ�นนกระบวนการทาํงาน  การกาํจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น ความสูญเปล่าจากการผลิตมาก
เกินไป ความสูญเปล่าจากเวลาการรอคอย  ความสูญเปล่าของการเก็บสินคา้คงคลงั เป็นตน้ 

บณัฑิต ประดิษฐานุวงศ ์  (5TRR, น.R-�5)  อธิบายวา่  ระบบการผลิตแบบ JIT นี� ไดต้ั�งขอ้
รังเกียจในการเก็บสต๊อกและมีความคิดเกี
ยวกบัสต๊อกวา่เป็น “สิ
งที
เลวร้าย” ในระบบการผลิต เพราะ 
สต๊อกทาํให้ภาระค่าใช้จ่ายดอกเบี� ยเพิ
มขึ�น  เปลืองพื�นที
จดัเก็บตอ้งสร้างโกดงัเพิ
มขึ�น  เกิดความ      
สูญเปล่าของแรงงานในการขนถ่ายและยกขึ�นลง สิ�นเปลืองค่าใชจ่้ายเพิ
มเติมในการควบคุมโดยใช่เหตุ  
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สิ�นเปลืองวตัถุดิบและชิ�นส่วนในการทาํล่วงหน้าและอาจเป็นตน้เหตุให้ของที
จาํเป็นตอ้งใช้ขาดมือ  
สิ�นเปลืองพลงังาน เช่น ไฟฟ้า  แอร์  นํ�ามนั โดยใช่เหตุ  สต๊อกไม่ใช่วิธีการที
ใชแ้กปั้ญหา  แต่เป็นวิธีที

ใชใ้นการหนีปัญหา จึงไดพ้ยายามหาทางขจดัการจดัเก็บสต๊อกให้หมดไปจากระบบอยา่งสิ�นเชิงดว้ย
วิธีการต่าง ๆ นั
นคือ “ผลิตเท่าที
จาํเป็นในเวลาที
จาํเป็น โดยใชว้สัดุที
จาํเป็นเท่านั�น” ซึ
 งจะสอดคลอ้ง
กบัระบบการผลิตแบบดึง (Pull) และเป็นระบบการผลิตที
สามารถจะทาํการควบคุมสายการผลิตโดย
อาศยัหลกั “การบริหารดว้ยสายตา” ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เพื
อขจดัความเกินกาํลงั (Muri) และความ
สูญเปล่า (Muda) ที
จะเกิดขึ�นในกระบวนการผลิตนั�น ซึ
 งจะเป็นสาเหตุใหญ่ที
ทาํให้ตน้ทุนการผลิต
สูงขึ�น และส่งผลกระทบถึงผลกาํไรจนอาจทาํใหก้ารดาํเนินธุรกิจนั�นประสบความลม้เหลวในที
สุด 

 เทคนิคการผลิตในระบบ JIT นั�น  ไม่ไดเ้ป็นเทคนิคเฉพาะอยา่งหรือเฉพาะจุดใดจุด
หนึ
 งในกระบวนการผลิต  แต่จะครอบคลุมไปถึงเทคนิคต่าง ๆ ที
มีอยู่ทั
วทั�งระบบของกระบวนการ
ผลิต ตั�งแต่ขั�นตอนของการนาํเอาวตัถุดิบมาใช้ไปจนถึงไดผ้ลิตภณัฑ์สําเร็จรูปออกมา  กล่าวอีกนัย
หนึ
 งคือเป็น “เทคนิคการยกระดบัการผลิต” หรือ เป็นเทคนิคเกี
ยวเนื
อง ซึ
 งจะมีเป้าหมายเมื
อการลด
ความสูญเปล่าที
เกิดขึ� นอย่างต่อเนื
องทุกขั�นตอนในกระบวนการผลิต และให้ได้มาซึ
 ง “ผลกาํไร
ต่อเนื
อง” นั
นเอง 

 

�.5 ทฤษฎกีารเพิ�มผลผลติ (Productivity) 
บรรจง จนัทมาศ (5TRj, น.�PP-�PU) อธิบายวา่ ความสําคญัของการเพิ
มผลผลิตไดน้ั�น  เป็น

สิ
 งที
ต้องสร้างให้ทุกคนในองค์กรรู้จกัคุณค่าของการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ ที
มีอยู่อย่างจาํกดัและได้
ประโยชน์สูงสุด โดยมีแนวทางในการปรับปรุงการเพิ
มผลผลิตอยู ่5 แนวทางคือ 

1. ลดความสูญเสียทุกประเภทที
ซ่อนอยู ่
2. หาวธีิการใหม่ ๆ ปรับปรุงสิ
งต่าง ๆ ในกระบวนการเพื
อลดความสูญเสีย 

2.3.1 ความเป็นมาของการเพิ
มผลผลิต 
“การเพิ
มผลผลิต” พฒันาแนวคิดโดย Taylor (1911) เป็นแนวคิดวิธีการเพิ
มผลผลิต

จากการไดศึ้กษาเกี
ยวกบัเรื
อง “ระยะเวลาและความเคลื
อนไหวในการทาํงานของคนงาน” 
2.3.2 ความหมายของการเพิ
มผลผลิต 

“การเพิ
มผลผลิต” เป็นสิ
งที
ใชว้ดัประเมินการทาํงานขององคก์รไดว้า่ มีประสิทธิภาพ
เกิดประสิทธิผลมากนอ้ยเพียงใด  จากการใชสิ้
งที
ตอ้งจาํเป็นในการผลิต การบริหารชื
อเสียงวา่ ปัจจยั
การผลิต (Input) นาํมาผา่นกระบวนการผลิต (Process) เพื
อให้ไดผ้ลิตผล (Output) ดงัแสดงในภาพที
 
5.T 
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ปัจจยัการผลิต 
(Input) 

 กระบวนการผลิต 
(Process) 

 ผลิตผล  
(Output) 

 
ภาพที� �.A แสดงกระบวนการผลิตและการบริการ 
ที�มา : บรรจง จนัทมาศ (5TRj, น.�PU) 

 
ในความหมายหลกัใหญ่ใจความของการเพิ
มผลผลิต (Productivity Improvement) 

โดยในบางครั� งอาจเรียกคาํอื
น ๆ ที
มีความหมายเดียวกนั เช่น ผลิตตามอตัราผลผลิต หรือประสิทธิภาพ
การผลิตเป็นตน้ ซึ
 งเป็นหวัใจหลกัที
ใชชี้�วดัมูลค่าเพิ
มของกระบวนการผลิต 

โดยสามารถนาํมาเป็นดชันีชี� วดัคาํนวณหาค่าของการเพิ
มผลผลิตไดด้งันี�  

การเพิ
มผลผลิต (Productivity) = 
ผลิตผล (Output) 

ปัจจยัการผลิต (Input) 
 
2.3.3 ปัจจยัที
ส่งผลกระทบต่อการเพิ
มผลผลิต 

บรรจง จนัทมาศ (5TRj, น.�Rj-�R�) อธิบายวา่ การปรับปรุงในกระบวนการผลิตเพื
อ
เพิ
มผลผลิต มีปัจจยัที
ส่งผลกระทบต่อการเพิ
มผลผลิตอยู่ 5 ปัจจยั ที
มีความสําคญัคือ ความสูญเสีย 
และทศันคติในการทาํงาน โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปนี�  

1. ความสูญเสีย (Waste) 
เป็นการใช้ทรัพยากรที
มีอยู่ในองค์กรนั� น ๆ ไปอย่างไม่มีจ ํากัดและไม่เกิด

ประโยชน์สูงสุด โดยสามารถแบ่งการสูญเสียออกเป็น 5 ดา้น 
1.1 ความสูญเสียในชีวิตประจําว ัน เช่น ที
บ้านเปิดไฟ เปิดนํ� าทิ�งไว้ท ําให้มี

ค่าใชจ่้ายเกิดขึ�นโดยไม่จาํเป็น  ขาดการวางแผนที
ดีในการดาํเนินงาน ทาํใหเ้สียเวลา เป็นตน้ 
�.5 ความสูญเสียในการทาํงาน เป็นความสูญเสียที
เกิดขึ�นในกระบวนการผลิต ซึ
 ง

ตอ้งหาวิธีใหม่ ๆ มาลดความสูญเสียในกระบวนการ เช่น มีการตรวจสอบทางดา้นวตัถุดิบ ทางดา้น
คนงาน ทางดา้นเครื
องจกัร ทางดา้นวธีิการผลิต เป็นตน้ 

�.P การแกไ้ขปัญหาดงักล่าวทั�ง 5 ประการ สามารถดาํเนินการไดด้งันี�  
- ขจดัความสูญเสีย 
- หมั
นสังเกตเพื
อป้องกนัและพร้อมแกไ้ขความสูญเสียที
เกิดขึ�นเป็นประจาํทุก

วนั 
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- พิจารณาวธีิการแกไ้ขปัญหาการขจดัความสูญเสียที
เกิดขึ�นเป็นประจาํทุกวนั
ใหถู้กวธีิ 

- ต้องขจัดความสูญเสียในโรงงานในแง่วตัถุดิบ เครื
 องจักร วิธีการผลิต 
แรงงาน เป็นตน้ 

         5. ทศันคติในการทาํงาน 
ทศันคติที
ดีของพนักงานต่อองค์กรย่อมสามารถช่วยให้เกิดการเพิ
มผลผลิตได้

อยา่งดี เนื
องจากวา่หากพนกังานในองค์กรนั�น ๆ มีความคิดมีทศันคติที
ดีต่อองคก์รแลว้ก็ยงัส่งผลให้
พนกังานมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย มีวนิยั ตรงต่อเวลา เป็นตน้ 

2.3.4 องคป์ระกอบการเพิ
มผลผลิต 
บรรจง  จนัทมาศ  (5TRj, น.�T�-�T5)  อธิบายวา่  การดาํเนินธุรกิจใดธุรกิจหนึ
งยอ่ม

ตอ้งการการเติบโตจากการลงทุนและมีกาํไร ซึ
 งนั
นหมายความวา่องคก์รนั�นตอ้งมีพนกังานที
ให้ความ
ร่วมมือกนัในทีม มีความศรัทธากบัองค์กรที
รับผิดชอบต่อสังคมและมีการทาํงานดว้ยความปลอดภยั 
พนกังานก็จะมีนํ� าใจมุ่งมั
นอย่างมากที
จะทาํงานให้กบัองค์กรหรือการบริการที
สร้างความพึงพอใจ
ใหก้บัลูกคา้ไดอ้ยา่งสมํ
าเสมอจนประสบความสาํเร็จในการแข่งขนัทางธุรกิจ 

ทั�งนี� มีปัจจยัการเพิ
มผลผลิตที
เป็นองค์ประกอบแห่งความสําเร็จในการแข่งขนัทาง
ธุรกิจอยา่งมีคุณธรรมและย ั
งยนื ที
ตอ้งคาํนึงถึงดงัแสดงในภาพที
 5.U มีดงันี�  

1. คุณภาพ (Quality) 
2. ตน้ทุน (Cost) 
3. การส่งมอบ (Delivery) 
4. ความปลอดภยั (Safety) 
5. ขวญักาํลงัใจในการทาํงาน (Morale) 
6. สภาพแวดลอ้ม (Environment) 
7. จรรยาบรรณ (Ethics) 
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การเพิ
มผลผลิต 
โดยรวมที
ไดคุ้ณธรรมและย ั
งยนื 

เพื�อลูกค้า เพื�อพนักงาน เพื�อสังคม 

- คุณภาพ (Q) 
- ตน้ทุน (C) 
- การส่งมอบ (D) 

- ความปลอดภยั (S) 
- ขวญักาํลงัใจในการ

ทาํงาน (M) 

- สภาพแวดลอ้ม(E) 
- จริยธรรมในการ

(E)ดาํเนินธุรกิจ 
ภาพที� �.E แสดงองคป์ระกอบของการเพิ
มผลผลิต QCDSMEE 
ที�มา : บรรจง จนัทมาศ (5TRj, น.�T5) 
 

2.4 ทฤษฎเีกี�ยวกบัการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) 
ศุภชยั  นาทะพนัธ์ (5TT�, น.�U) อธิบายวา่ การควบคุมคุณภาพ (Quality Control ; QC) เป็น

ระบบที
ใช้ควบคุมกาํกบัระดบัคุณภาพของสินคา้และบริการให้เป็นไปตามมาตรฐานของผลิตภณัฑ ์
ซึ
 งสามารถแบ่งแยกขอบเขตของการควบคุมคุณภาพไดเ้ป็น P ส่วน ดงันี�  

ส่วนที
 � : การควบคุมคุณภาพก่อนเริ
มกระบวนการผลิต (Off-line Quantity Control) 
ส่วนที
 5 : การควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตโดยใชก้ลวิธีทางสถิติ (Statistical 

Process Control ; SPC) 
ส่วนที
 P : แผนการสุ่มตวัอยา่งเพื
อตรวจการยอมรับ (Acceptance Sampling Plan) 

อรไท  สุขเจริญ (5TR�, น.��U-���) อธิบายว่า การบริหารคุณภาพตามแนวคิดของโจเซฟ    
จูราน (Joseph Juran) ประกอบดว้ย P ส่วนดงันี�  

 ส่วนที
 � : การวางแผนคุณภาพ (Quality Planning) ซึ
 งเป็นกระบวนการการกาํหนด
รูปแบบการทาํงานในกระบวนการผลิต ที
ยึดถือปฏิบติัตามขอ้กาํหนดความตอ้งการของลูกคา้ โดย
กาํหนดเป็นมาตรฐานใหก้บัผูป้ฏิบติั เพื
อสนองต่อความพึงพอใจของลูกคา้สูงสุด 

 ส่วนที
 5 : การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) เป็นกระบวนการการควบคุม
ติดตามตรวจสอบคุณภาพของสินคา้และการบริการของผูป้ฏิบติังานในกระบวนการผลิต ให้เป็นไป
ตามมาตรฐานที
ไดก้าํหนดไว ้เพื
อไม่ให้เกิดขอ้บกพร่องและขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ทั�งนี�  การวางแผน
และการควบคุมคุณภาพ เป็นการดาํเนินการเพื
อยืนยนัความสมบูรณ์ของสินคา้และการบริการตาม
มาตรฐานก่อนนาํส่งใหก้บัลูกคา้ไดต้ามความตอ้งการ ซึ
 งเรียกวา่ “การประกนัคุณภาพ” 
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 ส่วนที
 P : การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) เป็นส่วนสําคญัอีกส่วนหนึ
ง
ของการบริหารคุณภาพ เพื
อมุ่งมั
นพฒันามาตรฐานกระบวนการการผลิต ให้สูงขึ�นอยา่งต่อเนื
อง เพื
อ
รองรับและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหเ้กิดความพึงพอใจสูงสุด 
 วงลอ้เดมิ
ง (Deming Cycle) พฒันาโดย William E. Deming นกัสถิติชาวอเมริกนั (ศุภชยั    
นาทะพนัธ์, 5TT�, น.�j-��) ซึ
 งมีรายละเอียดดงัแสดงในภาพที
 5.j  
 

 
 
ภาพที� �.L รูปวงจร PDCA 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑ ์และคณะ (5TR�, น.���) 
 

1. วางแผน (Plan) เพื
อเป้าหมายของการะบวนการผลิตสินคา้และการบริการให้เกิด
ความพึงพอใจสูงสุดตามขอ้กาํหนดกฎเกณฑด์า้นมาตรฐานคุณภาพผลิตภณัฑ ์

2. ลงมือปฏิบติั (Do) เป็นการนาํแผนที
ไดว้างไวใ้นกระบวนการการผลิตสินคา้และ
บริการ มาทดลองผลิตสินคา้ ภายใตข้อ้กาํหนดกฎเกณฑต์ามมาตรฐาน 

3. ตรวจสอบ (Check) โดยนาํผลิตภณัฑ์สินคา้หรือการบริการจากการทดลองมา
ทวนสอบว่าสมรรถภาพกระบวนการผลิตลดลงหรือไม่ และมีสิ
 งใดที
เกิดขึ� นต้องปรับปรุงแก้ไข
เพิ
มเติม 

4. ดาํเนินการ (Act) ภายใตก้ารยืนยนัผลของการวิเคราะห์คุณภาพสินคา้และการ
บริการแลว้นั�น สามารถเริ
มปฏิบติัการผลิตและการบริการ พร้อมมีการทวนสอบตรวจสอบคุณภาพ
ดว้ยวงลอ้เดมิ
งเป็นประจาํ เพื
อใหเ้กิดการแกไ้ขปรับปรุงอยา่งต่อเนื
อง (Continuous Improvement) 

ศุภชยั นาทะพนัธ์  (5TT�, น.U�-�aj)  อธิบายวา่  เครื
องมือควบคุมคุณภาพ j อยา่ง (7 QC 
Tools) ใชใ้นการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที
เกิดการแปรผนั (Variation) โดยใชว้ิธีทางสถิติ 
(Statistical Process Control ; SPC) 
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ทั�งนี�สาเหตุและแนวทางการแกไ้ขของการแปรผนั สามารถจาํแนกออกไดเ้ป็น U อยา่งคือ 
1. ความบกพร่องที
 เกิดจากบุคคล (Man-Made-Error) เกิดจากขาดทักษะความ

เชี
ยวชาญในการทาํงาน ซึ
 งตอ้งจดัส่งใหบุ้คคลนั�น ๆ เขา้รับการอบรม 
2. เครื
องจกัร (Machine) มีการชาํรุดเสียหายสึกหรอ ตอ้งมีการซ่อมบาํรุงตามแผน

อยา่งต่อเนื
อง 
3. วธีิการทาํงาน (Method of Work) ในลกัษณะการทาํงานที
เหมือนกนัในกระบวน-

การผลิต แต่มีการปฏิบติังานที
แตกต่างกนั ซึ
 งตอ้งสร้างมาตรฐานการปฏิบติังานในแต่ละขั�นตอนให้
ชดัเจน 

