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บทที ่1 

บทน ำ 

 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ  
อุตสาหกรรมการบริการ มีความส าคญัอย่างยิ่งในปัจจุบนัและมีบทบาทส าคญัในการ

จดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน เพื่อการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นัเวลา รวดเร็ว 
และมีประสิทธิภาพ ซ่ึงโดยส่วนใหญ่เป็นการให้บริการในรูปแบบของการจดัซ้ือจดัจา้งภายนอก 
โดยเฉพาะอยา่งยิง่ธุรกิจการบริการดา้นการขนส่ง ซ่ึงนบัไดว้า่เป็นกิจกรรมท่ีส าคญัในระบบโลจิส-
ติกส์และก่อใหเ้กิดตน้ทุนสูง เน่ืองจากกิจกรรมการขนส่งอยูใ่นทุกธุรกิจและอุตสาหกรรมต่าง ๆ ไม่
วา่จะเป็นการขนส่งคน สัตว ์หรือส่ิงของ รวมถึงการเคล่ือนยา้ย สินคา้จากผูผ้ลิตไปยงัผูบ้ริโภค การ
ขนส่งสินคา้ในปัจจุบนัท าไดห้ลายทาง เช่น ทางบก ทางอากาศ ทางเรือ และทางท่อ เป็นตน้ ซ่ึงใน
การขนส่งทางบกนั้นยงัสามารถแบ่งออกเป็นการขนส่งทางราง โดยรถไฟ และการขนส่งทางถนน 
ส าหรับประเทศไทยในปัจจุบนั ส่วนใหญ่ใชก้ารขนส่งทางถนน เป็นหลกัเน่ืองจากมีความคล่องตวั
ในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ สามารถเขา้ถึงแหล่งผูผ้ลิตและผูบ้ริโภคได้ง่าย วิธีการบริหารการขนส่ง
แบบดั้งเดิมถือเป็นการจดัการขนส่ง เป็นกิจกรรมตามหน้าท่ีอยู่ในวงแคบเฉพาะธุรกิจนั้น ๆ และ
ค านึงถึงตน้ทุนการขนส่งเพียงอย่างเดียว แต่เม่ือมีการเปล่ียนแปลงทางเศรษฐกิจในปัจจุบนั การ
แข่งขนัดา้นเวลาตอบสนองต่อลูกคา้และ เทคโนโลยีท่ีทนัสมยัธุรกิจการบริการขนส่งสินคา้จึงควร
หาวิธีท่ีได้มาด้วยการปฏิบติัการขนส่ง ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ธุรกิจการบริการขนส่ง ใน
ปัจจุบนัมีการใหบ้ริการหลากหลายประเภทธุรกิจ เช่น การบริการขนส่งช้ินส่วนรถยนต ์การบริการ
ขนส่งสินคา้ทางการเกษตรหรือ การบริการขนส่งน ้ามนั เป็นตน้  

การบริการขนส่งน ้ามนัมีความส าคญัและจ าเป็นมากในปัจจุบนั เน่ืองจากประเทศไทยไม่มี 
โรงกลัน่น ้ามนักระจายอยูท่ ัว่ประเทศ แหล่งน ้ามนัดิบท่ีมีอยูใ่นประเทศมีจ านวนนอ้ย ไม่มีศูนยก์ลาง
กระจายน ้ าในแต่ละภูมิภาค และยงัไม่มีระบบการขนส่งน ้ ามนัผ่านทางท่อ จึงเกิดปัญหาน ้ ามนัไม่
เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ในการขนส่งน ้ ามนัจึงใชก้ารขนส่งโดยรถบรรทุกแทน อยูท่ ัว่
ประเทศมีส่วนส าคญัในการกระจายน ้ ามนัตามความตอ้งการทัว่ประเทศ การขนส่งมีปัจจยัส าคญัท่ี
ก่อให้เกิดตน้ทุนสูง เน่ืองจากปัจจุบนัระบบการขนส่งเป็นระบบหน่ึงท่ีก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายสูงใน
ธุรกิจการรับจดัการการขนส่ง ซ่ึงมีปัจจยัหลายอย่างท่ีท าให้เกิดตน้ทุน ปัจจยัท่ีส าคญัคือค่าน ้ ามนั 
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ปัจจุบนัราคาน ้ามนัเพิ่มสูงข้ึนท าใหเ้กิดตน้ทุนการขนส่งเพิ่มข้ึน ผูป้ระกอบการแต่ละแห่งจ าเป็นตอ้ง
ใชน้ ้ามนัเช้ือเพลิงดีเซลส าหรับรถบรรทุกเพื่อใชใ้นการรับจดัการขนส่งน ้ามนัไปยงัลูกคา้ในจุดต่างๆ 
ทัว่ประเทศ ส่งผลใหค้่าใชจ่้ายในการขนส่งน ้ามนัไปยงัลูกคา้ หรือผูป้ระกอบการรายอ่ืนมีอตัราท่ีสูง 
และยากต่อการคาดการณ์ล่วงหนา้ได ้ 

อย่างไรก็ตาม จากการขนส่งทางบกท่ีเพิ่มข้ึนอย่างรวดเร็ว มีสัดส่วนการขนส่งกว่า 80 % 
และมีตน้ทุน การขนส่งท่ีสูงมาก ท าให้ประชาชนและภาคธุรกิจ เร่ิมหนัมาใชก้ารขนส่งทางน ้ ามาก
ข้ึน ทั้งการโดยสารและขนส่งสินค้า เพื่อหลีกเล่ียงปัญหาการจราจรทางบกท่ีแออดัและคบัคั่ง 
นอกจากน้ี ปัญหาราคาน ้ ามนัเช้ือเพลิงท่ีมีแนวโน้มสูงข้ึน ประกอบกบัประเทศไทยประสบปัญหา
การขาดดุลการคา้ทางทะเลต่อเน่ืองอย่างมาก รัฐบาลจึงมีนโยบายในการพฒันาการขนส่งทางน ้ า 
และกิจการพาณิชยนาวีทั้งภายในและระหว่างประเทศ และพฒันาท่าเรือน ้ าลึกบริเวณพื้นท่ีภาคใต ้
พฒันาท่าเรือชุมชน และกองเรือไทย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและขีดความสามารถ ในการแข่งขนัของ
ประเทศ รวมทั้งส่งเสริมการลดการใช้พลังงานในภาคขนส่ง เช่ือมโยงประตูการค้าใหม่ และ
สนบัสนุนการท่องเท่ียว ทั้งน้ี เพื่อให้ตอบสนองนโยบาย และยุทธศาสตร์การบริหารประเทศของ
รัฐบาลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และเกิดประโยชน์สูงสุดต่อประเทศ ซ่ึงเช่ือมัน่วา่แผนปฏิบติัราชการ
ดงักล่าว จะเป็นเคร่ืองมือท่ีส าคญั ท่ีจะช่วยก าหนดแนวทางการด าเนินงานของกรมเจา้ท่าในอนาคต
ขา้งหน้า โดยมีแผนในการพฒันาและบริหารระบบขนส่งทางน ้ าของประเทศ ให้มีความกา้วหน้า
สามารถขบัเคล่ือนและผลกัดนั เศรษฐกิจ การคา้ การบริการ และการลงทุน ของประเทศให้บรรลุ
เป้าหมายของรัฐบาลได ้ส าหรับแนวทางการพฒันา ไดแ้ก่ 

ยุทธศาสตร์ท่ี 1 พฒันาศกัยภาพในการขนส่งทางน ้ าให้สามารถแข่งขนัได้ โดยเน้น
โครงสร้างพื้นฐาน และบริการ ด้านการคมนาคมขนส่งทางน ้ าและเช่ือมโยง ส่งเสริมระบบ           
โลจิสติกส์ อย่างบูรณาการ โดยตั้ งเป้าหมายเป็นตัวช้ีวดัจากความพึงพอใจของผู ้ใช้บริการ 
โครงสร้างพื้นฐานโลจิสติกส์ ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 ใชก้ลยทุธ์ดา้นพฒันาและบ ารุงรักษาโครงสร้าง
พื้นฐาน เพื่อสนับสนุนระบบ  โลจิสติกส์ให้เพียงพอต่อเน่ืองอย่างมีประสิทธิภาพ ผลผลิตและ
กิจกรรมเน้นการพฒันาโครงสร้างพื้นฐาน เพื่อสนบัสนุนระบบโลจิสติกส์ เพื่อเช่ือมโยงกบัระบบ
การขนส่ง  

ยุทธศาสตร์ท่ี 2 พฒันาและบ ารุงรักษาโครงสร้างพื้นฐาน รวมทั้งทางน ้ าตามธรรมชาติเพื่อ
สนบัสนุน ระบบการขนส่งทางน ้าใหมี้ประสิทธิภาพ เนน้ให้ประชาชนไดใ้ชร้ะบบการจราจรขนส่ง
ทางน ้า ท่ีมีความสะดวกรวดเร็วและปลอดภยั ตั้งเป้าหมายตวัช้ีวดัจากความพึงพอใจ ของผูใ้ชบ้ริการ
ขนส่งทางน ้ า/ท่าเรือ/ร่องน ้ า ไม่น้อยกว่าร้อยละ 80 ใช้กลยุทธ์ในการพฒันา ปรับปรุง และ
บ ารุงรักษาโครงสร้างพื้นฐานให้มีความปลอดภยัเพียงพอ และมีประสิทธิภาพ ตลอดจนเช่ือมโยง
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กบัการขนส่งระบบอ่ืน ผลผลิตและกิจกรรมเนน้การพฒันา และบ ารุงรักษาโครงสร้างพื้นฐาน ดา้น
การขนส่งทางน ้า อาทิ การก่อสร้างท่าเรือ  เข่ือนกนัทรายและคล่ืน  เข่ือนป้องกนัการกดัเซาะชายฝ่ัง  
เข่ือนป้องกนั ตล่ิงพงั  การขดุลอกร่องน ้าภายในประเทศ และชายฝ่ังทะเล  

ยุทธศาสตร์ท่ี 3 พฒันามาตรการความปลอดภยัดา้นการขนส่งทางน ้ า และการพาณิชยนาวี
ให้ได้มาตรฐาน เน้นการใช้ระบบการขนส่งทางน ้ า ให้มีความปลอดภยั รวมทั้งสนับสนุนการ
พาณิชยนาว ีเป้าหมายตวัช้ีวดัจากความพึงพอใจของผูใ้ชบ้ริการขนส่งทางน ้ า ไม่นอ้ยกวา่ร้อยละ 80 
ใชก้ลยทุธ์ในการเพิ่มขีดความสามารถ ในการก ากบัดูแลความปลอดภยัในการขนส่งทางน ้ า เพื่อให้
เกิดความสะดวก รวดเร็ว และ ปลอดภยั รวมทั้งก าหนดมาตรการสนบัสนุนดา้นการพาณิชยนาว ี
ผลผลิตและกิจกรรมเนน้การก ากบัดูแลขนส่ง ทางน ้าและพาณิชยนาว ีและการออกใบส าคญั การน ้ า
ร่องเรือ การตรวจตราและควบคุมการเดินเรือ  

และยุทธศาสตร์ท่ี 4 พฒันาการผลิตบุคลากรดา้นการพาณิชยนาวีให้มีคุณภาพตามเกณฑ์
มาตรฐาน เนน้บุคลากร ดา้นพาณิชยนาวมีีคุณภาพเป็นไปตามเกณฑ์มาตรฐาน เป้าหมายตวัช้ีวดัจาก
ความพึงพอใจของ นายจา้ง ท่ีรับนกัเรียนเดินเรือพาณิชยท่ี์ส าเร็จการศึกษาแลว้ และผูท่ี้ผ่านการ
ฝึกอบรมเขา้ปฏิบติังาน ไม่นอ้ย กวา่ร้อยละ 80 ใช้กลยุทธ์ในการเร่งรัด ผลิต พฒันาบุคลากร และ
จดัหาเคร่ืองมือ อุปกรณ์ เพื่อสนบัสนุนกิจการขนส่งทางน ้ าและพาณิชยนาวี ผลผลิตและกิจกรรม
เน้นผลิตและพฒันาบุคลากรดา้นพาณิชยนาวี การจดัการอบรมบุคลากรดา้นพาณิชยนาวีและการ
จดัการเรียนการสอนดา้นการพาณิชยนาวี 

ทั้งน้ีกลุ่มบริษทักรณีศึกษา ให้บริการขนส่งแก่ลูกคา้ท่ีท าธุรกิจโรงกลัน่น ้ ามนั และผูค้ ้า
น ้ ามนัรายใหญ่ เพื่อขนส่งสินคา้ทางเรือจากสถานท่ีต่าง ๆ ไปสู่จุดหมายปลายทางอีกท่ีหน่ึง โดย
กลุ่มบริษทัฯ ตอ้งจดัหาเรือขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า และคน
ประจ าเรือท่ีมีความช านาญ ความรู้ความสามารถ เพื่อท าการขนส่งไดอ้ยา่งปลอดภยัและเป็นไปตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ ตลอดจนปฏิบติังานตามเง่ือนไขท่ีตกลงกนัระหว่างกลุ่มบริษทักรณีศึกษา
กบัลูกคา้ เพื่อให้การจดัการระบบการขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพโดยการเลือกท าเลท่ีตั้งศูนยก์ระจาย
น ้ ามนัท่ีเหมาะสมและระยะเวลาการขนส่ง น ้ ามนัถึงลูกคา้ตรงตามเวลาท่ีก าหนดปัจจยัเหล่าน้ีมีผล
ต่อการลดตน้ทุน และระยะเวลาการขนส่งเพื่อเพิ่มผลก าไรให้แก่ผูป้ระกอบการได้อีกทางหน่ึง 
เพราะฉะนั้นการให้บริการย่อมจะมีตน้ทุนและ ค่าใช้จ่ายท่ีแตกต่างกันตามขอบเขตของการ
ใหบ้ริการดว้ย โดยลูกคา้แต่ละรายจะมีความตอ้งการท่ีแตกต่างกนั ดงันั้นทางผูรั้บจดัการขนส่งตอ้ง
รีบด าเนินการให้ลูกคา้แต่ละรายพึงพอใจมากท่ีสุด ในการให้บริการแบบปกติ กบัแบบเร่งด่วนใน
เวลาท่ีจ ากดัย่อมส่งผลให้เกิดตน้ทุนทางการขนส่งท่ี เพิ่มข้ึนหรือลดลงได้โดยการให้บริการท่ี
แตกต่างกนั จึงเป็นการยากท่ีจะสร้างความสมดุลระหวา่ง ตน้ทุนกบัประสิทธิภาพในการให้บริการ 
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ซ่ึงดูจากความพึงพอใจของลูกคา้ในการค านวณตน้ทุนใน แต่ละกระบวนการอาจมองไม่เห็นเป็น
ตวัเลขไดเ้หมือนธุรกิจขายสินคา้ซ่ึงค านวณจากวตัถุดิบไดซ่ึ้ง ผูรั้บจดัการขนส่งอาจตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้เท่ากนัทุกรายอาจส่งผลท าใหต้น้ทุนใน การขนส่งเพิ่มมากข้ึนจากเดิม เป็นตน้  

ดงันั้นจากปัญหาดงักล่าวขา้งตน้ ผูว้ิจยัได้ตระหนักถึงความส าคญัของการลดเวลา และ
ปัจจยัอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง จึงไดท้  าการศึกษาเร่ืองการลดเวลาการบริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลสูงสุดในธุรกิจขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
    1.2.1 เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในการให้บริการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเล 
กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึง 

1.2.2 เพื่อลดขั้นตอนในการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล กรณีศึกษา บริษทั
ขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึง 

1.2.3 เพื่อลดระยะเวลาของกระบวนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล กรณีศึกษา  
บริษทัขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล แห่งหน่ึง 

1.3 ขอบเขตของกำรศึกษำ 
งานวิจยัน้ีท าการศึกษาเร่ืองการลดเวลาการกระบวนการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล 

กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึง โดยไดแ้บ่งขอบเขตเป็น 4 ดา้น ดงัน้ี 
1.3.1 ขอบเขตด้ำนเนือ้หำ  

1.3.1.1 ศึกษากระบวนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล 
1.3.1.2 การศึกษาคน้ควา้วจิยัจากเอกสารต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งเช่น บทความ เอกสารท่ี

เก่ียวขอ้งกบัการประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนในการปรับปรุงกระบวนการท างาน เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบั
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการท าวจิยั และเก็บรวบรวมขอ้มูล การศึกษาเวลาและศึกษาความเคล่ือนไหว  

1.3.2 ขอบเขตด้ำนสถำนที ่ 
บริษทัขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล แห่งหน่ึง 
1.3.3 ขอบเขตทำงด้ำนเวลำ  
ด าเนินการศึกษาขอ้มูลและทดลอง ตั้งแต่ มีนาคม 2565 – มิถุนายน 2565  
1.3.4 ขอบเขตด้ำนประชำกร/กลุ่มตัวอย่ำง  
ประชากรท่ีใชใ้นการวจิยัในคร้ังน้ีคือ บุคลากรทั้งหมดของแผนก Operation ดว้ยการลงมือ

ปฏิบติัจริง จากการสังเกตและจากการสอบถามพนกังานในแผนกในการปฏิบติังาน หลงัจากนั้นเก็บ
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รวบรวมขอ้มูลทั้งหมดเพื่อหาปัจจยัท่ีส่งผลต่อวลาในระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดิน
ทะเล 

 
1.4 ค ำจัดกดัควำมในกำรวจัิย 
 1.4.1 แนวคิดลีน (Lean) หมายถึง การปรับการบริหารจดัการองคก์รให้มีประสิทธิภาพมาก
ข้ึน ผ่านการลดกระบวนการท างานท่ีไม่สร้างมูลค่า พร้อมความสามารถในการปรับตัวเพื่อ
สนบัสนุนใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 

1.4.2 หลกัการ ECRS หมายถึง เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ยการก าจดั (Eliminate) การ
รวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่าย ๆ ท่ี
สามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

1.4.3 แผนภูมิกา้งปลา หมายถึง เป็นเคร่ืองมือในการคน้หาสาเหตุและผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 
ช่วยใหส้ามารถหาสาเหตุของขอ้บกพร่องและความลม้เหลวในกระบวนการต่าง ๆ 

1.4.4 กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าใหก้บังานนั้น ๆ (7 Waste) หมายถึง ความสูญเปล่า
ท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting) ความ
สูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง (Transportation) ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิด
คุณค่า (Non Value Added Processing) ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess 
Inventory) ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากของเสีย (Defects) ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีมาก
เกินไป Excess (Motion) 

1.4.5 กิจกรรมท่ีก่อให้เพิ่มมูลค่าในกระบวนการท างาน (Value Added: VA) หมายถึง 
กิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ หรือการเปล่ียนคุณสมบติัของ
ช้ินงาน หรือเพิ่มมูลค่าให้กบัผลิตภณัฑ์ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
ซ่ึงจะใหค้วามส าคญักบักิจกรรมเหล่าน้ี จะด าเนินการปรับปรุงพฒันาดา้นประสิทธิภาพใหดี้ยิง่ข้ึน  

1.4.6 กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าควรท่ีจะก าจดัออก (Non-Value Added: NVA) หมายถึง 
กิจกรรมท่ีใด ๆ ท่ีมีการใช้ทรัพยากร เช่น เคร่ืองจกัร เวลา พนกังาน หรือพื้นท่ี แต่ไม่ไดมี้ส่วนใน
การสร้างความพึงพอใจใหลู้กคา้ คือ ไม่ไดท้  าให้รูปร่างเปล่ียนไป ไม่ไดเ้ปล่ียนแปลงคุณสมบติัของ
ช้ินงาน หรือไม่ได้เป็นการเพิ่มมูลค่าให้แก่ผลิตภณัฑ์หรือช้ินงาน และยงัไม่ได้ตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

1.4.7 กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
หมายถึง ขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่า แต่ยงัตอ้งท า เช่น การเดินส่งเอกสาร การท าเอกสาร การรออนุมติั 
รอการตรวจรับจากเจา้หนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ เป็นตน้ 
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1.4.8 การศึกษาเวลา หมายถึง เทคนิคท่ีน ามาใชใ้นวงจรของการควบคุมการจดัการในการ
พฒันาการท างานกบัปริมาณการผลิตซ่ึงเก่ียวกบัการวดัผลงานซ่ึงผลท่ีไดจ้ะมีหน่วยเป็นนาทีหรือ
วนิาที 

 
1.5 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ  
 1.5.1 เพื่อทราบถึงสาเหตุของปัญหาในกระบวนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล 
กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล แห่งหน่ึง 

1.5.2 เพื่อสามารถลดขั้นตอนในกระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล 
กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล แห่งหน่ึง 

1.5.3 เพื่อสามารถลดระยะเวลาของกระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล 
กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล แห่งหน่ึง 

 
1.6 แผนกำรด ำเนินกำร 
 การด าเนินการศึกษาเร่ิมตน้ตั้งแต่เดือนมีนาคม 2565 - มิถุนายน 2565 โดยแสดงขั้นตอน
การด าเนินงานการวจิยัดงัตารางท่ี 1.1  
 
ตำรำงที ่1.1 แผนกำรด ำเนินงำนกำรศึกษำ ตั้งแต่เดือนมีนำคม 2565 - มิถุนำยน 2565 

 
 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

ก ำหนดหวัขอ้วจิัย

ศึกษำงำนวจิัยทีเ่กีย่วขอ้ง

เกบ็รวบรวมขอ้มูล

ด ำเนินงำนในกำรวเิครำะหข์อ้มูล

วเิครำะหข์อ้มูล

สรุปผลกำรด ำเนินงำน

น ำเสนอผลกำรด ำเนินงำน

มิถุนายน

ระยะเวลาในการด าเนินงาน

ข้ั นตอนการด าเนินงาน
มีนาค ม เมษายน พฤษภาค ม

ปี 2565



 

บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
ผูว้จิยัไดท้  ำกำรศึกษำคน้ควำ้ ทฤษฎี แนวควำมคิด บทควำมและเอกสำรงำนวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง

กบักำรลดเวลำขนส่งน ้ำมนัทำงเรือทำงเรือเดินทะเล กรณีศึกษำ บริษทัขนส่งน ้ ำมนัทำงเรือเดินทะเล
แห่งหน่ึง เพื่อเป็นแนวทำงในกำรด ำเนินงำนวจิยัคร้ังน้ี โดยมีประเด็นท่ีเป็นสำระส ำคญัในกำรศึกษำ 
ดงัน้ี 
 2.1 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัลีน (Lean) 

2.2 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัแผนภูมิกำ้งปลำ  (Fishbone Diagram) 
2.3 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบักำรลดควำมสูญเปล่ำของกระบวนกำรดว้ยหลกักำร ECRS 

 2.4 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบักำรศึกษำกำรท ำงำน (Work-Study) 
 2.5 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบักำรศึกษำเวลำ (Time Study) 
 2.6 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัแผนภูมิกระบวนกำรไหล (Activity Process Flow Chart) 
 2.7 งำนวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
  
2.1 แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกับลนี (อภิสิทธ์ิ ถนอมสงวน, 2562) 
  ลีน (Lean) เปรียบเสมือนเคร่ืองมือเพื่อสร้ำงควำมเป็นเลิศของกระบวนกำรต่ำง ๆ ในกำรผลิต

โดยมีเป้ำหมำยในเร่ืองของกำรจดักำรกระบวนกำร คือ กำรท ำอย่ำงไรให้กระบวนกำรทั้งหมดในกำร

ผลิตปรำศจำกควำมสูญเสียท่ีก่อให้เกิดตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนจำกกระบวกกำรนั้น ๆ เพื่อให้เกิดกำรปรับตวั

ตอบสนองควำมตอ้งกำรของตลำดไดท้นัทว้งทีและท่ีส ำคญักำรมีประสิทธิภำพเหนือคู่แข่งขนัรำยอ่ืน ๆ 

ท่ีอยูใ่นตลำดเดียวกนั 

  2.1.1 ความรู้เบือ้งต้นเกีย่วกับระบบลนี (Lean Systems) 

           ลีน (Lean) เป็น holistic & sustainable approach ท่ีใช้ทุกส่ิงทุกอย่ำงน้อยลง แต่ให้ไดผ้ลงำน

มำกกวำ่ ผลงำนท่ีใกลเ้คียงควำมตอ้งกำรของลูกคำ้มำกท่ีสุด ส่ิงท่ีลดน้อยลง คือ ควำมสูญเปล่ำ (Waste), 

วงรอบเวลำ, ผูส่้งมอบ, กำรใชแ้รงคน เคร่ืองมือ เวลำ และพื้นท่ีปฏิบติังำน (Lean Thanking) คือกำร

เปล่ียนจำก ควำมสูญเปล่ำ (waste) ไปสู่ คุณค่ำ (value) ในมุมมองของผูรั้บผลงำน ปรับปรุงเปล่ียนแปลง
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อย่ำงไม่รู้จบ ลีน (Lean) ไม่ใช่เร่ืองของกำรท ำงำนให้หนกัข้ึนหรือเร็วข้ึน แต่เป็นกำรคน้หำควำมสูญ

เปล่ำ และเปล่ียนให้เป็นคุณค่ำท่ีผูรั้บผลงำนของเรำตอ้งกำรไม่ใช่ชุดเคร่ืองมือส ำเร็จรูป แต่เป็นกำร

ผสมผสำนอย่ำงลงตวัระหว่ำงแนวคิด กิจกรรม และวิธีกำรท่ีจะช่วยผลกัดนัให้วฒันธรรมขององค์กร

เป็นไปในทิศทำงท่ีเหมำะสม ผ่ำนกำรพฒันำจิตส ำนึกท่ีดีและแนวคิดท่ีถูกต้องในกำรท ำงำนแก่

พนกังำนทุกระดบั ดงันั้น ลีน (Lean) จึงหมำยถึง แนวคิดในกำรบริหำรจดักำรกำรผลิต หรือองคก์รให้มี

ประสิทธิภำพสูงสุด โดยปรำศจำกควำมสูญเปล่ำ (Waste) ในทุก ๆ กระบวนกำรไม่ว่ำจะเป็น

กระบวนกำรทำงโลจิสติกส์ หรือกระบวนกำรในสำยกำรผลิตไปจนถึงตอบสนองควำมตอ้งกำรของ

ตลำดไปถึงลูกคำ้แบบทนัที โดยเน้นสร้ำงประสิทธิผลสูงสุด และลดกำรสูญเสียในวงจรกำรผลิตท่ีมุ่น

เนน้ในเร่ืองกำรไหล (Flow) ของงำนเป็นหลกั  

  2.1.2  ววิฒันาการของลีน (Evolution of Lean) 

   ววิฒันำกำรของระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ในอุตสำหกรรมประกอบรถยนต์

โดยท่ีในอดีตระบบกำรผลิตจะมีลกัษณะท่ีเรียกวำ่ Craft Production คือจะเป็นลกัษณะกำรผลิตแบบท่ี

ตอ้งอำศยัควำมช ำนำญเช่ียวชำญเฉพำะดำ้น ตอ้งอำศยัฝีมือและทกัษะซ่ึงท ำให้ผลิตไดที้ละนอ้ยช้ินและ

แต่ละช้ินมีค่ำใชจ่้ำยสูงมำก 

  ต่อมำเฮน รีฟอร์ด ท ำกำรผลิต รถยนต์โดยใช้ รูปแบบกำรผลิตแบบจ ำนวนมำก ( Mass - 

Production) โดยใช้วิธีกำรกำรศึกษำกำรท ำงำน (Time and Motion) และกำรใช้ช้ินส่วนทดแทน

(Interchangeable Parts) ในปีค.ศ. 1926 เขำไดเ้ขียนหนงัสือ "Today and Tomorrow" ท่ีอธิบำยเก่ียวกบั

ลกัษณะกำรผลิตแบบน้ีว่ำมีขอ้ดี ขอ้เสียอย่ำงไรต่อจำกนั้น ทำอิชิ โอโนะ วิศวกรของบริษทัโตโยตำ้ 

(Toyota) ในประเทศญ่ีปุ่นท่ีท ำผลิต รถยนตไ์ดศึ้กษำต่อและเปล่ียนแปลงให้เป็นรูปแบบกำรผลิตแบบดึง 

(Pull) โดยกำรศึกษำและน ำเอำ ระบบซุปเปอร์มำเก็ต (Supermarket System) ท่ีไม่สำมำรถวำงแผนกำร

ขำยเป็นจ ำนวนแน่นอน ตำยตวัไดใ้นแต่ละวนัเน่ืองจำกลูกคำ้มีควำมตอ้งกำรแตกต่ำงกนั ดงันั้นตอ้งคอย

ตรวจเช็คสินคำ้ท่ีเปล่ียนแปลงและคอยเติมสินคำ้อยูเ่สมอให้เหมำะสมกบัควำมตอ้งกำร พร้อมกบัศึกษำ

กำรเพิ่มผลผลิตและน ำมำใชร้วมกบัระบบกำรผลิตทนัเวลำพอดี (Just in Time : JIT)  ต่อมำ จิโดกะ (คือ

เคร่ืองจกัรจะมีกำรตรวจสอบด้วยตนเองหำกมีกำรผิดพลำดสำยกำรผลิตก็จะหยุดทนัที) โดยเรียกว่ำ 

ระบบกำรผลิตแบบโตโยตำ้ (Toyota Production System: TPS) และเน่ืองจำกประเทศญ่ีปุ่นมีลกัษณะเป็น

เกำะและมีทรัพยำกรอยูน่อ้ย จึงตอ้งมีกำรพฒันำปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ือง และให้ควำมส ำคญักบักำรก ำจดั
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ควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ประกำร  ต่อจำกนั้น จอห์น ครำฟฟิค ชำวอเมริกนัซ่ึงเป็นนกัวิจยัอยู่บริษทั New 

United Motor Manufacturing Inc. (NUMMI) เห็นวำ่เพื่อประสิทธิภำพแก่กระบวนกำรผลิตจึงน ำมำเขียน

เป็นปรัชญำในกำรผลิตโดยเป็นผูเ้สนอค ำว่ำ“ลีน” ลงในวำรสำร "Sloan Management Review ปี ค.ศ.