4. วตัถุดิบ (Material) มีความแตกต่างกนัจากหลากหลายผูค้า้ ซึ
 งตอ้งมีการควบคุม
คุณภาพวตัถุดิบ 

5. เครื
องมือวดั (Measurements) ไม่เที
ยงตรงเกิดความคลาดเคลื
อน ตอ้งดาํเนินการ
สอบเทียบเครื
องมือวดัตามแผนอยา่งเคร่งครัดต่อเนื
อง 

6. สภาพแวดล้อม (Environment) ในกระบวนการผลิตไม่คงที
 เช่น การควบคุม
อุณหภูมิ สามารถดาํเนินการติดตั�งระบบปรับอากาศได ้เป็นตน้ 

จินตนยั  ไพรสณฑ์ และคณะ  (5TR�, น.��T-���)  อธิบายวา่  เครื
องมือควบคุมคุณภาพ j 
อยา่ง ประกอบดว้ยดงันี�  

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
2. ฮิสโตแกรม (Histogrms) หรือแผนตามลาํตน้และใบไม ้(Steam and Leaf 

Diagram) 
3. แผนตามพาเรโต (Pareto Chart) 
4. แผนผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) 
5. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
6. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
7. แผนภูมิการไหลของงาน (Flow Charts) 

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เครื
 องมือสําหรับสร้างแนวคิดเป็น
แบบฟอร์มที
ใชส้ําหรับเก็บขอ้มูลและเพื
อช่วยคน้หาขอ้เท็จจริงของความผนัแปรภายใตเ้วลา สถานที
 
หรือรูปแบบต่าง ๆ เพื
อใชใ้นการวเิคราะห์ ดงัแสดงในภาพที
 5.� 
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ภาพที� �.M ใบตรวจสอบ 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑ ์และคณะ (5TR�, น.��U) 

 
2. ฮิสโตแกรม (Histograms) เครื
องมือสําหรับระบุปัญหา เป็นเครื
องมือ

สําหรับแสดงช่วงค่าในการวดั ค่าความถี
ของคุณค่าที
เกิดขึ�น และความแปรปรวนของขอ้มูลที
เกิดขึ�น 
ทาํใหเ้ห็นสาเหตุของความแปรปรวน ดงัแสดงในภาพที
 5.� 

                                                   
ภาพที� �.N ฮิสโตแกรม 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑ ์และคณะ (5TR�, น.��U) 

 
3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เครื
องมือสําหรับรวบรวมขอ้มูล แสดง

ใหเ้ห็นขอ้ผิดพลาดหรือขอ้บกพร่อง หรือของเสียในการผลิต เพื
อเป็นขอ้มูลประกอบในการวิเคราะห์
แกปั้ญหา ซึ
 งเป็นไปตามหลกัแนวคิดของ Vilfredo Pareto โดย Joseph M. Juran ไดน้าํผลงานของ 
Pareto มาเสนอแนะว่า �a% ของปัญหาในองคก์รเป็นผลมาจาก 5a% ของสาเหตุ ดงัแสดงในภาพที
 
5.�a 
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ภาพที� �.�O แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑ ์และคณะ (5TR�, น.��U) 

 
4. แผนผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) เครื
องมือสําหรับแสดงเหตุและ

ผล (Cause-and-effect diagrams) หรือเรียกอีกอย่างหนึ
 งว่า ไดอะแกรม Ishikawa เป็นเครื
องมือที
ใช้
เพื
อแสดงถึงแหล่งที
มาประเด็นของปัญหา ก็จะทาํให้เห็นถึงปัญหาคุณภาพที
มีโอกาสเป็นไปไดแ้ละ
จุดที
จะตอ้งดาํเนินการตรวจสอบไดอ้ยา่งชดัเจน ดงัแสดงในภาพที
 5.�� 

                                                    
ภาพที� �.�� แผนผงักา้งปลา (Fish-bone Diagram) 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑ ์และคณะ (5TR�, น.��U) 

 
5. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เป็นเครื
องมือสําหรับระบุปัญหาใช้

ควบคุมมาตรฐานดว้ยการตรวจสอบอยา่งสมํ
าเสมอ ในขณะที
อยูร่ะหวา่งการผลิต ซึ
 งหากค่าของการ
ตรวจสอบอยูใ่นขอบเขตของการยอมรับได ้กระบวนการผลิตก็จะดาํเนินการต่อไป แต่ถา้หากค่าของ
การตรวจสอบอยู่ภายนอกเส้นควบคุมกระบวนการผลิตนั�น ๆ ก็จะถูกระงบัและคน้หาสาเหตุทนัที 
โดยหลกัของแผนภูมิควบคุมจะใชเ้ส้นขอบเขตการควบคุม (Upper Control Limit) และเส้นขอบเขต
ควบคุมล่าง (Low Control Limit) ดงัแสดงในภาพที
 5.�5 
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ภาพที� �.�� แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑแ์ละคณะ (5TR�, น.��U) 

 
6. แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) เป็นเครื
 องมือสําหรับสร้าง

แนวคิด เป็นแผนภาพที
ใชแ้สดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง 5 ตวัแปร โดยถา้ 5 ตวัแปรนั�นมีความสัมพนัธ์
กนัมาก ขอ้มูลในแผนภาพการกระจายจะรวมกนัเป็นแถบหรือเป็นแนวเส้น แต่หากว่าตวัแปร 5 ตวั
แปรไม่มีความสัมพนัธ์ระหวา่งกนัโดยสิ�นเชิงการกระจายตวัของขอ้มูลจะไม่มีความเป็นระเบียบ ไม่มี
ทิศทางที
แน่นอน ดงัแสดงในภาพที
 5.�P 

                                                 
ภาพที� �.�5 แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑ ์และคณะ (5TR�, น.��U) 

 
7. แผนภูมิการไหลของงาน (Flow Charts) เป็นเครื
องมือสําหรับรวบรวม

ขอ้มูลเป็นแผนภูมิแสดงการไหลของงานในกระบวนการหรือในระบบ ซึ
 งเป็นเครื
องมือที
ไม่ยุง่ยากแต่
มีความสําคญัที
ช่วยสร้างความเขา้ใจรายละเอียดการทาํงานเป็นขั�นเป็นตอนให้กบัพนกังานที
เขา้ใหม่
มาเป็นประจาํ ดงัแสดงในภาพที
 5.�R 
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ภาพที� �.�6 แผนภูมิการไหลของงาน (Flow Charts) 
ที�มา : จินตนยั  ไพรสณฑ ์และคณะ (5TR�, น.��U) 

 

2.5 กระบวนการผลตินํRาดื�มบรรจุขวดพลาสติก 
กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื
มบรรจุขวดพลาสติกและแนวทางรูปแบบกระบวนการ

ผลิตที
ปรับปรุง (Additional Process) โดยไดศึ้กษาขั�นตอนกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื
มบรรจุ
ขวดพลาสติก โดยนาํนํ� าดิบผ่านระบบ Feed คลอรีน โพลีเมอร์ เพื
อฆ่าเชื�อจุลินทรียแ์ละทาํให้นํ� าใส 
และผา่นระบบการกรองทราย กรองสิ
งสกปรก ตะกอนต่าง ๆ จากนั�นปั� มนํ� าที
ผา่นการกรองแลว้เขา้สู่
ระบบรีเวอร์สออสโมซิส (Reverse Osmosis: RO) และจดัเก็บในถงัเก็บนํ� า RO พร้อมกบัเติมคลอรีน
เพื
อทาํการฆ่าเชื�อจุลินทรีย ์แลว้จึงปั� มนํ�าและผา่นระบบการดูดซบัคลอรีนและกลิ
นในนํ� า  จากนั�นผา่น
เครื
องกรองละเอียดและปรับค่าความเป็นกรด-ด่างในนํ� าให้อยู่ในมาตรฐาน แลว้จึงปั� มนํ� าผ่านระบบ
การดูดซบัคลอรีนและกลิ
นในนํ�า และผา่นเครื
องฆ่าเชื�อจุลินทรียใ์นนํ�า แลว้จึงปั� มนํ� าผา่นระบบโอโซน 
และจดัเก็บนํ�าในถงัเก็บนํ� าผลิต เพื
อปั� มนํ� าส่งต่อไปยงัเครื
องบรรจุ ในขณะเดียวกนัในดา้นการลาํเลียง
ขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื
มพลาสติก (ขวดเปล่า) ภายหลงัจากการสั
งซื�อและมีการผลิตบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ�าดื
มพลาสติก (ขวดเปล่า) ของบริษทัคู่คา้ พร้อมการจดัส่งและผา่นการตรวจเช็คตรวจสอบ
จกส่วนงานควบคุมคุณภาพ แล้วจึงนาํเขา้จดัเก็บไวใ้นโกดงัและมีการขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื
ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) ออกจากโกดงัเขา้สู่กระบวนการผลิตผา่นเครื
องป้อนขวดเปล่า ผา่นสายพาน Air-
Conveyor และผา่นเครื
องลา้งบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื
มพลาสติก แลว้จึงบรรจุนํ� าลงบรรจุภณัฑ์และผา่น
เข้าเครื
 องปิดฝา เครื
 องพิมพ์วนัที
ผลิต เครื
 องฟิล์มหุ้มฝา เครื
 องแพ็ค และเข้าสู่เครื
 อง Palletizer 
ตามลาํดับ เพื
อจดัเรียงแพ็คลงบนกะบะ และจดัเก็บเข้าสู่โกดัง เตรียมการขนส่งกระจายสู่ตลาด
ผูบ้ริโภคต่อไป 
 

2.6 งานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 
 พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ (5TR�) ไดท้าํการศึกษาวจิยัเรื
องการประยุกตใ์ชก้ารผลิตแบบลีน
ในอุตสาหกรรมแบบผสม (แบบต่อเนื
อง-แบบช่วง) กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณ โดย



   

 R� 

การศึกษาเริ
มจากใชเ้ครื
องมือการผลิตแบบลีนแผนภูมิสายธารคุณค่า ช่วยในการจาํแนกแยกแยะจาก
คุณค่าของกระบวนการผลิต ซึ
 งผลจากการศึกษาวิจยัพบว่า จากการขจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ใน
กระบวนการผลิตเรียบร้อยแลว้นั�น สามารถลดระยะเวลาการผลิตรอบจาก �U.5R วนัมาเป็น �.TU วนั 
คิดเป็น Rj.Pa% และลดสินคา้คงคลงัในระหวา่งกระบวนการจาก �U.PT ตนัต่อวนั เหลือ �a.U5 ตนัต่อ
วนั คิดเป็น ��.��% 

วฒันชยั ประสงค ์(5TTR) ไดท้าํการศึกษาวจิยัเรื
องการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตดว้ยระบบ
การผลิตแบบดึง กรณีศึกษาโรงงานผลิตหวัเตาแก๊ส โดยการศึกษาเริ
มจากการคน้หาความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต โดยแผนภาพการไหลของงานและขอ้มูล ในการวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของ
ปัญหา โดยใชแ้นวคิดจากทฤษฎีความสูญเปล่าทั�ง j ประการ มาประกอบทาํการปรับปรุงสายการผลิต 
ซึ
 งผลของการศึกษาวจิยัพบวา่ สามารถเพิ
มผลิตภาพการผลิตให้กบักระบวนการผลิต 55.5j% ใชพ้ื�นที

ในการผลิตลดลง PP.�a% คิดเป็นพื�นที
 ��5.5T ตารางเมตร มีรอบเวลาการผลิตชิ�นงานลดลง �R.TT% 
ลดมูลค่าสินค้าคงคลังลง 5P.TR% มีจํานวนสินค้าคงคลังทั� งก่อนเข้ากระบวนการ อยู่ระหว่าง
กระบวนการ และดาํเนินกระบวนการต่าง ๆ แลว้เสร็จ มีอตัราการลดลง P�.�% 

ชาตรี ขนัติธรรมกุล (5TTR) ไดท้าํการศึกษาวิจยัเรื
องการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน
ของฝ่ายผลิต กรณีศึกษาบริษทัประกอบชิ�นส่วนอิเล็กทรอนิกส์โดยการศึกษาเริ
มจากการลดความสูญ
เปล่าที
เกิดจากของเสียในกระบวนการที
มีหนา้ที
ใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ขนาดเล็กลงบนแผ่นวงจร
ไฟฟ้า (SMT) รวมถึงกระบวนการก่อนหน้านั�น ซึ
 งผลจากการศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนมา
ปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการดงักล่าวแลว้ ทาํให้อตัราส่วนมูลค่าของเสียโดยรวมลดลงเทียบ
กบัยอดขายคิดเป็นลดลง 5�.aR% อตัราของเสียที
เกิดขึ�นในพื�นที
 SMT ลดลงเทียบต่อของเสียทั�งหมด 
คิดเป็นลดลง Tj.�P% ในขณะเดียวกนัความสามารถโดยรวมในกระบวนการผลิต SMT เพิ
มขึ�น j.RP% 

อดิศร แสงฉาย (5TTT) ไดท้าํการศึกษาวิจยัเรื
องการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต
เครื
องถ่วงนํ� าหนัก กรณีศึกษาบริษทัสตีลเลอร์ สตีลเวอร์ดส์ จาํกดั โดยการศึกษาเริ
มด้วยการใช้ใบ
รายการตรวจสอบ เพื
อจดัลาํดบัความสําคญัของแต่ละปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต และใช้เครื
องมือ
แผนผงักา้งปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ซึ
 งจากการศึกษาพบความสูญเปล่าอยู่ P ส่วนหลกั ๆ คือ 
จากการผลิตงานเสีย การขนยา้ย และการเคลื
อนยา้ย ซึ
 งผลการศึกษาวิจยัพบว่า ขอ้บกพร่องจาก
กระบวนการเชื
อมลดลง �aa% ขอ้บกพร่องจากส่วนงานประกอบลดลง PP.PP% ขอ้บกพร่องจาก
กระบวนการพบัลดลง Ta% ขอ้บกพร่องจากกระบวนการจดัเก็บระหว่างผลิตลดลง jT% นอกจากนี�
สามารถกาํจดัการรอคอยจากที
ตอ้งมีการขนยา้ยชิ�นงานได ้�aa% และสามารถลดรอบเวลาการผลิต
รวมได ้R.�5% 
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ไพฑูรย ์ปะการะพงั (5TTT) ไดท้าํการศึกษาวิจยัเรื
 องการเพิ
มประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตด้วยเทคนิคของลีน กรณีศึกษากระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก โดยจาก
การศึกษาพบว่าในส่วนของกระบวนการผลิตขั�นตอนการอดัขึ�นรูปเป็นคอขวดในกระบวนการผลิต 
พนักงานขาดทกัษะทาํการผลิตได้ไม่ต่อเนื
อง ไม่สามารถเพิ
มผลผลิตได้ ซึ
 งผลจากการศึกษามีการ
กาํหนดใหใ้ชอ้ตัราส่วนผสมวตัถุดิบขั�นตอนที
หนึ
ง โดยการปรับเรียบและอบรมใหค้วามรู้กบัพนกังาน
เกิดทกัษะความชาํนาญดว้ยเทคนิคของลีนแลว้นั�น พบวา่ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพิ
มสูงขึ�น 
สามารถเพิ
มปริมาณผลิตภณัฑ์จาก �U.T% เป็น ��.R�% เพิ
มขึ�น 5.��% และสามารถผลิตสินคา้อิฐ
บล็อกไดเ้พิ
มขึ�นจาก ��,TPU ชิ�น เป็น 55,��T ชิ�น หรือคิดเป็น �j.�R% 
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บทที� � 

วธีิดาํเนินการวจิยั 
 

 
การศึกษาคน้ควา้ในครั� งนี�  เป็นการศึกษาวิเคราะห์หาแนวทางการเพิ�มประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกโดยใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน  กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตนํ� า
ดื�มบรรจุขวดพลาสติก เพื�อรองรับการขยายตวัของตลาดและการแข่งขนัทางธุรกิจในอนาคต ภายใต้
การใช้ทรัพยากรที�มีอยู่อย่างคุ้มค่า โดยการศึกษาคน้ควา้ในครั� งนี� มีแนวทางรายละเอียดการศึกษา
ดงัต่อไปนี�  
 

�.� ขั�นตอนการดําเนินการวจิัย 
การศึกษาคน้ควา้การเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกโดย

ใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก  ในครั� งนี� เป็นการศึกษาใน
ส่วนของขั�นตอนกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ใน
กระบวนการผลิต เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตใหสู้งขึ�น โดยมีรายละเอียดขั�นตอนการศึกษาดงันี�  

:.<.< ศึกษาขั�นตอนกระบวนการการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) ที�ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

:.<.= เก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนปรับปรุง เพื�อศึกษาปัจจยัการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุ
ภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์
นํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

:.<.: วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� า
ดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�ไม่เพิ�มมูลค่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

:.<.? กาํหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาในกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์
ขวดนํ�าพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�สามารถขจดัความสูญเปล่า ทาํให้การดาํเนินงานจากกระบวนการหนึ�ง
ไปสู่อีกกระบวนการหนึ� งของกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกเป็นไปอย่าง
ต่อเนื�อง (Continuous Flow) โดยในการกาํหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหานั�น ใชว้ิธีการการระดมสมอง 
(Brainstorming) เพื�อประชุมและใชค้วามรู้ ประสบการณ์ในการทาํงานแสดงความคิดเห็น เพื�อสรุปหา
แนวทางในการดําเนินงานที� มุ่งเน้นขจัดความสูญเปล่าและลดงานระหว่างกระบวนการ ทาํให้
กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื�อง (Continuous Flow) และเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมใน
กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 
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:.<.� ดาํเนินการตามแนวทางที�ศึกษาการแกไ้ขปัญหา ที�สามารถขจดัความสูญเปล่าและลด
งานระหว่างกระบวนการ ทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื�อง (Continuous Flow) และเพิ�ม
ประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