1988 " จนกระทัง่ในปีค.ศ. 1990 จิม วอแมค สนใจเก่ียวกบักำรสั่งซ้ืออย่ำงประหยดัพร้อม กบัเห็นว่ำ

ญ่ีปุ่นประสบควำมส ำเร็จในเร่ืองกำรก ำจดัควำมสูญเปล่ำ (Waste) จึงไดศึ้กษำอยำ่งละเอียดและท ำอยำ่ง

เป็นระบบจนประสบควำมส ำเร็จท่ีวำ่กำรก ำจดัควำมสูญเปล่ำ (Waste) น้ีจะช่วยสร้ำงคุณค่ำเพิ่มข้ึนดว้ย

โดยเขียนลงในหนงัสือ "Machine that Changed the World" ให้เป็นแนวคิดกำรผลิตแบบลีนและให้

หลกักำรในกำรน ำไปใชไ้ว ้5 ประกำร คือ กำรนิยำมคุณค่ำ (Value Definition), กำรวิเครำะห์กำรไหลของ

คุณค่ำ (Value Stream Analysis), กำรไหล (Flow), กำรดึงทนั/เวลำพอดี (Pull/JIT) และควำมสมบูรณ์แบบ 

(Perfection)  

  2.1.3 หลกัการ 5 ประการของลีน (5 Leans Principles) 

  1)  กำรนิยำมคุณค่ำ (Value Definition) กำรจดักำรกบัควำมสูญเปล่ำ (Waste) นั้นตอ้งใช้เวลำ

และควำมพยำยำมอย่ำงยิ่งในกำรก ำจดัควำมสูญเปล่ำ (Waste) ออกจำกกระบวนกำร ดงันั้นถือได้ว่ำ

กระบวนกำรสร้ำงคุณค่ำจึงมีควำมส ำคญั ดงันั้นประเภทของควำมสูญเสีย Muda คือกระบวนกำรผลิตท่ี

ลูกค้ำไม่ตอ้งกำร บริษทัท่ีท ำกำรผลิตแบบลีนจะด ำเนินกำรเพื่อก ำหนดคุณค่ำของผลิตภณัฑ์ และ

ควำมสำมำรถของผลิตภณัฑ์ ในกำรเสนอรำคำให้กบัลูกคำ้บริษทัท่ีท ำกำรผลิตแบบลีนจะท ำควำมเขำ้ใจ

และถำมลูกคำ้วำ่ตอ้งกำรอะไรแลว้บริษทัท่ีท ำกำรผลิตแบบลีนจะปรับปรุงผลิตภณัฑ์กำรบริหำรองคก์ร

และพนกังำนเพื่อให้บรรลุตำมแผนกำรผลิต 

  2) กำรวิเครำะห์กำรไหลของคุณค่ำ (Value Stream Analysis) คุณค่ำของกระบวนกำรผลิตจะ

เป็นพื้นฐำนส ำหรับกำรวิเครำะห์สำยธำรแห่งคุณค่ำ ซ่ึงกำรวิเครำะห์เร่ิมต้นด้วยแผนภำพของ

กระบวนกำรท่ีก ำหนดขั้นตอนผลิตผลิตภณัฑ์ในแต่ละขั้นตอนจะมีค ำถำมวำ่ "จะสร้ำงคุณค่ำเพิ่มให้กบั

ผลิตภณัฑ์ได้ตำมควำมคิดของลูกค้ำหรือไม่" ซ่ึงควำมต้องกำรน้ีจะเป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อกำรเพิ่ม

คุณภำพของผลิตภณัฑ์ โดยทัว่ไปจะเก่ียวกบักำรเปล่ียนวตัถุดิบให้เป็นผลิตภณัฑ์ต่อจำกนั้นเรำจะคน้หำ

และก ำจดัส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่ำเพิ่มในกระบวนกำรผลิตจะเป็นส่วนหน่ึงของกำรเพิ่มประสิทธิภำพใน

ขั้นตอนกำรเพิ่มคุณค่ำ สำมำรถสร้ำง Value Stream Mapping (VSM) โดยก ำหนดให้ Value Stream คือ

กิจกรรมหรืองำนทั้งหมด (ส่ิงก่อให้เกิดคุณค่ำเพิ่มและไม่มีคุณค่ำ) ท่ีท ำให้เกิดผลิตภณัฑ์ดงันั้น VSM  ก็ 
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คือกำรเขียนแผนภำพแสดงกำรไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสำรสนเทศในกำรผลิตของกระบวนกำรต่ำงๆ 

ส ำหรับกำรผลิตแต่ละผลิตภณัฑ์จะมุ่งเนน้ไปท่ีขั้นตอนทั้งหมดโดยพิจำรณำให้เป็น Muda แลว้ อธิบำย

ถึงกำรไหลของคุณค่ำ แยกเป็น 3 ประเด็นไดแ้ก่ กำรแกปั้ญหำ กำรจดักำรสำรสนเทศและกำรแปรสภำพ 

เม่ือเขำ้ใจว่ำอะไรคือกำรไหลท่ีก่อให้เกิดคุณค่ำแก่ผลิตภณัฑ์จะพบกบักิจกรรม 3 ประเภท ดงัน้ี กำร

สร้ำงคุณค่ำเพิ่มในกระบวนกำรไหลเป็นขั้นตอนกำรเปล่ียนแปลงให้เหมำะสม ในเร่ืองหนำ้ท่ีกำรท ำงำน

ของวตัถุดิบสู่กระบวนกำรท่ีไดผ้ลิตภณัฑ์ออกมำ กำรสร้ำงท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่ำแต่มีควำมจ ำเป็นตั้งแต่

ขั้นตอนในกระบวนกำรผลิตรวมถึงกำรตรวจสอบกำรรอคอย และกำรขนส่งและกำรสร้ำงท่ีไม่ก่อให้เกิด

คุณค่ำและควรก ำจดัออกทนัที ถำ้กิจกรรมนั้นปรำกฏชดัวำ่ไม่เกิดคุณค่ำและประโยชน์แก่กระบวนกำร

ควรยกเลิกออกไป 

  3) กำรไหล (Flow) ในองค์กรต่ำง ๆ ก็ตอ้งกำรควำมสนับสนุนโดยเฉพำะเร่ืองกำรไหลของ

ผลิตภณัฑ์ดว้ยควำมรวดเร็ว จะกระท ำโดยกำรก ำจดัอุปสรรคและระยะทำงระหวำ่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบั

กำรท ำงำนมีผลท ำให้แผนผงักำรท ำงำนของพนักงำนและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนกำรผลิต

เปล่ียนแปลงไปดว้ย กำรไหลแบบต่อเน่ืองท ำให้กำรผลิตมีช่วงเวลำน ำน้อยท ำให้สำมำรถวำงแผนกำร

ผลิตแบบ Make to Order แทนกำรผลิตแบบ Make to Stock และกำรควบคุมระดบักำรผลิตโดยท ำให้

ปริมำณกำรผลิตกับปริมำณควำมต้องกำรของลูกค้ำใกล้เคียงกันจะเป็นกำรป้องกันควำมสูญเปล่ำ 

(Waste) ในกำรผลิต นอกจำกน้ีกำรไหลแบบต่อเน่ืองจะไม่เกิดกำรรอคอยวสัดุคงคลงัสินคำ้เป็น ศูนย์

ช่วยลดควำมสูญเปล่ำ (Waste) ท่ีเกิดจำกกำรคงคลงัสินคำ้ส่วนระดบักำรผลิตท่ีเหมำะสมท ำให้สำมำรถ

สลบัเปล่ียนในกำรผลิตผลิตภณัฑไ์ดง่้ำยเกิดควำมยดืหยุน่ในกระบวนกำรผลิต 

  4) กำรดึง/ทนัเวลำพอดี (Pull) ในแนวคิดกำรผลิตแบบลีนสินคำ้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูก

คิดเป็นเร่ืองกำรสูญเปล่ำ (Waste) ฉะนั้นกำรผลิตสินคำ้ใด ๆ ก็ตำมท่ีขำยไม่ไดถื้อว่ำเป็นควำมสูญเปล่ำ 

ส่ิงส ำคญัตอ้งทรำบควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ท่ีแทจ้ริงแลว้ใชก้ำรดึงผลิตภณัฑ์เขำ้สู่ระบบโดยใชห้ลกักำร

ปรับปรุงปริมำณท่ีตอ้งมีเพียงพอในช่วงท่ีตอ้งกำรวตัถุประสงค์ของกำรผลิตแบบทนัเวลำพอดี คือกำร

สร้ำงควำมสมดุลและควำมสัมพนัธ์ของปริมำณกำรผลิตกับควำมต้องกำรเพื่อก ำจดัควำมสูญเปล่ำ 

(Waste) ท่ีเกิดข้ึนแต่ในกำรปฏิบติัควำมตอ้งกำรเปล่ียนแปลงตลอดเวลำจึงน ำ Tact Time มำเป็น

เคร่ืองมือในกำรจดัสมดุลของกำรไหล ซ่ึงจะมีควำมส ำคญัช่วยให้กำรก ำจดัควำมสูญเปล่ำ (Waste) ท่ีเกิด

ในขั้นตอนโดยกำรยำ้ยวสัดุคงคลงัเหล่ำนั้นออกไป 
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  5) ควำมสมบูรณ์แบบ (Perfection) กำรท่ีจะประสบควำมส ำเร็จไดน้ั้น ควรมำจำกกำรท ำงำนท่ีมี 

ประสิทธิภำพ คือ เร่ืองของกำรลดเวลำ ลดพื้นท่ีลดตน้ทุนและลดควำมผิดพลำดท่ีเก่ียวขอ้งกบักำรสร้ำง

และกำรจดักำรผลิตภณัฑ์โดยทัว่ไปองคป์ระกอบ 3 ประกำรท่ีกำรผลิตแบบลีนมุ่งเน้น ไดแ้ก กำรบรรลุ

ถึงกำรออกแบบผลิตภณัฑ์ และกิจกรรมในกระบวนกำรผลิตท่ีเป็นกระบวนกำรเพิ่มคุณค่ำในสำยตำ

ลูกคำ้, กำรวำงโครงสร้ำงระบบกำรไหลอยำ่งต่อเน่ืองระบบคงคลงัเป็นศูนย,์ กำรผลิตทนัเวลำพอดี และ

ของเสียเป็นศูนย ์และควำมสมบูรณ์แบบในกำรเพิ่มคุณค่ำมำกท่ีสุดโดยกำรปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ือง 

  2.1.4 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste or MUDA) 

  ในกำรปรับปรุงกระบวนกำรแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) โดยมิไดม้องไปท่ี 

คุณค่ำ กำรปรับปรุงก็คือกำรลดกำรปฏิบติักำร (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ีไม่สร้ำงคุณค่ำ 

แต่ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือกิจกรรมท่ีสร้ำงคุณค่ำก็ลดลงไปดว้ยแต่แนวคิดแบบลีนพยำยำมสร้ำงมุมมอง

ท่ีใหเ้ห็นถึงกิจกรรมท่ีท ำทั้งหมดตลอดกระบวนกำรและจ ำแนกคุณค่ำให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีท ำคุณค่ำและ

กิจกรรมท่ีไม่ท ำใหเ้กิดคุณค่ำแลว้ก ำจดัมนัออกไปให้เหลือนอ้ยท่ีสุดแนวคิดแบบลีน ไดจ้  ำแนกส่ิงไร้ค่ำ 

หรือ Waste ซ่ึงในภำษำญ่ีปุ่นคือ Muda ออกเป็น 7 ประเภท คือ 

   1)  กำรผลิตท่ีมำกเกิน (Overproduction) ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ หมำยถึง ทุก ๆ อยำ่ง

ท่ีผลิตข้ึนมำก เกินไปไม่วำ่จะเป็น Safety stock งำนระหวำ่งกระบวนกำร (Work-In-Process) สินคำ้คง

คลงัเป็นตน้ ทรัพยำกรแรงงำนและวตัถุดิบถูกใชไ้ปโดยไม่ไดส้นองตอบควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 

   2)  กำรรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วำ่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่ำวสำรอุปกรณ์

หรือเคร่ืองต่ำง ๆ ในระบบของลีน นั้นต้องกำรท่ีจะจดัหำและรองรับกำรผลิตหรือกำรบริกำรแบบ

ทนัเวลำพอดี (Just-in-time) ไม่มำเร็วกวำ่ หรือชำ้กวำ่เวลำท่ีก ำหนด 

   3)  กำรขนส่ง (Transportation) วตัถุดิบตอ้งส่งถึงในต ำแหน่งท่ีตอ้งกำรจะใชห้มำยถึง 

กำรทดแทน วตัถุดิบท่ีถูกส่งจำกผูจ้ดัหำไปสู่บริเวณรับสินคำ้ผลิตเคล่ือนยำ้ยสู่ผ่ำนกระบวนกำร โกดงั

เก็บสินค้ำ รวมถึงกำร ขนส่งช้ินส่วนในสำยกำรผลิต ระบบลีนมีควำมต้องกำรท่ีจะให้วตัถุดิบผ่ำน

โดยตรงจำกผูจ้ดัหำไปสู่ส่ิงท่ีจะใชโ้ดยทนัที 

   4)  กระบวนกำรท่ีท ำแลว้ไม่เกิดคุณค่ำ (Non Value Added Processing) ตวัอยำ่งเช่น 

งำนท่ีถูกน ำกลบัมำท ำใหม่ (Reworking) ผลิตภณัฑ์หรือบริกำรใด ๆ ก็ตำมท่ีไม่ส ำเร็จถูกตอ้งภำยในคร้ัง
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เดียว ช้ินประกอบท ำออกมำแล้วคู่ประกอบร่วมยงัไม่ได้ผลิตออกมำ (Debarring) กำรตรวจสอบ 

(Inspecting) ช้ินส่วนท่ีผลิต ออกมำโดยใชว้ิธีกำรควบคุมทำงสถิติเพื่อให้จ  ำนวนกำรตรวจสอบนอ้ยท่ีสุด

หรือไม่มีเลย 

   5)  สินคำ้คงคลงัท่ีมำกเกินไป (Excess Inventory) ประกอบไปด้วยวตัถุดิบ งำน

ระหว่ำงกระบวนกำร และสินคำ้ส ำเร็จ ส่ิงเหล่ำน้ีจะมีควำมสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนักบักำรผลิตท่ีมำก

เกินไป 

   6)  ของเสีย (Defects) หรือ บริกำรผิดพลำดท่ีเกิดข้ึนท ำให้เสียแหล่งวตัถุดิบ ใน 4 

ลกัษณะ คือวตัถุดิบแรงงำนท่ีผลิตหรือให้กำรบริกำรไปหำกคร้ังแรกไม่ผำ่น แรงงำนท่ีตอ้งท ำงำนใหม่

อีกคร้ังแรงงำนท่ี รอรับกำรร้องเรียนท่ีก ำลงัจะตำมมำจำกลูกคำ้  

   7)  กำรเคล่ือนไหวท่ีมำกเกินไป (Excess Motion) กำรเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  ำเป็นมีสำเหตุ

มำจำกเส้นทำงกำรไหลของงำนท่ีแย ่ผงัโรงงำนท่ีไม่ดี กำรดูแลรักษำสถำนท่ีท ำงำน และวธีิกำรท ำงำน 

  2.1.5 เคร่ืองมือและปัจจัยทีส่นับสนุนแนวความคิดของลีน (Lean Tools) 

   1)  เคร่ืองมือปรับปรุงอตัรำกำรไหล (Flow) ไดแ้ก่ Pull Production Scheduling หรือ

Kanban, One piece Flow, 5s, Standard work, method sheet, Visual control, Total preventive 

maintenance, Reliability maintenance, Preventive maintenance, Predictive maintenance 

   2)  เคร่ืองมือท่ีช่วยให้เกิดควำมยืดหยุ่นในกระบวนกำร (Flexibility) ไดแ้ก่ Set up 

reduction, Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 

    3)  เคร่ืองมือท่ีลดเวลำในกำรท ำงำน (Through put rate) ไดแ้ก่ Flow cell, Point of used 

storage, Autorotation, Mistake Proofing, Self check Inspection, Successive check Inspection, Line stop 

   4)  เคร่ืองมือท่ีใช้พฒันำอย่ำงต่อเน่ือง (Continuous Improvement)ได้แก่ Kaizen, 

Design of Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based Problem Solving 

  2.1.6 วธีิการใช้เคร่ืองมือของลีน (Definition and The use of lean tools) 

   วธีิกำรใชเ้คร่ืองมือของลีน มีดงัต่อไปน้ี 

   1)  5 ส. คือ วิธีปฏิบติัในกำรดูแลรักษำพื้นท่ีปฏิบติัของ Lean ท ำควำมสะอำดค ำนวณ

กำรจดักำร กำรใช้และจดัสร้ำงระบบของพื้นท่ีกำรท ำงำน (Workplace) มุ่งเนน้ไปท่ีกำรแสดงให้เห็นถึง
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ควำมโปร่งใส กำรจดักำรองค์กร ควำมสะอำด และกำรสร้ำงให้เป็นมำตรฐำน ด ำรงไวซ่ึ้งระเบียบแบบ

แผนท่ีจ ำเป็นของกำรท ำงำนท่ีดี ประกอบไปดว้ย 

   ส.1 สะสำง แยกส่ิงของท่ีตอ้งกำรและไม่ตอ้งกำรออกจำกกนั และก ำจดัส่ิงของท่ีไม่

ตอ้งกำรนั้นออกไปจำกสถำนท่ีนั้น ๆ 

   ส.2 สะดวก จดัส่ิงของท่ีจ ำเป็นเหล่ำนั้นให้อยู่ในสภำพท่ีจะใชง้ำนไดอ้ย่ำงง่ำย และมี

ประสิทธิภำพ 

   ส.3 สะอำด จดัสถำนท่ีท ำงำนใหป้รำศจำกส่ิงสกปรก 

   ส.4 สุขลกัษณะ ด ำรงสภำพของสะสำง สะดวก สะอำด อยูต่ลอดเวลำ 

   ส.5 สร้ำงเสริมลกัษณะนิสัย ปลูกฝังส่ิงเหล่ำน้ีให้อยู่ในนิสัย ประพฤติอย่ำงถูกตอ้ง

ตำมกฎ 

    ผลดีท่ีไดจ้ำกกำรท ำ 5ส. เป็นกำรเพิ่มประสิทธิภำพในกำรท ำงำนสะทอ้นออกมำในมิติ

ของกำรลดเวลำ กำรท ำงำนท่ีลดลง, ลดอุบติัเหตุ, ลดเวลำกิจกรรมกำร Change Over, กิจกรรมเพิ่มคุณค่ำ

ของพนกังำน และ พนกังำนมีส่วนร่วมในกำรพฒันำกำรท ำงำนมำกข้ึน 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1  ระบบของพืน้ที่การท างาน 5ส. ในระบบการปฏิบัติงานลีน (Lean) 
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   2)  กำรลดเวลำของกำรเปล่ียนงำน (Setup Reduction) ซ่ึงก็หมำยถึงกำรจดัเตรียมควำม

พร้อมของ เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในกำรผลิตจะใชใ้นกำรลดเวลำกำรจดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ีตอ้งเปล่ียน

จำกผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑ์หน่ึงใหใ้ชเ้วลำนอ้ยท่ีสุด 

   3)  กำรผลิตโดยอิงเวลำมำตรฐำน (Production to Take Time) คือกำรสร้ำงสมดุลกำร

ท ำงำนโดยให้ระยะรอบของกำรท ำงำน (Cycle Time) เท่ำกบั Take Time โดยกำรค ำนวณ Take Time ท่ำ

กบัระยะเวลำ สุทธิในกระบวนกำร หำรดว้ยผลผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งผลิต 

   4)  งำนมำตรฐำน (Standardize Work)  ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมำกท่ีสุดในกำรท ำงำน

ร่วมกนัของ แรงงำนคน, วสัดุ และเคร่ืองจกัร นั้นคือกำรสร้ำงรำกฐำนของกำรพฒันำรำยวนั โดยกำร

สร้ำงกระบวนกำรซ ้ ำ ๆ โดยให้ค  ำจ  ำกดัควำมของขั้นตอน เวลำและกำรจดัระเบียบแบบแผนของกำร

ปฏิบติังำน เพื่อได้ผลตำมตอ้งกำรในรำคำท่ีต ่ำและรับประกนัในคุณภำพท่ีสูง ประโยชน์ท่ีได้รับจำก 

Standard Work คือสร้ำงผงัโรงงำน ท่ีมีพื้นท่ีไร้ประโยชน์น้อยท่ีสุด จ ำแนกควำมตอ้งกำรของงำนใน

กระบวนกำร (Work-in-process)  ท่ีน้อยท่ีสุดได้เขำ้ใจเวลำน ำ (Lead Time) ท่ีมีผลกระทบต่อ WIP 

สำมำรถค ำนวณควำมต้องกำรของพนักงำนท่ีต้องกำร ต่อควำมต้องกำรท่ีหลำกหลำยได้Visual 

Management ของงำนท่ีก ำลงักำ้วหนำ้และเกิดควำมผิดปกติได ้

   5)  แบบแสดงวิธีปฏิบติังำน (Method Sheets) แสดงภำพกำรวิธีปฏิบติังำนท่ีเป็น

มำตรฐำนของงำน นั้น รวมถึงกำรอธิบำยวิธีกำรท ำงำนท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมกำรปฏิบติังำนให้ถูกตอ้งอยู่

เสมอ 

   6)  กลุ่มกำรผลิต (Flow  Cells) ส ำหรับกระบวนกำรผลิตคือ กำรจดัไหลของวสัดุและ

ล ำดบัของกำร ผลิตให้ สอดคลอ้งกบั Cycle Time โดยจะมีคน เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ เป็นกลุ่มของ

ตวัเองเรียกเป็นหน่ึงเซลล์ (Cell) โดยในแต่ละเซลล์จะก ำหนดลักษณะกำรท ำงำนให้สมดุล (Line 

Balancing) กบั Cycle Time ในกระบวนกำรให้บริกำร ก็คือกำรสร้ำงเส้นทำงกำรเดินของลูกคำ้และ

ล ำดบักำรรับบริกำรใหส้มดุลกบัเจำ้หนำ้ท่ีท่ีใหบ้ริกำรและพอดีกบั Cycle Time 

   7)  กำรควบคุมดว้ยสำยตำ (Visual Control) เป็นกุญแจในทฤษฎีของกำรผลิตแบบ

ลีน เป็นกำรมุ่งเน้นท่ีสร้ำงสถำนท่ีปฏิบติังำน ให้มีสัญลกัษณ์ เคร่ืองหมำย สัญญำณสีต่ำงๆ ท่ีแตกต่ำง

กนั จะสำมำรถแสดงไดใ้นช่วงเวลำสั้นๆให้รู้วำ่ส่ิงใดก ำลงัเกิดข้ึน สำมำรถเขำ้ใจไดไ้ดใ้นกระบวนกำร 

และรู้ว่ำส่ิงใดเป็นส่ิงท่ีถูกต้อง หรือส่ิงใดไม่ควรอยู่ในสถำนท่ีปฏิบติักำรอย่ำงเช่นโรงงำนเสมือน 
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(Visual factory) ถูกสร้ำง ข้ึนดว้ยกำรจดัวำง (Display) และกำรควบคุมท่ีสำมำรถเห็นไดด้ว้ยตำ (Visual 

control) ซ่ึงจะช่วยด ำเนินกิจกรรม ไดมี้ประสิทธิภำพตรงตำมท่ีออกแบบมำ กำรใช้ขอ้มูลร่วมกนัดว้ย

อุปกรณ์เสมือน (Visual tool) จะช่วยด ำเนินงำนให้รำบร่ืนและปลอดภยัจำกกำรออกแบบและน ำไปใช้

งำนเคร่ืองมือเหล่ำน้ีจะลดควำมยุง่ยำกให้ทีมปฏิบติังำนในพื้นท่ีปฏิบติังำน (Shop floor) ตลอดจนงำน 5 

ส. และกิจกรรมกำรพฒันำดำ้นอ่ืน ๆ Visual  display คือกำรแสดงควำมสัมพนัธ์ของขอ้มูลข่ำวสำรและ

ข้อมูลของพนักงำนในพื้นท่ีนั้ น ๆ เช่น แผนภูมิท่ีแสดงผลก ำไรของบริษัทในแต่ละเดือน หรือ

ภำพกรำฟิกแสดงให้เห็นชนิดท่ีแน่นอนของท่ีแสดงออกท่ีสมำชิกของกลุ่มท่ีควรจะปฏิบัติตำม 

ประสิทธิภำพของกำรออกแบบของกระบวนกำรเป็นผลจำกกำรประยุกต์ใช้ของ Lean Manufacturing 

โดยกำรตั้งสมมุติฐำนกระบวนกำรจะด ำเนินต่อไปตรำบท่ีกำรตั้งสมมติฐำนถูกตอ้ง โรงงำนท่ีมี Visual 

Control และ display ท่ีละเอียดชดัเจนพนกังำนจะสำมำรถทรำบ ไดท้นัท่ีในกรณีท่ีกิจกรรมใดกิจกรรม

หน่ึงไม่เป็นไปตำมท่ีตั้งสมมติฐำน 

   8)  กำรไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) คือ กำรผลิต ตรวจสอบและส่งมอบทีละช้ินโดย

มีหลกักำรท่ีก ำหนด Cycle Time ให้ตรงกบัควำมกบัควำมตอ้งกำรสินคำ้ของตลำด กำรบริกำรก็เช่นกนั 

คือ ระยะเวลำกำร ใหบ้ริกำรแก่ลูกคำ้ทนักบัปริมำณของลูกคำ้ 

   9)  กำรผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed Model Production) คือกำรผลิตแบบหลำย ๆ โมเดล

ในสำยกำรผลิตเดียวกนั โดยปรับสัดส่วนกำรผลิตสินคำ้ให้เท่ำทนัควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ท่ีสั่งเขำ้มำ 

ปรับเปล่ียนกนัไปตลอดสำยกำรผลิต 

   10)  Point of Used Material กำรจดัเตรียมและบริหำรพื้นท่ีให้สำมำรถน ำมำใชง้ำนได้

อยำ่งสะดวก ลดกำรเคล่ือนท่ีหรือขนยำ้ยวสัดุนอกจำกน้ียงัรวมถึงกำรจดัเก็บอุปกรณ์ในพื้นท่ีท่ีสะดวก

ต่อกำรใชง้ำน 

   11)  กมับงั (Kanban) หรือ Pull Scheduling เป็นภำษำญ่ีปุ่น หมำยถึง สัญญำณ (Signal) 

เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือพื้นฐำนของระบบทนัเวลำพอดี (Just-In-Time) เป็นสัญญำณกำรเติมเต็มส ำหรับ

กำรผลิตและวสัดุให้ คงไวอ้ย่ำงเป็นล ำดบัและไหล (Flow) ของวตัถุดิบตลอดทั้งกระบวนกำรอย่ำงมี

ประสิทธิภำพ Kanban  

   12)  กำรฝึกอบรมพนกังำนขำ้มสำยงำน (Cross Trained Work Force) กำรฝึกอบรม

พนกังำนในส่วน ท่ีไม่ใช่เจำ้หนำ้ท่ีเฉพำะดำ้นให้สำมำรถท่ีจะท ำงำนไดห้ลำยอยำ่งเพื่อเพิ่มควำมยืดหยุน่
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ในกำรปฏิบติังำน สำมำรถท่ีจะรองรับกำรควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ไดอ้ยำ่งทนัท่วงที สำมำรถท่ีจะช่วยไป

ท ำงำนในส่วนอ่ืน ๆ หลำยกิจกรรม 

   13)  เคร่ืองป้องกนัควำมผิดพลำด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เป็นเคร่ืองมือ

อย่ำงง่ำยและ รำคำถูก ซ่ึงช้ินส่วนท่ีเสียหำยจำกกำรผลิตและกำรส่งผ่ำนเขำ้มำในกระบวนกำร Poka 

Yoke จดัส่ิงไร้ค่ำโดย กำรก ำจดัควำมผิดพลำด เคร่ืองมือทัว่ไปของ Poka Yoke เช่น หมุดน ำร่องขนำด

ต่ำง ๆ เคร่ืองเตือนและ เคร่ืองตรวจหำส่ิงผิดปกติ limit switch เคร่ืองน ำและ checklists 

   14)  กำรควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั  (Automation) หมำยถึงกำรติดตั้งกลไกหรือ

ตวัรับสัญญำณท่ี เคร่ืองจกัร เพื่อตรวจสอบดูว่ำช้ินงำนท่ีผลิตมีข้อบกพร่องหรือผิดปกติอยู่หรือไม่

เคร่ืองจกัรตรวจพบ ถำ้เคร่ืองจกัรจะหยุดท ำงำนโดยทนัที จุดส ำคญัคือกำรปฏิบติังำนของเคร่ืองจกัรตอ้ง

อิสระไม่ต้อง ควบคุม จุดประสงค์ส ำคัญของเคร่ืองมือ คือ ไม่ปล่อยให้มีของเสียผ่ำนเข้ำไปสู่

กระบวนกำรได ้

   15)  Line Stop คือ พนกังำนสำมำรถท่ีจะหยุดสำยกำรผลิตได้เม่ือตรวจพบว่ำมีส่ิง

ผดิปกติเกิดข้ึนกบักระบวนกำร 

   16)  กำรตรวจสอบด้วยตนเอง (Self-Check Inspection) คือกำรตรวจสอบควำม

เรียบร้อยของ ช้ินงำนด้วยตวัพนักงำนเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงำนไปสู่ขั้นตอนถดัไป ขอ้มูลท่ีได้จำกกำร

บนัทึก วิเครำะห์ เพื่อควบคุมกระบวนกำรผลิต ป้องกนัไม่ให้เกิดกำรผลิตของเสียข้ึนมำอีก ของเสียคือ

ของเสียอำจผำ่น เขำ้สู่กระบวนกำรไดโ้ดยควำมไม่ตั้งใจของพนกังำน 

   17)  กำรตรวจสอบอยำ่งต่อเน่ือง (Successive check Inspection) กำรตรวจสอบช้ินงำน

โดยผูท่ี้ไม่ไดอ้ยู่ในกระบวนกำรผลิต ก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนกำรขั้นตอนถดัไป และท ำกำรหยุดกำรผลิต

เพื่อแกไ้ขหรือปรับปรุงสภำพกำรผลิตโดยอตัโนมติั เพื่อไดรั้บขอ้มูลควำมผิดปกติในขั้นตอนกำรผลิต 

กำรตรวจสอบน้ีพนกังำนในกระบวนกำรผลิตถดัไปตอ้งมีหน้ำท่ีตรวจสอบช้ินงำนก่อนจะเร่ิมกำรผลิต

ในขั้นตอนต่อไป 

   18)  กำรปรับเรียบกำรผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ กำรจดัตำรำงกำร

ปฏิบติังำน ให้ไดป้ริมำณคงท่ีสม ่ำเสมอตำมควำมตอ้งกำร หรือตำมปริมำณของลูกคำ้ ในกรณีของกำร

บริกำรก็เช่นกำรจดั ตำรำงกำรนัดหมำย และกำรมำของลูกค้ำปกติเพื่อสำมำรถท่ีจะรองรับลูกค้ำได้
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ทั้งหมดกำรเก็บขอ้มูลรวมไปถึง และใชข้องมูลในอดีตในกำรพยำกรณ์ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้เพื่อท่ีจะ

ลดควำมแปรปรวนในกระบวนกำร 

   19) กลุ่มกำรแกปั้ญหำ (Team Based Problem Solving) คือกำรแกไ้ขปัญหำท่ีเกิดข้ึนใน

กระบวนกำรโดยมีกำรประชุมทีมงำนท่ีเก่ียวของเพื่อหำทำงแกไ้ขปัญหำทุกวนัหรือเป็นประจ ำตำมกำร

ตกลง โดยใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในกำรแกไ้ขปัญหำเป็นส ำคญั 

   20)  กำรปรับปรุงอย่ำงอย่ำงต่อเน่ือง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เป็น

ภำษำญ่ีปุ่น กำรปรับปรุง ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีน ำมำใชใ้นกำรบริหำรจดักำรไดอ้ยำ่งมีประสิทธิภำพวนร่วม

โดยมุ่งเน้นท่ี ของพนักงำนทุกคนร่วมกันแสวงหำแนวทำงใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนและ

สภำพแวดลอ้มกำรท ำงำนให้ดี ข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส ำคญัคือกำรด ำรงอยูข่องส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้และกำรพฒันำ

อยำ่งต่อเน่ืองไม่มีควำมส ำคญัในกระบวนกำรของ Kaizen คือกำรใชค้วำมรู้ควำมสำมำรถของพนกังำน

มำคิดปรับปรุงงำน โดยกำรใชเ้พียงกำรลงทุนเล็กนอ้ย ซ่ึงท ำให้เกิดกำรปรับปรุงท่ีละนอ้ยค่อยๆเพิ่มพูน

อยำ่งต่อเน่ืองกบัแนวคิดนวตักรรม (Innovation) ซ่ึงเป็นกำรเปล่ียนแปลงขนำนใหญ่ ตอ้งใชเ้ทคโนโลยี

ซบัซ้อนชั้นสูง  เงินลงทุนมหำศำล ดงันั้นไม่ว่ำจะอยู่ ในภำวะเศรษฐกิจแบบไหนเรำก็ใช้ Kaizen เพื่อ

ปรับปรุงได ้

   21)  กำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) เป็นกลยุทธ์กำรซ่อมบ ำรุง 

โดยมีแนวคิด ในกำรดูแลรักษำก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหำย โดยกำรดูแลรักษำและตรวจสอบเคร่ืองมือ

และช้ินส่วน อยำ่งสม ่ำเสมอตำมเวลำท่ีก ำหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหำย 

   22)  กำรบ ำรุงรักษำโดยกำรพยำกรณ์ (Predictive Maintenance) เป็นกลยทุธ์กำรซ่อม

บ ำรุงจำกกำร เก็บขอ้มูลกำรใชง้ำนและควำมเสียหำย ตรวจสอบดูวำ่เกิดอะไรข้ึนบำ้ง แลว้คำดกำรณ์วำ่

จะเกิดข้ึนเม่ือด ำเนินกำร แกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดปัญหำ 

   23)  กำรบ ำรุงรักษำอยำ่งน่ำเช่ือถือ (Reliability Centered  Maintenance)  เป็นกลยุทธ์

กำรซ่อมบ ำรุง ซ่ึงตอ้งมีกำรท ำ Failure Modes and Effects Analysis อยำ่งละเอียด ส ำหรับเคร่ืองมือท่ีมี

ควำมส ำคญั เป็นกำรรับประกำรวำ่จะไม่เกิดควำมเสียหำย 

    24)  กำรบ ำรุงรักษำแบบทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance 

:TPM) คือ ระบบกำรบ ำรุงรักษำท่ีจะท ำให้เคร่ืองจกัร อุปกรณ์เกิดประสิทธิภำพสูงสุดโดยพนกังำนทุก

คนท่ีเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์นั้นๆ มีส่วนร่วมในกำรดูแลรักษำให้อยูใ่นสภำพดีพร้อม
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ใชง้ำนอยูเ่สมอดว้ยตนเอง เช่นกำรตรวจสอบเคร่ืองจกัรเป็นประจ ำทุกวนั กำรดูแลรักษำตำมคู่มือกำรใช้

งำนอยำ่งสม ่ำเสมอ เปล่ียนตำมอำยกุำรใชง้ำน หมัน่ตรวจสอบและสังเกตส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์ 

TPM เป้ำหมำยสูงสุดขอคือ อุปกรณ์เคร่ืองมือเสียหำยเป็นศูนย ์(Zero Break down) ควำมผิดพลำดท่ีเกิด

จำกเคร่ืองมือเป็นศูนย ์ (Zero Defect) อุบติัเหตุท่ีเกิดจำกกำรใชง้ำนเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือเป็นศูนย ์(Zero 

Accident)  

   25)  กำรออกแบบกำรทดลอง (Design of Experiment: DOE) เป็นกำรใชเ้คร่ืองมือทำง

สถิติในกำร ออกแบบกำรทดลองเพื่อหำปัจจยัท่ีมีผลกระทบในกำรท ำงำน 

   26)  กำรวิเครำะห์รำกสำเหตุ  (Root Cause Analysis) เป็นเทคนิคในกำรแกปั้ญหำ

เบ้ืองตน้คือกำร ยอ้นกลบัข้ึนไปหำถึงสำเหตุของปัญหำ โดยพยำยำมเจำะลึกถึงสำเหตุของปัญหำ เช่น 5 

Whys  

   27)  กำรควบคุมกระบวนกำรทำงสถิติ (Statistical Process Control) เป็นกำรควบคุม

กระบวนกำร โดยกำรหำค่ำเฉล่ียของกำรตวัแปรในกระบวนกำร ก ำหนดควบคุมเขตจ ำกดับนและล่ำง 

ตรวจสอบตวัแปรและ ควบคุมกระบวนกำรให้อยูใ่นขอบเขตท่ีควบคุม 

  2.1.7 ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time Production Systems: JIT) 

   1)  ในลกัษณะของกำรผลิต ส ำหรับในเร่ืองของลกัษณะของกำรผลิตนั้น เม่ือพิจำรณำ

กำรผลิตแบบดั้งเดิมจะเห็นวำ่ ในลกัษณะกำรผลิตแบบดั้งเดิม จะเน้นท่ีควำมสมดุลของสำยกำรผลิต คือ 

จะมีกำรออกแบบ เป็นหน่วยงำนยอ่ย ๆ และมีกำรแบ่งงำนกนัท ำตำมลกัษณะของควำมช ำนำญ ในขณะ

ท่ีลักษณะกำรผลิตแบบ JIT นั้น จะมุ่งท่ีควำมคล่องตัวของกำรผลิต จึงมีลักษณะกำรผลิตแบบ

MANUFACTURING CELL ซ่ึง คนงำนจะตอ้งสำมำรถปฏิบติังำนไดห้มดทุกอยำ่งในกระบวนกำรผลิต 

   2)  ในเร่ืองกลยุทธ์ในกำรผลิต กลยุทธ์ในกำรผลิตของกำรผลิตแบบดั้งเดิม จะมี

ลกัษณะของกำรก ำหนดสำยกำรผลิตท่ีแน่นอนมัน่คง โดยจะให้สำมำรถท ำกำรผลิตได้นำน ๆ ตรงกนั

ขำ้มกบักำรผลิตแบบ JIT ซ่ึงสำมำรถท่ีจะเปล่ียนแปลงกำรผลิตไดท้นัที เพื่อตอบสนองควำมตอ้งกำร

ของตลำด 

   3)  กำรมอบหมำยงำน กำรผลิตแบบดั้งเดิมมกัจะมีกำรมอบหมำยงำนให้คนงำนท ำ

เฉพำะงำนท่ีตนถนดั โดยไม่มีกำรเปล่ียนงำน เพื่อให้เกิดควำมช ำนำญเฉพำะอย่ำง ในขณะท่ีกำรผลิต
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แบบ JIT มุ่งให้คนงำนมี ควำมคล่องตวัในกำรท ำงำน โดยสำมำรถเปล่ียนงำนจำกงำนท่ีหน่ึงท ำอีกงำน

หน่ึงไดท้นัทีท่ีไดรั้บมอบหมำย 

   4)  กำรเก็บสินคำ้คงเหลือ เร่ืองกำรผลิตให้มีสินคำ้คงเหลือนั้น ส ำหรับกำรผลิตแบบ

ดั้งเดิม วำงแผนกำรผลิตเพื่อให้มีสินคำ้พอท่ีจะขำย โดยมีกำรผลิตเก็บไวใ้ชส้ ำหรับแกไ้ขปัญหำ ในกรณี 

ตอ้งกำรมำกข้ึน และเพื่อแกปั้ญหำเม่ือตอ้งมีกำรหยุดงำนเน่ืองจำกเคร่ืองจกัรเสีย ในขณะท่ีระบบกำร

ผลิตแบบ JIT จะไม่มีกำรผลิตสินคำ้เก็บไว ้แต่จะอำศยัคุณภำพในกำรใชเ้คร่ืองจกัร และกำรบ ำรุงรักษำ 

เพื่อเคร่ืองจกัรเสียเม่ือตอ้งปฏิบติังำน 

   5) กำรใชเ้ทคนิคท่ีซบัซ้อนยุง่ยำก ระบบกำรผลิตแบบดั้งเดิมมกัจะมีกำรใชเ้ทคนิคกำร

วำงแผน ผลิต และมีกำรน ำเคร่ืองคอมพิวเตอร์มำใชเ้พื่อก ำหนดกำรผลิต ในขณะท่ีกำรผลิตแบบ JIT มุ่ง

ท่ีจะอำศยัควำม ร่วมมือร่วมใจของคนงำนในกำรแกไ้ขปัญหำ โดยเฉพำะในจุดท่ีมีกำรติดขดัของกำร

ผลิต รวมถึงกำรวำง แผนกำรผลิตจะเกิดข้ึนเม่ือมีกำรขำย ในขณะท่ีกำรวำงแผนกำรผลิตแบบดั้งเดิม

กระทัง่ตอนท่ีจะมีกำรขำย 

    6)  อตัรำกำรผลิตและตรวจสอบคุณภำพ ในระบบกำรผลิตแบบดั้งเดิม จะมีกำรผลิตใน

อตัรำควำมเร็ว ท่ีคงท่ี เน่ืองจำกไดมี้กำรวำงแผนกำรผลิตไวล่้วงหนำ้ จำกควำมตอ้งกำรสินคำ้ตลอดทั้งปี 

นอกจำก หน่วยตรวจสอบคุณภำพ ท ำกำรตรวจสอบงำนช้ินท่ีไม่ได้คุณภำพ แล้วส่งไปแก้นอก

สำยกำรผลิต ขณะท่ีกำร ผลิตแบบ JIT มกัจะผลิตดว้ยอตัรำควำมเร็วสูง และจะท ำกำรตรวจสอบคุณภำพ

ดว้ยตนเอง และแกไ้ขงำนใหไ้ด ้คุณภำพทนัที โดยใชร้ะบบกำรควบคุมคุณภำพ TQC/TQM  

   7) อุปกรณ์และเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรในกำรผลิต ส ำหรับกำรผลิตแบบดั้งเดิมนั้นมกัจะมี

กำรจดัวำง อุปกรณ์ตำมสถำนีกำรผลิต และมกัจะมีกำรใช้เคร่ืองจกัรขนำดใหญ่และทนัสมยั แต่ระบบ

กำรผลิต แบบ JIT นั้น จะจดัอุปกรณ์กำรผลิตให้อยูติ่ดกนัและเคร่ืองมือท่ีใช้ก็สำมำรถท่ีจะสร้ำงไดเ้อง

ในโรงงำน 

   8)  จ ำนวนกำรผลิต กำรผลิตแบบดั้งเดิมมกัจะนิยมท ำกำรผลิตในลกัษณะกำรผลิตเป็น

จ ำนวนมำก ๆ เพื่อใหมี้ควำมประหยดัมำกท่ีสุดในกำรผลิต ขณะท่ีระบบกำรผลิตแบบ JIT จะทำกำรผลิต

จ ำนวนนอ้ย ๆ และให้ ทนัต่อควำมตอ้งกำร โดยพยำยำมท่ีจะให้บรรลุเป้ำหมำยท่ีวำ่ กำรผลิตท่ีประหยดั

ท่ีสุดเท่ำกบั 1 หน่วย 
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   9)  ระบบกำรสั่งซ้ือวตัถุดิบ เร่ืองกำรสั่งซ้ือวตัถุดิบเพื่อใช้ในกำรผลิต โรงงำนท่ีใช้

ระบบกำร ดั้งเดิม มกัจะมีกำรสั่ง ซ้ือวสัดุดิบมำเก็บไว ้เพื่อเตรียมกำรผลิตเพื่อป้องกนัมิให้เกิดกำรขำด

แคลนกำรผลิต ซ่ึงในวิธีน้ีจะท ำให้มีตน้ทุนกำรสั่งซ้ือและตน้ทุนกำรเก็บรักษำเกิดข้ึน กำรเก็บรักแต่

อย่ำงไรก็ตำมได้พยำยำมมี กำรบริหำรกำรสั่งซ้ือวสัดุดิบเพื่อให้ต้นทุนต ่ำท่ีสุดเช่นกำรใช้ EOQ 

(Economic Order Quantity) ส่วนระบบ กำรผลิตแบบ JIT จะมีกำรสั่งซ้ือวตัถุดิบมำเฉพำะท่ีตอ้งกำรใช้

เท่ำนั้น ทั้งน้ีเพื่อมิให้เกิดตน้ทุน รักษำแต่ก็จะท ำให้มีกำรสั่งซ้ือบ่อยคร้ังมำก ซ่ึงกำรลดตน้ทุนในกำร

สั่งซ้ือก็สำมำรถแกไ้ข โดยมีกำร ขำยระยะยำวกบัพ่อคำ้จดัส่งวตัถุดิบ และพ่อคำ้ส่งจะตอ้งรับผิดชอบ

เป็นอยำ่งดีเก่ียวกบัคุณภำพ และอุตสำหกรรมตอ้งกำรไดท้นัที 

   กำรผลิตแบบทนัเวลำพอดี ถึงแมจ้ะช่วยลดควำมสูญเสียอยำ่งท่ีเคยมีในกำรผลิตแบบ

ครำวละมำก ๆ ได ้แต่กำรผลิตแบบทนัเวลำพอดีก็จะมีปัญหำตรงท่ีตอ้งคอยปรับตั้งกระบวนกำรและกำร

วำงแผน รวมถึง บริหำรควำมร่วมมือกบัผูผ้ลิตจำกภำยนอก (Supplier) โดยสรุปกำรผลิตแบบทนัเวลำ

พอดี ตอ้งมีกำร เปล่ียนแปลงท่ีต่ำงจำกกำรผลิตครำวละมำก ๆ ดงัต่อไปน้ี 

   1) ตอ้งมีกำรจดัสมดุลสำยกำรผลิต ให้แต่ละสถำนีงำนมีภำระงำนเท่ำกนั และสำมำรถ

รองรับ ผลิตภณัฑท่ี์หลำกหลำยได ้

   2)  ตอ้งลดหรือก ำจดัเวลำท่ีใชใ้นกำรตั้งเคร่ืองเม่ือเปล่ียนรุ่นกำรผลิต (Setup Time) 

โดยมีเป้ำหมำยอยู่ท่ีกำรเปล่ียนแปลงแต่ละคร้ังตอ้งไม่เกิน10นำที หรือท่ีเรียกกนัว่ำ SMED (Single 

Minute Exchange of Die) หรือกำรเปล่ียนรุ่นกำรผลิตโดยกดปุ่มเดียว (One-Touch-Setup) ซ่ึงทั้งหมดน้ี

จะเกิดข้ึนไดค้งตอ้งอำศยั กำรวำงแผน กำรออกแบบกระบวนกำร และกำรออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ีดี 

   3) ตอ้งลดขนำดของกำรผลิตและกำรสั่งซ้ือแต่ละครำว (Lot Size) ซ่ึงแน่นอนวำ่ท ำให้

เกิดจ ำนวนคร้ัง ของกำรตั้งเคร่ืองและจ ำนวนคร้ังของกำรสั่งซ้ือท่ีมำกข้ึน 

    4) ตอ้งลดเวลำในกำรผลิตและส่งมอบ (Production Lead Time และ Delivery Lead 

Time) ซ่ึงเวลำน ำในกำรผลิตสำมำรถลดลงไดโ้ดยควำมร่วมมือกนัระหว่ำงหน่วยผลิต ส่วนกำรลดเวลำ

น ำในกำรส่งมอบก็สำมำรถลดลงได้โดยควำมร่วมมือ และกำรติดต่อประสำนงำนท่ีดีกับผูผ้ลิตจำก

ภำยนอก 

   5) ต้องมีกำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัรเชิงป้องกันเพื่อให้เคร่ืองจกัรมีควำมพร้อมอยู่

ตลอดเวลำ แบบทนัเวลำ เคร่ืองจกัรจะมีโอกำสหยุดใหบ้  ำรุงรักษำมำกกวำ่กำรผลิตคร้ังละมำก ๆ 
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   6) ตอ้งมีแรงงำนแบบหลำยทกัษะ (Flexible Work Force) เช่นสำมำรถใชเ้คร่ืองจกัรได ้

สำมำรถบ ำรุงรักษำได ้สำมำรถตรวจสอบคุณภำพไดแ้ละสำมำรถท ำงำนอ่ืนได ้ซ่ึงแตกต่ำงจำกกำรผลิต

ครำวละมำก ๆ จะใชแ้รงงำนท่ีเช่ียวชำญเฉพำะอยำ่ง 

   7) ตอ้งกำรผูผ้ลิตจำกภำยนอกท่ีเช่ือถือได ้และมีระบบประกนัคุณภำพท่ีจะไม่ท ำให้

ช้ิน คุณภำพมำถึงโรงงำน รวมถึงมีระบบประเมินผูผ้ลิตจำกภำยนอก 

   8)  ตอ้งขนถ่ำยช้ินงำนระหวำ่งหน่วยผลิตครำวละน้อย ๆ หรือถำ้เป็นไปไดก้็ครำวละ

หน่ึงหน่วย (Small-Lot-Conveyance หรือ One-Piece Flow) ทั้งน้ีเพื่อลดเวลำน ำและลดปริมำณงำน

ระหวำ่งกระบวนกำร 

 
2.2 แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกับแผนภูมิก้างปลา  (Fishbone Diagram)  
      (นนทยิา เทพพรมมา และคณะ, 2562) 

แผนผงัสำเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงปัญหำ (Problem) กบั
สำเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อำจก่อให้เกิดปัญหำนั้น (Possible Cause) เรำอำจคุน้เคยกบัแผนผงั
สำเหตุและผล ในช่ือของ “ผงักำ้งปลำ (Fish Bone Diagram)” เน่ืองจำกแผนภูมิมีลกัษณะคลำ้ยปลำ
ท่ีเหลือแต่กำ้งหรือหลำยๆ คนอำจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกำวำ่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บกำร
พฒันำคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศำสตรำจำรยค์ำโอรุ อิชิกำวำ่ แห่งมหำวทิยำลยัโตเกียว 

เมื่อไรจึงจะใช้แผนผงัก้างปลา 
1. เม่ือตอ้งกำรคน้หำสำเหตุแห่งปัญหำ 
2. เม่ือตอ้งกำรท ำกำรศึกษำ ท ำควำมเขำ้ใจ หรือท ำควำมรู้จกักบักระบวนกำรอ่ืน ๆ เพรำะวำ่

โดยส่วนใหญ่พนกังำนจะรู้ปัญหำเฉพำะในพื้นท่ีของตนเท่ำนั้น แต่เม่ือมีกำร ท ำผงักำ้งปลำแลว้ จะ
ท ำใหเ้รำสำมำรถรู้กระบวนกำรของแผนกอ่ืนไดง่้ำยข้ึน 

3. เม่ือตอ้งกำรให้เป็นแนวทำงใน กำรระดมสมอง  ซ่ึงจะช่วยให้ควำมสนใจในปัญหำของ
กลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลำ 

วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงัก้างปลา 
ส่ิงส ำคัญในกำรสร้ำงแผนผงั คือ ต้องท ำเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน

ดงัต่อไปน้ี 
1. ก ำหนดประโยคปัญหำท่ีหวัปลำ 
2. ก ำหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท ำใหเ้กิดปัญหำนั้น ๆ 
3. ระดมสมองเพื่อหำสำเหตุในแต่ละปัจจยั 
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4. หำสำเหตุหลกัของปัญหำ 
5. จดัล ำดบัควำมส ำคญัของสำเหตุ 
6. ใชแ้นวทำงกำรปรับปรุงท่ีจ ำเป็น 
การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
สำมำรถท่ีจะก ำหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจว่ำกลุ่มท่ีก ำหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้น

สำมำรถท่ีจะช่วยให้แยกแยะและก ำหนดสำเหตุต่ำง ๆ ไดอ้ย่ำงเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผลโดย
ส่วนมำกมกัจะใชห้ลกักำร 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน ำไปสู่กำรแยกแยะสำเหตุต่ำง ๆ 
ซ่ึง 4M 1E น้ีมำจำก 

M – Man        คนงำน หรือพนกังำน หรือบุคลำกร 
M – Machine  เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ ำนวยควำมสะดวก 
M – Material  วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนกำร 
M – Method  กระบวนกำรท ำงำน 
E  – Environment  อำกำศ สถำนท่ี ควำมสวำ่ง และบรรยำกำศกำร – ท ำงำน 
แต่ไม่ไดห้มำยควำมวำ่ กำรก ำหนดกำ้งปลำจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพรำะหำกไม่ไดอ้ยู่

ในกระบวนกำรผลิตแลว้ ปัจจยัน ำเขำ้ (input) ในกระบวนกำรก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยักำรน ำเขำ้
เป็น 4P ไดแ้ก่ Place, Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System 
และ Skill ก็ได ้หรืออำจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได ้
นอกจำกนั้น หำกกลุ่มท่ีใชก้ำ้งปลำมีประสบกำรณ์ในปัญหำท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็สำมำรถท่ีจะก ำหนด
กลุ่ม ปัจจยัใหม่ใหเ้หมำะสมกบัปัญหำตั้งแต่แรกเลยก็ได ้เช่นกนั 

การก าหนดหัวข้อปัญหาทีหั่วปลา 
กำรก ำหนดหัวข้อปัญหำควรก ำหนดให้ชัดเจนและมีควำมเป็นไปได้ ซ่ึงหำกก ำหนด

ประโยคปัญหำน้ีไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท ำให้ใช้เวลำมำกในกำรคน้หำ สำเหตุ และจะใช้
เวลำนำนในกำรท ำผงักำ้งปลำ 

กำรก ำหนดปัญหำท่ีหัวปลำ เช่น อตัรำของเสีย อัตรำชั่วโมงกำรท ำงำนของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภำพ อตัรำกำรเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัรำตน้ทุนต่อสินคำ้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้ำ่ ควร
ก ำหนดหวัขอ้ปัญหำในเชิงลบ 

เทคนิคกำรระดมควำมคิดเพื่อจะได้กำ้งปลำท่ีละเอียดสวยงำม คือ กำรถำม ท ำไม ท ำไม 
ท ำไม ในกำรเขียนแต่ละกำ้งยอ่ย ๆ 
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ผงักำ้งปลำประกอบดว้ยส่วนต่ำง ๆ ดงัต่อไปน้ี 
ส่วนปัญหำหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลำ 
ส่วนสำเหตุ (Causes) จะสำมำรถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
1. ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหำ (หวัปลำ) 
2. สำเหตุหลกั 
3. สำเหตุยอ่ย 
ซ่ึงสำเหตุของปัญหำ จะเขียนไวใ้นกำ้งปลำแต่ละกำ้ง กำ้งยอ่ยเป็นสำเหตุของกำ้งรองและ

กำ้งรองเป็นสำเหตุของกำ้งหลกั เป็นตน้ 
หลกักำรเบ้ืองตน้ของแผนภูมิก้ำงปลำ (fishbone diagram) คือกำรใส่ช่ือของปัญหำท่ี

ตอ้งกำรวิเครำะห์ ลงทำงด้ำนขวำสุดหรือซ้ำยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลักตำมแนวยำวของ
กระดูกสันหลงั จำกนั้นใส่ช่ือของปัญหำย่อย ซ่ึงเป็นสำเหตุของปัญหำหลกั 3 – 6 หัวขอ้ โดยลำก
เป็นเส้นกำ้งปลำ (sub-bone) ท ำมุมเฉียงจำกเส้นหลกั เส้นกำ้งปลำแต่ละเส้นให้ใส่ช่ือของส่ิงท่ีท ำให้
เกิดปัญหำนั้นข้ึนมำ ระดบัของปัญหำสำมำรถแบ่งย่อยลงไปไดอี้ก ถำ้ปัญหำนั้นยงัมีสำเหตุท่ีเป็น
องค์ประกอบย่อยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีกำรแบ่งระดบัของสำเหตุย่อยลงไปมำกท่ีสุด 4 – 5 
ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท ำให้มองเห็นภำพขององค์ประกอบทั้งหมด ท่ีจะ
เป็นสำเหตุของปัญหำท่ีเกิดข้ึน 

 
2.3 แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกับการลดความสูญเปล่าของกระบวนการด้วยหลกัการ ECRS  
      (ชุติมา เกตุษา, 2553) 