:.<.P เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัแกไ้ขปรับปรุง โดยใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน เพื�อขจดัความ
สูญเปล่าและลดงานระหว่างกระบวนการ ทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื�อง (Continuous 
Flow) และเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

:.<.Q วิเคราะห์ขอ้มูลวดัผลเปรียบเทียบจากการขจดัความสูญเปล่าและลดงานระหว่าง
กระบวนการ ทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งต่อเนื�อง (Continuous Flow) และเพิ�มประสิทธิภาพ
โดยรวมในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก จากที�ไดด้าํเนินการก่อนปรับปรุง
และหลงัทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน 

:.<.R สรุปผลการดาํเนินงาน 
 

3.2 เครื�องมอืที�ใช้ในการวิจัย 
การศึกษาคน้ควา้ “การเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกโดย

ใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน  กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ใชเ้ครื�องมือประกอบการ
ศึกษาคน้ควา้ดงันี�  

:.=.< ใบรายการตรวจสอบคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยขวด
นํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตใหสู้งขึ�น 

:.=.= แผนภาพกระบวนการไหล (Process Flow Diagram) เพื�อใช้ศึกษาวิเคราะห์
กระบวนการในการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ทั�งในส่วนของ
การเคลื�อนยา้ยวตัถุดิบ และการเคลื�อนที�ของพนกังานในกระบวนการผลิต เพื�อขจดัความสูญเปล่าที�ทาํ
ใหเ้สียเวลาในการดาํเนินงานจากกระบวนการหนึ�งไปสู่อีกกระบวนการหนึ�งของการกระบวนการผลิต 
ทั�งก่อนและหลงัการปรับปรุง                                      

:.=.: ใช้วิธีการระดมสมอง (Brainstorming) เพื�อประชุมและใช้ความรู้ ประสบการณ์ใน
การทาํงานแสดงความคิดเห็น เพื�อสรุปหาแนวทางในการดาํเนินงานที�มุ่งเนน้ขจดัความสูญเปล่าและ
ลดงานระหวา่งกระบวนการ ทาํใหก้ระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งต่อเนื�อง (Continuous Flow) และเพิ�ม
ประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 
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:.=.? กราฟ (Graph) เพื�อใชป้ระกอบการศึกษาวิเคราะห์เปรียบเทียบขอ้มูลความสูญเปล่า
จากกระบวนการหนึ� งไปสู่อีกกระบนการหนึ� งที�มีผลกระทบต่อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
พร้อมใชน้าํเสนอรายละเอียดขอ้มูลต่าง ๆ ทั�งก่อนและหลงัการปรบปรุง 

 

3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การศึกษาการเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติกโดยใชท้ฤษฎี

การผลิตแบบลีน  กรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ที�มุ่งเนน้ขจดัความสูญเปล่าและ
เพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยมีรายละเอียด
ลกัษณะการเก็บรวบรวมขอ้มูล เพื�อประกอบการศึกษาคน้ควา้การวจิยัดงันี�  

:.:.< เก็บรวบรวมขอ้มูลที�ส่งผลกระทบต่อประประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต จาก
กระบวนการการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ช่วงก่อนและหลงั
การแกไ้ขปรับปรุง โดยการเขา้ไปสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant Observation) ในกระบวนการ
ผลิตเพื�อเขา้ถึงขอ้มูลจากการสํารวจตรวจสอบและติดตามประสิทธิภาพในสายการผลิตตามแผนการ
ดาํเนินงาน 

:.:.= เก็บรวบรวมขอ้มูลประกอบกระบวนการผลิตช่วงก่อนการแกไ้ขปรับปรุงในเดือน
กรกฎาคม =��Q ถึงเดือนสิงหาคม =��Q และช่วงหลงัการแกไ้ขปรับปรุงเดือนพฤศจิกายน =��Q ถึง
เดือนธนัวาคม =��Q เพื�อทาํการเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนและหลงัการแกไ้ขปรับปรุง โดยเก็บขอ้มูลใน
ส่วนของจาํนวนสินคา้คงคลงั  มูลค่าของจาํนวนสินคา้คงคลงั การไหลของกระบวนการผลิต ปริมาณ
การผลิต  เวลาที�ใชใ้นการผลิต ความสามารถโดยรวมของสายการผลิต  
 

�.& การวเิคราะห์ข้อมูล 
การศึกษาขอ้มูลประกอบการคน้ควา้ที�ได้จากแผนภาพการไหลของงาน (Process Flow 

Diagram) ใบรายการตรวจสอบคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการ อีกทั�งขอ้มูลจาํนวนสินคา้คงคลงั 
มูลค่าของจาํนวนสินคา้คงคลงั การไหลของกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิต  เวลาที�ใชใ้นการผลิต 
ความสามารถโดยรวมของสายการผลิต ในกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง เพื�อนาํมา
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแก้ไขเพื�อขจัดความสูญเปล่าที�ส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ตามทฤษฎีการผลิตแบบลีน  
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�.* สํารวจสภาพปัจจุบัน 
การศึกษาขอ้มูลประกอบการคน้ควา้การวิจยั การเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ� า

ดื�มบรรจุขวดพลาสติกโดยใช้ทฤษฎีการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษัทผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวด
พลาสติก โดยมุ่งเน้นศึกษาขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า)ในกระบวนการผลิต เพื�อการแกไ้ขปัญหา ที�สามารถขจดัความสูญเปล่าและลดงานระหว่าง
กระบวนการ ทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งต่อเนื�อง (Continuous Flow) สามารถลดตน้ทุนการ
จดัซื�อบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)  และเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต 
ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

 โดยในกรณีบริษทัที�ศึกษานี�  มีการดาํเนินงานตามปกติ P วนัต่อสัปดาห์ และดาํเนินการ
ผลิต =? ชั�วโมงต่อวนั โดยมีพนกังานเขา้ดาํเนินงานแบ่งเป็น : ผลดั คือ ผลดัเช้า เวลาทาํงานระหวา่ง 
�R.�� - <P.�� น. ผลดับ่าย เวลาทาํงานระหว่าง <P.�� - =?.�� น. และผลดัดึก เวลาทาํงานระหว่าง 
=?.�� - �R.�� น. ซึ� งในการผลิตนั�น จะวางแผนการผลิตตามหน่วยงาน Planning 

 

u p

 

ภาพที� �.� แสดงแผนผงักระบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 
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ภาพที� �.0  แสดงขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)  
 ที�ไม่เพิ�มมูลค่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 
 

นาํกลบัไปแปรรูป 
เขา้สู่กระบวนการผลิตใหม่ 

ฝ่ายวางแผนจดัส่งออกแผนผลิต 

จดัซื�อพิจารณาสั�งซื�อขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ส่งใหบ้ริษทัคู่

บริษทัคูค่า้ผลิตเป่าขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 

ลาํเลียงขนส่งขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)ของบริษทัคู่

ตรวจสอบตรวจรับ

ผลิตภณัฑข์วดนํ�าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) 

ตามมาตรฐานของ

 

จดัเก็บเขา้ในโกดงัอาคารผลิตเป็นสินคา้คงคลงั 

ขนยา้ยสินคา้คงคลงั ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)เขา้สู่กระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

เขา้สู่กระบวนการผลิต 

ของเสีย (Defect) 

ผลิตภณัฑที์�ผา่นการตรวจรับตามมาตรฐาน 
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จากภาพที� :.< แสดงแผนผงักระบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวด
พลาสติก และภาพที� :.= แสดงขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) ที�ไม่เพิ�มมูลค่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก  ซึ� งจากการเขา้สํารวจ
เก็บขอ้มูลการดาํเนินงานการผลิต ก่อนการปรับปรุงไดข้อ้มูลรายละเอียดต่าง ๆ ดงันี�  

1. การดาํเนินงานในสายการผลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก มีการรับซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� า
ดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) มาเป็น Pallet จากหลากหลายผูผ้ลิต ซึ� งบรรทุกมาในรถเทรลเลอร์และ
ภายหลงัจากการตรวจสอบตรวจรับคุณภาพผลิตภณัฑ์โดยหน่วยงานควบคุมคุณภาพตาม Certificate 
of Analysis : COA แลว้นั�นถึงสามารถขนถ่ายลงเพื�อขนยา้ยจดัเก็บเขา้ที�โกดงัของบริษทักรณีศึกษา  

2. การเก็บบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เป็นสินคา้คงคลงั เพื�อรองรับตาม
ความสามารถในการผลิตอยา่งน้อย = วนั และมีการดาํเนินงานจดัส่งบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) มายงับริษทักรณีศึกษาเป็น Pallet จากหลากหลายผูผ้ลิตต่อเนื�องในทุก ๆวนั ซึ� งตาม
ความสามารถในการผลิตอย่างน้อย = วนั เป็นจาํนวนสินคา้คงคลงัเท่ากบั =,PRQ,�?� ขวด  คิดเป็น
มูลค่าสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เท่ากบั �,R�=,jQ� บาท และใชพ้ื�นที�ใน
การจดัเก็บ Q=� ตารางเมตร 

3. ลาํดบัขั�นตอนงานจากงานหลกั เวลา และจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัที�ใชใ้นการลาํเลียง
ขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุ
ขวดพลาสติก ดงัแสดงในตารางที� :.<  
 

ตารางที� �.� แสดงลาํดบัขั�นตอนงานจากงานหลกั  เวลา  และจาํนวนคนที�ใชใ้นการลาํเลียง 
 ขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต 
 ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวนพนกังาน 

ผูป้ฏิบติั (คน) 
เวลาที�ใช ้

(นาที) 
1. ตรวจสอบตรวจรับ

คุณภาพบรรจุภณัฑ ์
1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจรับบรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) ตาม Certificate of Analysis: COA 
1 35 

2. จัดเก็บสินค้าบรรจุ
ภัณฑ์เป็นสินค้าคง
คลงั 

2.1 พนกังานพสัดุตรวจรับนบัยอดผลิตภณัฑเ์ขา้โกดงัเป็นสินคา้
คงคลงั 

2.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย้ายบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าจัดเก็บในพื�นที�โกดังโดยอาศัย
หลกัการ FIFO 

< 
 
< 
 

<: 
 

:� 
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ตารางที� �.� แสดงลาํดบัขั�นตอนงานจากงานหลกั  เวลา  และจาํนวนคนที�ใชใ้นการลาํเลียง 
 ขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต  
 ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก (ต่อ) 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวนพนกังาน 

ผูป้ฏิบติั (คน) 
เวลาที�ใช ้

(นาที) 
3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงั

เขา้สู่สายการผลิต 
3.1 พนักงานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 

(ขวดเปล่า) จากแผนกพสัดุ รองรับตามแผนการผลิต 
3.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย้ายบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) จากในโกดงัโดยอาศยัหลกัการ FIFO 
เขา้สู่สายการผลิต 

3.3 พนกังานควบคุมเครื�องป้อนขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
รับบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก จากรถโฟล์คลิฟท์และ
ควบคุมลาํเลียงบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
เขา้สู่สายการผลิต 

< 
 

1 
 
 

2 

5 
 
6 
 
 

16 (8/@) 

รวม  Q <<� 

ขอ้มูลตารางที� :.< แสดงให้ทราบถึงกระบวนการเตรียมวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตใน
การลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จะใชพ้นกังานปฏิบติังาน Q คน
ต่อกะ ในกระบวนการผลิต มีพนกังานควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจรับคุณภาพของบรรจุภณัฑ์ขวด
นํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ใชเ้วลาดาํเนินการ :� นาที พนกังานพสัดุตรวจนบัรับยอดเขา้โกดงัเป็น
สินคา้คงคลงัใช้เวลาดาํเนินการ <: นาที พนักงานขบัรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้จดัเก็บในพื�นที�โกดงัโดยอาศยัหลกัการ FIFO ใชเ้วลา :� นาที และในส่วน
งานแผนกผลิต สามารถเบิกยอดบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)จากแผนกพสัดุรองรับตาม
แผนการผลิตใชเ้วลาดาํเนินการ � นาที และมีพนกังานขบัรถโฟล์คลิฟทข์นยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) จากในโกดงัโดยอาศยัหลกัการ FIFO เขา้สู่สายการผลิต ใช้เวลาดาํเนินการ P 
นาที  และในกระบวนการลาํเลียงบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต ซึ� ง
ตอ้งใชพ้นกังานปฏิบติังานอีก = คน ใชเ้วลาดาํเนินการ R นาที ดงันั�นขอ้มูลสําหรับกระบวนการเตรียม
วตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตในการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
จะใชพ้นกังานปฏิบติังาน Q คน และใชเ้วลาการปฏิบติังาน <<� นาที แบ่งเป็นส่วนงานตรวจสอบตรวจ
รับคุณภาพบรรจุภณัฑ ์:� นาที การจดัเก็บสินคา้คงคลงั ?R นาที และการเคลื�อนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่
สายการผลิต =Q นาที 
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ความสามารถหรือประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลติ 

ความสามารถโดยรวมในสายการผลิตหรือสายการผลิตของบริษทัผูผ้ลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�ม
บรรจุขวดพลาสติกนั�น เป็นการวดัประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตที�สามารถทาํไดจ้ริงในเวลาที�
ผลิต เกี�ยวกบัความสามารถโดยรวมในสายการผลิตตามมาตรฐาน ในลกัษณะแสดงเป็นร้อยละของ
ประสิทธิภาพ (% Performance) โดยบริษทักรณีศึกษานี� ไดก้าํหนดประสิทธิภาพโดยรวมในสายการ 
ผลิตตาม KPI (Key Performance Indicator) คิดเป็นร้อยละ R�  และจากการเก็บรวมรวมขอ้มูลช่วง
ก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม =��Q ได้พบว่าประสิทธิภาพโดยรวมใน
สายการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติกตํ�ากวา่เกณฑม์าตรฐานที�กาํหนดตาม KPI ซึ� งคาดวา่มี
บางส่วนเกิดจากความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลัง (Inventory) และความสูญเปล่าจากการ
ดําเนินงานระหว่างกระบวนการ โดยพบความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลัง (Inventory) ใน
กระบวนการผลิตช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม =��Q คิดเป็นมูลค่ารวมได้
เท่ากบั j,�Q<,=:�.?R บาท ดงัแสดงในตารางที� :.= ในขณะเดียวกันขอ้มูลยอดรวมการสั�งซื�อขวด
พลาสติก (ขวดเปล่า) และแยกย่อยตามผูผ้ลิตแต่ละคู่คา้ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคมถึง
เดือนสิงหาคม =��Q ดงัแสดงในภาพที� :.: และภาพที� :.? ตามลาํดบั 

 
ตารางที� �.0  แสดงความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงั (Inventory) ในกระบวนการผลิต 
 ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม ถึง เดือนสิงหาคม =��Q 

เดือน จาํนวนผลิตจริง 
(ขวด) 

จาํนวนสั�งซื�อบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวด) 

คงเหลือคา้งจาก
การผลิต (ขวด) 

มูลค่าคงเหลือคา้งจาก
การผลิต (บาท) 

กรกฎาคม 14,576,076 16,408,536 1,832,460 2,912,421.12 
สิงหาคม 10,598,112 14,197,302 3,599,190 6,658,809.36 

รวม 25,174,188 30,605,838 5,431,650 9,571,230.48 

ขอ้มูลตารางที� :.= แสดงให้ทราบถึงความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงั (Inventory) ใน
กระบวนการผลิตช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม =��Q โดยไดร้วบรวมเก็บ
ขอ้มูลปริมาณการผลิตจริง และปริมาณการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก และนาํมาแสดงให้
ทราบถึงมูลค่าความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงั (Inventory) โดยแสดงให้ทราบขอ้มูลในแต่ละ
เดือน ซึ� งพบวา่มูลค่าความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงั (Inventory) ในเดือนกรกฎาคมและเดือน
สิงหาคม =��Q เท่ากบั =,j<=,?=<.<= บาทและ P,P�R,R�j.:P บาท ตามลาํดบั ซึ� งมีมูลค่าความสูญเปล่า
จากการมีสินคา้คงคลงั (Inventory) รวมเท่ากบั j,�Q<,=:�.?R บาท 
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ภาพที� �.� แสดงปริมาณยอดรวมการสั�งซื�อบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 

 
ขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� :.: แสดงใหท้ราบถึงปริมาณยอดรวมการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� า

ดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม =��Q โดยไดร้วม
รวมเก็บขอ้มูลไดย้อดรวมการสั�งซื�อบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ไดเ้ท่ากบั  <P,?�R,�:P 
ขวด และ <?,<jQ,:�= ขวด ตามลาํดบั 

 
ภาพที� �.&  แสดงปริมาณยอดการสั�งซื�อบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
 จาํแนกตามผูส่้งมอบ 
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ขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� :.? แสดงให้ทราบถึงปริมาณยอดการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม
(ขวดเปล่า) แยกย่อยตามผูผ้ลิตคู่คา้ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม =��Q 
โดยไดร้วบรวมเก็บขอ้มูลพบวา่ มีจาํนวนผูส่้งมอบบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จาํแนก
ไดผู้ส่้งมอบ � ราย เพื�อรองรับการผลิต  

โดยผูส่้งมอบ A เป็นผูส่้งมอบหลกัโดยบริษทักรณีศึกษานี� มียอดการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวด

นํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในเดือนกรกฎาคมและเดือนสิงหาคม =��Q เท่ากบั �,PQ�,PjP ขวด และ 

R,?�<,P�? ขวด ตามลาํดบั 

ผูส่้งมอบ B บริษทักรณีศึกษานี�  มียอดการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 