กำรมีเคร่ืองมือเคร่ืองใชท่ี้ทนัสมยั เขำ้มำใช ้ในส ำนกังำนจะท ำให้กำรปฏิบติังำนเป็นไปได้
ด้วยควำมรวดเร็วถูกต้อง นอกจำกน้ี จะต้องค้นหำและก ำหนดเวลำส่วนเกินและเวลำไร้
ประสิทธิภำพใหไ้ด ้โดยกำรศึกษำกำรท ำงำนหรือ โดยกำรใชห้ลกักำรสังเกตง่ำย ๆ วำ่กำรท ำงำนใด
แลว้ไม่เกิดผลงำนหรือท ำเสร็จแลว้สูญเปล่ำถือ เป็นเวลำส่วนเกินและกำรไม่ท ำอะไรเลย เช่น อยูใ่น
สภำพ “รอ” “หลบ” “หลีก” “เล่ียง” และ “หยุด” ถือเป็นเวลำไร้ประสิทธิภำพ กำรก ำหนดประเภท
เวลำดงักล่ำวได้จะท ำให้กำรท ำงำนดีข้ึนหำกได้มีกำรศึกษำและด ำเนินกำรเป็นขั้นเป็นตอนตำม
แนวทำงดงักล่ำวน้ี และไดรั้บควำมร่วมมือร่วมใจจำก คนท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนกำรท ำงำนเช่ือได้
วำ่สำมำรถปรับปรุงกำรท ำงำนโดยลดขั้นตอนและระยะเวลำด ำเนินกำรจำกเดิมลงได ้ซ่ึงจะท ำให้
กำรท ำงำนมีประสิทธิภำพและตอนสนองควำมตอ้งกำรไดอ้ยำ่งแทจ้ริงเป็นไปตำมแนวทำงของกำร
บริหำรท่ีดีหลกัทัว่ไปในกำรปรับปรุงขั้นตอนกำรท ำงำน ดว้ยหลกักำรของ ECRS 

กำรท ำงำนดีข้ึนหำกไดมี้กำรศึกษำและด ำเนินกำรเป็นขั้นเป็นตอนตำมแนวทำงดงักล่ำวน้ี 
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และไดรั้บควำมร่วมมือร่วมใจจำกคนท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนกำรท ำงำนเช่ือไดว้่ำสำมำรถปรับปรุง
กำรท ำงำนโดยลดขั้นตอนและระยะเวลำด ำเนินกำรจำกเดิมลงได้ กำรลดขั้นตอนและกำรเพิ่ม
ประสิทธิภำพของกำรท ำงำนเป็นส่ิงจ ำเป็นในกระบวนกำรผลิต จึงจ ำเป็นท่ีตอ้งท ำเพื่อให้สำมำรถ
ตอบสนองใหต้รงควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ ในกำรน้ีผูป้ฏิบติังำนจะตอ้งมีควำมรู้ควำมเขำ้ใจในงำนท่ี 
ตนปฏิบติั และสำมำรถศึกษำเพื่อปรับปรุงประสิทธิภำพในกำรท ำงำนไดด้ว้ยตนเอง ดงันั้นเทคนิค
กำรลดขั้นตอนและเพิ่มประสิทธิภำพในกำรท ำงำนจึงมีควำมจ ำเป็นท่ี ผูป้ฏิบติังำนจะตอ้งทรำบและ
สำมำรถน ำไปประยกุตใ์ชง้ำนกบักระบวนกำรผลิตในหน่วยงำนของตนได ้ในกำรเพิ่มประสิทธิภำพ
กำรท ำงำนนั้นท ำได ้อยู ่2 ทำงคือ 

1. กำรท ำงำนใหร้วดเร็วข้ึน 
2. ท ำงำนใหมี้ควำมผดิพลำดนอ้ยลง 
ทั้งน้ีถำ้พิจำรณำถึงเทคนิคในกำรท ำงำนใหร้วดเร็วขั้นไม่ใช่เพียงแต่เร่งท ำงำนให้รวดเร็วข้ึน

แต่ท ำงำนในส่ิงท่ีเป็นเน้ืองำนจริง ๆ โดยไม่เสียเวลำไปกบักำรสูญเสียเพื่อให้เกิดเน้ืองำนเท่ำเดิมใน
เวลำสั้นลง หรือเน้ืองำนมำกข้ึนในระยะเวลำเท่ำเดิม หรือเกิดเน้ืองำนมำกข้ึนในเวลำสั้นลง ทั้งน้ี ใน
กำรท ำงำนใหเ้กิดเน้ืองำนมำกข้ึน คือพยำยำมลดส่ิงสูญเสียออกจำกกำรท ำงำนไดม้ำกท่ีสุด 

ประเสริฐ อคัรประถมพงศ์ (2552) ไดก้ล่ำวว่ำ หลกักำร ECRS เป็นหลกักำรง่ำย ๆ ซ่ึง
สำมำรถใชใ้นกำรเร่ิมตน้ลดควำมสูญเปล่ำหรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยำ่งมีประสิทธิภำพ เปล่ียนแปลง
สภำพปัจจุบนัให้เขำ้สู่สภำพท่ีควรจะเป็น สร้ำงงำนท่ีเป็นมำตรฐำนเพื่อกำรพฒันำอย่ำงต่อเน่ือง
ประกอบดว้ย 

1. กำรก ำจดั (Eliminate) 
2. กำรรวมกนั (Combine) 
3. กำรจดัใหม่ (Rearrange) 
4. กำรท ำใหง่้ำย (Simplify) 
รูปแบบของกระบวนกำรหน่วยงำนขององค์กรธุรกิจ ประกอบดว้ย ส่วนของงำนโรงงำน

และส่วนของงำนสนบัสนุน ท่ีสำมำรถก่อให้เกิดควำมสูญเปล่ำได ้สำมำรถอธิบำยไดด้งัน้ี ในส่วน
ของงำนโรงงำน คือส่วนท่ีเก่ียวโดยตรงกบักำรผลิตสินคำ้ ไม่วำ่จะเป็นเร่ืองของกระบวนกำร หรือ
เวลำกำรผลิต กำรลดควำมสูญเปล่ำในกำรผลิตเป็นส่ิงจ ำเป็นเพรำะควำมสูญเปล่ำดงักล่ำว ท ำให้
ตน้ทุนของสินคำ้ท่ีมีปริมำณเพิ่มสูงข้ึน ถำ้สำมำรถลดควำมสูญเปล่ำลงไดผ้ลลพัธ์ท่ีไดจ้ำกตน้ทุน
ลดลง คือมีควำมสำมำรถในกำรแข่งขนักบัคู่แข่งสูงข้ึน โดยแนวทำงกำรลด MUDA ลงสำมำรถท ำ
ไดโ้ดยใชห้ลกักำร ECRS ดงัน้ี 
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1. กำรก ำจดั (Eliminate) หมำยถึง กำรพิจำรณำกำรท ำงำนปัจจุบนัและท ำกำรก ำจดัควำม
สูญเปล่ำทั้ง 8 ประกำร ท่ีพบในกำรผลิตออกไป คือกำรผลิตมำกเกินไป กำรรอคอย กำรเคล่ือนท่ี/
เคล่ือนยำ้ยท่ีไม่จ  ำเป็น กำรท ำงำนท่ีไม่เกิดประโยชน์/กระบวนกำรท่ีมำกเกินควำมจ ำเป็น กำรเก็บ
สินคำ้ท่ีมำกเกินไป กำรขนส่งท่ีมำกเกินไป กำรใชค้นไม่คุม้ค่ำ และของเสีย 

2. กำรรวมกนั (Combine) สำมำรถลดกำรท ำงำนท่ีไม่จ ำเป็นลงได ้โดยกำรพิจำรณำว่ำ
สำมำรถรวมขั้นตอนกำรท ำงำนให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จำกเดิมเคยท ำ 5 ขั้นตอนก็รวมบำงขั้นตอน
เข้ำด้วยกัน ท ำให้ขั้นตอนท่ีต้องท ำลดลงจำกเดิม กำรผลิตก็จะสำมำรถท ำได้เร็วข้ึนและลดกำร
เคล่ือนท่ีระหวำ่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพรำะถำ้มีกำรรวมขั้นตอนกนั กำรเคล่ือนท่ีระหวำ่งขั้นตอนก็จะ
ลดลง 

3. กำรจดัใหม่ (Rearrange) คือ กำรจดัขั้นตอนกำรผลิตใหม่เพื่อให้ลดกำรเคล่ือนท่ีท่ีไม่
จ ำเป็น หรือ กำรรอคอย เช่นในกระบวนกำรผลิต หำกท ำกำรสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท ำขั้นตอน
ท่ี 3 ก่อน 2 จะท ำใหร้ะยะทำงกำรเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

4. กำรท ำให้ง่ำย (Simplify) หมำยถึง กำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำยและสะดวกข้ึน โดย
อำจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ Fixture เขำ้ช่วยในกำรท ำงำนเพื่อให้กำรท ำงำนสะดวกและแม่นย  ำ
มำกข้ึน ซ่ึงสำมำรถลดของเสียลงได ้จึงเป็นกำรลดกำรเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  ำเป็นและลดกำรท ำงำนท่ีไม่
จ  ำเป็น ส ำหรับส่วนของงำนสนับสนุนหมำยถึง หน่วยงำนท่ีไม่ได้มีควำมเก่ียวข้องโดยตรงกับ
กระบวนกำรผลิต แต่ช่วยสนบัสนุนกำรผลิต โดยงำนหลกัของส่วนสนบัสนุนจะเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวกบั
งำนดำ้นเอกสำร และขอ้มูลเป็นหลกั เพรำะจะตอ้งมีกำรจดัท ำเอกสำรหรือกำรบนัทึกต่ำง ๆ มำกมำย 
เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลในกำรสอบกลบัได ้และเพื่อประโยชน์ในกำรทำงำน ดงันั้นควรท ำกำรลดปริมำณ
เอกสำร ก ำจดัเอกสำรขยะท่ีไม่มีควำมจ ำเป็นออกไป ซ่ึงสำมำรถใช้หลกักำร ECRS น้ีในกำรลด
เอกสำรท่ีไม่จ  ำเป็นลงไดก้ล่ำวคือ 

1. กำรก ำจดั (Eliminate) หมำยถึง กำรก ำจดัเอกสำรท่ีไม่จ  ำเป็นออกไปนัน่เอง หำกลอง
พิจำรณำเอกสำรต่ำง ๆ รอบตัว เอกสำรบำงอย่ำงอำจไม่มีควำมจำเป็นท่ีจะต้องมีก็เป็นได้ เรำ
สำมำรถก ำจดัออกไปไดเ้ลย 

2. กำรรวมกนั (Combine) คือ กำรรวมเอำเอกสำรจำกหลำย ๆ แผน่มำไวใ้นแผน่เดียวกนัได้
ซ่ึงจะท ำใหส้ะดวกส ำหรับกำรวเิครำะห์และลดปริมำณเอกสำรท่ีตอ้งจดัเก็บลง 

3. กำรจดัใหม่ (Rearrange) บำงคร้ังเอกสำรท่ีใช้อยู่อำจมีควำมซ ้ ำซ้อนกนั จึงควรมีกำร
จดัเรียงเอกสำรใหม่ เพื่อลดควำมซ ้ ำซอ้นและควำมยุง่ยำกในงำนเอกสำรบำงรำยกำรลงไป 

4. กำรท ำให้ง่ำย (Simplify) หมำยถึง กำรจดัรูปแบบของเอกสำรให้เขำ้ใจง่ำยและสะดวก
เหมำะสมกบักำรใชง้ำน 
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จำกแนวคิดดงักล่ำวมำทั้งหมดขำ้งตน้น้ี ผูว้ิจยัจึงไดป้ระยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนกบักระบวนกำร
เบิกจ่ำยอะไหล่ โดยน ำแนวคิดลีนในเร่ืองกำรลดควำมสูญเปล่ำ มำใชป้รับปรุงกระบวนกำรเบิกจ่ำย
อะไหล่ ซ่ึงใชเ้คร่ืองมือสำหรับกำรลดควำมสูญเปล่ำโดยใช ้หลกักำร ECRS ดงัน้ี 

E-Eliminating (กำรกำจดั: What, Why) 
C-Combining (กำรรวม: When) 
R-Rearranging (กำรลำดบัใหม่: Where) 
S-Simplifying (กำรปรับปรุงใหม่ใหง่้ำยข้ึน: How) 
อรรถพนัธ์ นนัทกุลวำณิช (2556 อำ้งถึงใน Voordijjk, 1999) เก่ียวกบัแนวคิด ECRS วำ่คือ

แนวคิดท่ีจะน ำมำใชเ้พื่อปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนให้มีประสิทธิภำพ ก ำจดังำนท่ีไม่จ  ำเป็นตอ้ง
ท ำหรือเปล่ียนวิธีกำรท ำงำนแลว้ผลลพัธ์ท่ีไดดี้มำกข้ึนกวำ่เดิมทุก ๆ ธุรกิจสำมำรถน ำแนวคิดน้ีไป
ใชไ้ดท้นัทีโดยไม่ตอ้งลงทุนเพิ่ม เพียงแต่ปรับแนวเท่ำนั้น คือ  

E ยอ่มำจำก Eliminate แปลว่ำ ก ำจดัออก หมำยถึง กำรตดัหรือก ำจดัขั้นตอนกำรท ำงำนท่ี
ไม่จ  ำเป็นออก 

C ยอ่มำจำก Combine แปลวำ่ รวมเขำ้ดว้ยกนั หมำยถึง กำรรวบรวมกำรท ำงำนเขำ้ดว้ยกนั
เพื่อประหยดัเวลำ หรือแรงงำนในกำรท ำงำน 

R ย่อมำจำก Rearrange แปลว่ำ จดัล ำดบัใหม่ หมำยถึง กำรจดัล ำดบักำรท ำงำนใหม่ให้
เหมำะสม 

S ยอ่มำจำก Simplify แปลวำ่ ท ำให้ง่ำยข้ึน หมำยถึง กำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้เกิดควำม
ง่ำยในกำรท ำงำนของพนกังำน 

ภทัรนิษฐ์ บุญวงั (2556) กล่ำวถึงแนวคิด ECRS วำ่เป็นหลกัในกำรปรับปรุงงำน ซ่ึงเป็น
หลกักำรท่ีประกอบดว้ย กำรก ำจดั (Eliminate) กำรรวมกนั (Combine) กำรจดัใหม่ (Rearrange) และ
กำรท ำให้ง่ำย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกักำรง่ำย ๆ ท่ีสำมำรถใชใ้นกำรเร่ิมตน้ลดควำมสูญเปล่ำ หรือ
MUDA ลงไดเ้ป็นอยำ่งดี โดยมีรำยละเอียดดงัน้ี 

E = Eliminate ก ำจดัออก หมำยถึง กำรพิจำรณำกำรท ำงำนปัจจุบนั และท ำกำรก ำจดัควำม 
สูญเปล่ำทั้ง 7 ท่ีพบในกำรผลิตออกไป คือ กำรผลิตมำกเกินไป กำรรอคอย กำรเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยำ้ย
ท่ีไม่จ  ำเป็น กำรท ำงำนท่ีไม่เกิดประโยชน์ กำรเก็บสินคำ้ท่ีมำกเกินไป กำรเคล่ือนยำ้ยท่ี ไม่จ  ำเป็น
และของเสีย 

C = Combine กำรรวมกนั หมำยถึง ควำมสำมำรถลดกำรท ำงำนท่ีไม่จ  ำเป็นลงได ้โดยกำร
พิจำรณำวำ่สำมำรถรวมขั้นตอนกำรท ำงำนใหล้ดลงไดห้รือไม่ 

R = Rearrange กำรจดัใหม่ หมำยถึง กำรจดัขั้นตอนกำรผลิตใหม่ เพื่อใหล้ดกำรเคล่ือนท่ี 
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เพื่อใหล้ดกำรเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  ำเป็น หรือ กำรรอคอย 
S = Simplify กำรท ำใหง่้ำยข้ึน หมำยถึง กำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำย และสะดวกข้ึนกำร

ด ำเนินงำนในทุกขั้นตอนตอ้งใหพ้นกังำนทุกคนระลึกถึงเทคนิค ECRS อยูต่ลอดเวลำ  
สำมำรถกล่ำวไดคื้อ ตอ้งคิดวำ่ส่ิงท่ีท ำนั้นสำมำรถก ำจดัออกไดห้รือไม่ รวมกนัไดห้รือไม่ 

เรียงล ำดบักำรท ำงำนใหม่แลว้ดีกวำ่เดิมหรือไม่ และมีวิธีท่ีท  ำให้ทำงำนไดง่้ำยข้ึนหรือไม่ แนวคิด
แบบน้ีสำมำรถน ำไปประยุกต์ใช้กับทุก ๆ เร่ือง ทุก ๆ องค์กร ดงันั้นกำรลดควำมสูญเปล่ำด้วย
หลกักำร ECRS เป็นเคร่ืองมือหน่ึงของ Lean ท่ีเหมำะสมและมกัเป็นท่ีนิยมน ำมำแกปั้ญหำในเร่ือง
ของกำรลดรอบเวลำกำรรอยคอย และลดขั้นตอนท่ีท ำแลว้ไม่เกิดคุณค่ำ เพื่อปรับปรุงกระบวนกำร
ท ำงำนท่ีเหมำะสมและมีประสิทธิภำพเพิ่มมำกข้ึน ดว้ยวิธีกำรก ำจดั (Eliminate) คือกำรตดัขั้นตอน
กำรท ำงำนท่ีไม่จ  ำเป็นในกระบวนกำรท ำงำนออกไป กำรรวมกนั (Combine) คือกำรรวมขั้นตอน
กำรท ำงำนเขำ้ดว้ยกนัเพื่อประหยดัเวลำหรือแรงงำนในกำรท ำงำน กำรจดัใหม่ (Rearrange) คือกำร
จดัล ำดบังำนใหม่ให้เหมำะสม และกำรท ำให้ง่ำย (Simplify) คือปรับปรุงวิธีกำรท ำงำน หรือสร้ำง
อุปกรณ์ช่วยใหท้ ำงำนง่ำยข้ึน 

 
2.4 แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกับการศึกษาการท างาน (Work-Study)                      
      (นริศรา เม้าเวยีงแก และคณะ, 2563) 

กำรศึกษำกำรท ำงำน (Work Study) คือ กำรศึกษำวิธี (Method Study) และกำรวดัผลงำน
(Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นกำรศึกษำกระบวนกำรท ำงำน เพื่อปรับปรุงกำรท ำงำนให้ดีข้ึน และ
พฒันำมำตรฐำนกำรท ำงำน และรวมไปถึงกำรน ำเคร่ืองมือไปประยุกตใ์ช ้เพื่อส่งเสริมให้บุคลำกรมี
ประสิทธิภำพในกำรท ำงำน กำรศึกษำงำนจึงมีควำมสัมพนัธ์โดยตรงกบักำรเพิ่มผลผลิตและกำร
ปรับปรุงวธีิกำรท ำงำนโดยมี2 เทคนิค ดงัน้ี 

1. กำรศึกษำวิธี (Method Study) เป็นกำรศึกษำเพื่อหำวิธีกำรท ำงำนท่ีง่ำยท่ีสุด สะดวก
รวดเร็ว ประหยดั และมีประสิทธิภำพสูงกวำ่มำใชแ้ทนวธีิกำรท ำงำนเดิม 

2. กำรวดัผลงำน (Work Measurement) คือ เทคนิคในกำรวดัปริมำณงำนออกมำเป็นหน่วย
เวลำ หรือ จ ำนวนแรงงำนท่ีใชใ้นกำรท ำงำน หำเวลำมำตรฐำน (Standard Time) ซ่ึงเป็นประโยชน์
ในแง่ต่ำง ๆ เช่น กำรวำงแผนกำรผลิต กำรปรับปรุงดุลยภำพของสำยกำรผลิต กำรวดัผลงำนเป็น
ขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองกนั 

กำรศึกษำวิธีเป็นกำรศึกษำเพื่อลดขั้นตอนกำรท ำงำนท่ีไม่จ ำเป็น ส่วนกำรวดัผลงำนเป็น
กำรศึกษำเพื่อลดเวลำท่ีท ำใหเ้กิดควำมสูญเปล่ำในสำยกำรผลิต กำรวดัผลงำน ในบำงคร้ังถำ้ตอ้งกำร
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ทรำบเวลำท่ีใชใ้นกำรท ำงำนก็จะท ำกำรศึกษำเวลำโดยตรง ผลท่ีไดจ้ำกกำรศึกษำงำนคือปรับปรุง
วธีิกำรท ำงำน และกำรเพิ่มผลผลิตใหสู้งข้ึน 

ค ำว่ำ วิธีกำรศึกษำงำนและกำรศึกษำกำรเคล่ือนไหว มีควำมหมำยเหมือนกัน เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภำพในกระบวนกำรผลิต ต่อมำนิยมใช้ค  ำว่ำ “กำรศึกษำวิธีกำรท ำงำน” แทนค ำว่ำ
“กำรศึกษำกำรเคล่ือนไหว” 

จุดประสงคข์องกำรศึกษำวธีิกำรท ำงำน มีดงัน้ี 
1. เพื่อปรับปรุงกระบวนกำรผลิตใหมี้ประสิทธิภำพกำรท ำงำนสูงข้ึน 
2. เพื่อพฒันำวธีิกำรท ำงำนใหมี้ควำมสะดวกง่ำยและสำมำรถลดควำมเม่ือยลำ้ 
3. เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพกำรใชปั้จจยักำรผลิตให้สูงข้ึนไดแ้ก่คน เงิน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร

เทคโนโลยีพลงังำน ท่ีดิน อำคำรกำรบริกำรจดักำรและส่ิงจ ำเป็นอ่ืน ๆ ท่ีมีควำมจ ำเป็นท่ีตอ้งใช้
ส ำหรับผลิตสินคำ้หรือบริกำร 

4. เพื่อปรับปรุงสถำนท่ีและสภำพแวดลอ้มของกำรท ำงำนให้เหมำะสมกบัลกัษณะกำร
ท ำงำนขององคก์ร 

5. เพื่อก ำหนดวธีิกำรเคล่ือนยำ้ยวสัดุในระหวำ่งกำรผลิตใหมี้ประสิทธิภำพสูงสุด  
6. เพื่อใชส้ ำหรับกำรก ำหนดมำตรฐำนของวธีิกำรท ำงำน 
 
2.4.1 ขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างาน 
วนัชยั ริจิรวนิช (2551) ไดก้ล่ำววำ่ ขั้นตอนกำรศึกษำวธีิกำรท ำงำนพอสรุปไดด้งัน้ี 
1.กำรเลือกงำน 
2.กำรเก็บขอ้มูลวธีิกำรท ำงำน 
3.กำรวเิครำะห์วธีิกำรท ำงำน 
4.กำรปรับปรุงวธีิกำรท ำงำน 
5.กำรเปรียบเทียบวดัผลวธีิกำรท ำงำน 
6.กำรพฒันำมำตรฐำนวธีิกำรท ำงำน 
7.กำรส่งเสริมใชว้ธีิกำรท ำงำนท่ีปรับปรุงแลว้ 
8.กำรติดตำมกำรใชว้ธีิกำรปรับปรุงท่ีปรับปรุงแลว้ 
2.4.2 การเลอืกงาน 
ขั้นตอนกำรเลือกงำนท่ีจะศึกษำเป็นขั้นตอนท่ีมีควำมส ำคญั เพรำะงำนท่ีต้องกำรกำร

ปรับปรุงมีอยู่มำกมำย กำรเลือกงำนผิดยอมเป็นกำรเสียโอกำสงำนบำงอย่ำงถำ้เลือกท ำก่อนจะใช้
ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถึงงำนอ่ืน ๆ ได ้ถ้ำเลือกท ำทีหลงัจะไม่มีผลดีต่องำนอ่ืน งำนหลำยอย่ำงมี
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เง่ือนไขเวลำ ถำ้ไม่เลือกท่ีจะศึกษำก่อนจะไม่สำมำรถใช้ประโยชน์จำกกำรศึกษำวิธีกำรท ำงำนได้
อยำ่งเตม็ท่ี  ในกำรเลือกงำนท่ีจะศึกษำ ส่ิงแรกจึงควรพิจำรณำควำมส ำคญัของงำนตำมเง่ือนไขต่ำงๆ
อยำ่งไรก็ตำมเพื่อจะให้ง่ำยต่อกำรตดัสินใจ เรำจะวำงเกณฑ์กำรตดัสินใจเลือกงำนเพื่อศึกษำวิธีกำร
ท ำงำน จะพิจำรณำองคป์ระกอบดงัต่อไปน้ี 

1. ดำ้นเศรษฐกิจ 
2. ดำ้นเทคนิค 
3. ดำ้นปฏิกิริยำแรงงำน 
4. ดำ้นผลกระทบอ่ืน ๆ 
2.4.3 การเกบ็ข้อมูลวธีิการท างาน 
เพื่อจะสำมำรถวิเครำะห์และปรับปรุงวิธีกำรท ำงำน เรำจ ำเป็นตอ้งกำรเก็บขอ้มูลวิธีกำร

ท ำงำนของงำนท่ีเลือกท่ีจะศึกษำวิธีกำรท ำงำนแลว้กำรบนัทึกขอ้มูลวิธีกำรท ำงำนให้ถูกตอ้งแม่นย  ำ
ครบถว้นตำมควำมเป็นจริงเท่ำนั้น จึงจะเกิดประโยชน์ในกำรวิเครำะห์และพฒันำวิธีกำรท ำงำนท่ีดี
ข้ึนไดส้ัญลกัษณ์ท่ีใช้ในกำรบนัทึกวิธีกำรท ำงำน สัญลกัษณ์ท่ีเป็นสำกลซ่ึงใชใ้นกำรบนัทึกวิธีกำร
ท ำงำนมีใช้อยู่เพียง 5 ลักษณะดงัแสดงในรูปท่ี 2.4 สัญลักษณ์เหล่ำน้ีจะใช้ในกำรย่อกำรบนัทึก
วิธีกำรท ำงำนแบบเดียวกบักำรใช้วิธีจดตวัเลขซ่ึงมีควำมยุ่งยำกกว่ำ เพรำะมีรหัสท่ีตอ้งบนัทึกและ
ตอ้งถอดรหัสได้อย่ำงถูกตอ้ง  ในกำรบนัทึกกำรท ำงำนโดยกำรใช้สัญลกัษณ์ ถ้ำไม่มีแบบฟอร์ม
มำตรฐำน กำรใช้กระดำษเปล่ำก็สำมำรถท ำไดโ้ดยไม่ยำก เพียงแต่ตอ้งใช้สัญลกัษณ์ไดค้ล่องและ
รวดเร็วในกำรแยกประเภทของงำนท่ีจะบนัทึกดว้ยสัญลกัษณ์ใหไ้ด ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.4 สัญลกัษณ์ท่ีใชบ้นัทึกขั้นตอนกำรท ำงำน 
ท่ีมำ : วนัชยั ริจิรวนิช (2551) 
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2.4.4 การวเิคราะห์วธีิการท างาน 
กำรพิจำรณำตรวจตรำขอ้มูลวธีิกำรท ำงำนท่ีบนัทึกมำเพื่อท ำกำรวิเครำะห์วธีิกำรท ำงำนจะ 

ใช ้“เทคนิคกำรตั้งค  ำถำม” เพื่อใหช่้วยสำมำรถก ำหนดแนวทำงในกำรปรับปรุงวธีิกำรท ำงำนเทคนิค
กำรตั้งค ำถำมน้ีเรียกโดยยอ่วำ่ “6W-1H” จะใชก้ระบวนกำรตั้งค ำถำมตรวจสอบขอ้มูลวิธีกำรท ำงำน
ท่ีบนัทึกมำ โดยมีกำรตรวจสอบควำมเหมำะสมของงำนโดยใชก้ลุ่มค ำถำม 2 กลุ่ม คือ 
1. กลุ่ม What Who When Where How ส ำหรับตรวจสอบ 

1) เป้ำหมำยและขอบข่ำยของงำนแต่ละกิจกรรม 
2) บุคลำกรท่ีท ำงำนแต่ละกิจกรรม 
3) สถำนท่ีท ำงำน 
4) ล ำดบัขั้นตอนกำรท ำงำน 
5) วธีิกำรท ำงำน 

2. กลุ่ม Why ,Which เพื่อพฒันำแนวทำงกำรปรับปรุงวธีิกำรท ำงำนโดยจะตรวจสอบเหตุผลควำม
เหมำะสมของวธีิกำรท ำงำน และเปิดโอกำสในทำงเลือกอ่ืน ๆ 
ภำพท่ี 2.5 แสดงวธีิกำรใชค้  ำถำมทั้งสองกลุ่มซ่ึงจะพบวำ่ ค ำถำมกลุ่มท่ีสองเป็นค ำถำมท่ีมีประโยชน์
ในกำรตรวจสอบอยำ่งมำก เพรำะเป็นกำรตรวจสอบทุก ๆ ค ำถำมในกลุ่มแรกท ำใหเ้กิดควำมแน่ใจ
ในควำมเหมำะสมของงำน คน สถำนท่ี ล ำดบัขั้นตอน และวธีิกำรท ำงำน 
 
 
 
 
  