ในเดือนกรกฎาคมและเดือนสิงหาคม =��Q เท่ากบั :,:j�,<Q? ขวด และ <QP,=�P ขวด ตามลาํดบั 

ผูส่้งมอบ C บริษทักรณีศึกษานี�  มียอดการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 

ในเดือนกรกฎาคมและเดือนสิงหาคม =��Q เท่ากบั <,Q�R,j:� ขวด และ <,Q�:,:�? ขวด ตามลาํดบั 

ผูส่้งมอบ D บริษทักรณีศึกษานี�  มียอดการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 

ในเดือนกรกฎาคมและเดือนสิงหาคม =��Q เท่ากบั :,Q=Q,jPR ขวด และ =,P�?,:QR ขวด ตามลาํดบั 

ผูส่้งมอบ E บริษทักรณีศึกษานี�  มียอดการสั�งซื�อบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 

ในเดือนกรกฎาคมและเดือนสิงหาคม =��Q เท่ากบั <,j��,QPR ขวด และ <,=<<,QP� ขวด ตามลาํดบั 
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ตารางที� �.�  แสดงประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตช่วงก่อนการปรับปรุง ในเดือน กรกฎาคม  
 ถึง เดือน สิงหาคม =��Q 

เดือน สัปดาห์
ที� 

เวลาผลิต 
(นาที) 

จาํนวนผลิตจริง 
(ขวด) 

จาํนวนผลิตจาก
การคาํนวณ (ขวด) 

ประสิทธิภาพโดยรวม
ในสายการผลิต (%) 

กรกฎาคม 27 7,569 2,614,824 3,942,519 66.32% 
 28 8,904 3,070,992 4,636,419 66.24% 
 29 8,497 2,936,850 4,471,818 65.67% 
 30 8,669 3,488,580 4,636,962 75.23% 
 31 6,367 2,464,830 3,255,762 75.71% 

รวมยอ่ย < 40,006 14,576,076 20,943,480 69.60% 
สิงหาคม 32 8,490 3,173,742 4,284,723 74.07% 
 33 6,507 2,029,884 3,113,880 65.19% 
 34 8,477 3,172,770 4,525,767 70.10% 
 35 6,300 2,221,716 3,216,897 69.06% 

รวมยอ่ย = 29,774 10,598,112 15,141,267 69.99% 
รวมทั�งหมด 69,780 25,174,188 36,084,747  

เฉลี�ย 69.76% 
ขอ้มูลตารางที� :.: แสดงใหท้ราบถึงประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต (%Performance) 

ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม =��Q โดยไดร้วบรวมเก็บขอ้มูลเวลาที�ใชใ้น
การผลิต ปริมาณการผลิตจริง และนาํมาคิดคาํนวณเกี�ยวกบัความสามารถโดยรวมในสายการผลิตตาม
มาตรฐาน โดยแสดงใหท้ราบขอ้มูลในแต่ละสัปดาห์ และแสดงประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต
เฉลี�ยในเดือนกรกฎาคมและเดือนสิงหาคม =��Q คิดเป็นร้อยละไดเ้ท่ากบั Pj.P� และ Pj.jj ตามลาํดบั 
และประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตเฉลี�ยรวมคิดเป็นร้อยละไดเ้ท่ากบั Pj.QP 
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Additional Process                                                    Existing Line Process 

 
 

ภาพที� �.*  แสดงขั�นตอนกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกและแนวทางรูปแบบ
กระบวนการผลิตที�ปรับปรุง (Additional Process)                                                                                                      

 
ขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� :.� แสดงให้ทราบถึงขั�นตอนกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�ม

บรรจุขวดพลาสติกและแนวทางรูปแบบกระบวนการผลิตที�ปรับปรุง (Additional Process)ไดศึ้กษา
ขั�นตอนกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยนาํนํ� าดิบผา่นระบบ Feed คลอรีน 
โพลีเมอร์ เพื�อฆ่าเชื�อจุลินทรียแ์ละทาํใหน้ํ�าใส และผา่นระบบการกรองทราย กรองสิ�งสกปรก ตะกอน
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ต่าง ๆ จากนั�นปั� มนํ� าที�ผา่นการกรองแลว้เขา้สู่ระบบรีเวอร์สออสโมซิส (Reverse Osmosis: RO) และ
จดัเก็บในถงัเก็บนํ� า RO พร้อมกบัเติมคลอรีนเพื�อทาํการฆ่าเชื�อจุลินทรีย ์แลว้จึงปั� มนํ� าและผา่นระบบ
การดูดซับคลอรีนและกลิ�นในนํ� า  จากนั�นผา่นเครื�องกรองละเอียดและปรับค่าความเป็นกรด-ด่างใน
นํ� าให้อยู่ในมาตรฐาน แล้วจึงปั� มนํ� าผ่านระบบการดูดซับคลอรีนและกลิ�นในนํ� า และผ่านเครื� อง        
ฆ่าเชื�อจุลินทรียใ์นนํ� า แลว้จึงปั� มนํ� าผ่านระบบโอโซน และจดัเก็บนํ� าในถงัเก็บนํ� าผลิต เพื�อปั� มนํ� าส่ง
ต่อไปยงัเครื�องบรรจุ ในขณะเดียวกนัในดา้นการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) ภายหลงัจากการสั�งซื�อและมีการผลิตบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ของ
บริษทัคู่คา้ พร้อมการจดัส่งและผา่นการตรวจเช็คตรวจสอบจากส่วนงานควบคุมคุณภาพ แลว้จึงนาํเขา้
จดัเก็บไวใ้นโกดงัและมีการขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ออกจากโกดงัเขา้สู่
กระบวนการผลิตผา่นเครื�องป้อนขวดเปล่า ผา่นสายพาน Air-Conveyor และผา่นเครื�องลา้งบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ� าดื�มพลาสติก แล้วจึงบรรจุนํ� าลงบรรจุภณัฑ์และผ่านเขา้เครื�องปิดฝา เครื�องพิมพ์วนัที�ผลิต 
เครื�องฟิล์มหุ้มฝา เครื�องแพค็ และเขา้สู่เครื�อง Palletizer ตามลาํดบั เพื�อจดัเรียงแพค็ลงบนกะบะ และ
จดัเก็บเขา้สู่โกดงั เตรียมการขนส่งกระจายสู่ตลาดผูบ้ริโภคต่อไป 

ทั�งนี�  ในรูปแบบกระบวนการผลิตที�ปรับปรุง (Additional Process) สามารถขจดัความ    
สูญเปล่า ลดงานระหวา่งกระบวนการหนึ�งไปสู่อีกกระบวนการหนึ�ง ลดการรอคอย (Waiting Time) 
ทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งต่อเนื�อง Continuous Flow ) โดยผูส่้งมอบสามารถเป่าขวดบรรจุ
ภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) และส่งเขา้สายการผลิตไดต้ามปกติ ซึ� งไดท้ั�งเวลาและปริมาณ 
ตามที�ลูกคา้ตอ้งการ โดยลาํเลียงบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ผา่น Air-Conveyor ผา่น
เครื�องพนัฉลาก และลาํเลียงผ่าน Air-Conveyor เขา้สู่สายการผลิตปกติไดท้นัที ตามแนวคิดทฤษฎี 
Lean Manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production) 

จากการศึกษาขอ้มูลสํารวจสภาพปัจจุบนั ทาํให้มีความมุ่งมั�นในการดาํเนินงานปรับปรุง
กระบวนการผลิตที�มุ่งเน้นขจัดความสูญเปล่า และลดงานระหว่างกระบวนการ ลดการรอคอย 
(Waiting Time) ทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื�อง (Continuous Flow) สามารถเพิ�ม
ประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพตามแนวทางการผลิตแบบลีน ดงัแสดงในภาพที� :.� 
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บทที� � 

ผลการวเิคราะห์ 
 

 
จากการศึกษาการเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกโดยใช้

ทฤษฎีการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยเป็นการศึกษาในส่วน
ของขั�นตอนกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต 
เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตใหสู้งขึ�น ซึ� งมีรายละเอียดขั�นตอนการศึกษาดงันี�  

7.9 ศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนปรับปรุง 
7.: วเิคราะห์กระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 

ในกระบวนการผลิต 
7.� แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
7.7 วิเคราะห์ขอ้มูลวดัผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง จากการขจดัความสูญเปล่า

และลดงานระหวา่งกระบวนการ 
7.? สรุปผลการดาํเนินงาน 

 

�.� ศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูลก่อนปรับปรุง 
จากการศึกษาและการเก็บรวบรวมขอ้มูลขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวด

นํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกที�ไดด้าํเนินการ
รวบรวมขอ้มูลก่อนการปรับปรุงในช่วงเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A ดงัแสดงใน
ตารางที� 7.9 
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ตารางที� �.�  แสดงลาํดบัขั�นตอน เวลา และจาํนวนคนที�ใชใ้นการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  
 บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�ม 
 บรรจุขวดพลาสติก 

ลาํดบัขั�นตอนงาน 
จาํนวนพนกังาน 

ผูป้ฏิบติั (คน) 
เวลาที�ใช ้

(นาที) 
เปอร์เซ็นตเ์วลา

ที�ใช ้
1. ตรวจสอบตรวจรับคุณภาพบรรจุภณัฑ์ 1 35 31.8% 
2. จดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑเ์ป็นสินคา้คงคลงั 2 48 43.6% 
3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิต 4 27 24.6% 

รวม 7 110 100% 
จากการศึกษาขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.9 พบวา่ในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-

ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์
นํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ทั�งจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัและเวลาที�ใช ้ ดงัแสดงในภาพที� 7.9 และภาพที� 
7.: ตามลาํดบั 
 

กราฟแสดงจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�ม 
พลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑน์ํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

 
ภาพที� �.� แสดงจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  
 บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  
 ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 
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จํานวนพนกังานผู้
ปฏิบติั (คน)
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ขอ้มูลดงัแสดงในแผนภูมิภาพที� 7.9 แสดงจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัในแต่ละลาํดบัขั�นตอน
การลําเลียงขนส่ง-ขนย้าย บรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที� เกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยจากการเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตจะเห็นได้ว่า การขนยา้ยสินค้าคงคลังเข้าสู่สายการผลิตจะใช้จาํนวน
พนกังานผูป้ฏิบติัมากที�สุดเป็นอนัดบัหนึ�งคือ 7 คน หรือคิดเป็นร้อยละ ?A.9  ขั�นตอนการจดัเก็บสินคา้
บรรจุภณัฑ์เป็นสินค้าคงคลงัใช้จาํนวนพนักงานน้อยที�สุดคือ 9 คน หรือคิดเป็นร้อยละ 97.�  เมื�อ
เปรียบเทียบกบัจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัรวมทั�งหมดที�ใชใ้นการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวด
นํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวด 

 
 

กราฟแสดงเวลาในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)  
ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

 
 

ภาพที� �.(   แสดงเวลาในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�ม 
 พลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�ม 
 บรรจุขวดพลาสติก 
 

ขอ้มูลดงัแสดงในแผนภูมิภาพที� 7.: แสดงเวลาในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง- 
ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์
นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะเห็น 

0
5

10
15
20
25
30
35
40
45
50

35

48

27

เวลาที�ใช้ (นาที)



   

 �� 

ไดว้า่ การจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์เป็นสินคา้คงคลงัจะใช้เวลาในการดาํเนินงานมากที�สุดเป็นอนัดบั
หนึ�งคือ 7O นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 7�.�  ขั�นตอนการตรวจสอบตรวจรับคุณภาพบรรจุภณัฑ์ใชเ้วลา
ในการดาํเนินงานเป็นอนัดบัสองคือ �? นาที หรือคิดเป็นร้อยละ �9.O และขั�นตอนการขนยา้ยสินคา้ 
คงคลงัเขา้สู่สายการผลิตใช้เวลาในการดาํเนินงานนอ้ยที�สุดคือ :A นาที หรือคิดเป็นร้อยละ :7.� เมื�อ
เปรียบเทียบกบัเวลารวมทั�งหมดที�ใช้ในการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวด 

 
กราฟแสดงจาํนวนสินคา้และมูลค่าของสินคา้คงคลงัช่วงก่อนการปรับปรุงต่อความสามารถในการผลิต : วนั ในแต่

ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าใน 
กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

 

 
ภาพที� �.)   แสดงจาํนวนสินคา้คงคลงั (ขวด) ต่อ 

ความสามารถในการผลิต : วนั 
ภาพที� �.�   แสดงมูลค่าสินคา้คงคลงั (บาท) ต่อ 

ความสามารถในการผลิต : วนั 
 

ขอ้มูลดงัแสดงในแผนภูมิภาพที� 7.� และ 7.7 แสดงจาํนวนสินคา้และมูลค่าของสินคา้คงคลงั 
ที�เกิดความสูญเปล่าช่วงก่อนการปรับปรุง เพื�อรองรับต่อความสามารถในการผลิต : วนั ซึ� งมีจาํนวน
สินคา้คงเหลือคือ :,�OA,Q7Q ขวด คิดเป็นมูลค่าสินคา้คงคลงัเท่ากบั ?,OQ:,RAQ บาท โดยมีการดาํเนินงาน
จดัส่งบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) มายงับริษทักรณีศึกษาเป็น Pallet จากหลากหลาย
ผูผ้ลิตต่อเนื�องในทุก ๆ วนั 
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กราฟแสดงประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตช่วงก่อนการปรับปรุง 

ในเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A  

 
ภาพที� �.*   แสดงประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตช่วงก่อนการปรับปรุงใน 
 เดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A 

 
ข้อมูลดังแสดงในแผนภูมิภาพที� 7.? แสดงประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต (% 

Performance) ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A  โดยไดร้วบรวม
เก็บขอ้มูล เวลาที�ใช้ในการผลิต ปริมาณการผลิตจริง และนาํมาคิดคาํนวณเป็นความสามารถโดยรวม
ในสายการผลิตตามมาตรฐาน  โดยประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตก่อนการปรับปรุงเฉลี�ยใน
เดือนกรกฎาคม :??A และเดือนสิงหาคม :??A คิดเป็นร้อยละไดเ้ท่ากบั �R.�Q และ �R.RR ตามลาํดบั 
พบวา่  ตํ�ากวา่เกณฑ์มาตรฐานที�กาํหนดตาม KPI  ซึ� งเกิดจากความสูญเปล่าในการดาํเนินงานระหวา่ง
กระบวนการ 

ทั�งนี� จากการรวบรวมเก็บข้อมูลจาํนวนสินค้าคงคลัง  มูลค่าของจาํนวนสินค้าคงคลัง  
ขั�นตอนการไหลของกระบวนการผลิต  ปริมาณการผลิต  เวลาที�ใช้ในการผลิต และประสิทธิภาพ
โดยรวมในสายการผลิต  ตั�งแต่เดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A แลว้นั�น พบว่ามีความ 
สูญเปล่าในการดําเนินงานจากกระบวนการหนึ� งไปสู่อีกกระบวนการหนึ� ง  จึงศึกษาการแก้ไข
ปรับปรุง เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกในส่วนของ
ขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�มีความสําคญัเป็น
ขั�นตอนแรกในกระบวนการผลิตโดยใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน 
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กรกฎาคม 2557 สิงหาคม 2557
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�.( วิเคราะห์กระบวนการลําเลียงขนส่ง-ขนย้าย ขวดนํ0าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ใน

กระบวนการผลติ 
การศึกษาการเพิ�มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยใช้ทฤษฎี

การผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ไดท้าํการวิเคราะห์ลาํดบัขั�นตอน
งานจากงานหลกั ก่อนการปรับปรุงในช่วงเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A ดงัแสดงใน
ตารางที� 7.: 
 
ตารางที� �.(  แสดงลาํดบัขั�นตอนงานจากงานหลกั  เวลา  และจาํนวนคนที�ใชใ้นการลาํเลียง 
 ขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต  
 ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวนพนกังาน 

ผูป้ฏิบติั (คน) 
เวลาที�ใช ้

(นาที) 
เปอร์เซ็นต์
เวลาที�ใช ้

1. ตรวจสอบตรวจรับ
คุณภาพบรรจุภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจรับบรรจุ
ภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ตาม 
Certificate of Analysis: COA 

1 35 31.8% 

2. จัดเก็บสินค้าบรรจุ
ภัณฑ์เป็นสินค้าคง
คลงั 

2.1 พนกังานพสัดุตรวจรับนับยอดผลิตภณัฑเ์ขา้
โกดงัเป็นสินคา้คงคลงั 

2.2 พนกังานขบัรถโฟล์คลิฟทข์นยา้ยบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้จดัเก็บใน
พื�นที�โกดงัโดยอาศยัหลกัการ FIFO 

9 
 
9 
 

9� 
 

�? 

99.O% 
 

�9.O% 

3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงั
เขา้สู่สายการผลิต 

3.1 พนกังานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุภณัฑ์ขวด
นํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากแผนกพสัดุ 
รองรับตามแผนการผลิต 

3.2 พนกังานขบัรถโฟล์คลิฟทข์นยา้ยบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากในโกดงั
โดยอาศยัหลกัการ FIFO เขา้สู่สายการผลิต 

 

9 
 
 
1 

 

5 
 
 

6 
 

4.6% 
 
 

5.5% 
 
 

 
 3.3 พนักงานควบคุมเครื� องป้อนขวดนํ� าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) รับบรรจุภณัฑ์ขวด
นํ� าดื�มพลาสติก จากรถโฟล์คลิฟท์และ
ควบคุมลํา เ ลียงบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื� ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต 

2 16 (8/@) 14.5% 

รวม  A 99Q 9QQ 

 



   

 �R 

จากขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.: นาํมาวเิคราะห์ตรวจสอบการทาํงานในแต่ละขั�นตอนงาน
หลกัการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ตามลกัษณะงานที�ทาํใน
กระบวนการผลิต เพื�อวเิคราะห์กระบวนการทาํงานทั�งหมด ดงัแสดงในตารางที� 7.� 

 
ตารางที� �.)  การวเิคราะห์กระบวนการทาํงานในแต่ละขั�นตอนงานหลกัการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  
 บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิตในช่วงก่อน 
 การปรับปรุง 

ลาํดบัขั�นตอนงาน
หลกั 

รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวน

พนกังาน 
ผูป้ฏิบติั (คน) 

ลกัษณะงานที�ทาํ 
เวลาที�

ใช ้
(นาที) 

ο 
การ

ปฎิบติั 

� 
การ

เคลื�อนยา้ย 

� 
การ

ตรวจสอบ 

 
การ
รอ 

� 
การ

จดัเก็บ 

1. ตรวจสอบ
ตรวจรับ
คุณภาพบรรจุ
ภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจรับ
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
ตาม Certificate of Analysis: COA 

1   35   35 

2. จดัเก็บสินคา้
บรรจุภณัฑเ์ป็น
สินคา้คงคลงั 

2.1 พนักงานพสัดุตรวจรับนับยอดผลิตภณัฑ์
เขา้โกดงัเป็นสินคา้คงคลงั 

2.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ยบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้
จัดเก็บในพื�นที�โกดังโดยอาศัยหลักการ 
FIFO 

9 
 

9 
 

13     
 

35 
 

9� 
 

�? 

3. ขนยา้ยสินคา้ 
คงคลงัเขา้สู่
สายการผลิต 

3.1 พนักงานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุภัณฑ์
ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากแผนก
พสัดุ รองรับตามแผนการผลิต 

3.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ยบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จาก
ในโกดังโดยอาศัยหลักการ FIFO เข้าสู่
สายการผลิต 

3.3 พนักงานควบคุมเครื� องป้อนขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) รับบรรจุภณัฑ์ขวด
นํ� าดื�มพลาสติก จากรถโฟล์คลิฟท์และ
ควบคุมลํา เ ลียงบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื� ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต 

9 
 
 

1 
 
 
 

2 

5 
 
 
 
 
 
 

16 (8/@) 

 
 
 

6 

   5 
 
 

6 
 
 
 

16 
(8/@) 

รวม  7 34 6 35 0 35 110 

จากขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.� แสดงการวิเคราะห์กระบวนการทาํงานในแต่ละขั�นตอน
งานหลกัการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต
ในช่วงก่อนการปรับปรุง ซึ� งทั�งหมดใช้เวลาเท่ากบั 99Q นาที โดยเมื�อไดศึ้กษาตามลกัษณะงานที�ทาํ
และแบ่งแยกเวลาตามลกัษณะของการทาํงานที�ใชใ้นการผลิตที�เกิดขึ�นจริงดงัแสดงในตารางที� 7.7 
 
 



   

 AQ 

ตารางที� �.� แสดงเวลาที�ใชใ้นการผลิตที�เกิดขึ�นจริงโดยแบ่งแยกตามลกัษณะของการทาํงานใน 
 ขั�นตอนงานหลกัการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)  
 ในกระบวนการผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง 

กิจกรรมตามลกัษณะงานที�ทาํ เวลาที�ใช ้(นาที) จาํนวนคน 
เปอร์เซ็นตเ์วลา

ที�ใช ้
การปฏิบติั ο �7 7 �Q.R% 
การเคลื�อนยา้ย � � 9 ?.?% 
การตรวจสอบ� �? 9 �9.O% 
การรอ  Q Q Q% 
การจดัเก็บ� �? 9 �9.O% 
รวม 99Q A 9QQ% 

จากขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.7 จะเห็นวา่เวลาที�ใชใ้นการผลิตที�เกิดขึ�นจริงโดยแบ่งแยก
ตามลกัษณะของการทาํงานในขั�นตอนงานหลกัการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) ในกระบวนการผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง  ซึ� งพบวา่ขั�นตอนการตรวจสอบและการจดัเก็บ
ใช้เวลามากที�สุดเป็นอนัดบัหนึ� งเท่ากบั �? นาที โดยมีจาํนวนงานอยู่ : งาน ในขณะเดียวกนัพบว่า
ขั�นตอนการปฏิบติัใชเ้วลาเป็นอนัดบัสองเท่ากบั �7 นาที โดยมีจาํนวนงานอยู ่� งาน และขั�นตอนการ
เคลื�อนยา้ยใชเ้วลานอ้ยที�สุดเท่ากบั � นาที โดยมีจาํนวนงานอยู ่9 งาน ทั�งนี� ก่อนทาํการแกไ้ขปรับปรุง
ใช้พนักงานปฏิบติัในการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต
ทั�งหมด A คน 
 

�.) แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติ 
จากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาที�ใชใ้นขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุ

ภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกที�ได้
ดาํเนินการก่อนการปรับปรุงช่วงเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A เพื�อกาํหนดแนว
ทางการแกไ้ขปัญหาในกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�สามารถ
ขจดัความสูญเปล่าได้ ทาํให้การดาํเนินงานจากกระบวนการหนึ� งไปสู่อีกกระบวนการหนึ� งของ
กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติกเป็นไปอยา่งต่อเนื�อง (Continuous Flow) โดยใช้
วิธีการระดมสมอง (Brainstorming) ตารางการวิเคราะห์คุณค่า และตารางการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 



   

 A9 

เพื�อสรุปหาแนวทางในการดาํเนินงานที�มุ่งเน้นขจดัความสูญเปล่า และลดงานระหว่างกระบวนการ  
ดงัแสดงในตารางที� 7.? และตารางที� 7.� 

 
ตารางที� �.*  แสดงการวเิคราะห์คุณค่างานในขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวน

พนกังาน 
ผูป้ฏิบติั (คน) 

เวลาที�ใช ้
(นาที) 

ลกัษณะงานที�ทาํ 
แนวทางการปรับปรุง 

VA NVA NNVA 

1. ตรวจสอบตรวจรับ
คุณภาพบรรจุภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจ
รับบรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) ตาม Certificate of 
Analysis: COA 

1 �?   • ไม่แกไ้ขปรับปรุง 
เพราะเป็นขั�นตอนงาน
ที�สาํคญัที�ตอ้งปฏิบติั 

2. จดัเก็บสินคา้บรรจุ
ภณัฑ์เป็นสินค้าคง
คลงั 

2.1 พ นั ก ง า น พัส ดุ ต ร ว จ รั บ นั บ ย อ ด
ผลิตภณัฑเ์ขา้โกดงัเป็นสินคา้คงคลงั 

2.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย ้าย
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) เข้าจัดเก็บในพื�นที�โกดังโดย
อาศยัหลกัการ FIFO 

9 
 

9 
 

9� 
 

�? 

 • 
 

• 

 ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 
ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 

3. ขนยา้ยสินคา้คง
คลงัเขา้สู่
สายการผลิต 

3.1 พนักงานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
จากแผนกพสัดุ รองรับตามแผนการ
ผลิต 

3.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย ้าย
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) จากในโกดงัโดยอาศยัหลกัการ 
FIFO เขา้สู่สายการผลิต 

3.3 พนักงานควบคุมเครื�องป้อนขวดนํ� า
ดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) รับบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก จากรถโฟล์
คลิฟทแ์ละควบคุมลาํเลียงบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่
สายการผลิต 

9 
 
 
 

1 
 
 
 

2 

? 
 
 
 

� 
 
 
 

9� (O@) 

 
 
 
 
 
 
 
 

• 

• 
 
 
 

• 
 
 
 
 

 

 พิจารณาปรับลดเวลา 
 
 
 
ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 
 
 
ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 

รวม  A 110 16 59 35  
 รวมเปอร์เซ็นต ์  9QQ 97.�% ?�.�% �9.O%  

 



   

 A: 

 
ภาพที� �.5  กราฟแสดงการวเิคราะห์คุณค่าในขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ ์
 ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุ 
 ขวดพลาสติก 
 

จากขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.? และภาพที� 7.� แสดงการวิเคราะห์คุณค่างานในขั�นตอน
การลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์
นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกช่วงก่อนการปรับปรุง ซึ� งพบว่าคุณค่าในขั�นตอนการจดัเก็บสินคา้บรรจุ
ภณัฑ์เป็นสินคา้คงคลงัและขั�นตอนการขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิตบางส่วนที�ไม่เพิ�มมูลค่า 
(Non Value Added: NVA) เป็นอนัดบัหนึ�งเท่ากบั ?R นาที คิดเป็นร้อยละ ?�.� ขั�นตอนการตรวจสอบ
ตรวจรับคุณภาพบรรจุภณัฑ์ ซึ� งเป็นงานที�ไม่เพิ�มมูลค่าแต่จาํเป็นตอ้งทาํ (Necessary but Non Value 
Added: NNVA) เป็นอนัดบัรองเท่ากบั �? นาที คิดเป็นร้อยละ �9.O และขั�นตอนการป้อนขวด
พลาสติก (ขวดเปล่า) บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติกจากรถโฟล์คลิฟทแ์ละควบคุมลาํเลียงบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต เป็นงานที�เพิ�มมูลค่า (Value Added: VA) เป็นอนัดบั
สามซึ�งนอ้ยที�สุดเท่ากบั 9� นาที คิดเป็นร้อยละ 97.� 

ทั�งนี� ในแนวทางการปรับปรุงรูปแบบกระบวนการผลิตเพิ�มเติม (Additional Process) ที�
มุ่งเน้นขจดัความสูญเปล่าและลดงานระหว่างกระบวนการ ทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่าง
ต่อเนื�อง (Continuous Flow) และเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�ม
บรรจุขวดพลาสติก ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพตามแนวทางการผลิตแบบลีน ซึ� งแสดงผลการวิเคราะห์
ความสูญเปล่าและแนวทางการปรับปรุง ดงัแสดงในตารางที� 7.� 
 
 
 

16 นาที, 14.60%

59 นาที, 53.60%

35 นาที, 31.80% งานที�เพิ�มมลูค่า (Value Added; VA)

งานที�ไมเ่พิ�มมลูค่า (Non Value Added; NVA)

งานที�ไมเ่พิ�มมลูค่าแต่จําเป็นต้องทํา (Necessary but Non Value 

Added; NNVA)
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ตารางที� �.5 แสดงผลการวเิคราะห์ความสูญเปล่าและแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวน

พนกังาน 
ผูป้ฏิบติั (คน) 

ประเภทความสูญเปล่า แนวทางการปรับปรุง 

1. ตรวจสอบตรวจรับ
คุณภาพบรรจุภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบ
ตรวจรับบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื� ม
พ ล า ส ติ ก  ( ข ว ด เ ป ล่ า )  ต า ม 
Certificate of Analysis: COA 

1 1.1 เป็นขั�นตอนการผลิตโดย
ใช้เวลามากเกินไป (Over 
Production) 

1.1 ไม่แก้ไขปรับปรุง เพราะ
เป็นขั�นตอนที�สําคัญที�ต้อง
ปฏิบติั 

2. จัดเก็บสินค้าบรรจุ
ภัณฑ์เป็นสินค้าคง
คลงั 

2.1 พนักงานพัสดุตรวจรับนับยอด
ผลิตภัณฑ์เข้าโกดังเป็นสินค้าคง
คลงั 
 
 
 

2.2 พนักงานขบัรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ย
บรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) เข้าจัดเก็บในพื�นที�
โกดงัโดยอาศยัหลกัการ FIFO 

9 
 
 
 
 
 

9 
 

:.9 - เ ป็นการเคลื�อนไหวของ
ร่างกายที�ไม่จาํเป็น 

 - มีสินค้าคงคลังเกินความ
จาํเป็น 

 
 

:.: เป็นการเคลื�อนยา้ยและขน
ยา้ยที�ไม่จาํเป็น 

 

:.9 ปรับปรุงเพิ�มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ� า ดื� ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

:.: ปรับปรุงเพิ�มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ� า ดื� ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงั
เขา้สู่สายการผลิต 

3.1 พนกังานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุ
ภัณฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) จากแผนกพสัดุ รองรับตาม
แผนการผลิต 
 
 

3.2 พนักงานขบัรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ย
บรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) จากในโกดงัโดยอาศยั
หลกัการ FIFO เขา้สู่สายการผลิต 
 
 

3.3 พนักงานควบคุมเครื�องป้อนขวด
นํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) รับ
บรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื�มพลาสติก 
จากรถโฟล์คลิฟท์และควบคุม
ลํา เ ลียงบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื� ม
พ ล า ส ติ ก  ( ข ว ด เ ป ล่ า )  เ ข้ า สู่
สายการผลิต 

9 
 
 
 
 
 

1 
 
 
 
 
 

2 

3.1 เป็นการเคลื�อนไหวของ
ร่างกายที�ไม่จาํเป็น 
 
 
 
 

�.: - เป็นการเคลื�อนยา้ยและขน
ยา้ยที�ไม่จาํเป็น 

 - มีการรอคอย 
 
 
 

�.� - เป็นการเคลื�อนยา้ยและขน
ยา้ยที�ไม่จาํเป็น 

 - เป็นการเคลื�อนไหวของร่ง
กายที�ไม่จาํเป็น 

 - มีการรอคอย 
 

�.9 ปรับปรุงเพิ�มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ� า ดื� ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

�.: ปรับปรุงเพิ�มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ� า ดื� ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

�.� ปรับปรุงเพิ�มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ� า ดื� ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

จากขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.� แสดงผลการวิเคราะห์ความสูญเปล่าและแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตในขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) เขา้สู่สายการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยในรูปแบบแนวคิดและแนวทางของ
กระบวนการผลิตที�ปรับปรุงเป็นการเพิ�มกระบวนการผลิต (Additional Process) ผลิตบรรจุภณัฑ์ขวด
นํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิตตามความตอ้งการในลกัษณะ Made to Order จากผูส่้ง
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มอบ เพื�อมุ่งเนน้ขจดัความสูญเปล่าและลดงานระหวา่งกระบวนการในขั�นตอนการจดัเก็บสินคา้บรรจุ
ภณัฑเ์ป็นสินคา้คงคลงัและขั�นตอนการขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิต ดงัแสดงในตารางที� 7.� 
ขอ้ : และขอ้ � ตามลาํดบั และเพื�อทาํให้กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื�อง (Continuous Flow) 
และเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกได้อย่างมี
ประสิทธิภาพตามแนวทางการผลิตแบบลีน 

โดยมีการดาํเนินธุรกิจร่วมกนักบัผูส่้งมอบบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ใน
ลกัษณะ Business Partner มีการคิดค่าใช้จ่าย ค่าเช่าสถานที� และค่าสาธารณูปโภคต่าง ๆ และให้
ดาํเนินงานติดตั�งอุปกรณ์สนับสนุน (Utility System) เครื�องจกัรเป่าขวดบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) และเครื�องพนัฉลากที�บรรจุภณัฑ์ พร้อมติดตั�ง Air Conveyor ต่อร่วมส่งเขา้กบั
สายการผลิตผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติกให้ทนัที ส่งผลให้สามารถเพิ�มโอกาสการแข่งขนัทาง
ธุรกิจกบัคู่แข่งขนัในตลาดไดม้ากขึ�นตามไปดว้ย โดยมีรายละเอียดการดาํเนินการปรับปรุงดงันี�  

 
 

ภาพที� �.@ ตรวจสอบตรวจรับคุณภาพบรรจุภณัฑก่์อนจดัเก็บในช่วงก่อนการปรับปรุง 
 

จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.A  จะเห็นไดว้า่ก่อนปรับปรุง ผูส่้งมอบจากหลากหลายผูผ้ลิต
บรรทุกบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) มาเป็น Pallet เพื�อให้ลูกคา้ไดต้รวจเช็คตรวจสอบ 
ตรวจนบัและส่งมอบให้กบัลูกคา้ขนยา้ยเขา้จดัเก็บในโกดงั เป็นสินคา้คงคลงัรองรับการผลิตต่อไป  
ซึ� งตอ้งใชพ้นกังานผูป้ฏิบติัรวม � คน และใชเ้วลารวมทั�งสิ�น 7O นาที 
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ภาพที� �.A หลงัการปรับปรุง: ติดตั�ง Utility System และเครื�องจกัร 

 
จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.O  เมื�อทาํการปรับปรุงโดยผูส่้งมอบเป็นผูด้าํเนินงานติดตั�ง

ระบบ Utility และเตรียม Stock Preform บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก ในพื�นที�ของลูกคา้ โดยให้มี
ปริมาณเพียงพอ สามารถผลิตบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ไดท้นัทีรองรับตามแผนผลิต
ทั�งปริมาณและเวลาที�ลูกคา้ตอ้งการ ซึ� งจากการปรับปรุงขั�นตอนการทาํงาน โดยไม่ตอ้งมีพนกังาน     
ผูป้ฏิบติั � คน เพื�อจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์เป็นสินคา้คงคลงั และสามารถลดเวลาในกระบวนการ
ลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ได ้7O นาที  หรือคิดเป็นร้อยละ 9QQ 

 

ภาพที� �.B การจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑเ์ป็นสินคา้คงคลงัในช่วงก่อนการปรับปรุง 
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จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.R บริษทักรณีศึกษามีการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า)  เป็นสินคา้คงคลงั Inventory รองรับตามความสามารถในการผลิตอยา่งนอ้ย : 
วนั ซึ� งเป็นความสูญเปล่าที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิต ซึ� งมีบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) เป็นสินคา้คงคลงัจาํนวน :,�OA,Q7Q  ขวด คิดเป็นมูลค่าเท่ากบั ?,OQ:,RAQ บาท 