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่2.5 กำรใชเ้ทคนิคกำรตั้งค ำถำม 
ท่ีมำ : วนัชยั ริจิรวนิช (2551) 
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2.4.5 การปรับปรุงวธีิการท างาน 
กำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนจะกลำยเป็นเร่ืองง่ำยมำกถำ้มีกำรใชก้ระบวนกำรพิจำรณำตรวจ

ตรำวิเครำะห์ขอ้มูลวิธีกำรท่ีบนัทึกมำโดยกำรใชเ้ทคนิค “ 6W- 1H ” ซ่ึงเกือบจะไดค้  ำตอบแนว
ทำงกำรปรับปรุงครบถว้นแลว้ขั้นตอนกำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนจึงเป็นแค่ทำงเลือกใชเ้ทคนิคกำร
ปรับปรุงงำน ซ่ึงมีหลกักำรดงัต่อไปน้ี 

1. ตดั 
2. แยก/รวม 
3. เปล่ียนขั้นตอน 
4. ท ำกระบวนกำรให้เรียบง่ำยข้ึน 
5. ใชเ้คร่ืองมือเขำ้ช่วย 
2.4.6 การเปรียบเทยีบการวดัผลงานการท างาน 
ค ำถำมท่ีเกิดข้ึนภำยหลงัจำกกำรวเิครำะห์และปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนก็คือวิธีกำรท่ีปรับปรุง

ใหม่ดีกวำ่เก่ำจริงหรือไม่ ดีกวำ่แค่ไหน มีอะไรเป็นเกณฑ์วดัผลงำนถำ้จะบอกวำ่มีขั้นตอนนอ้ยกว่ำ 
จะใช้จ  ำนวนสัญลกัษณ์ท่ีบนัทึกก่อนและหลังกำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนตวัอย่ำงเช่น ก่อนกำร
ปรับปรุงวิธีกำรท ำงำน มีจ ำนวนสัญลกัษณ์เท่ำกบั 50 หลงักำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำน จ ำนวน
สัญลกัษณ์ลดลงเหลือจ ำนวน 25 สัญลกัษณ์คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ดีข้ึน 50 เปอร์เซ็นตด์งัแสดงในภำพ
ท่ี 2.6 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่2.6 กำรใชเ้ทคนิคกำรตั้งค  ำถำม (2) 
ท่ีมำ : วนัชยั ริจิรวนิช (2551) 
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2.4.7 การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 
เม่ือมัน่ใจไดจ้ำกกำรเปรียบเทียบวธีิกำรท ำงำนก่อนและหลงักำรปรับปรุงแลว้งำนต่อไปคือ

กำรพฒันำวธีิกำรท ำงำนท่ีปรับปรุงแลว้ใหเ้ป็นวธีิกำรมำตรฐำนเพื่อใชเ้ป็นแนวปฏิบติัมำตรฐำนตำม
วธีิกำรท ำงำนท่ีปรับปรุงแลว้ซ่ึงจะใชเ้ป็นเอกสำรอำ้งอิงและเม่ือมีกำรบนัทึกในรูปแบบวิดิทศัน์ก็จะ
สำมำรถใชเ้ป็นเคร่ืองมือในกำรอบรมพฒันำบุคลำกรในดำ้นมำตรฐำนวธีิกำรท ำงำน สำมำรถพฒันำ
มำตรฐำนของวธีิกำรท ำงำนเป็น 2 รูปแบบคือ 

1. ภำพถ่ำยวดิิทศัน์ 
2. แผนภูมิและไดอะแกรมต่ำง ๆ 
2.4.8 การส่งเสริมใช้วธีิการท างานทีป่รับปรุงแล้ว 
กำรใชว้ธีิกำรท ำงำนใหม่ ซ่ึงตอ้งท ำควำมเขำ้ใจกบัผูป้ฏิบติังำนถึงสำเหตุของกำร

เปล่ียนแปลงวธีิกำรท ำงำน รวมทั้งตอ้งฝึกอบรมผูป้ฏิบติังำนเพื่อใหส้ำมำรถท ำงำนดว้ยวธีิท่ีถูกตอ้ง 
2.4.9 การติดตามการใช้วธีิการปรับปรุงทีป่รับปรุงแล้ว 
กำรควบคุมดูแลใหผู้ป้ฏิบติังำนปฏิบติังำนตำมวธีิกำรท ำงำนใหม่ และคน้หำวธีิกำรท ำงำน

ท่ีดีกวำ่เดิมอยูเ่สมอ เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพกำรท ำงำนขององคก์ร 
 
2.5 แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกับการศึกษาเวลา (Time Study) (อติกานต์ ม่วงเงิน, 2562) 

เทคนิคกำรวดัผลงำน (Work Measurement) ท่ีใชไ้ดง่้ำยกระบวนกำรไม่ซบัซ้อนและขอ้มูล
กำรวดัผลงำนมีควำมน่ำเช่ือถือมำกคือเทคนิคกำรศึกษำเวลำ (Time Study) ของ Federic W.Taylor 
ซ่ึงไดรั้บควำมนิยมใช้งำนอย่ำงแพร่หลำยจนถึงปัจจุบนั ในระยะแรกกำรศึกษำเวลำ จะมุ่งในกำร
ก ำหนดหำเวลำมำตรฐำนเพื่อใช้เป็นเกณฑ์ในกำรก ำหนดค่ำจ้ำงแรงงำนท่ียุติธรรมในแผนกำร
จ่ำยเงินจูงใจ ต่อมำจึงไดมี้กำรขยำยขอบเขตกำรใชง้ำนและเป็นประโยชน์ใชง้ำนไดอ้ยำ่งหลำกหลำย 
โดยเฉพำะในทำงกำรผลิต จะใช้ประโยชน์ในกำรส่งเสริมกำรเพิ่มผลผลิต เช่น กำรวำงแผนและ
ควบคุมกำรผลิต กำรควบคุมตน้ทุนแรงงำน กำรประเมินกำรอตัรำกำรผลิต กำรเพิ่มผลผลิต ฯลฯ 

2.5.1 หลกัพืน้ฐานของการศึกษาเวลา 
กำรศึกษำเวลำมีหลกักำรพื้นฐำนซ่ึงก ำหนดข้ึนมำได้จำกค ำนิยำม ประโยชน์กำรใช้งำน

องค์ประกอบของกำรศึกษำเวลำ และขั้นตอนของกำรศึกษำเวลำควำมเขำ้ใจหลกักำรพื้นฐำนของ
กำรศึกษำเวลำจะช่วยให้สำมำรถเข้ำใจกระบวนกำรของกำรศึกษำเวลำ ข้อจ ำกดัและเง่ือนไขท่ี
จ ำเป็นในกำรศึกษำเวลำอุปสรรคท่ีอำจจะเกิดข้ึนจำกกำรไม่ไดรั้บควำมร่วมมือจำกคนงำน รวมทั้ง
กระบวนกำรก ำหนดหำเวลำมำตรฐำนไดอ้ยำ่งถูกตอ้งและสำมำรถประยุกต์ใชเ้วลำมำตรฐำนเพื่อให้
เกิดประโยชน์ในกำรจดักำรทำงกำรผลิตไดอ้ยำ่งกวำ้งขวำง 
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2.5.2 ความหมายของการศึกษาเวลา 
“กำรศึกษำเวลำ” คือ เทคนิคกำรวดัผลงำนซ่ึงมีกระบวนกำรเพื่อก ำหนดหำเวลำในกำร

ท ำงำนโดยคนงำนท่ีเหมำะสม ซ่ึงท ำงำนในอตัรำท่ีปกติภำยใต้เง่ือนไขมำตรฐำนในกำรวดัผลงำน
โดยมีผลลพัธ์ของกำรวดัผลงำนเรียกวำ่ “เวลำมำตรฐำน” จำกค ำนิยำมของกำรศึกษำเวลำ พอก ำหนด
หลกักำรพื้นฐำนของกำรศึกษำเวลำได ้ดงัต่อไปน้ี 

1. กำรศึกษำเวลำจะตอ้งใชก้ระบวนกำรในกำรหำเวลำในกำรท ำงำน 
2. คนงำนท่ีใชศึ้กษำในกำรศึกษำเวลำจะตอ้งเป็นคนงำนท่ีมีควำมเหมำะสม 
3. คนงำนท่ีใชศึ้กษำตอ้งท ำงำนในอตัรำปกติ 
4. ตอ้งมีเง่ือนไขมำตรฐำนในกำรวดัผลงำน 
5. ผลลพัธ์ของกำรศึกษำเวลำคือเวลำมำตรฐำนของกำรท ำงำน  
2.5.3 วตัถุประสงค์ของการศึกษาเวลา 
กำรศึกษำเวลำเป็นกำรศึกษำหำเวลำมำตรฐำนในกำรท ำงำน เพื่อวตัถุประสงค ์ต่อไปน้ี 
1. ใชข้อ้มูลเวลำท่ีไดใ้นกำรจดัตำรำงเวลำท ำงำน (Schedules) และกำรวำงแผนกำรท ำงำน 

(Planning Work) 
2. ใชใ้นกำรค ำนวณตน้ทุนมำตรฐำน และใชใ้นกำรจดัเตรียมงบประมำณ 
3. ใช้ประมำณตน้ทุนของผลิตภณัฑ์ล่วงหน้ำก่อนกำรผลิตจริง ซ่ึงเป็นประโยชน์ในกำร

ตดัสินใจดำ้นรำคำ 
4. ใช้ค  ำนวณประสิทธิภำพกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัรจ ำนวนเคร่ืองจกัรท่ีคนงำนหน่ึงคน

สำมำรถควบคุมไดแ้ละใชใ้นกำรจดัสมดุลสำยงำนประกอบ 
5. ใชเ้ป็นพื้นฐำนในกำรก ำหนดค่ำแรงจูงใจ (Wage Incentive) ส ำหรับแรงงำนทำงตรงและ

ทำงออ้ม 
6. ขอ้มูลเวลำมำตรฐำนท่ีไดใ้ชเ้ป็นพื้นฐำนในกำรควบคุมตน้ทุนแรงงำน 
2.5.4 องค์ประกอบของการศึกษาเวลา 
องคป์ระกอบของกำรศึกษำเวลำประกอบดว้ย 
1. ผูบ้ริหำรและหวัหนำ้คนงำน 
2. คนงำน 
3. ผูศึ้กษำเวลำ 
4. เคร่ืองมือจบัเวลำและแบบฟอร์มต่ำง ๆ 
5. วธีิกำรท ำงำนและองคป์ระกอบทำงกำรผลิตของงำนท่ีจะศึกษำเวลำ 
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2.5.5 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 
 แม้ว่ำกำรศึกษำเวลำจะมีประโยชน์โดยตรงในกำรหำเวลำมำตรฐำนเพื่อน ำมำใช้ใน

แผนกำรใหร้ำงวลัแก่คนงำนก็ตำม แต่ประโยชน์อ่ืน ๆ ยงัมีอีกมำกมำยเช่น 
1. กำรควบคุมเวลำ (Labor Cost Control) ใชใ้นกำรหำตน้ทุนแรงงำนในงำนช้ินหน่ึงๆ เพื่อ

เปรียบเทียบกบัตน้ทุน และค่ำใชจ่้ำยต่ำง ๆ 
2. กำรท ำงบประมำณ (Budgeting) ใชใ้นกำรประเมินอตัรำค่ำใชจ่้ำย (Overhead Rate) ของ

ช้ินงำน หรือสินคำ้ท่ีผลิต 
3. กำรประมำณค่ำใช้จ่ำย (Cost Estimation) ใชใ้นกำรประเมินค่ำใชจ่้ำยของงำนสินคำ้ท่ี

อำจจะผลิตในอนำคตโดยอำศยัขอ้มูลจำกกำรศึกษำเวลำในอดีต เพื่อในกำรก ำหนดรำคำสินคำ้ 
4. กำรวำงแผนก ำลงัคน (Manpower Planning) ใช้ในกำรช่วยตดัสินใจว่ำ ในแต่ละ

หน่วยงำนต่ำง ๆ ตอ้งกำรก ำลงัคน ในกำรท ำงำนเท่ำใด 
5. กำรฝึกอบรม (Training) ใชเ้ป็นมำตรฐำนในกำรฝึกอบรมคนงำนใหม่และเป็นมำตรฐำน

เปรียบเทียบระดบัประสิทธิภำพกำรท ำงำน 
6. กำรจดัสมดุลกำรผลิต (Production Line Balancing) ใชช่้วยในกำรกระจำยกำรท ำงำนให้

สม ่ำเสมอกัน นั้นคือคนงำนทุกคนควรมีเวลำกำรท ำงำน และกำรพกัผ่อนเท่ำกัน ไม่ใช่คิดจำก
จ ำนวนงำน 

7. ใช้ผลงำนในกำรจูงใจ (Incentive Scheme Based on Output) ใช้ในกำรตั้งผลงำน
มำตรฐำน เพื่อเป็นเกณฑเ์ปรียบเทียบคนงำนแต่ละคน ซ่ึงจะเป็นประโยชน์ในกำรใหร้ำงวลั 

8. ประเมินทำงเลือกในกำรท ำงำน (Evaluation of Alternative Methods) ใชเ้ปรียบเทียบเพื่อ
หำวธีิกำรท ำงำนท่ีดีกวำ่โดยกำรหำเวลำของวธีิต่ำง ๆ ซ่ึงยงัช่วยในกำรหำตน้ทุนกำรผลิตท่ีต ่ำกวำ่อีก
ดว้ย 

9. ก ำหนดกำรผลิต (Production Scheduling) เวลำมำตรฐำนช่วยในกำรก ำหนดเวลำของกำร
ผลิตได้อย่ำงแน่นอน ท ำให้กำรตั้งเป้ำหมำยกำรผลิตเป็นไปตำมควำมต้องกำร และช่วยในกำร
ค ำนวณหำวถีิวกิฤตในเร่ืองของ Critical path analysis 

10. กำรวำงผงั (Plant Layout) ช่วยในกำรประมำณพื้นท่ีท่ีจะใชใ้นกำรท ำงำนช้ินหน่ึง ๆ วำ่
ถำ้ตอ้งกำรผลผลิตเท่ำน้ีต่อวนัตอ้งกำรใช้คนงำนจ ำนวนเท่ำใด เคร่ืองจกัรก่ีเคร่ือง และเส้นทำงกำร
เคล่ือนท่ีของสำยกำรผลิต 

11. ระดบัควำมสำมำรถของโรงงำน (Maximum Plant Capacity) ช่วยในกำรค ำนวณหำ
ระดบัก ำลงักำรผลิตสูงสุดของโรงงำน เพื่อใชใ้นกำรวำงแผนกำรผลิต และขยำยก ำลงักำรผลิต 
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2.6 แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับแผนภูมิกระบวนการไหล (Activity Process Flow Chart)  (จิตราภา 
รักษา, 2563)  

ผงังำน Flowchart เป็นผงังำนท่ีแสดงให้เห็นถึงแนวคิด และขั้นตอนกำรท ำงำนของ
โปรแกรมอีกทั้งยงัช่วยใหม้องเห็นภำพรวมของโปรแกรมท ำให้เขียนโปรแกรมไดง่้ำยข้ึน กำรเขียน 
Flowchartนั้นจะใชส้ัญลกัษณ์ต่ำง ๆ แทนค ำอธิบำยและกระบวนกำรท ำงำนของโปรแกรมในแต่ละ
ส่วนตั้งแต่เร่ิมแรกจนถึงส้ินสุดกำรท ำงำนของโปรแกรม เพื่อให้ผูพ้ฒันำโปรแกรมไดเ้ขำ้ใจแนวคิด 
และกำรท ำงำนท่ีชดัเจนมำกท่ีสุด 

กำรเขียนผงังำน Flowchart นั้นไดมี้กำรก ำหนดสัญลกัษณ์ท่ีใช้งำนให้เป็นสำกล และเป็น
มำตรฐำนเดียวกัน โดยกำรก ำหนดมำตรฐำนน้ีได้ถูกก ำหนดตำมแบบของ ANSI (American 
National Standards Institute) และ ISO (International Standard Organization) เพื่อส่ือควำมหมำย 
และใหเ้กิดควำมเขำ้ใจในสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นกำรเขียนผงังำน Flowchart ทัว่โลก โดยสัญลกัษณ์ต่ำง ๆ 
นั้น สำมำรถแบ่งออกไดเ้ป็นหลำยสัญลกัษณ์ 

 
สัญลกัษณ์ ความหมายและการใช้งาน 

 
Terminal 

ใชเ้ร่ิมตน้และส้ินสุดกำรท ำงำนของโปรแกรม 

 
Process 

ใชป้ระมวลผลกำรท ำงำนของโปรแกรม 

 
Decision 

เพ่ือก ำหนดทำงเลือก หรือตดัสินใจกำรท ำงำนของโปรแกรม 

 
Document 

ใชเ้พื่อแสดงผลลพัธ์ออกทำงเคร่ืองพิมพ ์(Printer) 

 
Input 

ใชเ้พ่ือรับหรือแสดงผลโดยไม่ก ำหนดชนิดของอุปกรณ์ใน 
กำรท ำงำน 
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Manual input 

ใชเ้พ่ือรับขอ้มูลเขำ้มำในระบบ เช่น ค่ำของตวัแปร 

 
Display 

ใชเ้พื่อแสดงผลลพัธ์ออกทำงจอภำพ (Monitor) 

 
On-Page Reference 

ใชเ้พ่ือเช่ือมต่อกำรท ำงำนจำกจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 

 
Off-Page Reference 

ใชเ้พ่ือเช่ือมต่อผงังำนท่ีมีควำมยำวมำกกวำ่  
1 หนำ้ ใหส้ำมำรถเช่ือมโยงกนัได ้

 
Connector 

ใชเ้ช่ือมต่อระหวำ่งสญัลกัษณ์หน่ึงไปยงัอีกสญัลกัษณ์หน่ึง 
เพื่อใหท้รำบกำรไหลและทิศทำงของขอ้มูล 

 
ประเภทของผงังำน Flowchart นั้น สำมำรถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ  
          1. ผงังำนระบบ (System Flowchart)  
          2. ผงังำนโปรแกรม (Program Flowchart) 
หลกักำรเขียนผงังำน Flowchart 1 
          1. เลือกใชส้ัญลกัษณ์เพื่อส่ือควำมหมำยให้ถูกตอ้ง เช่น กำรก ำหนดค่ำตวัแปรให้

เลือกใชก้รอบส่ีเหล่ียมผืนผำ้ กำรตรวจสอบเง่ือนไขเพื่อตดัสินใจดว้ยค ำสั่ง if ให้เลือกใชส่ี้เหล่ียม
ขำ้วหลำมตดั เป็นตน้  

          2. ใช้ลูกศรก ำหนดกำรท ำงำนของโปรแกรมจำกบนลงล่ำง จำกซ้ำยไปขวำ โดย
เรียงล ำดบักำรท ำงำนของค ำสั่ง ไม่ควรสลบักำรท ำงำนกนั  

          3. ผงังำนทุกผงังำนนั้นตอ้งมีลูกศรเขำ้และออก ยกเวน้จุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดกำร
ท ำงำนเท่ำนั้น  

          4. ลูกศรทุกตวัตอ้งออกจำกผงังำนและช้ีท่ีผงังำนเสมอ  
      5. ค ำอธิบำยภำยในผงังำนควรสั้น ๆ และเขำ้ใจง่ำย  
          6. ไม่ควรใชลู้กศรช้ีไกลเกินไป หำกจ ำเป็นใหใ้ชก้ำรเช่ือมต่อแทนลกัษณะโครงสร้ำง

ของผงังำน Flowchart  
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 กำรเขียนโปรแกรมด้วยภำษำซี เป็นกำรเขียนโปรแกรมแบบมีโครงสร้ำง (Structure 
Programming) จะประกอบดว้ยโครงสร้ำงพื้นฐำน 3 รูปแบบต่อไปน้ีคือ 

            1. กำรท ำงำนแบบตำมล ำดบั (Sequence)  
            2. กำรเลือกกระท ำตำมเง่ือนไข (Decision) 
            3. กำรท ำซ ้ ำ (Loop) 
ประโยชน์ของผงังาน Flowchart 1 
          1. ท ำให้มองเห็นภำพของระบบและโปรแกรมไดท้ั้งหมด และใชเ้วลำในกำรเขำ้ใจ

กำรท ำงำนไดเ้ร็วข้ึน  
          2. กำรเขียนผงังำนใชส้ัญลกัษณ์เป็นสำกล สำมำรถน ำไปเขียนและส่ือควำมหมำย 

ควำมเขำ้ใจไดทุ้กภำษำ  
          3. ท ำใหต้รวจพบขอ้ผดิพลำดไดง่้ำย และสำมำรถแกไ้ขจุดผดิพลำดไดอ้ยำ่งรวดเร็ว  
          4. หำกมีกำรขยำยงำนต่อจำกผงังำนเดิมก็สำมำรถเพิ่มเติมได ้โดยอำศยัไดดู้ผงังำน

เดิมประกอบจะท ำใหเ้ขำ้ใจไดร้วดเร็วกวำ่กำรดูรำยละเอียดจำกโปรแกรม หรือระบบงำนเดิม 
 

2.7 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
2.7.1 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบัการน าแนวคิดลนีมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ 
จำกกำรทบทวนงำนวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบักำรประยุกต์ใช้แนวควำมคิดแบบลีนมำปรับปรุง

กระบวนกำรท ำงำนเพื่อลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลิตช้ินงำน บริษทั นิชชินเบรค (ประเทศ
ไทย) จ ำกดั ไดท้  ำกำรศึกษำกำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลิตช้ินงำน บริษทั นิชชินเบรค 
(ประเทศไทย) จ ำกดั แผนก Press Part จำกปัญหำท่ีเกิดข้ึนคือเกิดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลิต
ช้ินงำน เน่ืองจำกขำดกำรปรับปรุงอยำ่งต่อเน่ืองในกระบวนกำรผลิต พนกังำนเคล่ือนไหวเกินควำม
จ ำเป็น ให้กำรท ำงำนมีระยะเวลำนำน จึงไดคิ้ดคน้และออกแบบแม่พิมพใ์หม่ โดยรวมขั้นตอนกำร
ท ำงำนทั้ง 4 กระบวนกำรไวด้ว้ยกนั พบวำ่สำมำรถลดขั้นตอนกำรเปล่ียนแม่พิมพไ์ดล้ดระยะเวลำใน
กำรเปล่ียนพิมพล์ง 40 นำที ใชเ้วลำในกำรท ำงำนทั้งหมด 27.5 ชัว่โมง ต่องำน 33,000 ช้ิน และเพิ่ม
กำรผลิต/ชัว่โมง เป็น 1,200 ช้ิน และลดกำรให้เคร่ืองอดัไฮดรอลิคเหลือเพียง 1 เคร่ือง พนกังำนคุม
เคร่ือง 1 คน สำมำรถลดค่ำเส่ือมรำคำเคร่ืองจกัร/ปี และลดค่ำแรง/ปี ได้ (อภิสิทธ์ิ ถนอมสงวน, 
2562)  

งำนวิจัยกำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลิตด้วยแนวคิดแบบลีน : กรณีศึกษำ
โรงงำนผลิตขำ้วแต๋นทวีพรรณ ไดศึ้กษำกำรใชแ้นวคิดแบบลีนมำแกไ้ขปัญหำท่ีเกิดจำกกิจกรรมท่ี
ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำในกระบวนกำรผลิตขำ้วแต๋นทวีพรรณ ซ่ึงไดแ้บ่งกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำ
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ตำมลกัษณะกำรท ำงำน และใชห้ลกักำรจำกเทคนิคลีนมำแกไ้ขอย่ำงเหมำะสม โดยกลุ่มท่ีเก่ียวกบั
กำรเคล่ือนท่ีจะด ำเนินกำรแกไ้ขดว้ยกำรออกแบบผงัโรงงำนใหม่ให้มีควำมสัมพนัธ์ของกิจกรรม
มำกยิ่งข้ึน พร้อมทั้งลดระยะทำงในกำรเคล่ือนท่ีของพนกังำนลง ซ่ึงสถำนีงำนท่ีสำมำรถน ำมำจดั
วำงผงัโรงงำนใหม่ไดมี้อยู ่2 สถำนี คือ สถำนีน่ึงขำ้ว และสถำนีบรรจุ โดยประเมินผงัโรงงำนใหม่
จำกอตัรำควำมใกลชิ้ดรวม (Adjacency - Based Scoring) และค่ำคะแนนระยะทำงรวม (Distance - 
Based Scoring) แลว้เปรียบเทียบกบัผงัโรงงำนเดิม ส่วนกิจกรรมอ่ืนท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบักำรเคล่ือนท่ี
ถูกน ำมำวเิครำะห์หำสำเหตุของปัญหำดว้ยหลกักำร 5W1H ก่อนจะน ำไปแกไ้ขปัญหำดว้ยหลกักำรอี
ซีอำร์เอส (ECRS) และประยกุตใ์ชก้บักำรควบคุมดว้ยสำยตำ (Visual Control) หน่ึงในเคร่ืองมือทำง
เทคนิคลีนท่ีช่วยใหพ้นกังำนทำงำนง่ำยข้ึน ลดกำรรอคอย และควำมผิดพลำดผลของกำรด ำเนินงำน
เป็นไปตำมวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้โดยสำมำรถลดกำรท ำงำนท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่ำในสำยกำรผลิตได้
จำกกำรวำงผงัโรงงำนใหม่ของห้องน่ึงและห้องบรรจุ และกำรลดควำมสูญเปล่ำโดยใชห้ลกักำรอีซี
อำร์เอส (ECRS) โดยผงัโรงงำนใหม่ท่ีไดมี้ควำมสัมพนัธ์ของกิจกรรมมำกข้ึน และมีค่ำระยะทำง
รวมจำกกำรประเมินลดลง โดยดูไดจ้ำกคะแนนควำมใกลชิ้ด (Adjacency - Based Scoring) และ
ระยะทำงรวม (Distance - Based Scoring) ท่ีเปรียบเทียบก่อนและหลงักำรปรับปรุงผงัโรงงำน และ
จำกกำรปรับปรุงกิจกรรมตำมแนวทำงท่ีได้เสนอแนะตำมหลกัเทคนิคลีนสำมำรถลดเวลำของ
กระบวนกำรผลิตลงได้ 25.32 เปอร์เซ็นต์ โดยก ำจดัขั้นตอนย่อย และรวมกิจกรรมย่อยเขำ้ดว้ยกนั 
รวมถึงกำรปรับปรุงกำรท ำงำนให้ง่ำยข้ึน เพื่อเป็นกำรเพิ่มผลิตภำพของกระบวนกำรผลิตหรือท ำให้
กระบวนกำรท ำงำนท่ีใชเ้วลำเท่ำเดิมแต่ไดผ้ลผลิตมำกข้ึน (นนทิยำ เทพพรมมำ และคณะ, 2562)  

งำนวิจยักำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรบรรจุภณัฑ์ผงซักฟอกด้วยกำรใช้เทคนิค 
ECRS ท่ีประยุกตใ์ช้เทคนิค ECRS เพื่อลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรบรรจุภณัฑ์ผงซักฟอก 
แผนภูมิกระบวนกำรไหลถูกใชใ้นกำรวิเครำะห์ขอ้มูลเพื่อกำรปรับปรุงดว้ยหลกักำร ECRS เพื่อลด
กำรไหลงำนท่ีไม่จ  ำเป็นออกจำกกระบวนกำร กำรรวมงำนท่ีคลำ้ยกนัเขำ้ดว้ยกนั และจดัเรียงใหม่
เพื่อให้เกิดควำมสมดุลของสำยกำรผลิตโดยกำรลดควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดจำกคนท ำงำนมำกเกินไป
และลดระยะกำรไหลของผลิตภณัฑ์จำกสถำนีงำนด้วยกำรวำงผงัเคร่ืองจกัรใหม่ผลกำรปรับปรุง
ปรำกฏวำ่สำมำรถลดคนท ำงำนลงจำก 12 คน เหลือ 9 คน ระยะกำรไหลของเคร่ืองจกัร A ลดลงจำก 
31.36 เมตร เป็น 24.41 เมตร เคร่ืองจกัร B ลดลงจำก 26.48 เมตร เป็น 24.41 เมตร รอบเวลำของ
เคร่ือง A และ B ลดลงจำก 397วินำที เป็น 319 วินำที และ 354 วินำที เป็น 319 วินำที ตำมล ำดบั 
เป็นผลใหส้มดุลสำยกำรผลิตเพิ่มข้ึนจำก 72% เป็น 92% (นพดล ศรีพุทธำ และคณะ, 2562)  

งำนวิจยักำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรติดตั้งอินเทอร์เน็ต ดว้ยกำรประยุกต์ใช้กำร
วเิครำะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ กรณีศึกษำธุรกิจให้บริกำรติดตั้งอินเทอร์เน็ต จงัหวดัขอนแก่น 
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กำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรติดตั้งอินเทอร์เน็ตมีควำมส ำคญัต่อกำรลดขอ้บกพร่องในกำร
ปฏิบติังำน โดยอำศยักำรระบุกระบวนกำรท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่ำร่วมกบักำรวเิครำะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ เพื่อศึกษำกำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรติดตั้งอินเทอร์เน็ต ดว้ยกำรประยุกต์ใช้
กำรวเิครำะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ ร่วมกบัวเิครำะห์พิมพเ์ขียวบริกำร ตลอดจนวิเครำะห์คุณค่ำ
กิจกรรม กำรระบุขอ้บกพร่อง แผนภูมิพำเรโต กำรหำสำเหตุกำรเกิดขอ้บกพร่องโดยกำรตั้งค  ำถำม
ท ำไม่ร่วมกบักำรวิเครำะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ และกำรหำแนวทำงกำรลดขอ้บกพร่องดว้ย
กำรตั้งค  ำถำมอย่ำงไรร่วมกับแผนผงัต้นไม้ พบว่ำ เม่ือลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรติดตั้ง
อินเทอร์เน็ต ดว้ยกำรประยุกตใ์ชก้ำรวิเครำะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ สำมำรถลดจ ำนวนท่ีเกิด
ขอ้บกพร่องจำก 1,781 คร้ังต่อปี เหลือ 1,396 คร้ังต่อปี หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 21.62 จึงเสนอให้
ผูป้ระกอบกำรให้ควำมส ำคญัต่อกำรลดขอ้บกพร่องดว้ยกำรลดควำมสูญเปล่ำ เพื่อสำมำรถควบคุม
คุณภำพในกระบวนกำรติดตั้งอินเทอร์เน็ต ซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อกำรด ำเนินงำนของธุรกิจให้บริกำร
ติดตั้งอินเทอร์เน็ตไดต่้อไป (นริศรำ เมำ้เวยีงแก และคณะ, 2563)  

งำนวิจยักำรประยุกต์ใช้เทคนิคแบบลีน (ECRS) เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพของกระบวนกำร
ท ำงำนระบบตูรั้บคืนหนังสืออตัโนมติั ส ำนักบรรณสำรกำรพฒันำ สถำบนับณัฑิตพฒันบริหำร
ศำสตร์ พบว่ำ กำรประยุกต์ใช้เทคนิคแบบลีน (ECRS+IT) สำมำรถลดจ ำนวนขั้นตอนของ
กระบวนกำรท ำงำนลงคิดเป็นร้อยละ 58.824 ลดรอบเวลำทั้งหมดของกระบวนกำรท ำงำนไดคิ้ดเป็น
ร้อยละ 88.634 ลดรอบเวลำกำรรอคอยทั้งหมดของกระบวนกำรท ำงำนได้คิดเป็นร้อยละ 89.501 
เพิ่มเวลำของขั้นตอนท่ีมีคุณค่ำทั้งหมดของกระบวนกำรท ำงำนได้คิดเป็นร้อยละ 96.109 และลด
เวลำของขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่ำทั้งหมดของกระบวนกำรท ำงำนได้คิดเป็นร้อยละ 100.00 จำกกำร
ทดสอบควำมแตกต่ำงก่อนและหลงักำรปรับปรุง พบวำ่มีควำมแตกต่ำงกนัอยำ่งมีนยัส ำคญัของสถิติ
ท่ีระดบั 0.05 กล่ำวคือ เวลำของกำรรอคอยและรอบเวลำกำรท ำงำนก่อนและหลงักำรปรับปรุง
กระบวนกำรท ำงำนลดลง ท ำให้กระบวนกำรท ำงำนมีประสิทธิภำพเพิ่มมำกข้ึน นอกจำกน้ียงัท ำให้
ผูใ้ชบ้ริกำรระบบตูรั้บคืนหนงัสืออตัโนมติัสำมำรถตรวจสอบขอ้มูลกำรรับคืนหนงัสือผำ่นเวบ็ไซต์
และแอพพลิเคชัน่ของห้องสมุด รวมถึงไดรั้บขอ้มูลแจง้เตือนกำรรับคืนหนังสือท่ีรวดเร็วข้ึน และ
ควรมีปรับปรุงอย่ำงต่อเน่ืองเพื่อกำรให้บริกำรท่ีดี และขยำยขอบเขตไปใชก้บักระบวนกำรอ่ืน เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภำพกำรใหบ้ริกำรของหอ้งสมุด (อติกำนต ์ม่วงเงิน, 2562)  

งำนวิจัยกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตด้วยกำรประยุกต์ใช้แนวคิดลีน กรณีศึกษำ: 
โรงงำนผลิตถุงมือยำง จ. สงขลำ เพื่อศึกษำ คน้หำสภำพปัญหำพร้อมทั้งเสนอแนวทำงกำรแกปั้ญหำ 
เพื่อปรับปรุงกระบวนกำรผลิตถุงมือยำงธรรมชำติ ดว้ยกำรประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยมีเป้ำหมำย
เพื่อกำรลดกิจกรรมในกระบวนกำรผลิต และลดระยะเวลำรวมของกระบวนกำรผลิตของบริษทั
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กรณีศึกษำ โดยกำรศึกษำเร่ิมจำกศึกษำขอ้มูลกระบวนกำรด ำเนินงำน เพื่อจดัท ำแผนผงัสำยธำร
คุณค่ำสถำนกำรณ์ปัจจุบนั จำกนั้นจึงวิเครำะห์กระบวนกำรปฏิบติังำนในแต่ละกิจกรรมเพื่อระบุ
ควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิตและท ำกำรก ำหนดแนวทำงกำรแก้ไข โดยใช้แผนผงั
แสดงสำเหตุและผล หลกักำร 5W+1H (What, Why, Where, When, Who, How) และเทคนิค ECRS 
(Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) จำกนั้นไดจ้ดัท ำแผนผงัสำยธำรคุณค่ำในสถำนกำรณ์
หลงักำรปรับปรุง เพื่อเปรียบเทียบผลลพัธ์ระหว่ำงก่อนและหลังปรับปรุงภำยใตแ้นวคิดลีน ซ่ึง
พบว่ำจ ำนวนกิจกรรมกำรผลิตลดลง คิดเป็นร้อยละ 17.78 และระยะเวลำกระบวนกำรผลิต ลดลง 
คิดเป็นร้อยละ 9.69 (จุฑำภรณ์ แกว้สุด, 2562) 

2.7.2 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบัการลดขั้นตอนในกระบวนการท างาน 
จำกกำรทบทวนงำนวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับกำรลดระยะเวลำในกำรปรับปรุงและลดเวลำ

กระบวนกำรสั่งซ้ือสินคำ้ใหบ้ริษทัในเครือกรณีศึกษำ: บริษทัคำ้ปลีกสินคำ้ภำยในบำ้น โดยศึกษำหำ
แนวทำงกำรปรับปรุงลดขั้นตอนท่ีไม่จ  ำเป็นรวมถึงลดเวลำสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรสั่งซ้ือ
สินคำ้ใหบ้ริษทัในเครือต่ำงประเทศ โดยใชเ้คร่ืองมือคุณภำพ 7 อยำ่ง ร่วมกบัแผนภำพกระบวนกำร
ไหล และกำรวิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ประกำร เป็นเคร่ืองมือช่วยในกำรวิเครำะห์หำปัจจยั
สำเหตุหลกัท่ีเป็นบ่อเกิดของควำมสูญเปล่ำดงักล่ำว หลงัจำกนั้นจึงท ำกำรปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็น
สำเหตุหลกั ตำมกฎ 80/20 ดว้ยหลกักำร ECRS ไดแ้ก่ กำรก ำจดั กำรรวมกนั กำรจดัใหม่ และกำรท ำ
ให้ง่ำย พร้อมกบักำรพฒันำโปรแกรมบนระบบ SAP เพื่อช่วยอ ำนวยควำมสะดวกในกำรท ำงำนท่ี
เก่ียวกบัขอ้มูลสำรสนเทศและเอกสำรอิเล็กทรอนิกส์ต่ำง ๆ ให้มีประสิทธิภำพมำกข้ึน เพื่อน ำไปสู่
กำรลดควำมผดิพลำดและเวลำท่ีสูญเปล่ำในกระบวนกำรท ำงำน พบวำ่ ก่อนด ำเนินกำรปรับปรุงใช้
เวลำกำรท ำงำนต่อรอบกำรส่งออก โดยเฉล่ีย 103.8 ชัว่โมง มีควำมล่ำช้ำท่ีเกิดข้ึนสูงสุดอยูท่ี่ 12.5 
ชัว่โมง หลงัด ำเนินกำรปรับปรุง กระบวนกำรทั้งหมด พบว่ำเวลำเฉล่ียท่ีใช้ในกระบวนกำรลดลง
เหลือเพียง 39.6 ชัว่โมง ลดเวลำไปทั้งส้ิน 64.20 ชัว่โมง หรือคิดเป็น 61.85% ของเวลำก่อนปรับปรุง 
ส่งผลใหป้รำศจำกควำมล่ำชำ้ในกระบวนกำรหลงัปรับปรุง (พรพิมล จนัทสอน, 2560)  

งำนวิจยักำรปรับปรุงและลดเวลำกระบวนกำรท ำงำน กรณีศึกษำ : เฟอร์นิเจอร์น ำเขำ้จำก
ต่ำงประเทศ เพื่อศึกษำหำแนวทำงกำรปรับปรุงลดขั้นตอนท่ีไม่จ ำเป็นรวมถึงลดเวลำสูญเปล่ำท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนกำรท ำงำน โดยเลือกใชก้ระบวนกำรมำตรฐำน DMAIC ของ Six Sigma เพื่อเป็น
ระเบียบวิธีกำรในกำรวิจยั และเคร่ืองมือ A B C Analysis เพื่อเลือกวิเครำะห์แกไ้ขปัญหำไดต้รงจุด 
และเคร่ืองมือคุณภำพ 7 อยำ่ง (7 QC Tools) ร่วมกบัแผนภำพกระบวนกำรไหล (Flow Process 
Chart) และกำรวเิครำะห์ควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ประกำร (7 Wastes) เป็นเคร่ืองมือช่วยในกำรวิเครำะห์
หำปัจจยัสำเหตุหลกัท่ีเป็นบ่อเกิดของควำมสูญเปล่ำดงักล่ำว หลงัจำกนั้นจึงท ำกำรปรับปรุงขั้นตอน
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ท่ีเป็นสำเหตุหลกั ตำมกฎ 80/20 ดว้ยหลกักำร ECRS ไดแ้ก่ กำรก ำจดั กำรรวมกนั กำรจดัใหม่ และ
กำรท ำให้ง่ำย ให้มีประสิทธิภำพมำกข้ึน เพื่อน ำไปสู่กำรปรับปรุงและเวลำท่ีสูญเปล่ำใน
กระบวนกำรท ำงำน พบวำ่ก่อนด ำเนินกำรปรับปรุงใชเ้วลำกำรท ำงำน โดยเฉล่ียท่ี 120 ชัว่โมง หลงั
ด ำเนินกำรปรับปรุงกระบวนทั้งหมด พบว่ำเวลำเฉล่ียท่ีใช้ในกระบวนกำรลดลงเหลือเพียง 67.53 
ชัว่โมง ลดเวลำไปทั้งส้ิน 52.47 ชัว่โมงหรือคิดเป็น 56.28% ของเวลำก่อนปรับปรุงและพบวำ่ควำม
ล่ำชำ้ของกำรกระจำยสินคำ้เขำ้สำขำก่อนกำรปรับปรุงอยูท่ี่ 26 เปอร์เซ็นต ์หลงัด ำเนินกำรปรับปรุง
กระบวนกำรทั้งหมดพบว่ำควำมล่ำช้ำท่ีเกิดข้ึนลดลงเหลือเพียง 9 เปอร์เซ็นต์ส่งผลให้ควำมล่ำช้ำ
ลดลงและท ำใหเ้พิ่มประสิทธิภำพหลงักำรปรับปรุงกระบวนกำร (จิตรำภำ รักษำ, 2563)  

งำนวิจัยกำร ศึกษำกำรลดเวลำในกระบวนกำรผลิต เพื่ อ เพิ่ มป ริมำณกำรผลิต
เคร่ืองปรับอำกำศท่ีสูงข้ึน ของบริษทัช้ินส่วนยำนยนต์แห่งหน่ึง ในนิคมอุตสำหกรรมอมตะนคร 
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภำพกระบวนกำรผลิตเคร่ืองปรับอำกำศภำยในรถยนต์ของโรงงำนผูผ้ลิต
ช้ินส่วนยำนยนต์ โดยกำรน ำหลักกำร ECRS มำใช้กบักำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตได้อย่ำง
รำบเรียบต่อเน่ือง เพื่อปริมำณกำรผลิตให้เพิ่มสูงข้ึน พบวำ่กำรผลิต ในปัจจุบนัไม่สำมำรถรองรับ
ปริมำณของยอดกำรผลิตท่ีสูงข้ึนในอนำคตได ้เน่ืองจำกบำงสถำนีกำรประกอบงำนในกระบวนกำร
ผลิต มีจุดท่ีเป็นคอขวดหรือใชเ้วลำนำนอยูท่ี่ 1.66 นำทีต่อช้ิน คิดเป็นผลผลิต 36 ช้ินต่อชัว่โมง คิด
เป็นผลิตภำพแรงงำนทำงตรงเท่ำกบั 1.84 ช้ินต่อคนต่อชัว่โมง ท ำให้กระบวนกำรผลิตไม่มีควำม
รำบเรียบ และท ำให้ไม่สำมำรถเพิ่มปริมำณกำรผลิตได้ จำกผลกำรวิจยักำรปรับปรุง พบว่ำ เวลำ
สถำนีท่ีเป็นคอขวดเท่ำกบั 1.28 นำทีต่อช้ิน คิดเป็นผลผลิต 46.9 ช้ินต่อชัว่โมง คิดเป็นผลิตภำพ
แรงงำนเท่ำกับ 2.35 ช้ินต่อคนต่อชั่วโมง หรือคิดเป็นผลิตภำพแรงงำนทำงตรงเพิ่มข้ึน 21.7% 
สำมำรถลดตน้ทุนแรงงำนทำงตรงใหก้บัโรงงำนกรณีศึกษำไดถึ้ง 546,960 บำทต่อปี (สฤษด์ิ โตโพธ์ิ
กลำง, 2559)  

2.7.3 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบัการศึกษาเวลาและศึกษาการเคลือ่นไหว  
 จำกกำรทบทวนงำนวจิยัเก่ียวกบักำรประยกุตใ์ชเ้ทคนิคกำรศึกษำเวลำและกำรเคล่ือนไหว 
เพื่อหำเวลำมำตรฐำนของกระบวนกำรทดสอบควำมดนัระยะสั้นของท่อพีวีซีแข็ง (ท่อปลำยเรียบ) 
และอำศยัหลกักำรปรับปรุง ECRS เพื่อเสนอแนวทำงกำรท ำงำนใหม่ท่ีสำมำรถลดระยะเวลำกำร
ท ำงำนของกระบวนกำรทดสอบควำมดนัระยะสั้นของท่อพีวีซี พบวำ่ กระบวนกำรทดสอบควำม
ดนั ระยะสั้นของท่อพีวีซีแข็ง (ท่อปลำยเรียบ) มีขั้นตอนกระบวนกำรทดสอบยอ่ย 20 ขั้นตอน และ
จำกกำรหำเวลำมำตรฐำนโดยใช้วิธีกำรจบัเวลำงำนยอ่ยละ 10 วฏัจกัรเพื่อใชค้  ำนวณหำจ ำนวนวฏั
จกัรท่ี เหมำะสมโดยใชต้ำรำง Maytag ท่ีระดบัควำมเช่ือมัน่ 95% และควำมละเอียดแม่นย  ำ ±5% ผล
ท่ีได ้พบวำ่ มีจ  ำนวนวฏัจกัรท่ีเหมำะสมในกำรจบัเวลำทั้ง 20 งำนยอ่ย ไม่เกิน 10 วฏัจกัร จำกนั้นน ำ
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เวลำ เฉล่ียเป็นเวลำตวัแทนท่ีไดม้ำค ำนวณหำเวลำเผื่อท่ีจ  ำเป็นเพื่อก ำหนดเวลำมำตรฐำน ผลลพัธ์
จำกกำรน ำหลกักำรเพิ่มผลผลิต ECRS มำใช้ในกำรปรับปรุงและแก้ไขปัญหำในงำนย่อยพบว่ำ 
สำมำรถลดจ ำนวนงำนยอ่ยก่อนกำรปรับปรุงจำกเดิม 20 งำน เหลือจ ำนวนงำนยอ่ยหลงักำรปรับปรุง 
16 งำน และสำมำรถลดเวลำมำตรฐำนจำกเดิม (ก่อนกำรปรับปรุง) 978.16 วินำที/ช้ิน (ไม่รวมเวลำท่ี
ใชท้ดสอบควำมดนัดว้ย เคร่ืองอดัแรงดนัน ้ ำ) ลงเหลือ 687.25 วินำที/ช้ิน หรือลดลง 290.90 วินำที/
ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 30 ของ เวลำมำตรฐำนเดิม (วรพนธ์ ชีววรนนทต์รี และคณะ, 2561) 

จำกกำรทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง จะเห็นไดว้ำ่ มีหลำกหลำยงำนวิจยั ไดน้ ำเคร่ืองมือ
แนวคิดแบบลีนมำประยุกตใ์ช้ในกำรปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำน ซ่ึงเป็นกำรมุ่งเน้นกำรปรับปรุง
แก้ไขกระบวนกำรท ำงำนให้มีประสิทธิภำพและลดระยะเวลำในกำรท ำงำน โดยเร่ิมจำกกำร
วิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำแลว้จึงปรับปรุงแกไ้ขท่ีสำเหตุหลกันั้น ดว้ยกำรน ำเคร่ืองมือแนวคิด
แบบลีน ได้แก่ กำรวิเครำะห์ขั้นตอนกระบวนกำรท ำงำนทั้ งหมด ด้วยแผนผงักำรไหลของ
กระบวนกำร (Activity Flow Process Chart) และใชห้ลกักำรเร่ืองควำมสูญเปล่ำ 7 ประกำร มำใชใ้น
กำรวเิครำะห์หำควำมสูญเปล่ำ โดยใชห้ลกักำรพิจำรณำกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่ำและไม่ก่อให้เกิด
มูลค่ำผำ่นสำยธำรคุณค่ำ ซ่ึงจะยดึหลกักำรเร่ืองควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ประกำร เพื่อเป็นแนวทำงในกำร
พิจำรณำ จำกนั้นวิเครำะห์หำสำเหตุควำมสูญเปล่ำของกิจกรรมดว้ยแผนผงัก้ำงปลำ (Fish Bone 
Diagram) และท ำกำรศึกษำเวลำ โดยค ำนวณหำเวลำมำตรฐำน จำกนั้นจะใช้เทคนิค ECRS เขำ้มำ
ปรับปรุงขั้นตอนกำรท ำงำน ผลท่ีไดเ้นน้กำรวดัประสิทธิภำพทำงดำ้นเวลำ โดยงำนวิจยัคร้ังน้ีจะยึด
หลกัแนวคิดลีนวิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำของกระบวนกำรท ำงำน แลว้ท ำกำรจบัเวลำเพื่อศึกษำเวลำ
และค ำนวณหำค่ำเวลำมำตรฐำน จำกนั้นใชห้ลกักำร ECRS ในกำรปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนให้
เกิดควำมสมดุลเพื่อเป้ำหมำยของกำรเพิ่มประสิทธิภำพและเกิดประสิทธิผลสูงสุดในกำรท ำงำน 

2.7.4 ตารางสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างาน 

ผูว้จิยัไดท้  ำตำรำงสังเครำะห์งำนวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อคน้หำเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกำรวิเครำะห์หำ
สำเหตุของปัญหำและวเิครำะห์ควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรท ำงำน สำมำรถลดขั้นตอนท่ี
ซ ้ ำซ้อนและลดระยะเวลำในกระบวนกำรให้บริกำรขนส่งน ้ ำมันทำงเรือเดินทะเล เพื่อให้เกิด
แนวทำงในกำรน ำเคร่ืองมือมำใชป้รับปรุงกระบวนกำรให้บริกำรขนส่งน ้ ำมนัทำงเรือเดินทะเลของ
บริษทักรณีศึกษำได ้
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ตารางที่ 2.1 การสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการปรับปรุง
กระบวนการท างาน 

งานวจัิย วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือ ผลการศึกษา 
อภิสิทธ์ิ ถนอมสงวน 
(2562) ไดศึ้กษำเร่ือง
กำรลดควำมสูญเปล่ำใน
กระบวนกำรผลิต
ช้ินงำน บริษทั นิชชิน
เบรค (ประเทศไทย) 
จ ำกดั 

1.เพื่อศึกษำกำรลดควำม
สูญเปล่ำใน
กระบวนกำรผลิต
ช้ินงำน บริษทั นิชชิน
เบรค (ประเทศไทย) จำ
กดั แผนก Press Part 

แนวคิดลีน 
แผนภูมิกำ้งปลำ
(Fishbone Diagram) 

สำมำรถลดเวลำใน
กำรท ำงำน และ
พนกังำนท ำงำนได้
เร็วข้ึน โดย
กระบวนกำรท ำงำน
ทั้งหมดอยูท่ี่ 2.98 
นำที จำกเดิม 44.73 
นำที ระยะเวลำใน
กำรท ำงำนลดลง 
44.75 นำที และมี
ระยะทำงในกำร
เคล่ือนไหวหลงั
ปรับปรุงอยูท่ี่ 21.5 
(ft) จำกเดิม 32.5 (ft) 

นนทิยำ เทพพรมมำ 
และคณะ (2562) ได้
ศึกษำเร่ืองกำรลดควำม
สูญเปล่ำใน
กระบวนกำรผลิตดว้ย
แนวคิดแบบลีน :
กรณีศึกษำโรงงำนผลิต
ขำ้วแต๋นทวพีรรณ 

1.เพื่อวเิครำะห์และ
เสนอแนวทำงแกไ้ข
ปัญหำควำมสูญเปล่ำท่ี
เกิดในกระบวนกำรผลิต
ของโรงงำนกรณีศึกษำ 

แนวคิดลีน 
แผนภูมิกำ้งปลำ
(Fishbone Diagram) 
แผนภำพ
กระบวนกำรไหล 
(Flow Process 
Chart) 

สำมำรถลดกำร
ท ำงำนท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่ำในสำยกำรผลิต
ไดจ้ำกกำรวำงผงั
โรงงำนใหม่ของห้อง
น่ึงและหอ้งบรรจุ 
และกำรลดควำมสูญ
เปล่ำ และมีค่ำ
ระยะทำงรวมจำก
กำรประเมินลดลง 
สำมำรถลดเวลำของ
กระบวนกำรผลิตลง
ได ้25.32 เปอร์เซ็นต ์ 
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ตารางที่ 2.1 การสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการปรับปรุง
กระบวนการท างาน (ต่อ) 

งานวจัิย วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือ ผลการศึกษา 
นพดล ศรีพุทธำ และ
คณะ (2562) ไดศึ้กษำ
เร่ืองกำรลดควำมสูญ
เปล่ำในกระบวนกำร
บรรจุภณัฑผ์งซกัฟอก
ดว้ยกำรใชเ้ทคนิค ECRS 

1.เพื่อประยกุตใ์ช้
เทคนิค ECRS  
2.เพื่อลดควำมสูญเปล่ำ
ในกระบวนกำรบรรจุ
ภณัฑผ์งซกัฟอก 

แนวคิดลีน 
แผนภูมิกระบวนกำร
ไหล 

สำมำรถลด
คนท ำงำนลงจำก 12 
คน เหลือ 9 คน ระยะ
กำรไหลของ
เคร่ืองจกัร A ลดลง
จำก 31.36 
เมตร เป็น 24.41 
เมตร เคร่ืองจกัร B 
ลดลงจำก 26.48 
เมตร เป็น 24.41 
เมตร รอบเวลำของ
เคร่ือง A และ B 
ลดลงจำก 397 วนิำที 
เป็น 319 วนิำที และ 
354 วนิำที เป็น 319 
วนิำทีตำมล ำดบั  

นริศรำ เมำ้เวยีงแก และ
คณะ (2563) ไดศึ้กษำ
เร่ืองกำรลดควำมสูญ
เปล่ำในกระบวนกำร
ติดตั้งอินเทอร์เน็ต ดว้ย
กำรประยกุตใ์ชก้ำร
วเิครำะห์ขอ้บกพร่องและ
ผลกระทบ กรณีศึกษำ
ธุรกิจใหบ้ริกำรติดตั้ง
อินเทอร์เน็ต จงัหวดั
ขอนแก่น 

1.เ พื่ อ ศึ ก ษ ำ ก ำ รล ด
ค ว ำ ม สู ญ เ ป ล่ ำ ใ น
กระบวนกำร ติดตั้ ง
อินเทอร์เน็ต 

แนวคิดลีน 
กำรสังเกตแบบมี
ส่วนร่วม 
 กำรสัมภำษณ์เชิงลึก  
กำรสนทนำกลุ่ม 
วเิครำะห์พิมพเ์ขียว
บริกำร  
วเิครำะห์คุณค่ำ
กิจกรรม  
แผนภูมิพำเรโต  
แผนผงัตน้ไม ้

สำมำรถลดจ ำนวนท่ี
เกิดขอ้บกพร่องจำก 
1,781 คร้ังต่อปี เหลือ 
1,396 คร้ังต่อปี หรือ
ลดลงคิดเป็นร้อยละ 
21.62  
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ตารางที่ 2.1 การสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการปรับปรุง
กระบวนการท างาน (ต่อ) 

งานวจัิย วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือ ผลการศึกษา 
อติกำนต ์ม่วงเงิน 
(2562)ไดศึ้กษำเร่ืองกำร
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิคแบบ
ลีน (ECRS) เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภำพของ
กระบวนกำรท ำงำน
ระบบตูรั้บคืนหนงัสือ
อตัโนมติั สำนกับรรณ
สำรกำรพฒันำสถำบนั
บณัฑิตพฒันบริหำร
ศำสตร์ 

1.เพื่อศึกษำกำร
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค
แบบลีน (ECRS)  
2.เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภำพของ
กระบวนกำรท ำงำน
ระบบตูรั้บคืนหนงัสือ
อตัโนมติั ส ำนกับรรณ
สำรกำรพฒันำสถำบนั
บณัฑิตพฒันบริหำร
ศำสตร์ 

แนวคิดลีน 
เก็บขอ้มูลจำกพื้นท่ี
จริง วิเครำะห์
กระบวนกำรทำงำน
ปัจจุบนั แผนภูมิสำย
ธำรคุณค่ำ 
 

สำมำรถลดจ ำนวน
ขั้นตอนของ 
กระบวนกำรท ำงำน
ลง 58.824% ลดรอบ
เ ว ล ำทั้ ง หมดขอ ง
กระบวนกำรท ำงำน
ได้ 88.634% ลดรอบ
เ ว ล ำ ก ำ ร ร อ ค อ ย
ทั้ ง ห ม ด ข อ ง
กระบวนกำรท ำงำน
ไ ด้  89.501% เ พิ่ ม
เวลำของขั้นตอนท่ีมี
คุณค่ ำทั้ งหมดของ
กระบวนกำรท ำงำน
ได ้96.109%  

จุฑำภรณ์ แกว้สุด (2562) 
ไดศึ้กษำเร่ืองกำร
ปรับปรุงกระบวนกำร
ผลิตดว้ยกำรประยกุตใ์ช้
แนวคิดลีน 
กรณีศึกษำ: โรงงำนผลิต
ถุงมือยำง จ. สงขลำ 

1.เพื่อศึกษำ คน้หำ
สภำพปัญหำพร้อมทั้ง
เสนอแนวทำงกำร
แกปั้ญหำ  
2.เพื่อปรับปรุง
กระบวนกำรผลิตถุง
มือยำงธรรมชำติ 

แนวคิดลีน 
แผนผงัแสดงสำเหตุ
และผล  
หลกักำร 5W+1H 
(What, Why, Where, 
When, Who, How)  
แผนผงัสำยธำร
คุณค่ำ 

จ ำนวนกิจกรรมกำร
ผลิตลดลง คิดเป็น
ร้อยละ 17.78 และ
ระยะเวลำ
กระบวนกำรผลิต 
ลดลง คิดเป็นร้อยละ 
9.69 
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ตารางที่ 2.1 การสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการปรับปรุง
กระบวนการท างาน (ต่อ) 

งานวจัิย วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือ ผลการศึกษา 
พรพิมล จนัทสอน 
(2560) ไดศึ้กษำเร่ือง
กำรปรับปรุงและลด
เวลำกระบวนกำร
สั่งซ้ือสินคำ้ให้
บริษทัในเครือ
กรณีศึกษำ: บริษทัคำ้
ปลีกสินคำ้ภำยใน
บำ้น 

1.เพือ่ศึกษำหำแนว
ทำงกำรปรับปรุงลด
ขั้นตอนท่ีไม่จ  ำเป็น
รวมถึงลดเวลำสูญ
เปล่ำท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนกำรสั่งซ้ือ
สินคำ้ใหบ้ริษทัใน
เครือต่ำงประเทศ  