 

 

ภาพที� �.�C การจดัเก็บสินคา้ Preform ของบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติกในช่วงหลงัการปรับปรุง 
 
จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.9Q ผูส่้งมอบ เป็นผูด้าํเนินงานจดัเก็บ Preform บรรจุภณัฑ์

ขวดนํ�าดื�มพลาสติก เป็นสินคา้คงคลงั Inventory รองรับตามความสามารถในการผลิตอยา่งนอ้ย  : วนั 
รองรับการผลิตไดท้นัที ทั�งปริมาณและเวลาที�ลูกคา้ตอ้งการ ซึ� งจากการปรับปรุงขั�นตอนการทาํงาน 
สามารถขจดัความสูญเปล่าจากการมีสินคา้บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เป็น Inventory 
ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�ม บรรจุขวดพลาสติก (ขวดเปล่า) ไดเ้ท่ากบั ?,OQ:,RAQ บาท หรือ
คิดเป็นร้อยละ 9QQ 
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ภาพที� �.�� การขนยา้ยสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต

ในช่วงก่อนการปรับปรุง 
 
จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.99 ขั�นตอนการขนยา้ยสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต จะใช้จาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัรวม 7 คน และใช้เวลารวม
ทั�งสิ�น :A นาที  ในการเบิกจ่าย   ขนยา้ย และลาํเลียงป้อนบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
เขา้สู่สายการผลิต 

 

 
ภาพที� �.�( ติดตั�ง Preform-loader ในช่วงหลงัการปรับปรุง 
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จากข้อมูลดังแสดงในภาพที� 7.9: ขั�นตอนการขนย้ายบรรจุภัณฑ์ ผูส่้งมอบสามารถ
เคลื�อนยา้ยตะแกรง preform บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิตเป่าขวด
บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) โดยผา่นสายสะพานลาํเลียง และผา่นการตรวจสอบตรวจ
รับคุณภาพบรรจุภณัฑ ์ก่อนเขา้เครื�องพนัฉลากบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) และลาํเลียง
ส่งเขา้สายการผลิตโดยลาํเลียงผา่น Air Conveyor ไดต้ามปกติทนัที ในเวลารวมทั�งสิ�น �.7R นาที ซึ� ง
การดาํเนินงานลกัษณะนี�จะไดท้ั�งปริมาณและเวลา ตามที�ลูกคา้ตอ้งการ  โดยจากการปรับปรุงขั�นตอน
การทาํงาน ทาํให้ไม่ตอ้งมีพนกังานผูป้ฏิบติั 7 คน และสามารถลดเวลาในกระบวนการลาํเลียงขนยา้ย  
ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ได ้:�.?9 นาที  หรือคิดเป็นร้อยละ OA 

 

  

ภาพที� �.�) การขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง 
 
จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.9� ขั�นตอนการขนยา้ยสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต ตอ้งมีการลาํเลียงขนยา้ย  บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติกจาก
ในโกดงัมาสู่สายการผลิตโดยใชร้ถโฟล์คลิฟทแ์ละพนกังานผูป้ฏิบติัรวม 7 คน  ซึ� งเป็นความสูญเปล่า
ที�เกิดขึ�นจากการเคลื�อนยา้ยและขนยา้ยที�ไม่จาํเป็น  และเป็นการเคลื�อนไหวของร่างกายที�ไม่จาํเป็น 

 
 



   

 AR 

 

ภาพที� �.�� ติดตั�งเครื�องเป่าขวดและสายพานลาํเลียง Preform บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก  
 (ขวดเปล่า) ในช่วงหลงัการปรับปรุง 

 
จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.97 ผูส่้งมอบสามารถ load  preform บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้เครื�องเป่าขวดบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) โดยผา่นเครื�องอบ
ความร้อน (0ven) ประมาณ 9:Q องศาเซลเซียส และเขา้เครื�องเป่า preform บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) ดว้ยลมแรงดนัสูงประมาณ �� บาร์  และลาํเลียงส่งเขา้เครื�องพนัฉลาก โดยผา่น 
Air-Conveyor  และลาํเลียงส่งเขา้สายการผลิตไดต้ามปกติทนัที อยา่งต่อเนื�องตามปริมาณและเวลาที�
ลูกคา้ตอ้งการ ในลกัษณะ  Just In Time Production System : JIT สอดคลอ้งตามแนวคิดการผลิตแบบ
ลีน 
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ภาพที� �.�* แสดงกระบวนการการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)  
 ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง 
 

จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.9? แสดงขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  บรรจุภณัฑข์วด
นํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต  ในช่วงก่อนการปรับปรุง ตอ้งใชพ้นกังานรวมทั�งหมด A 
คน และใชเ้วลารวมทั�งสิ�น 99Q นาที 

สายพานลาํเลยีง

ก่อนการปรับปรุง 

 

สายพานลาํเลยีง

ก่อนการปรับปรุง 
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Stock Inventory

PET Empty

Bottle

Pallet

Start

Infeed PET Empty

Bottle Pallet

u p

End of Process

PET Drinking

Water on Pallet

Stock Inventory

Finished Goods

Stock Inventory

Finished Goods

Stock Inventory

Finished Goods

Utility Room

Stock Raw Material

Labeler

Stock Preform

Preform Loader

Blowing Room

Air-Conveyor

Empty Bottle Sampling Point

Existing Process Additional Process
 

ภาพที� �.�5 แผนผงักระบวนการขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก   
 (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิตในช่วงหลงัการปรับปรุง 
 

จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.9� แสดงแผนผงักระบวนการขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขน
ยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิตในช่วงหลงัการปรับปรุง โดยผูส่้ง
มอบจะเคลื�อนยา้ยนาํตะแกรง Preform เขา้ไปวางที�ตาํแหน่งเครื�อง Preform Loader ลาํเลียง Preform 
บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติกผ่านสายพานลาํเลียงเขา้เครื�องอบความร้อน (Oven) ประมาณ 9:Q 
องศาเซลเซียส และเขา้เครื�องเป่า Preform เป็นบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ดว้ยลม
แรงดันสูงประมาณ �� บาร์ และลําเลียงส่งเข้าเครื� องพันฉลาก (Labeler) และลําเลียงส่งเข้า
สายการผลิตไดต้ามปกติทนัที ตามเวลาและปริมาณที�ลูกคา้ตอ้งการไดอ้ยา่งต่อเนื�องในลกัษณะ Just In 
Time Production System: JIT สอดคลอ้งตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 
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ภาพที� �.�@ แสดงกระบวนการขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิตในช่วงหลงัการปรับปรุง 

 
จากขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.9A ขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม

พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต  ในช่วงหลงัการปรับปรุง ใชเ้วลารวมทั�งสิ�น AQ.7R นาที และ
ทาํใหไ้ม่ตอ้งมีพนกังานผูป้ฏิบติั ? คน   สามารถลดเวลาในกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  ขวดนํ� า
ดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า)  ไดท้ั�งสิ�น  �R.?9 นาที  หรือคิดเป็นร้อยละ �� 
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ตารางที� �.@  แสดงลาํดบัขั�นตอนงานและเวลาในแต่ละขั�นตอนช่วงหลงัการปรับปรุงการลาํเลียง 
 ขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวนพนกังาน 

ผูป้ฏิบติั (ของบริษทั
กรณีศึกษา : คน) 

เวลาที�
ใช ้

(นาที) 
หมายเหตุ 

1. ตรวจสอบตรวจรับ
คุณภาพของบรรจุ
ภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจรับ
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
ตาม Certificate of Analysis: COA 

1 35  

2. จัดเก็บสินค้าบรรจุ
ภัณฑ์เป็นสินค้าคง
คลงั 

2.1 พนักงานพัสดุตรวจรับนับยอดจํานวน
ตะแกรง Preform บรรจุภัณฑ์ก่อนเข้า
จดัเก็บในพื�นที� 

2.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย้ายบรรจุ
ภณัฑเ์ขา้จดัเก็บในพื�นที� 

- 
 
 
- 
 

� 
 
 

:: 

ดาํเนินงานโดย 
ผูส่้งมอบ 
 
ดาํเนินงานโดย 
ผูส่้งมอบ 

3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงั
เขา้สู่สายการผลิต 

3.1 พนักงานแผนกผลิตสรุปแจ้งยอดบรรจุ
ภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ให้ผู ้
ส่ ง ม อ บ ผ ลิ ต บ ร ร จุ ภัณ ฑ์ ร อ ง รั บ ต า ม
แผนการผลิต 

3.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย้ายบรรจุ
ภณัฑเ์ขา้สู่สายการผลิต 

3.3 พนักงานควบคุมลําเ ลียง Preform เข้า สู่
สายการผลิตบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า)  

9 
 
 
 
- 
 
- 

5 
 
 
 
2 
 

3.49 

 
 
 
 
ดาํเนินงานโดย 
ผูส่้งมอบ 
ดาํเนินงานโดย 
ผูส่้งมอบ 

รวม  : AQ.7R  

ขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.A แสดงลาํดบัขั�นตอนงานและเวลาในแต่ละขั�นตอนที�บริษทั
กรณีศึกษาสามารถลดงานระหวา่งกระบวนการและขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตในขั�นตอน
การลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในช่วงหลังการปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการแนวคิดตามการผลิตแบบลีนในการดาํเนินการแกไ้ข ทาํให้คงเหลือ
พนักงานผูป้ฏิบติังานจาํนวน : คน จากจาํนวน A คน และสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได ้
�R.?9 นาที ในขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย คงเหลือ AQ.7R นาที จากก่อนปรับปรุงใชเ้วลารวม 
99Q นาที หรือคิดเป็นร้อยละ �� 
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�.� วิเคราะห์ข้อมูลวัดผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง จากการขจัดความ       

สูญเปล่าและลดงานระหว่างกระบวนการ 
 

ตารางที� �.A   แสดงสรุปผลลาํดบัขั�นตอน เวลา และจาํนวนคนที�ใชใ้นการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  
 บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�ม 
 บรรจุขวดพลาสติก 

ลาํดบัขั�นตอนงาน 
จาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติั (คน) เวลาที�ใช ้(นาที) % เวลา

ปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
1. ตรวจสอบตรวจรับคุณภาพ

ของบรรจุภณัฑ ์
9 9 �? �? Q% 

2. จดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์
เป็นสินคา้คงคลงั 

: Q 7O :? 7O% 

3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่
สายการผลิต 

4 1 :A 9Q.7R �9% 

รวม A : 99Q AQ.7R ��% 

จากการศึกษาขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.O พบวา่ในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-
ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์
นํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก  โดยขั�นตอนตรวจสอบตรวจรับคุณภาพของบรรจุภณัฑ์ใชเ้วลาเท่าเดิม และ
ขั�นตอนลาํดบัที� : และ � เวลาปรับปรุงดีขึ�น คิดเป็นร้อยละ 7O และ �9 ตามลาํดบั โดยเปรียบเทียบ
ก่อนและหลงัการปรับปรุงทั�งจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัและเวลาที�ใช ้ดงัแสดงในภาพที� 7.9O และภาพ
ที� 7.9R ตามลาํดบั 
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กราฟแสดงจาํนวนพนกังานปฏิบติัในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย 
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

ผลิตภณัฑน์ํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
ภาพที� �.�A แสดงจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติัในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย  
 บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  
 ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติกเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.9O แสดงจาํนวนพนักงานผูป้ฏิบติัในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการ
ลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยจากการเก็บ
ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะเห็นได้ว่า ในขั�นตอนการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์เป็น
สินคา้คงคลงัหลงัการปรับปรุงสามารถลดพนกังานผูป้ฏิบติังานได ้: คน หรือคิดเป็นร้อยละ 9QQ และ
ในขั�นตอนการขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิตหลงัการปรับปรุงสามารถลดพนกังานผูป้ฏิบติัได ้
� คน หรือคิดเป็นร้อยละ A? ในขณะที�ขั�นตอนการตรวจสอบตรวจรับคุณภาพบรรจุภณัฑ์ไม่ไดป้รับ
ลด เพราะเป็นขั�นตอนที�สาํคญัที�ตอ้งปฏิบติั 
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จํานวนพนกังานผู้ปฏิบติั ก่อนการปรับปรุง
จํานวนพนกังานผู้ปฏิบติั หลงัการปรับปรุง

จํานวนพนกังานผู้ปฏิบติั (คน) 

ลําดบัขั 2นตอนงาน 
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กราฟแสดงเวลาในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย 
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

ผลิตภณัฑน์ํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 
ภาพที� �.�B  แสดงเวลาในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�ม 
 พลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�ม 
 บรรจุขวดพลาสติก เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ขอ้มูลดงัแสดงในภาพที� 7.9R แสดงเวลาในแต่ละลาํดบัขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย 
บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ที�เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�ม
บรรจุขวดพลาสติก เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยจากการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง
กระบวนการผลิตจะเห็นได้ว่า ในขั�นตอนการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์เป็นสินค้าคงคลังหลงัการ
ปรับปรุงสามารถลดเวลาที�ใช้ลงมาเหลือ :? นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 7O และในขั�นตอนการขนยา้ย
สินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิตหลงัการปรับปรุงสามารถลดเวลาที�ใชล้งเหลือ 9Q.7R นาที หรือคิดเป็น
ร้อยละ �9 ในขณะที�ขั�นตอนการตรวจสอบตรวจรับคุณภาพบรรจุภณัฑ์ไม่ได้ปรับลด เพราะเป็น
ขั�นตอนที�สาํคญัที�ตอ้งปฏิบติั 
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เวลาที�ใช้ ก่อนการปรับปรุง

เวลาที�ใช้ หลงัการปรับปรุง

เวลาที�ใช้ (นาที) 

ลําดบัขั 2นตอนงาน 



   

 OA 

การเก็บบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เป็นสินค้าคงคลัง เพื�อรองรับตาม
ความสามารถในการผลิตอยา่งน้อย : วนั และมีการดาํเนินงานจดัส่งบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) มายงับริษทักรณีศึกษาเป็น Pallet จากหลากหลายผูผ้ลิตต่อเนื�องในทุก ๆวนั ซึ� งตาม
ความสามารถในการผลิตอย่างน้อย : วนั ในช่วงก่อนการปรับปรุงเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือน
สิงหาคม :??A มีจาํนวนสินคา้คงคลงัเท่ากบั :,�OA,Q7Q ขวด  คิดเป็นมูลค่าสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑ์
ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เท่ากบั ?,OQ:,RAQ บาท และเปรียบเทียบหลงัการปรับปรุง ในช่วง
เดือนพฤศจิกายน :??A ถึงเดือนธนัวาคม :??A  มีจาํนวนสินคา้คงคลงัและมูลค่าสินคา้คงคลงัเท่ากบั
ศูนย ์ดงัแสดงในตารางที� 7.R 
 
ตารางที� �.B  แสดงจาํนวนสินคา้และมูลค่าของสินคา้คงคลงัเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 ต่อความสามารถในการผลิต : วนั 

ลาํดบัที� จาํนวนสินคา้คงคลงั (ขวด) มูลค่าของสินคา้คงคลงั (บาท) 
 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

9 :,�OA,Q7Q Q ?,OQ:,RAQ Q 
ข้อมูลตารางที� 7.R แสดงให้ทราบถึงจาํนวนสินค้าคงคลังและมูลค่าของสินค้าคงคลัง 

เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยจากการเก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตจะ
เห็นไดว้า่ ไม่มีการจดัเก็บบรรจุภณัฑ์เป็นสินคา้คงคลงัอีก (Zero Inventory) หรือคิดเป็นร้อยละ 9QQ 
จากการปรับปรุงตามแนวคิดการผลิตแบบลีน ดงัแสดงในภาพที� 7.:Q และภาพที� 7.:9 
  



   

 OO 

กราฟแสดงจาํนวนและมูลค่าของสินคา้คงคลงัเปรียบเทียบ 
ก่อนและหลงัการปรับปรุงต่อความสามารถในการผลิต : วนั 

 
ภาพที� �.(C   แสดงจาํนวนสินคา้คงคลงั (ขวด)  

ต่อความสามารถในการผลิต : วนั  
เปรียบเทียบก่อนและหลงัการ 
ปรับปรุง 

ภาพที� �.(�    แสดงมูลค่าสินคา้คงคลงั (บาท) ต่อ 
ความสามารถในการผลิต : วนั  
เปรียบเทียบก่อนและหลงัการ 
ปรับปรุง 

 
ประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต (% Performance) ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือน

กรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม :??A เฉลี�ยรวมคิดเป็นร้อยละได้เท่ากับ �R.A� และเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตเฉลี�ยหลงัการปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายนถึงเดือนธันวาคม 
:??A เฉลี�ยรวมคิดเป็นร้อยละไดเ้ท่ากบั AR.77 ดงัแสดงในตารางที� 7.9Q 
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ตารางที� �.�C สรุปประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก เปรียบเทียบ 
 ช่องก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A และหลงัการ 
 ปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายน :??A ถึงเดือนธนัวาคม :??A 

เดือน สปัดาห์ที� เวลาผลิต (นาที) จาํนวนผลิตจริง (ขวด) จาํนวนผลิตจากการคาํนวณ 
(ขวด) 

ประสิทธิภาพโดยรวมใน
สายการผลิต (%) 

ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A 
กรกฎาคม 27 7,569 2,614,824 3,942,519 66.32% 
 28 8,904 3,070,992 4,636,419 66.24% 
 29 8,497 2,936,850 4,471,818 65.67% 
 30 8,669 3,488,580 4,636,962 75.23% 
 31 6,367 2,464,830 3,255,762 75.71% 