แนวคิดลีน 
คุณภำพ 7 อยำ่ง  
(7 QC Tools) 
แผนภำพ
กระบวนกำรไหล 
(Flow Process 
Chart)  
กำรวเิครำะห์ควำม
สูญเปล่ำทั้ง  
7 ประกำร 
 (7 Wastes) 

ก่อนด ำเนินกำรปรับปรุงใช้
เวลำกำรท ำงำนต่อรอบกำร
ส่งออก โดยเฉล่ีย 103.8 
ชัว่โมง มีควำมล่ำชำ้ท่ีเกิดข้ึน
สูงสุดอยูท่ี่ 12.5 ชัว่โมง หลงั
ด ำเนินกำรปรับปรุง 
กระบวนกำรทั้งหมด พบวำ่
เวลำเฉล่ียท่ีใชใ้นกระบวนกำร
ลดลงเหลือเพียง 39.6 ชัว่โมง 
ลดเวลำไปทั้งส้ิน 64.20 
ชัว่โมง หรือคิดเป็น 61.85% 
ของเวลำก่อนปรับปรุง ส่งผล
ใหป้รำศจำกควำมล่ำชำ้ใน
กระบวนกำรหลงัปรับปรุง 

จิตรำภำ รักษำ 
(2563) ไดศึ้กษำเร่ือง
กำรปรับปรุงและลด
เวลำกระบวนกำร
ท ำงำนกรณีศึกษำ : 
เฟอร์นิเจอร์น ำ เขำ้
จำกต่ำงประเทศ 

1.เพื่อศึกษำหำแนว
ทำงกำรปรับปรุงลด
ขั้นตอนท่ีไม่จ  ำเป็น
รวมถึง 
ลดเวลำสูญเปล่ำ ท่ี
เกิดข้ีนในกระบวน
กำรท ำงำน 

แนวคิดลีน 
A B C Analysis  
คุณภำพ 7 อยำ่ง 
(7 QC Tools) 
แผนภำพ
กระบวนกำรไหล 
(Flow Process 
Chart)  
กำรวเิครำะห์ควำม
สูญเปล่ำทั้ง  
7 ประกำร  
(7 Wastes) 

กระบวนกำรลดลงเหลือเพียง 
67.53 ชั่ ว โม ง  ล ด เ วล ำ ไป
ทั้งส้ิน 52.47 ชัว่โมง ของเวลำ
ก่อนปรับปรุงและพบว่ำควำม
ล่ ำ ช้ ำ ข อ ง ก ำ ร ก ร ะ จ ำ ย
สินค้ ำ เ ข้ ำ ส ำ ข ำ ก่ อนก ำ ร
ปรับปรุงอยู่ท่ี 26 เปอร์เซ็นต ์
หลัง ด ำ เ นิ นก ำ รป รับป รุ ง
กระบวนกำรทั้ งหมดพบว่ำ
ควำมล่ำช้ำ ท่ี เ กิด ข้ึนลดลง
เหลือเพียง 9 เปอร์เซ็นต ์
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ตารางที่ 2.1 การสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการปรับปรุง
กระบวนการท างาน (ต่อ) 

งานวจัิย วตัถุประสงค์ เคร่ืองมือ ผลการศึกษา 
สฤษด์ิ โตโพธ์ิกลำง 
(2559) ไดศึ้กษำเร่ือง
กำรศึกษำกำรลดเวลำ
ในกระบวนกำรผลิต 
เพื่อเพิ่มปริมำณกำร
ผลิตคร่ืองปรับ
อำกำศท่ีสูงข้ึน ของ
บริษทัช้ินส่วนยำน
ยนตแ์ห่งหน่ึง ใน
นิคมอุตสำหกรรม
อมตะนคร 

1.เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภำพ
กระบวนกำรผลิต
เคร่ืองปรับอำกำศ
ภำยในรถยนตข์อง
โรงงำนผูผ้ลิต
ช้ินส่วนยำนยนต ์

แนวคิดลีน 
แผนภำพ
กระบวนกำรไหล 
(Flow Process 
Chart) 

เ ว ล ำสถำ นี ท่ี เ ป็นคอขวด
เท่ำกบั 1.28 นำทีต่อช้ิน คิด
เป็นผลผลิต 46.9 ช้ินต่อ
ชั่ ว โม ง  คิ ด เ ป็ นผ ลิ ตภ ำพ
แรงงำนเท่ำกบั 2.35 ช้ินต่อคน
ต่อชั่วโมง หรือคิดเป็นผลิต
ภำพแรงงำนทำงตรงเพิ่มข้ึน 
21.7% สำมำรถลดต้นทุน
แรงงำนทำงตรงใหก้บัโรงงำน
กรณีศึกษำไดถึ้ง 546,960 บำท
ต่อปี 
 

วรพนธ์ ชีววรนนท์
ตรี และคณะ 
(2561)ได้
ท ำกำรศึกษำเร่ืองกำร
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิค
กำรศึกษำเวลำและ
กำรเคล่ือนไหว
กรณีศึกษำ
กระบวนกำรทดสอบ 
ควำมดนัระยะสั้น
ของท่อพีวซีีแขง็ (ท่อ
ปลำยเรียบ) 

1.เพื่อหำเวลำ
มำตรฐำน
กระบวนกำร 
ตรวจสอบคุณภำพ
กำรทนควำมดนัท่อ
น ้ำพีวซีี (ท่อปลำย
เรียบ) 
2.เพื่อเสนอแนว
ทำงกำรท ำงำนใหม่ท่ี
สำมำรถลด
ระยะเวลำกำรท ำงำน
ของกระบวนกำร 

ตำรำง Maytag 
หลกักำร ECRS 
กำรศึกษำเวลำ 

สำมำรถลดจ ำนวนงำนยอ่ย
ก่อนกำรปรับปรุงจำกเดิม 20 
งำน เหลือจ ำนวนงำนยอ่ยหลงั
กำรปรับปรุง 16 งำน และ
สำมำรถลดเวลำมำตรฐำนจำก
เดิม (ก่อนกำรปรับปรุง) 
978.16 วนิำที/ช้ิน (ไม่รวม
เวลำท่ีใชท้ดสอบควำมดนั
ดว้ย เคร่ืองอดัแรงดนัน ้ำ) ลง
เหลือ 687.25 วนิำที/ช้ิน หรือ
ลดลง 290.90 วนิำที/ช้ิน คิด
เป็นร้อยละ 30 ของ เวลำ
มำตรฐำนเดิม 
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ตารางที ่2.2 ตารางสังเคราะห์เกีย่วกบัเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 

ช่ือผู้วจัิย 
เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการด าเนินงานงานวจัิย 

แผนผงั
ก้างปลา 

แนวคิด
ลนี 

การศึกษา
เวลา

มาตรฐาน 

หลกัการ 
ECRS 

Flow 
Chart 

อภิสิทธ์ิ ถนอมสงวน (2562)   -  - 
นนทิยำ เทพพรมมำ และคณะ 
(2562) 

  -   

นพดล ศรีพุทธำ และคณะ (2562) -  - -  

นริศรำ เมำ้เวยีงแก และคณะ 
(2563) 

-     

อติกำนต ์ม่วงเงิน (2562)   -  - 
จุฑำภรณ์ แกว้สุด (2562) -  - -  

พรพิมล จนัทสอน (2560) -     

จิตรำภำ รักษำ (2563) -   -  

สฤษด์ิ โตโพธ์ิกลำง (2559) -  - -  

วรพนธ์ ชีววรนนทต์รี และคณะ 
(2561) 

- -    

 

จำกตำรำงท่ี 2.2 ตำรำงสรุปเก่ียวกบัเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกำรปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำน พบว่ำ จำก

กำรศึกษำและทบทวนงำนวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง จะแสดงให้เห็นว่ำมีหลำกหลำยงำนวิจยัท่ีน ำเคร่ืองมือ

แนวหลกักำรแบบลีน แผนผงักำ้งปลำ หลกักำร ECRS กำรศึกษำเวลำ และ Flow Chart เขำ้มำเพื่อ

วิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำ เก็บขอ้มูล แสดงกระบวนกำรให้บริกำรขนส่งน ้ ำมนัและปรับปรุง

กระบวนกำรท ำงำน ซ่ึงสำมำรถท ำใหก้ำรท ำงำนมีควำมรวดเร็วมำกข้ึน สำมำรถลดควำมซบัซ้อนใน

กระบวนกำรท ำงำน ลดระยะเวลำในกระบวนกำรท ำงำน ดงันั้นกำรศึกษำงำนวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งในคร้ัง

น้ี ผูว้ิจยัจึงสนใจและจะน ำเคร่ืองมือดงักล่ำวขำ้งตน้ มำประยุกต์ใช้ในกำรปรับปรุงกำรให้บริกำร

ขนส่งน ้ำมนัทำงเรือเดินทะเล 

 



 

บทที ่3 

วธีิการด าเนินการวจิยั 
 

การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกับการลดเวลาการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเล 
กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึง ทั้งน้ี ผูว้ิจยัจึงไดศึ้กษาขั้นตอนการท างาน
และรวบรวมขอ้มูล โดยการแบ่งวธีิการด าเนินงานวจิยัออกเป็นส่วนต่าง ๆ ดงัน้ี 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 

3.3 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

3.4 การวเิคราะห์ขอ้มูล 

 

3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางในการน าแนวความคิดแบบลีนมาเพื่อปรับปรุง
กระบวนการท างาน โดยมีแนวทางการวเิคราะห์และวธีิการด าเนินการวิจยั ดงัภาพท่ี 3.1 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่3.1  ขั้นตอนการด าเนินงานวจัิย 

ศึกษาขั้นตอนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนั 

 ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 

 วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) 

 

เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินงาน 

 สรุปผลการด าเนินงาน 

รวบรวมขอ้มูลโดยการจบัเวลาในการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนั ก่อนปรับปรุง  

วิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลของงานและลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการECRS 
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3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
จากทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งในบทท่ี 2 ผูว้จิยัไดน้ าเคร่ืองมือมาใชใ้นการวจิยั ดงัน้ี 
3.2.1 วเิคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการใหบ้ริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล 

ดว้ยแนวคิดลีน เป็นขั้นตอนในการวิเคราะห์หาความสูญเปล่าและงานท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าของ
กระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล เพื่อก าหนดแนวทางในการวิเคราะห์ปรับปรุง
ขั้นตอน และด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการขาส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล 

3.2.2 การลดความสูญเปล่าดว้ยหลกั ECRS ใชใ้นการปรับปรุงขั้นตอนการให้บริการขนส่ง
น ้ ามนัทางเรือเดินทะเล โดยการก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นตามแนวทางท่ีใช้จ  าแนกกิจกรรมท่ีไม่
ก่อให้เกิดมูลค่า (Non-Value: NVA) กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่จ าเป็นตอ้งมี (Necessary but 
Non-Value Added: NNVA) และกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า (Value Added: VA) โดยเม่ือวิเคราะห์
ขั้นตอนการท างาน และพบวา่กิจกรรมใดก่อให้เกิดคุณค่า และไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแลว้จากนั้นจึงใช้
หลกัการ ECRS ไดแ้ก่ 1) การลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออก 2) การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั 
เพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงานในการท างาน 3) จดัล าดบังานใหม่ให้เหมาะสม 4) ปรับปรุงการ
ท างานการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล ท่ีช่วยใหก้ารท างานนั้นง่ายข้ึน 

3.2.3 แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) ใชร้ะดมสมองหาสาเหตุของปัญหาบนหลกั 
4M และการวิเคราะห์ขอ้มูลแต่ขั้นตอนการท างานของการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล 
ไม่ไดเ้ป็นส่วนของการท างานในส่วนของกระบวนการผลิต จึงเลือกท่ีจะวิเคราะห์บนหลกั 3M1I 
ไดแ้ก่ 1) Man 2) Machine 3) Method และ 4) Information 

3.2.4 วิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล (Activity Process Flow Chart) ใช้วิเคราะห์
ขั้นตอนการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล โดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหลแทนกิจกรรม
ต่าง ๆ ไดแ้ก่ การปฏิบติัการ, การตรวจสอบ, การเคล่ือนยา้ย, การรอคอย และการจดัเก็บ  

3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

เก็บรวบรวมขอ้มูลกระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล กรณีศึกษา บริษทั
ขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึงและขอ้มูลท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ีประกอบไปดว้ย ขอ้มูลปฐม
ภูมิ (Primary Data) และขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) 

3.3.1 การเก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) 

1) รวบรวมขอ้มูลปริมาณกระบวนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล  

2) ศึกษาขั้นตอนกระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเล ของ
เจา้หนา้ท่ีแผนก Operation และผูท่ี้เก่ียวขอ้งในการท างาน และท าการสัมภาษณ์แบบไม่เป็น
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ทางการกบัพนักงานให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล เพื่อให้ได้ขอ้มูลและทราบ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในบริษทั 

3) จบัเวลาในแต่ละขั้นตอนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล  

3.3.2 การเก็บรวบรวมขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) 

เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลและการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี ผลงานวิจยั บทความ และเอกสาร
ของผูอ่ื้น 

 

3.4 การวเิคราะห์ข้อมูล 

ผูว้จิยัไดศึ้กษากระบวนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเล ตั้งแต่ขั้นตอนการรับค า
สั่งซ้ือน ้ ามนั และการเขา้รับน ้ ามนัท่ีท่าเพื่อใชใ้นการบริการลูกคา้ การเดินเรือเพื่อขนส่งน ้ ามนั และ
การส่งจ่ายน ้ ามนัท่ีปลายทาง โดยจะท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสอบถาม พูดคุยแบบไม่เป็น
ทางการกับพนักงานท่ีมีส่วนเก่ียวข้องในการให้บริการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเล เม่ือเก็บ
รวบรวมขอ้มูลท่ีไดน้ ามาระบุถึงคุณค่าของกระบวนการและความสูญเปล่าโดยใชห้ลกัตามแนวคิด
แบบลีน ซ่ึงจะพิจารณาถึงรอบเวลาการท างานและขั้นตอนการท างานในแต่ละกิจกรรมท่ีจะส่งผล
กระทบต่อพนกังาน ในกระบวนการวิเคราะห์ดงักล่าวจะใชห้ลกัการพิจารณาขั้นตอนและกิจกรรม
ทั้งหมดท่ีเกิดข้ึน โดยยดึหลกัการเร่ืองความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ เพื่อเป็นแนวทางในการพิจารณา
เพื่อให้ทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล ท่ีจะส่งผล
กระทบต่อบริษทั หากไม่ไดรั้บการแกไ้ข และปัญหานั้นควรท่ีจะแกไ้ข และควรมีการปรับปรุงมาก
ท่ีสุด และท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยการจดัท าแผนผงักา้งปลา เพื่อหาแนวทางในการ
แก้ไขหรือหาวิธีการปรับปรุงการท างานท่ีส่งผลดีให้กับบริษทั ท าให้บริษทัสามารถด าเนินการ
ต่อไปได ้พบว่าปัญหาคือ กระบวนการท างานในแต่ละกิจกรรมต่าง ๆ ท่ียงัเกิดความล่าช้า มีความ
ซบัซ้อนในการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล จึงส่งผลท าให้เกิดปัญหาต่อการให้บริการ
ของบริษทั แกปั้ญหาโดยใชห้ลกัการ ECRS การก าจดั, การรวมขั้นตอน, การจดัเรียงใหม่ และการ
ท าใหง่้าย โดยจะท าการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท างานท่ีจะสามารถน ามาช่วยให้
การท างานไดร้วดเร็วและสะดวกมากข้ึน 



 
 

บทที ่4 

ผลการวจิยั 

 

การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเก่ียวกบัการการลดเวลาขนส่งน ้ ามนัทางเรือทางเรือเดินทะเล 
กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึง ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลผล
การวเิคราะห์ไดด้งัน้ี 

4.1 ขั้นตอนการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนั 

4.2 การสัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการใหบ้ริการขนส่งน ้ามนัทางทะเล 

4.3 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหา 

4.4 ผลการวเิคราะห์ก่อนปรับปรุง 

4.5 การปรับปรุงขั้นตอนการขนส่งน ้ ามนัเพื่อการลดเวลาขนส่งน ้ ามนัทางเรือทางเรือเดิน
ทะเล  

4.6 ผลการวเิคราะห์หลงัการปรับปรุง 

4.7 เปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
4.1 ขั้นตอนการให้บริการขนส่งน า้มันทางทะเล 

 ในธุรกิจขนส่งสินค้าทางเรือ บริษทัตวัอย่างเน้นการบริการขนส่งสินค้าเหลว (Liquid 
Product) เป็นหลกั ปัจจุบนับริษทัให้บริการการขนส่งสินคา้ลกัษณะเป็นรายเท่ียว (Voyage Charter 
หรือ Spot Charter) โดยบริษทัมีหน้าท่ีน าเรือไปรับสินคา้ ตามวนัและเวลาท่ีท่าตน้ทางและไปส่ง
สินคา้ท่ีท่าปลายทาง มีกองเรือบรรทุกน ้ ามนัทั้งส้ินจ านวน 4 ล า อายุการใชง้านประมาณ 25-35 ปี 
จดทะเบียนทั้งหมดเป็นสัญชาติไทย เส้นทางการเดินเรือประจ าคือ ประเทศไทย-กัมพูชา โดย
ค่าเฉล่ียการขนส่งต่อเท่ียวประมาณ 4,000,000 ลิตรมูลค่าค่าขนส่งรายเท่ียวโดยประมาณ 4,000,000 
บาท/เท่ียวและจ านวนคร้ังการขนส่งน ้ามนัหน่ึงล า 7 เท่ียว/เดือน การใหบ้ริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือมี
ขั้นตอนการด าเนินการดงัน้ี 
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1. ลูกคา้แจง้ความตอ้งการการขนส่งน ้ ามนัในแต่ละคร้ัง (Customer request order) โดยระบุ
รายละเอียด เช่น ประเภทสินคา้ ปริมาณสินคา้ท่ีตอ้งการขนส่ง ท่าเรือตน้ทางและปลายทาง 
วนัและเวลาท่ีตอ้งการใหเ้รือบรรทุกน ้ามนัไปถึงยงัท่าเรือตน้ทางและปลายทาง เป็นตน้ 

2. เจา้หน้าท่ีฝ่ายปฏิบติัการซ่ึงประจ าอยู่ท่ีส านักงานใหญ่ด าเนินการเปิดใบสั่งซ้ือน ้ ามนั
ใหก้บัคลงัน ้ามนัตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้  

3. จดัเก็บขอ้มูลลงระบบในโปรแกรม Microsoft Excel  
4. ส่งเอกสารยนืยนัใหท้างคลงัสินคา้ทางอีเมล ์เอกสารแจง้วางบิลทางคลงัน ้ามนัแจง้ใบวาง
บิลเพื่อใหลู้กคา้ด าเนินการช าระค่าน ้ามนั 

5. แจง้บิลใหลู้กคา้ด าเนินการช าระน ้ามนัตามใบวางบิล 

6. เจา้หนา้ท่ีฝ่ายปฏิบติัการซ่ึงประจ าอยูท่ี่ส านกังานใหญ่ด าเนินการประสานงานกบันายเรือ 
(Master) ท่ีอยู่บนเรือบรรทุกน ้ ามนักลางทะเล เพื่อวางแผนงานการเดินเรือ/ส่งสินคา้ ซ่ึง
รวมถึงการเติมน ้ ามนัเช้ือเพลิงส าหรับท่ีจะเดินเรือไปรับ-ส่งสินคา้ดงักล่าว และด าเนินการ
ติดต่อประสานงานกบัเจา้หนา้ท่ีท่าเรือตน้ทางและปลายทางเพื่อการน าเรือเขา้เทียบท่า 

7. นายเรือ (master) เดินเรือเพื่อไปรับสินคา้และเขา้เทียบท่าตามวนัและเวลาท่ีไดต้กลงกนั
ไว ้

8. เม่ือเรือเทียบท่าตน้ทาง พนักงานจากคลงัจะด าเนินการตรวจสอบถงัสินคา้  (Tank 
inspection) และต่อท่อทางส่งน ้ ามนั เจ้าหน้าท่ีทางคลังน ้ ามนัจะเข้ามาพูดคุยถึงการ
ปฏิบติังาน ตรวจสอบความถูกตอ้งของชนิดน ้ ามนั และปริมาณน ้ ามนัตามค าสั่งซ้ือ และช้ี
แจง้ความปลอดภยัในการท างาน (ship shore gate checklist) 
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ภาพที ่4.1  เรือเข้ารับสินค้าที่ท่าเรือคลังน ้ามันต้นทาง 

 9. ทางคลงัน ้ามนัด าเนินการท าความสะอาดท่อน ้ามนั (Flushing cargo line) 

10. เจา้หนา้ท่ีคลงัน ้ามนัแจง้เตรียมความพร้อมทุกสถานีประสานงานกบัทางเรือและทาง

คลงัและคลงัน ้ามนัท าการปล่อยน ้ามนั (Oil discharge) สู่เรือบรรทุกน ้ามนั ท่ีอตัราการไหล  

350 m3/hr. (Internal flow rate) จ านวน 2 ทางรับน ้ามนัไปพร้อมๆกนั  

11. ทางคลงัน ้ามนัด าเนินการหยดุการปล่อยน ้ามนั เพื่อพกัเก็บน ้ามนัตวัอยา่ง คร้ังท่ี 1 

12. คลงัน ้ามนัท าการปล่อยน ้ ามนั (Oil discharge) สู่เรือบรรทุกน ้ามนั (ต่อ) จนเสร็จส้ิน 

13. นายเรือด าเนินการตรวจสอบปริมาณน ้ามนัให้ตรงตามสั่งซ้ือ โดยการตรวจสอบโดย
การวดัถงั (Sounding)  

14. คลงัน ้ามนัด าเนินการเก็บตวัอยา่งน ้ามนั คร้ังท่ี 2 เพื่อตรวจสอบคุณภาพน ้ามนั 
15. พนกังานคลงัน ้ามนัด าเนินการปลดอุปกรณ์ต่อท่อทางส่งน ้ามนัเรียบร้อย 

16. รอผลคุณภาพน ้ามนัและพกัน ้ามนั เพื่อลดการสถิตไฟฟ้าก่อนออกเดินทาง 

17. ตรวจรับผลคุณภาพน ้ามนั ตรวจสอบปริมาณน ้ามนัตามใบสั่งซ้ือ พร้อมด าเนินการ
เอกสาร 
18. ด าเนินการส่งอีเมล ์(E-mail) เพื่อแจง้ท่าปลายทางในการเร่ิมเดินเรือสู่ท่าปลายทางตาม
นดัหมาย 
19. นายเรือน าเรือเดินทางจาก ประเทศไทย (ท่าเรือตน้ทาง) สู่ประเทศกมัพชูา (ท่าเรือ
ปลายทาง)  
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20. เม่ือถึงท่าเรือปลายทาง เจา้หนา้ท่ีท่าเรือปลายทางและเจา้หนา้ท่ีท่ีเก่ียวขอ้งจะเขา้มา
ด าเนินการทางเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง อาทิเช่น การตรวจสอบคนเขา้เมือง การตรวจสอบการ
ขนส่งสินคา้อยา่งถูกตอ้ง ความปลอดภยั เป็นตน้  
21. ด าเนินการต่อท่อและอุปกรณ์สู่คลงัน ้ามนัปลายทาง เรือเร่ิมท าการปล่อยน ้ามนั (Oil 
discharge) สู่คลงัน ้ามนัปลายทาง ท่ีอตัราการไหล 550 m3/hr. (External flow rate) จ านวน 
2 ทางส่งน ้ามนัไปพร้อมๆกนั 

 
                            ภาพที ่4.2  เรือเข้ารับสินค้าที่ท่าเรือคลังน ้ามันปลายทาง 

22. ด าเนินการปลดอุปกรณ์ท่อทางส่งน ้ ามนั และตรวจสอบปริมาณน ้ ามนักบัเจา้หน้าท่ี
คลงัสินคา้ปลายทางเพื่อความถูกตอ้งตามค าสั่งซ้ือ ไม่มีการสูญหายระหวา่งการเดินทาง 

23. นายเรือน าเรือกลบัมาท้ิงสมอ ท่ีจุดท้ิงสมอ  

 

4.2 การสัมภาษณ์กบัผู้ทีเ่กีย่วข้องกบัการให้บริการขนส่งน า้มันทางทะเล 

 ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการสัมภาษณ์พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานของแผนก Operation และ
นายเรือผูน้ าเรือขนส่งน ้ ามนั ผูโ้ดยแนวประเด็นสัมภาษณ์การสัมภาษณ์มีการพูดถึงประเด็นการลด
ความสูญเปล่าปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล ตาม
วตัถุประสงค์และกรอบแนวคิดงานวิจยั มีลกัษณะเป็นค าถามปลายเปิดและการสัมภาษณ์กบัผูใ้ห้
ขอ้มูลส าคญั (Key Informants) เหมือนกนัทั้งหมด ไดบ้ทสรุปส าคญัดงัน้ี 
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1. กปัตนัเรือล าท่ี 1  
“ผมคิดวา่ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดผลส่งผลต่อประสิทธิภาพในการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทาง
เรือเดินทะเลของบริษทัเรา มีผลมาจากท่าเทียบเรือคลังน ้ ามนัตน้ทางกระบวนการ
โหลดน ้ ามนัมีขั้นตอนมากเกินไป คลงัน ้ ามนัควรมีการท าความสะอาดน ้ ามนัก่อนท่ีจะ
ต่อท่อสินคา้เพื่อลดระยะเวลารอคอยการท าความสะอาดท่อน ้ ามนัของทางคลงั และท า
การเก็บน ้ ามนัตวัอยา่งถึง 2 คร้ัง ท าให้ตอ้งหยุดพกัการส่งน ้ ามนัไม่ต่อเน่ือง รอผลการ
ตรวจสอบคุณภาพนาน จึงท าใหเ้ราสูญเสียเวลาในการขนส่งน ้ามนั” 

2. กปัตนัเรือล าท่ี 2 
“ผมคิดวา่ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดผลส่งผลต่อประสิทธิภาพในการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทาง
เรือเดินทะเลของบริษทัเรา คือการอคอยขั้นตอนการส่งถ่ายน ้ ามนัจากคลงัน ้ ามนัตน้
ทางและเส้นทางการขนส่งน ้ ามนัปัจจุบนัท่ีเลือกใชเ้นน้การมีสัญญาณอินเทอร์เน็ตเพื่อ
จ าเป็นตอ้งส่งอีเมลย์นืยนักบัท่าเรือปลายทาง ความสะดวกสบายของการติดต่อส่ือสาร
ผา่นอินเทอร์เน็ตของพนกังานเรือ 

3. กปัตนัเรือล าท่ี 3 
“ผมคิดวา่ปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดผลส่งผลต่อประสิทธิภาพในการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทาง
เรือเดินทะเลของบริษทัเรา มีผลมาจากจากกระบวนการโหลดน ้ ามนัท่ีนานเกินไป 
พนกังานคลงัน ้ ามนัท างานล่าชา้เน่ืองจากการดึงเวลาให้ไดค้่าแรงพิเศษ การอคอยการ
สั่งซ้ือเสบียง ซ่ึงท าใหเ้ราเสียเวลาในการขนส่งน ้ามนั” 

4. กปัตนัเรือล าท่ี 4 
“พดูถึงเส้นทางการเดินเรือ จุดทิ้งสมอ สภาพอากาศ ฤดูกาลท่ีมีผลต่อการเดินเรือหากมี
พาย ุฝน หรือเหตุการณ์ทางธรรมชาติเกินข้ึนก็อาจท าใหก้ารขนส่งล่าชา้ สถานการณ์
การรบระหวา่งประเทศ การซ่อมรบ ก็เช่นกนัท าใหต้อ้งหลกัเล่ียงเส้นทางนั้นๆ 
ระยะทางและเวลาการขนส่งก็อาจจะนานข้ึนไป ในการส่งน ้ามนัจากทางคลงัสินคา้
ปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่คือการเก็บน ้ามนัตวัอยา่งถึง 2 คร้ัง ในการปฏิบติัการถ่ายน ้ามนัสู่
เรือของคลงัน ้ามนั และปัญหาการรอคอยใหค้ลงัน ้ามนัท าความสะอาดท่อน ้ามนั ท าให้
เรือเสียเวลาในรอคอยเป็นอยา่งมาก” 

5. ผูจ้ดัการแผนก Operation 
“ปัญหาท่ีมีผลต่อการขนส่งน ้ ามนัหลกัคือปริมาณน ้ามนัไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ ซ่ึงปัญหาน้ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตน ้ามนัของคลงัน ้ามนั เม่ือเราไม่มีน ้ามนัส่ง
ใหลู้กคา้ จ  านวนเท่ียวการส่งของเราจะลดลง ท าใหบ้ริษทัสูญเสียรายได ้พนกังานใน
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แผนกมีนอ้ย ขาดความช านาญการ ท างานไม่เป็นขั้นตอน ท าใหเ้กิดการล่าชา้ต่อการ
ท างาน” 