รวมยอ่ย 9 40,006 14,576,076 20,943,480 69.60% 
สิงหาคม 32 8,490 3,173,742 4,284,723 74.07% 
 33 6,507 2,029,884 3,113,880 65.19% 
 34 8,477 3,172,770 4,525,767 70.10% 
 35 6,300 2,221,716 3,216,897 69.06% 

รวมยอ่ย : 29,774 10,598,112 15,141,267 69.99% 
รวมทั�งหมด 1-2 69,780 25,174,188 36,084,747  

เฉลี�ย 69.76% 
ช่วงหลงัการปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายน :??A ถึงเดือนธนัวาคม :??A 
พฤศจิกายน  44 8,188 3,454,374 4,241,829 81.44 
 45 8,569 3,571,740 4,467,759 79.94 
 46 7,454 3,018,318 3,752,034 80.44 
 47 8,349 3,688,554 4,334,424 85.10 

รวมยอ่ย 3 32,560 13,732,986 16,796,046 81.76 
ธนัวาคม 48 9,268 3,797,400 4,753,659 79.88 
 49 8,469 3,263,250 4,387,734 74.37 
 50 7,649 2,530,176 3,594,291 70.39 
 51 8,968 3,764,574 4,737,864 79.46 
 52 4,736 1,924,248 2,253,399 85.39 

รวมยอ่ย 7 39,090 15,279,648 19,726,947 77.46 
รวมทั�งหมด �-7 71,650 29,012,634 36,522,993  

เฉลี�ย 79.44 
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กราฟแสดงประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

เปรียบเทียบช่วงก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
ภาพที� �.(( แสดงประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก เปรียบเทียบ 
 ช่วงก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ขอ้มูลดงัแสดงในตารางที� 7.9Q และภาพที� 7.:: แสดงสรุปผลประสิทธิภาพโดยรวมใน
กระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกเปรียบเทียบในช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม 
:??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A และหลงัการปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายน :??A ถึงเดือนธนัวาคม :??A 
โดยใชห้ลกัการแนวคิดตามการผลิตแบบลีน ซึ� งประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์
นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ช่วงก่อนการปรับปรุง เฉลี�ยคิดเป็นร้อยละ �R.A� และหลงัการปรับปรุง 
เฉลี�ยคิดเป็นร้อยละ AR.77  หรือประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตเพิ�มขึ�น คิดเป็นร้อยละ R.�O 

 

�.* สรุปผลการดําเนินงาน 
การเพิ�มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยใชท้ฤษฎี

ตามแนวคิดการผลิตแบบลีน ซึ� งไดศึ้กษาปรับปรุงกระบวนการผลิตในส่วนของขั�นตอนการขนส่ง-ขน
ยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) โดยหลงัการปรับปรุงกระบวนการขั�นตอนการขนส่ง-
ขนยา้ย บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต ในลกัษณะการผลิตแบบ Just In 
Time Production : JIT ซึ� งสามารถรองรับไดท้ั�งดา้นเวลาและปริมาณตามที�ตอ้งการ ส่งผลให้ไม่มี
ตน้ทุนการเก็บสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) (Zero Inventory) ลดความสูญ
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77.46%

หลงัการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง 

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต ก่อนการปรับปรุง   

เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต หลงัการปรับปรุง   
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เปล่า และสามารถลดงานระหว่างกระบวนการ อีกทั�งยงัสามารถลดเวลาการผลิตในขั�นตอนการ
ขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากเดิมก่อนทาํการปรับปรุง เวลาที�ใช้
เท่ากบั 99Q นาที ซึ� งหลงัจากทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตในส่วนของขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ย 
บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เป็นลกัษณะ Line Automation แลว้นั�น เวลาที�ใช้ลดลง
เหลือเท่ากบั AQ.7R นาที หรือคิดเป็นร้อยละ �� ในขณะเดียวกนัประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต
ก่อนทาํการปรับปรุงในช่วงเดือนกรกฎาคม :??A ถึงเดือนสิงหาคม :??A เฉลี�ยรวมคิดเป็นร้อยละ 
�R.A� ซึ� งหลงัจากทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตในส่วนของขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์
ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ทาํให้สามารถเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตหลงัการ
ปรับปรุงในช่วงเดือนพฤศจิกายน :??A ถึงเดือนธนัวาคม :??A เฉลี�ยรวมคิดเป็นร้อยละ AR.77 และเมื�อ
เปรียบเทียบกบัประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตก่อนการปรับปรุง พบวา่ประสิทธิภาพเพิ�มขึ�นคิด
เป็นร้อยละ R.�O 

  



   

 �� 

บทที� � 

สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
 

 
จากการศึกษาการเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกโดยใช้

ทฤษฎีการผลิตแบบลีน เป็นแนวคิดหลักและนาํมาศึกษาประยุกต์พฒันาปรับปรุงในกรณีศึกษา 
บริษัทผู ้ผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ในส่วนของขั�นตอนกระบวนการลําเลียงขนส่ง-ขนยา้ย      
บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต เพื�อมุ่งเนน้ขจดัความสูญเปล่า ลดงาน
ระหว่างกระบวนการ และเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ตาม
แนวคิดการผลิตแบบลีน ซึ� งสรุปรายละเอียดการศึกษาไดด้งัต่อไปนี�  

=.? สรุปผลการวจิยั 
=.� การอภิปรายผลการวจิยั 
=.@ ขอ้เสนอแนะที�ไดจ้ากการวจิยั 
=.A งานวจิยัที�เกี�ยวเนื�องในอนาคต 

 

�.� สรุปผลการวจิัย 
จากการศึกษากระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ในส่วนของขั�นตอน

กระบวนการลําเลียงขนส่ง-ขนย้ายบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกรณีศึกษา 
บริษทัผูผ้ลิตนํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก พบวา่มีความสูญเปล่าเกิดขึ�นในกระบวนการระหวา่งการปฏิบติังาน 
โดยความสูญเปล่าที�เกิดขึ�นในส่วนของขั�นตอนกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวด   
นํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) นั�น สรุปไดด้งันี�  

=.?.? ความสูญเปล่าในขั�นตอนการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑเ์ป็นสินคา้คงคลงั ที�เกิดจากการ
เคลื�อนยา้ยและขนยา้ยที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary Transportation) เป็นความสูญเปล่าจากการ
เคลื�อนไหวร่างกายที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary Motion) และสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัเกินความ
จาํเป็น (Unnecessary Stock)  

=.?.� ความสูญเปล่าในขั�นตอนการขนยา้ยสินค้าคงคลังเข้าสู่สายการผลิต เกิดความ        
สูญเปล่าจากการเคลื�อนยา้ยและขนยา้ยที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary Transportation) สูญเปล่าจากการ
เคลื�อนไหวของร่างกายที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary Motion) และเกิดความสูญเปล่าจากการรอคอย (Idle 
Time)  

 



   

 �@ 

ทั�งนี� ไดว้เิคราะห์และกาํหนดการพฒันาปรับปรุงขจดัความสูญเปล่าต่าง ๆ ที�เกิดขึ�นในส่วน
ของขั�นตอนกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) โดยมี
รายละเอียดหลงัการปรับปรุงดงันี�  

=.?.@ ขจดัความสูญเปล่าที�เกิดจากการเคลื�อนยา้ยและขนยา้ยที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary 
Transportation) ความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวร่างกายที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary Motion) และ
ความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัเกินความจาํเป็น (Unnecessary Stock) ในขั�นตอนการจดัเก็บ
สินคา้บรรจุภณัฑ์เป็นสินคา้คงคลงั ซึ� งสูญเสียเวลาและไม่เพิ�มมูลค่าในกระบวนการผลิต ดงันั�นได้
ปรับปรุงกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากผูส่้งมอบ ต่อเชื�อมเขา้สู่
สายการผลิตปกติ ซึ� งจะไดท้ั�งเวลาและปริมาณตามที�ตอ้งการในลกัษณะ Just In Time Production : JIT 
ทาํใหข้จดัความสูญเปล่าที�เกิดขึ�นและทาํให้ลดระยะเวลาในการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์เป็นสินคา้คง
คลงัได ้�@ นาที หรือคิดเป็นร้อยละ A\ เมื�อเทียบกบัเวลาที�ใชก่้อนการปรับปรุง 

=.?.A ขจดัความสูญเปล่าที�เกิดจากการเคลื�อนยา้ยและขนยา้ยที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary 
Transportation) ความสูญเปล่าจากการเคลื�อนไหวร่างกายที�ไม่จาํเป็น (Unnecessary Motion) และ
ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Idle Time) ในขั�นตอนการขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิต ซึ� ง
สูญเสียเวลาไม่เพิ�มมูลค่าในกระบวนการผลิต ดงันั�นไดป้รับปรุงกระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� า
ดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากผูส่้งมอบต่อเชื�อมเขา้สู่สายการผลิตปกติ ซึ� งจะไดท้ั�งเวลาและปริมาณ
ตามที�ตอ้งการในลกัษณะ Just In Time Production : JIT ทาํให้ขจดัความสูญเปล่าที�เกิดขึ�นและทาํให้
ลดระยะเวลาในการขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่สายการผลิตได ้?].=? นาที หรือคิดเป็นร้อยละ ]? เมื�อ
เทียบกบัเวลาที�ใชก่้อนการปรับปรุง 

ทั� งนี�  หลังการปรับปรุงกระบวนการขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต ในลกัษณะการผลิตแบบ Just In Time Production : JIT ซึ� ง
สามารถรองรับไดท้ั�งดา้นเวลาและปริมาณตามที�ตอ้งการ ส่งผลให้ลดความสูญเปล่า ไม่มีตน้ทุนการ
เก็บสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) (Zero Inventory) โดยคิดเป็นมูลค่าเท่ากบั 
=,\b�,�cb บาทต่อปี ไม่สูญเสียพื�นที�การจดัเก็บ c�b ตารางเมตร และสามารถลดงานระหว่าง
กระบวนการ ทาํใหล้ดจาํนวนพนกังานผูป้ฏิบติังานได ้= คนต่อกะ รวม ?= คนต่อวนั คิดเป็นมูลค่าต่อ
ปีเท่ากบั ?,AbA,bbb บาท อีกทั�งยงัสามารถลดเวลาการผลิตในขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์
ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากเดิมก่อนทาํการปรับปรุง เวลาที�ใชเ้ท่ากบั ??b นาที ซึ� งหลงัจากทาํ
การปรับปรุงกระบวนการผลิตในส่วนของขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) เป็นลกัษณะ Line Automation แลว้นั�น เวลาที�ใชล้ดลงเหลือเท่ากบั cb.A� นาที หรือคิด
เป็นร้อยละ @] ในขณะเดียวกนัประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตก่อนทาํการปรับปรุงในช่วงเดือน
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กรกฎาคม �==c ถึงเดือนสิงหาคม �==c เฉลี�ยรวมคิดเป็นร้อยละ ]�.c] ซึ� งหลงัจากทาํการปรับปรุง
กระบวนการผลิตในส่วนของขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
ทาํให้สามารถเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิตหลงัการปรับปรุงในช่วงเดือนพฤศจิกายน 
�==c ถึงเดือนธันวาคม �==c เฉลี�ยรวมคิดเป็นร้อยละ c�.AA และเมื�อเปรียบเทียบกบัประสิทธิภาพ
โดยรวมในสายการผลิตก่อนการปรับปรุง พบว่าประสิทธิภาพเพิ�มขึ�นคิดเป็นร้อยละ �.]\ คิดเป็น
มูลค่าต่อปีเท่ากบั \,=]=,\�b.=] บาท และยงัส่งผลในดา้นความพึงพอใจของพนกังานผูป้ฏิบติังาน ทาํ
ให้พนกังานปฏิบติังานมีขวญัและกาํลงัใจในการปฏิบติังานมากขึ�นตามไปดว้ย โดยสรุปรายละเอียด
ยอดรวมมูลค่าผลที�ไดห้ลงัการปรับปรุงต่อปี ดงัแสดงในตารางที� =.? 
 

ตารางที� �.� สรุปรายละเอียดยอดรวมมูลค่าผลที�ไดห้ลงัการปรับปรุงต่อปี 

รายละเอยีดผลการดาํเนินงาน 
จาํนวนร้อยละหลงัการ

ปรับปรุง 

มูลค่าผลที�ได้หลงัการปรับปรุง

ต่อปี (บาท) 

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสูงขึ�น �.]\ \,=]=,\�b.=] 
จาํนวนผูป้ฏิบติังานลดลง = คน/กะ , 15 คน/วนั c?.A ?,AbA,bbb.bb 
จาํนวนสินคา้คงคลงัลดลง (zero inventory) 100 =,\b�,�cb.bb 

รวมผลมูลค่าที�ได้หลงัการปรับปรุง 15,772,790.56 

 

�.2 การอภิปรายผลการวจิัย 
จากการศึกษาการเพิ�มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยใช้

ทฤษฎีการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ซึ� งผูศึ้กษาพบว่า ในส่วน
ขั�นตอนกระบวนการลําเลียงขนส่ง-ขนย้าย บรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
สายการผลิต ทั�งการมีสินคา้บรรจุภณัฑเ์ป็นสินคา้คงคลงั และมีการจดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์เป็นสินคา้
คงคลงัจากผูส่้งมอบที�หลากหลาย และเกิดการขนยา้ยสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) ออกจากโกดงัเมื�อลาํเลียงเขา้สู่สายการผลิต โดยอาศยัหลกัการ FIFO ในช่วงก่อนการ
ปรับปรุง มีความสูญเปล่าและไม่เพิ�มมูลค่าในกระบวนการผลิต ซึ� งเป็นความสูญเปล่าที�เกิดจากการมี
สินคา้คงคลงั การปฏิบติังาน การจดัเก็บ และการเคลื�อนยา้ย ทาํให้เกิดเวลาสูญเสียจากการมีขั�นตอน
การปฏิบติังานที�มากเกินไป และสูญเสียค่าใชจ่้ายจากการมีสินคา้คงคลงัเกิดขึ�น ดงันั�นจึงไดป้รับปรุง
กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยกาํหนดให้ผูส่้งมอบบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) ที�มีความเหมาะสมดาํเนินงานติดตั�งอุปกรณ์สนบัสนุน (Utility System) และ
เครื� องจักรเป่าขวดบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เครื� องพนัฉลาก และติดตั� ง Air-
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Conveyor ในพื�นที�ใกล้เคียงสายการผลิตเดิม เพื�อต่อร่วมเขา้กบักระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�ม
บรรจุขวดพลาสติก ซึ� งเป็นการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time Production : JIT) เพื�อผลิตสินคา้
ที�ตอ้งการไดพ้อดี ทั�งปริมาณและเวลาที�ตอ้งการ ทั�งนี� เพื�อขจดัความสูญเปล่า ลดการสูญเสียเวลา ลด
งานระหวา่งกระบวนการ ทาํให้กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติกเป็นไปอยา่งมี
ลําดับขั� นตอน มีการบริหารจัดการเรื� องเวลา ทําให้ระยะเวลาจากกระบวนการหนึ� งไปสู่อีก
กระบวนการหนึ� งในกระบวนการผลิตไม่สูญเปล่า ทาํให้การไหล (Flow) ของกระบวนการผลิตใน
ส่วนขั�นตอนกระบวนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ใน
กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื�อง (Continuous Flow) สอดคลอ้งกบัผลงานวิจยัของวฒันชัย 
ประสงค ์(2554) โดยใชว้ิธีการขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ส่งผลให้สามารถเพิ�มผลิตภาพ
ในกระบวนการผลิตใหสู้งขึ�น และยงัสามารถลดเวลาและสินคา้คงคลงัในกระบวนการผลิต  

ทั� งนี� จากกรณีศึกษา บริษัทผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ได้นําแนวคิดทฤษฎี Lean 
Manufacturing หรือการผลิตแบบลีน (Lean Production) มาปรับและประยุกต์ใช้อย่างเป็นระบบ 
มุ่งเน้นขจดัความสูญเปล่า (Waste) ทาํให้สามารถเพิ�มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ลดงาน
ระหว่างกระบวนการ ลดเวลาการผลิตในขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) และทาํให้ไม่มีตน้ทุนการเก็บสินคา้คงคลงับรรจุภณัฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
(Zero Inventory) ในกระบวนการผลิตไดอ้ย่างชดัเจน ส่งผลให้สามารถเพิ�มโอกาสการแข่งขนัทาง
ธุรกิจกบัคู่แข่งขนัในตลาดได้มากขึ�น และยงัทาํให้พนกังานผูป้ฏิบติังานมีขวญัและกาํลงัใจในการ
ปฏิบติังานมากขึ�นตามไปดว้ย 
 

�.3 ข้อเสนอแนะที�ได้จากการวจิัย 
จากผลของการศึกษาการเพิ�มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดย

ใชท้ฤษฎีการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ทาํให้สามารถขจดัความ
สูญเปล่า และลดการสูญเสียเวลา ลดงานระหว่างกระบวนการ ลดบรรจุภัณฑ์สินค้าคลัง (Zero 
Inventory) หลงัจากทาํการปรับปรุงกระบวนการผลิตในส่วนขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) แลว้นั�น แต่ยงัพบวา่ ประสิทธิภาพโดยรวมในสายการผลิต ยงัคงมีบาง
ช่วงเวลา บางสัปดาห์ และบางเดือน ตํ�ากวา่เกณฑ์มาตรฐานตาม KPI (Key Performance Indicator) 
ดงันั�น จึงมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปนี�  

=.@.? ควรดาํเนินการพฒันาปรับปรุงในกระบวนการผลิตอยา่งต่อเนื�อง โดยศึกษาวิเคราะห์
จากเวลาและจาํนวนผูป้ฏิบติังานที�ใชใ้นแต่ละขั�นตอน 
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=.@.� ควรดาํเนินการวิเคราะห์กระบวนการผลิตและกิจกรรมในแต่ละขั�นตอน เพื�อคน้หา
และขจดัความสูญเปล่าที�ซ่อนเร้นอยูใ่นกิจกรรมระหวา่งกระบวนการผลิต 

=.@.@ ควรนาํผลการศึกษาคน้ควา้ไปประยุกตใ์ชก้บักระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์อื�น ๆ เพื�อ
เพิ�มประสิทธิภาพ โดยควรศึกษาคน้หาความสูญเปล่า (Waste) และศึกษาวิเคราะห์การดาํเนินงาน เพื�อ
พฒันาปรับปรุงขจดัความสูญเปล่านั�น 

=.@.A ควรดาํเนินการเพิ�มมาตรการดูแลดา้นความปลอดภยัในโรงงาน จากการมีผูส่้งมอบมา
ตั�งโรงงานผลิตบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มขวดพลาสติก (ขวดเปล่า) ร่วมอยูใ่นพื�นที� 

=.@.= ควรพิจารณาวิเคราะห์ผลประโยชน์ที�ได้รับจากการลงทุน เช่น คาํนวณจุดคุ้มทุน 
(Break Even Point หรือ BEP) และผลตอบแทนจากการลงทุน (Return On Investment หรือ ROI) 
 

�.4 งานวจิยัที�เกี�ยวเนื�องในอนาคต 
จากการศึกษาคน้ควา้ การเพิ�มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก โดยใช้

ทฤษฎีการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษทัผูผ้ลิตนํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก ที�มุ่งเนน้ขจดัความสูญเปล่า 
(Waste) ในส่วนขั�นตอนการขนส่ง-ขนยา้ยบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) โดยใน
การศึกษาที�เกี�ยวเนื�องในอนาคตควรศึกษาเพิ�มเติมดงัต่อไปนี�  

=.A.? ศึกษาเพิ�มเติมการลดอตัราของเสียทั�งหมดที�เกิดขึ�นในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ ์
นํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก เพื�อเพิ�มความสามารถในการผลิต (Productivity)  

=.A.� ศึกษาเพิ�ม เ ติมพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตในการปรับเปลี� ยนวิ ธีการ 
กระบวนการ หรือวตัถุดิบในการผลิต ผลิตภณัฑ์นํ� าดื�มบรรจุขวดพลาสติก เพื�อช่วยลดต้นทุนใน     
การผลิต 
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ภาคผนวก ก 

ตารางแสดงลาํดบัขั�นตอนงาน เวลา และจาํนวนคนที�ใช้ในการลาํเลยีงขนส่ง- 

ขนย้าย บรรจุภณัฑ์ขวดนํ�าดื�มพลาสตกิ (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลติ  

ผลติภณัฑ์นํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสตกิ 
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ตารางแสดงลาํดบัขั�นตอนงานจากงานหลกั  เวลา  และจาํนวนคนที�ใชใ้นการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย
บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสติก 

 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวนพนกังาน 

ผูป้ฏิบติั (คน) 
เวลาที�ใช ้

(นาที) 
เปอร์เซ็นต์
เวลาที�ใช ้

1. ตรวจสอบตรวจ
รับคุณภาพบรรจุ
ภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจ
รับบรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) ตาม Certificate of 
Analysis: COA 

1 35 31.8% 

2. จดัเก็บสินคา้บรรจุ
ภณัฑเ์ป็นสินคา้คง
คลงั 

2.1 พนกังานพสัดุตรวจรับนบัยอด
ผลิตภณัฑเ์ขา้โกดงัเป็นสินคา้คงคลงั 

2.2 พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟทข์นยา้ย
บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) เขา้จดัเก็บในพื�นที�โกดงัโดย
อาศยัหลกัการ FIFO 

� 
 

� 
 

�S 
 

ST 

��.U% 
 

S�.U% 

3. ขนยา้ยสินคา้      
คงคลงัเขา้สู่
สายการผลิต 

3.1 พนกังานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
จากแผนกพสัดุ รองรับตามแผนการ
ผลิต 

3.2 พนกังานขบัรถโฟลค์ลิฟทข์นยา้ย
บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวด
เปล่า) จากในโกดงัโดยอาศยัหลกัการ 
FIFO เขา้สู่สายการผลิต 

3.3 พนกังานควบคุมเครื�องป้อนขวดนํ�า
ดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) รับบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ�าดื�มพลาสติก จากรถโฟล์
คลิฟทแ์ละควบคุมลาํเลียงบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ�าดื�มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่
สายการผลิต 

� 
 
 
 

1 
 
 
 

2 

5 
 
 
 

6 
 
 
 

16 (8/@) 

4.6% 
 
 
 

5.5% 
 
 
 

14.5% 

รวม  Z ��� ��� 
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ภาคผนวก ข 

ตารางวเิคราะห์กระบวนการทํางาน ขั�นตอนการลาํเลยีงขนส่ง-ขนย้าย 

บรรจุภณัฑ์ขวดนํ�าดื%มพลาสตกิ (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลติ 
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ตารางการวเิคราะห์กระบวนการทาํงานในแต่ละขั�นตอนงานหลกัการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย 
บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื*มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิตในช่วงก่อนการปรับปรุง 

 

ลาํดบัขั�นตอนงาน
หลกั 

รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวน

พนกังาน 
ผูป้ฏิบติั (คน) 

ลกัษณะงานที*ทาํ 
เวลาที*

ใช ้
(นาที) 

ο 
การ

ปฎิบติั 

� 
การ

เคลื*อนยา้ย 

� 
การ

ตรวจสอบ 

 
การรอ 

� 
การ

จดัเก็บ 

1. ตรวจสอบ
ตรวจรับ
คุณภาพบรรจุ
ภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจรับ
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื*มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
ตาม Certificate of Analysis: COA 

1   35   35 

2. จดัเก็บสินคา้
บรรจุภณัฑเ์ป็น
สินคา้คงคลงั 

2.1 พนักงานพสัดุตรวจรับนับยอดผลิตภณัฑ์
เขา้โกดงัเป็นสินคา้คงคลงั 

2.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ยบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื*มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้
จัดเก็บในพื�นที*โกดังโดยอาศัยหลักการ 
FIFO 

� 
 

� 
 

13     
 

35 
 

�� 
 

�S 

3. ขนยา้ยสินคา้ 
คงคลงัเขา้สู่
สายการผลิต 

3.1 พนักงานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุภัณฑ์
ขวดนํ� าดื*มพลาสติก (ขวดเปล่า) จากแผนก
พสัดุ รองรับตามแผนการผลิต 

3.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ยบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื*มพลาสติก (ขวดเปล่า) จาก
ในโกดังโดยอาศัยหลักการ FIFO เข้าสู่
สายการผลิต 

3.3 พนักงานควบคุมเครื* องป้อนขวดนํ� าดื*ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) รับบรรจุภณัฑ์ขวด
นํ� าดื*มพลาสติก จากรถโฟล์คลิฟท์และ
ควบคุมลํา เ ลียงบรรจุภัณฑ์ขวดนํ� า ดื* ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่สายการผลิต 
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รวม  X 34 6 35 0 35 ��� 
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ภาคผนวก ค 

ตารางวเิคราะห์คุณค่างานในขั�นตอนการลาํเลยีงขนส่ง-ขนย้าย  

บรรจุภณัฑ์ขวดนํ�าดื%มพลาสตกิ (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลติ 

ผลติภณัฑ์นํ�าดื%มบรรจุขวดพลาสตกิ 

  

 



   

 ��� 

ตารางแสดงการวเิคราะห์คุณค่างานในขั�นตอนการลาํเลียงขนส่ง-ขนยา้ย 
บรรจุภณัฑข์วดนํ�าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) ในกระบวนการผลิต ผลิตภณัฑน์ํ�าดื)มบรรจุขวดพลาสติก 

 

ลาํดบัขั�นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวน

พนกังาน 
ผูป้ฏิบติั (คน) 

เวลาที)ใช ้
(นาที) 

ลกัษณะงานที)ทาํ 
แนวทางการปรับปรุง 

VA NVA NNVA 

1. ตรวจสอบตรวจรับ
คุณภาพบรรจุภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบตรวจ
รับบรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื)มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) ตาม Certificate of 
Analysis: COA 

1 J�   • ไม่แกไ้ขปรับปรุง เพราะ
เป็นขั�นตอนงานที)สาํคญัที)
ตอ้งปฏิบติั 

2. จดัเก็บสินคา้บรรจุภณัฑ์
เป็นสินคา้คงคลงั 

2.1 พ นั ก ง า น พัส ดุ ต ร ว จ รั บ นั บ ย อ ด
ผลิตภณัฑเ์ขา้โกดงัเป็นสินคา้คงคลงั 

2.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย ้าย
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวด
เปล่า) เข้าจัดเก็บในพื�นที)โกดังโดย
อาศยัหลกัการ FIFO 

� 
 

� 
 

�J 
 

J� 

 • 
 

• 

 ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 
ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 

3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงัเขา้สู่
สายการผลิต 

3.1 พนักงานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) 
จากแผนกพสัดุ รองรับตามแผนการ
ผลิต 

3.2 พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ขนย ้าย
บรรจุภณัฑข์วดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวด
เปล่า) จากในโกดงัโดยอาศยัหลกัการ 
FIFO เขา้สู่สายการผลิต 

3.3 พนักงานควบคุมเครื)องป้อนขวดนํ� า
ดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) รับบรรจุ
ภณัฑข์วดนํ� าดื)มพลาสติก จากรถโฟล์
คลิฟทแ์ละควบคุมลาํเลียงบรรจุภณัฑ์
ขวดนํ� าดื)มพลาสติก (ขวดเปล่า) เขา้สู่
สายการผลิต 
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�V (W@) 
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 พิจารณาปรับลดเวลา 
 
 
 
ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 
 
 
ขจดังานระหวา่ง
กระบวนการ 

รวม  Y 110 16 59 35  

 รวมเปอร์เซ็นต ์  ��� ��.V% �J.V% J�.W%  
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ภาคผนวก ง 

ตารางวเิคราะห์ความสูญเปล่าและแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติ 

  

 



   

 ��� 

ตารางแสดงผลการวเิคราะห์ความสูญเปล่าและแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

ลาํดบัขั#นตอนงานหลกั รายละเอียดงานตามลาํดบั 
จาํนวน

พนกังาน 
ผูป้ฏิบติั (คน) 

ประเภทความสูญเปล่า แนวทางการปรับปรุง 

1. ตรวจสอบตรวจรับ
คุณภาพบรรจุภณัฑ ์

1.1 QC ควบคุมคุณภาพตรวจสอบ
ตรวจรับบรรจุภัณฑ์ขวดนํ# า ดื5 ม
พ ล า ส ติ ก  ( ข ว ด เ ป ล่ า )  ต า ม 
Certificate of Analysis: COA 

1 1.1 เป็นขั#นตอนการผลิตโดยใช้
เ ว ล า ม า ก เ กิ น ไ ป  ( Over 
Production) 

1.1 ไม่แก้ไขปรับปรุง เพราะเป็น
ขั#นตอนที5สาํคญัที5ตอ้งปฏิบติั 

2. จัดเก็บสินค้าบรรจุ
ภัณฑ์เป็นสินค้าคง
คลงั 

2.1 พนักงานพัสดุตรวจรับนับยอด
ผลิตภัณฑ์เข้าโกดังเป็นสินค้าคง
คลงั 
 
 
 

2.2 พนักงานขบัรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ย
บรรจุภัณฑ์ขวดนํ# า ดื5มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) เข้าจัดเก็บในพื#นที5
โกดงัโดยอาศยัหลกัการ FIFO 

� 
 
 
 
 
 

� 
 

T.� - เ ป็นการเคลื5อนไหวของ
ร่างกายที5ไม่จาํเป็น 

 - มีสินค้าคงคลังเกินความ
จาํเป็น 

 
 

T.T เป็นการเคลื5อนยา้ยและขน
ยา้ยที5ไม่จาํเป็น 

 

T.� ปรับปรุงเพิ5มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ# า ดื5 ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

T.T ปรับปรุงเพิ5มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ# า ดื5 ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

3. ขนยา้ยสินคา้คงคลงั
เขา้สู่สายการผลิต 

3.1 พนกังานแผนกผลิตเบิกยอดบรรจุ
ภัณฑ์ขวดนํ# าดื5มพลาสติก (ขวด
เปล่า) จากแผนกพสัดุ รองรับตาม
แผนการผลิต 
 
 

3.2 พนักงานขบัรถโฟล์คลิฟท์ขนยา้ย
บรรจุภัณฑ์ขวดนํ# า ดื5มพลาสติก 
(ขวดเปล่า) จากในโกดงัโดยอาศยั
หลกัการ FIFO เขา้สู่สายการผลิต 
 
 

3.3 พนักงานควบคุมเครื5องป้อนขวด
นํ# าดื5มพลาสติก (ขวดเปล่า) รับ
บรรจุภัณฑ์ขวดนํ# า ดื5มพลาสติก 
จากรถโฟล์คลิฟท์และควบคุม
ลํา เ ลียงบรรจุภัณฑ์ขวดนํ# า ดื5 ม
พ ล า ส ติ ก  ( ข ว ด เ ป ล่ า )  เ ข้ า สู่
สายการผลิต 

� 
 
 
 
 
 

1 
 
 
 
 
 

2 

3.1 เป็นการเคลื5อนไหว ของ
ร่างกายที5ไม่จาํเป็น 

 
 
 
 

Y.T - เป็นการเคลื5อนยา้ยและขน
ยา้ยที5ไม่จาํเป็น 

 - มีการรอคอย 
 
 
 

Y.Y - เป็นการเคลื5อนยา้ยและขน
ยา้ยที5ไม่จาํเป็น 

 - เป็นการเคลื5อนไหวของร่ง
กายที5ไม่จาํเป็น 

 - มีการรอคอย 
 

Y.� ปรับปรุงเพิ5มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ# า ดื5 ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

Y.T ปรับปรุงเพิ5มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ# า ดื5 ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 

Y.Y ปรับปรุงเพิ5มกระบวนการผลิต
บ ร ร จุ ภั ณ ฑ์ ข ว ด นํ# า ดื5 ม
พลาสติก (ขวดเปล่า) เข้าสู่
กระบวนการผลิต ตามความ
ตอ้งการในลกัษณะ Made to 
Order จากผูส่้งมอบ 
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ภาคผนวก จ  

ตารางประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลตินํ�าดื�มบรรจุขวดพลาสตกิ 
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ตารางสรุปประสิทธิภาพโดยรวมในกระบวนการผลิตนํ�าดื!มบรรจุขวดพลาสติก 
เปรียบเทียบช่องก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม ,--. ถึงเดือนสิงหาคม ,--. 

และหลงัการปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายน ,--. ถึงเดือนธนัวาคม ,--. 
 

เดือน สปัดาห์ที! เวลาผลิต (นาที) จาํนวนผลิตจริง 
(ขวด) 

จาํนวนผลิตจากการ
คาํนวณ (ขวด) 

ประสิทธิภาพโดยรวมใน
สายการผลิต (%) 

ช่วงก่อนการปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม ,--. ถึงเดือนสิงหาคม ,--. 
กรกฎาคม 27 7,569 2,614,824 3,942,519 66.32% 
 28 8,904 3,070,992 4,636,419 66.24% 
 29 8,497 2,936,850 4,471,818 65.67% 
 30 8,669 3,488,580 4,636,962 75.23% 
 31 6,367 2,464,830 3,255,762 75.71% 

รวมยอ่ย � 40,006 14,576,076 20,943,480 69.60% 
สิงหาคม 32 8,490 3,173,742 4,284,723 74.07% 
 33 6,507 2,029,884 3,113,880 65.19% 
 34 8,477 3,172,770 4,525,767 70.10% 
 35 6,300 2,221,716 3,216,897 69.06% 

รวมยอ่ย , 29,774 10,598,112 15,141,267 69.99% 
รวมทั�งหมด 1-2 69,780 25,174,188 36,084,747  

เฉลี!ย 69.76% 
ช่วงหลงัการปรับปรุงในเดือนพฤศจิกายน ,--. ถึงเดือนธนัวาคม ,--. 
พฤศจิกายน  44 8,188 3,454,374 4,241,829 81.44 
 45 8,569 3,571,740 4,467,759 79.94 
 46 7,454 3,018,318 3,752,034 80.44 
 47 8,349 3,688,554 4,334,424 85.10 

รวมยอ่ย 3 32,560 13,732,986 16,796,046 81.76 
ธนัวาคม 48 9,268 3,797,400 4,753,659 79.88 
 49 8,469 3,263,250 4,387,734 74.37 
 50 7,649 2,530,176 3,594,291 70.39 
 51 8,968 3,764,574 4,737,864 79.46 
 52 4,736 1,924,248 2,253,399 85.39 

รวมยอ่ย H 39,090 15,279,648 19,726,947 77.46 
รวมทั�งหมด I-H 71,650 29,012,634 36,522,993  

เฉลี!ย 79.44 
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ประวตัผิู้เขยีน 
 

ประวตัิผู้เขียน   นายอรรถพร  อํ�าขวญัยนื 

ที�อยู่    ��/��� หมู่บา้นมาริสา ซอยสุเหร่าคลองหนึ�ง � แขวงบางชนั 

    เขตคลองสามวา  จงัหวดักรุงเทพมหานคร ����� 

การศึกษา   ปริญญาตรี คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม สาขาวศิวกรรมไฟฟ้า 

    มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

ประสบการณ์การทาํงาน  ธุรกิจส่วนตวั 

เบอร์โทรศัพท์   ��-��8�-���9 

อเีมลล์    attaporna@yahoo.com, attaamkw@gmail.com 
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