การไดส้ัมภาษณ์กบัทางพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งท าใหเ้ราทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนต่อประสิทธิภาพ
การให้บริการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเล โดยส่วนใหญ่ปัญหาท่ีส าคัญหลักๆท่ีส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการขนส่งน ้ ามนัคือ กระบวนการส่งน ้ ามนัจากคลงัน ้ ามนั การจดัเก็บน ้ ามนัตวัอย่าง 
เส้นทางการเดินเรือ จุดทิ้งสมอ สภาพอากาศ สถานการณ์ระหวา่งประเทศ พนกังานมีนอ้ย เป็นตน้ 

  

4.3 การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหา 

4.3.1 การวเิคราะห์ข้อมูลด้วยแผนผงัแสดงเหตุและผล 

 จากการศึกษากระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเลและสัมภาษณ์ผูท่ี้
เก่ียวขอ้งกบัการท างานในปัจจุบนั ผูว้ิจยัได้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผงัก้างปลา 
(Fish Bone Diagram)  ดงัภาพ 

 

 

 

 

ภาพที ่4.3 ผลการวเิคราะห์หาปัญหาการให้บริการขนส่งน ้ามันทางเรือเดินทะเล 

จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึง 
พบวา่รายละเอียดสาเหตุท่ีพบของแต่ละปัญหา สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 4.1  
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ตารางที ่4.1 สรุปปัญหาจากแผนผงัก้างปลาของการให้บริการขนส่งน า้มันทางเรือเดินทะเล ล่าช้า 

สาเหตุหลกั สาเหตุรอง สาเหตุย่อย 

1. พนกังานแผนก 
Operation/นายเรือ (MAN) 

1. มีพนกังานนอ้ย 
2. พนกังานขาดความช านาญ 
3. พนกังานไม่ปฏิบติัตามขั้นตอน
ของบริษทั 
4. พนกังานท างานลา้ชา้ 

1. กระบวนการท างานมีความ
ซบัซอ้น 

2. น ้ามนั (Material) 

1. ปริมาณน ้ามนัไม่เพียงพอต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ 
2. คุณภาพน ้ามนั 

1. คลงัน ้ามนัมีน ้ามนัหลาย
ชนิด มีการปะปนของน ้าใน
น ้ามนัมากเกินไป  
 

3. วธีิการ (Method) 

1. กระบวนการโหลดน ้ามนัมี
ขั้นตอนมากเกินไป 
2. กระบวนการจดัเก็บเอกสารมี
ขั้นตอนมากเกินไป 
3.เส้นทางการขนส่งสินคา้ 
4.การเลือกต าแหน่งท่ีตั้งในการ
จอดทิ้งสมอเรือ 

1. รอผลการตรวจสอบ
คุณภาพนาน 

4. สภาพแวดลอ้ม 
(Environment) 

1. สภาพอากาศ  
2. ฤดูกาล 
3. สถานการณ์ระหวา่งประเทศ/
การซอ้มรบ 

 

 

จากการวิเคราะห์และสรุปผลของปัญหาการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเลแห่ง
หน่ึงโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา สามารถสรุปไดต้ามตารางวา่ สาเหตุหลกัมีอยู ่4 สาเหตุหลกั คือ  

1) ดา้นพนกังานขนส่งสินคา้และพนกังานจดัเก็บเอกสารของทางส านกังาน มีพนกังาน
นอ้ยและขาดความช านาญ จึงท าให้การท างานล่าช้า และทางดา้นพนกังานของคลงั
น ้ ามนัไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนของบริษทัท าให้เกิดระยะเวลารอคอยในการท างานมาก
เกินไปสูญเสียเวลาในการโหลดจ่ายน ้ามนัเกินความจ าเป็น 



60 
 

2) ดา้นสินคา้น ้ามนั ปริมาณน ้ามนัท่ีทางคลงัสินคา้น ้ามนัผลิตไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ และเน่ืองจากทางคลงัน ้ ามนัมีน ้ ามนัหลายชนิดจึงท าให้ตอ้งมีการท าความ
สะอาดท่อน ้ามนั อาจมีการปนเป้ือนท าให้คุณภาพน ้ ามนัท่ีตอ้งขนส่งให้ทางลูกคา้ไม่มี
คุณภาพ เม่ือเกิดการตรวจสอบพบวา่คุณภาพน ้ ามนัไม่ไดต้ามความตอ้งการ ท าให้เกิด
กระบวนการซ ้ าซ้อนคือตอ้งด าเนินการคืนกลบัน ้ ามนัท่ีไม่ไดคุ้ณภาพให้กบัคลงัสินคา้ 
ท าใหเ้พิ่มระยะเวลาในการรับน ้ามนัสินคา้เพิ่มข้ึนอีก 

3) ดา้นวิธีการ (Method) เม่ือไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ กระบวนการจดัรับเอกสาร การ
จดัเก็บเอกสารของทางส านกังานมีความซบัซ้อน และเม่ือเรือบรรทุกน ้ ามนัเดินทางเขา้
รับสินค้าท่ีคลังน ้ ามนั ภายในกระบวนการรับน ้ ามนัจากคลังสินค้ามีกระบวนการ
ขั้นตอนท่ีมากเกินความจ าเป็น และมีระยะเวลาในการรอคอยมากเกินไป เส้นทางการ
ขนส่งสินคา้ปัจจุบนัของบริษทันายเรือเลือกเส้นทางท่ีสะดวกต่อการติดต่อส่ือสารและ
มีสัญญาณโทรศพัท์เพื่อความสะดวกนายเรือ ท าให้เส้นทางการเดินเรือมีระยะทางท่ี
ไกลกว่าความจ าเป็น เช่นเดียวกนักนัการเลือกท าเลท่ีตั้งในการทิ้งสมอนายเรือเลือก
พื้นท่ีสะดวกต่อตนเองท าใหจุ้ดท าเลท่ีตั้งไกลจากคลงัสินคา้ ท าให้สูญเสียระยะเวลาใน
การเดินทางเพิ่มข้ึน 

4) ด้านสภาพแวดล้อม การเกิดพายุ ฝน คล่ืนลมในทะเล เป็นธรรมชาติท่ีไม่สามารถ
ควบคุมได ้รวมถึงฤดูกาลท่ีส่งผลกระทบมากต่อการเดินเรือ ระดบัน ้ าในทะเลมีการ
ปรับข้ึนลง  รวมถึงสถานการณ์ระหว่างประเทศท่ีท าให้นายเรือต้องด าเนินการ
หลีกเล่ียงเส้นทาง 

4.3.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

ตารางที ่4.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาของกระบวนการให้บริการขนส่งน า้มันทางเรือเดินทะเล 

ล าดับที ่ สาเหตุ แนวทางการแก้ไขปัญหา 
1 พนกังานขนส่งน ้ามนั/

พนกังานส านกังาน/
พนกังานคลงัน ้ามนั 
(Man) 

1. จดัอบรมพนกังานขนส่งน ้ ามนัเก่ียวกบัขั้นตอนการ
ปฏิบติังานอยา่งละเอียด 
2. เสนอขอ้ตกลงร่วมกนักบัทางคลงัน ้ามนัในลดขั้นตอนของ
การับน ้ามนัท่ีคลงัสินคา้ท่ีมากเกินความจ าเป็น และให้
พนกังานทางคลงัสินคา้ปฏิบติัตามอยา่งเคร่งครัด 
3.ปรับแกไ้ขกระบวนการการจดัรับ เก็บเอกสารท่ีไม่จ  าเป็น
ใหพ้นกังานส านกังานปรับใช ้



61 
 

ตารางที ่4.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาของกระบวนการให้บริการขนส่งน า้มันทางเรือเดินทะเล (ต่อ) 

ล าดับที ่ สาเหตุ แนวทางการแก้ไขปัญหา 
2 น ้ามนั (Material) 1. ปริมาณน ้ามนัไม่เพียงพอต่อการขนส่งน ้ามนัใหลู้กคา้ 

เสนอแนวทางปรับโครงสร้างสัญญาการซ้ือ-น ้ามนั ของทาง
บริษทั และคลงัน ้ามนัจากระยะสั้นใหเ้ป็นระยะยาวเพื่อเป็น
ขอ้บงัคบัใหท้างคลงัน ้ามนัผลิตน ้ามนัใหก้บัลูกคา้ไดต้รงตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ 
2. เม่ือปริมาณคลงัน ้ามนัสินคา้ต่อหน่ึงคลงัสินคา้ไม่เพียงพอ 
จึงตอ้งปรับหาคลงัน ้ามนัรายอ่ืนเป็นแผนส ารอง เพื่อให้
สามารถขนส่งน ้ามนัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
3.คุณภาพน ้ามนั เสนอขอ้ตกลงต่อคลงัน ้ามนัให้ตรวจสอบ
คุณภาพน ้ามนัก่อนการเขา้รับน ้ามนัทางเรือ เพื่อลดการ
ส่งกลบัน ้ามนัท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ 

3 วธีิการ (Method) 1. เสนอแนวทางขอ้ตกลงการเขา้รับน ้ามนักบัทางคลงัสินคา้
ในการลดกระบวนการซ ้ าซอ้นในการโหลดจ่ายน ้ามนั 
2. ลดการตรวจสอบคุณภาพท่ีมีความซบัซอ้น 
3. กลยทุธ์เส้นทางการเดินเรือ 
4.กลยทุธ์การยา้ยต าแหน่งท่ีตั้งในการทิ้งสมอใหเ้ขา้คลงัรับ
น ้ามนัมากข้ึน 

4 สภาพแวดลอ้ม 
(Environment) 

1. ตรวจสอบสภาพอากาศอยา่งสม ่าเสมอ 
2.จดัหาแผนส ารองในภารรับมือกบัสภาพอากาศท่ีควบคุม
ไม่ได ้

 

จากตารางท่ี 4.2 แสดงแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีท าให้กระบวนการให้บริการขนส่งน ้ ามนั
ทางเรือเดินทะเลเกิดความสูญเปล่าในการท างานนั้นเกิดข้ึนไดจ้ากหลายปัจจยั เช่น การรอคอยผล
การตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบนาน เน่ืองจากขั้นตอนการตรวจสอบ คุณภาพน ้ ามนัท่ีมีความซบัซ้อน
และใชร้ะยะเวลานาน, กระบวนการจ่ายน ้ ามนั, เส้นทางการเดินเรือ ต าแหน่งท่ีตั้งในการรับ-ส่ง
น ้ ามนั สภาพอากาศและอ่ืน ๆ ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ี ส่งผลกระทบต่อบริษทัผูว้ิจยัจึงเลือกท าการแกไ้ข
และปรับปรุงในส่วนของปัญหาท่ีส าคญัท่ีส่งผลต่อประสิทธิการการให้บริการขนส่งสินคา้ทางเรือ
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เดินทะเล คือ 1.) การปรับปรุงขั้นตอนการะบวนส่งส่งเอกสาร 2.)กระบวนการส่งน ้ ามนัจากคลงั
น ้ ามันต้นทาง 3.) เส้นทางการเดินเรือเพื่อขนส่งน ้ ามัน เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการ 

 

4.4 ผลการวเิคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

จากการศึกษาขั้นตอนและเวลาในการให้บริการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล สามารถ
น ามาวิเคราะห์ โดยแยกกิจกรรมแต่ละขั้นตอนเป็น กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added: VA) 
กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non-Value Added: NVA) และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่
จ าเป็นตอ้งท า (Necessary but Non Value Added: NNVA) สามารถท าไดด้งัตารางท่ี 4.3 

ตารางที ่4.3 ผลการวเิคราะห์กจิกรรมการขนส่งน า้มันทางเรือเดินทะเลและเวลาในการท างาน 

ล าดับที ่ ขั้นตอนการรับน า้มัน เวลา 

 
(นาท)ี 

VA NNVA NVA 

1 ลูกคา้แจง้ความตอ้งการในการขนส่งน ้ามนั  15     

2 เปิดใบสั่งซ้ือน ้ามนัใหค้ลงัน ้ามนัตามจ านวนค า
สั่งซ้ือของลูกคา้   

30     

3 บนัทึกขอ้มูลลงในโปรแกรม Microsoft Excel 30     

4 ส่ง E-mail ยนืยนัค าสั่งซ้ือน ้ามนัใหค้ลงัสินคา้ 20     

5 ลูกคา้ด าเนินการช าระเงินค่าน ้ามนั 120     

6 ประสานงานกบัทางเรือและทางคลงัน ้ามนัใน
แผนงานการเขา้รับน ้ามนั 

20     

7 นายเรือน าเรือเดินทางจากจุดท้ิงสมอ เขา้รับน ้ามนั
ท่ีคลงัสินคา้ 

90     

8 คลงัน ้ามนัด าเนินการต่อท่อสินคา้ ตรวจสอบความ
ปลอดภยั และตรวจสอบความถูกตอ้งของค าสั่งซ้ือ 

60     

9 ด าเนินการท าความสะอาดท่อน ้ามนัโดยคลงัสินคา้  120     
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ตารางที ่4.3 ผลการวเิคราะห์กจิกรรมการขนส่งน า้มันทางเรือเดินทะเลและเวลาในการท างาน (ต่อ) 

ล าดับที ่ ขั้นตอนการรับน า้มัน เวลา 

 
(นาท)ี 

VA NNVA NVA 

10 ตรวจสอบความพร้อมของการรับน ้ามนั และเร่ิม
ถ่ายน ้ามนัจากคลงัเขา้สู่เรือ 

20     

11 หยดุพกัการถ่ายน ้ามนั เพื่อเก็บตวัอยา่งน ้ามนั 40     

12 ด าเนินการถ่ายน ้ามนั (ต่อ)  780     

13 นายเรือด าเนินการตรวจสอบปริมาณน ้ามนัให้
ถูกตอ้งตามจ านวนค าสั่งซ้ือ 

30     

14 ด าเนินการเก็บตวัอยา่งน ้ามนั (คร้ังท่ี 2) 30     

15 ด าเนินการปลดท่อถ่ายน ้ามนั 30     

16 พกัน ้ามนัและรอผลคุณภาพน ้ามนั 60     

17 ตรวจรับผลคุณภาพน ้ามนั/ปริมาณน ้ามนั/
ด าเนินการเอกสาร 

30     

18 ส่ง E-mail ยนืยนัการขนส่งท่ีท่าปลายทาง 20     

19 เดินทางขนส่งจากท่าเรือคลงัน ้ามนัไปท่ี ท่าเรือ 
ปลายทาง  

1,501     

20 ด าเนินการทางเอกสารท่ีท่าเรือคลงัน ้ามนัปลายทาง 
ด าเนินการศุลกากร/ด่านตรวจคนเขา้เมือง/ตรวจ
โรค 

90     

21 ถ่ายน ้ามนัจากเรือส่งข้ึนคลงัสินคา้ท่าปลายทาง 360     

22 ปลดอุปกรณ์ท่อขนส่งน ้ามนัเตรียมเดินทางกลบั 60     

23 เดินทางกลบั 1,501     

 รวม 5,057 17 3 3 
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จากตารางท่ี 4.3 แสดงการวเิคราะห์กิจกรรมการรับน ้ามนัและเวลาในการท างาน พบวา่มี 
กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added: VA) เป็นจ านวน 17 กิจกรรม กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่า (Non-Value Added: NVA) เป็นจ านวน 3 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าแต่
จ าเป็นตอ้งท า (Necessary but Non-Value Added: NNVA) เป็นจ านวน 3 กิจกรรม และใชเ้วลาใน
การขนส่งน ้ ามนัต่อ 1 โปรแกรมการขนส่งน ้ ามนั ทั้งหมด 5,057 นาที คิดเป็น 84 ชั่วโมง และ 17 
นาที หรือ 3 วนั 12 ชัว่โมง  17 นาที สามารถอธิบายกระบวนการไหลของขั้นตอนการรับสินคา้โดย
ใชแ้ผนผงัการไหลของกิจกรรม (Activity Process Flow Chart) ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 
 

ตารางที ่4.4 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (ก่อนปรับปรุง) 
 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัตงิาน 13 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการปรับปรุง) 
เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 3 

สถานที ่: คลงัน ้ ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
- คลงัน ้ ามนัปลายทาง (ประเทศกมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดบั ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 5,057 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

 กระบวนการขนส่งน า้มนัทางเรือ
เดนิทะเล 

 

1 ลูกคา้แจง้ความตอ้งการในการ
ขนส่งน ้ามนั 

 
15 

     
VA 

2 เปิดใบสั่งซ้ือน ้ามนัใหค้ลงั
น ้ามนัตามจ านวนค าสั่งซ้ือของ
ลูกคา้    

 

30 

     

VA 

3 บนัทึกขอ้มูลลงในโปรแกรม 
Microsoft Excel 

 
30 

     
NVA 
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ตารางที ่4.4 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 
 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัตงิาน 13 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการปรับปรุง) 
เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 3 

สถานที ่: คลงัน ้ ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
- คลงัน ้ ามนัปลายทาง (ประเทศกมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดบั ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 5,057 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

 กระบวนการขนส่งน า้มนัทางเรือ
เดนิทะเล 

 

4 ส่ง E-mail ยนืยนัค าสั่งซ้ือ
น ้ามนัใหค้ลงัสินคา้ 

 
20 

     
VA 

5 ลูกคา้ด าเนินการช าระเงินค่า
น ้ามนั 

 
120 

     
VA 

6 ประสานงานกบัทางเรือและ
ทางคลงัน ้ามนัในแผนงานการ
เขา้รับน ้ามนั 

 

20 

     

VA 

7 นายเรือน าเรือเดินทางจากจุด
ทิ้งสมอ เขา้รับน ้ามนัท่ี
คลงัสินคา้ 

 

90 

     

VA 

8 คลงัน ้ามนัด าเนินการต่อท่อ
สินคา้ ตรวจสอบความ
ปลอดภยั และตรวจสอบความ
ถูกตอ้งของค าสั่งซ้ือ 

 

60 

     

VA 

9 ด าเนินการท าความสะอาดท่อ
น ้ามนัโดยคลงัสินคา้  

 
120 

     
NNVA 

0 

0 

0 

0 

0 
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ตารางที ่4.4 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 
 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัตงิาน 13 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการปรับปรุง) 
เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 3 

สถานที ่: คลงัน ้ ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
- คลงัน ้ ามนัปลายทาง (ประเทศกมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดบั ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 5,057 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

 กระบวนการขนส่งน า้มนัทางเรือ
เดนิทะเล 

 

10 ตรวจสอบความพร้อมของการ
รับน ้ามนั และเร่ิมถ่ายน ้ามนั
จากคลงัเขา้สู่เรือ 

 

20 

     

VA 

11 หยดุพกัการถ่ายน ้ามนั เพื่อเก็บ
ตวัอยา่งน ้ามนั 

 40 
     

NNVA 

12 ด าเนินการถ่ายน ้ามนั (ต่อ)   780      VA 

13 นายเรือด าเนินการตรวจสอบ
ปริมาณน ้ามนัใหถู้กตอ้งตาม
จ านวนค าสั่งซ้ือ 

 

30 

     

VA 

14 ด าเนินการเก็บตวัอยา่งน ้ามนั 
(คร้ังท่ี 2) 

 
30 

     
VA 

15 ด าเนินการปลดท่อถ่ายน ้ามนั  30      VA 

16 พกัน ้ามนัและรอผลคุณภาพ
น ้ามนั 

 
60 

     
NVA 

 

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 
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ตารางที ่4.4 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 
 แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัตงิาน 13 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการปรับปรุง) 
เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 3 

สถานที ่: คลงัน ้ ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
- คลงัน ้ ามนัปลายทาง (ประเทศกมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดบั ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 5,057 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

 กระบวนการขนส่งน า้มนัทางเรือ
เดนิทะเล 

 

17 ตรวจรับผลคุณภาพน ้ามนั/
ปริมาณน ้ามนั 

 
30 

     
VA 

18 ส่ง E-mail ยนืยนัการขนส่งท่ี
ท่าปลายทาง 

 
20 

     
VA 

19 เดินทางขนส่งจากท่าเรือคลงั
น ้ามนัไปท่ี ท่าเรือ ปลายทาง  

262.84 1,501 
     

VA 

20 ด าเนินการทางเอกสารท่ีท่าเรือ
คลงัน ้ามนัปลายทาง 
ด าเนินการศุลกากร/ด่านตรวจ
คนเขา้เมือง/ตรวจโรค 

 

90 

     

VA 

21 ถ่ายน ้ามนัจากเรือส่งข้ึน
คลงัสินคา้ท่าปลายทาง 

 360      VA 

22 ปลดอุปกรณ์ท่อขนส่งน ้ามนั 
เตรียมเดินทางกลบั 

 60      NNVA 

23 เดินทางกลบั 262.84 1,501      NVA 

 รวม  5,057       

0 

0 

0 

0 

0 

0 

0 



68 
 

จากกระบวนการไหลของขั้นตอนการรับสินค้าโดยใช้แผนผงัการไหลของกิจกรรม 
(Activity Process Flow Chart) ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4 ขา้งตน้นั้น จะเห็นไดว้า่แต่ละกระบวนการ
ใช้เวลาแต่ละขั้นตอนท่ีแตกต่างกนัออกไป บางขั้นตอนสามารถท ากิจกรรมบางกิจกรรมควบคู่กนั
ได้เพื่อลดกิจกรรมและเวลาในการขนถ่ายและขนส่งน ้ ามนัเช้ือเพลิงทางเรือ โดยสามารถแบ่ง
กิจกรรมหลกัได ้4 กิจกรรม คือ 

1. กิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้และการใหบ้ริการ 
2. กิจกรรมการตรวจสอบสินคา้ 
3. กิจกรรมการขนถ่ายสินคา้ 
4. กิจกรรมการขนส่งสินคา้ 

 
ภาพที ่4.4 กจิกรรมหลกัในการขนส่งน า้มันทางเรือ 

 

 

 ภาพที ่4.5 กจิกรรมในการขนถ่ายน า้มันลงเรือ 
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4.5 การปรับปรุงข้ันตอนการนส่งน า้มันเพือ่ลดเวลาการขนส่งน า้มันทางเรือเดินทะเล 

จากการจ าแนกกิจกรรมหลกัทั้ง 4 กิจกรรมเบ้ืองตน้ตามภาพท่ี 4.2 แบ่งกิจกรรมหลกัได ้4 
กิจกรรม คือ 1.) กิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้และการให้บริการ 2.) กิจกรรมการตรวจสอบสินคา้ 3.) 
กิจกรรมการขนถ่ายสินคา้ 4.) กิจกรรมการขนส่งสินคา้  ผูว้ิจยัไดป้รับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานใน
ให้บริการการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเลโดยใช้หลกั ECRS คือ การก าจดั (Eliminate: E), การ
รวมเขา้ดว้ยกนั (Combine: C), การจดัเรียงใหม่ (Rearrange: R) และการท าให้ง่ายข้ึน (Simplify: S) 
ดงันั้นจากการวิเคราะห์กระบวนการเบ้ืองตน้แบ่งขั้นตอนการลดขั้นตอนและความสูญเปล่าในการ
ขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเลไดด้งัน้ี 

 

1. กิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้และการใหบ้ริการ 
แบ่งกิจกรรมออกเป็นขั้นตอนท่ี 1, 2, 3, 4, 5, 6, 18 ดงัตารางท่ี 4.4 ผูว้ิจยัไดป้รับปรุง

โดยการรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั (Combine: C), ในขั้นตอนท่ี 2 (เปิดใบสั่งซ้ือน ้ ามนั)และ
ขั้นตอนท่ี 3 (บนัทึกขอ้มูลลงในโปรแกรม Microsoft Excel) โดยการปรับปรุงให้รูปแบบเอกสาร
การเปิดใบสั่งซ้ือน ้ ามนัท าลงในโปรแกรม Microsoft Excel ซ่ึงสามารถท าให้ผูท้  าเดินการประจ า
ส านกังานด าเนินการบนัทึกขอ้มูลไดโ้ดยทนัที ในขั้นตอนท่ี 4 (การส่ง E-mail ยืนยนัค าสั่งซ้ือน ้ ามนั
ให้คลงัสินคา้) และ 18 (การส่ง E-mail ยืนยนัการขนส่งท่ีท่าปลายทาง) ปรับปรุงโดยการท าให้ง่าย
ข้ึน (Simplify: S) โดยจดัท าแบบร่างการส่ง E-mail ยืนยนัค าสั่งซ้ือน ้ ามนัให้คลงัสินคา้เป็นรูปแบบ
มาตรฐานท าใหก้ารระบุขอ้ความชดัเจนและไม่จ  าเป็นตอ้งสร้าง E-mail ใหม่ทุกคร้ังในการจดัส่ง E-
mail ใหค้ลงัน ้ามนั ท าใหใ้นขั้นตอนท่ี 2,3 และ 4 ก่อนการปรับปรุงใชเ้วลาท างานทั้งหมด 100 นาที 
ลดระยะเวลาลงไดเ้หลือ 50 นาที 

 
2. กิจกรรมการตรวจสอบสินคา้ 
แบ่งกิจกรรมออกเป็นขั้นตอนท่ี 11, 14, 17 ดงัตารางท่ี 4.4 จากการศึกษาเบ้ืองตน้ผูว้ิจยั

ได้ท าการปรับปรุงโดยการการก าจดั (Eliminate: E) หรือลดขั้นตอนท่ี 11 (การหยุดพกัการถ่าย

น ้ามนั เพื่อเก็บตวัอยา่งน ้ามนัคร้ังท่ี 1) ออกเน่ืองจากเป็นขั้นตอนท่ีท าให้เกิดการสูญเสียเวลาและไม่

ก่อให้เกิดมูลค่า และให้ด าเนินการเก็บน ้ ามนัตวัอยา่งในขั้นตอนท่ี 14 (เก็บตวัอยา่งน ้ ามนัคร้ังท่ี 2) 

เพียงจ านวนคร้ังเดียว ซ่ึงจากการศึกษาผลกระทบและความเป็นไปไดข้องการปรับลดกิจกรรมการ

เก็บตวัอยา่งเพื่อวิเคราะห์คุณภาพน ้ ามนัจาก 2 คร้ังเป็น 1 คร้ังต่อการโหลดน ้ ามนัจากถงัเก็บสู่เรือ

บรรทุกน ้ ามนันั้นสามารถปรับลดกิจกรรมน้ีไดเ้พื่อให้สอดคลอ้งกบักิจกรรมหลกัเน่ืองจากการเก็บ
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ตวัอย่างน ้ ามนัจะมีการเก็บตวัอย่างน ้ ามนัท่ีปลายทางอีกคร้ังก่อนการโหลดน ้ ามนัจากเรือบรรทุก

น ้ ามนัสู่ถงัเก็บ และการปรับลดกิจกรรมน้ีไม่สงผลต่อคุณภาพน ้ ามนั ในการศึกษาและปรับหา

ช่วงเวลาท่ีเหมาะสมกบัการเก็บตวัย่างน ้ ามนัควรจะเก็บตวัอย่างในขั้นตอนท่ี 11 และลดการเก็บ

ตวัอยา่งในขั้นตอนท่ี 14 ตามตารางท่ี 4.4 ดงันั้นเราสามารถปรับลดเวลาในกิจกรรมส่วนน้ีได ้40 

นาทีจากกิจกรรมหลกัตามตารางท่ี 4.5 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน ้ ามนั (หลงั

ปรับปรุง) 

3. กิจกรรมการขนถ่ายสินคา้ 
แบ่งกิจกรรมออกเป็นขั้นตอนท่ี 8, 9, 10, 12, 13, 15, 16, 20, 21, 22  ดงัตารางท่ี 4.4 

ผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงโดยการจดัเรียงใหม่ (Rearrange: R) ในขั้นตอนท่ี 9 (การด าเนินการท า
ความสะอาดท่อน ้ ามนัโดยคลงัสินคา้) ซ่ึงไดด้ าเนินการเขา้เจรจาท าการตกลงกบัทางคลงัสินคา้ใน
กระบวนการน้ีท าใหบ้ริษทัสูญเสียเวลาในการโหลดรับน ้ามนัถึง 120 นาที จึงใหค้ลงัด าเนินการก่อน
เรือเขา้เทียบท่าสินคา้ ดังนั้นขั้นตอนท่ี 9 จะถูกด าเนินการคู่ขนานไปพร้อมกบัขั้นตอนท่ี 7 (เรือ
ขนส่งเดินทางออกมาเพื่อรับน ้ ามนัท่ีคลงัสินคา้) ท าให้ลดระเวลาด าเนินการในขั้นตอนน้ีไดถึ้ง 120 
นาที 

 
4. กิจกรรมการขนส่งสินคา้ 
แบ่งกิจกรรมออกเป็นขั้นตอนท่ี 7, 19, 23 ดงัตารางท่ี 4.4 กิจกรรมดงักล่าวเป็น

กิจกรรมการเกินทางทั้งหมด ผูว้จิยัไดค้  านึงถึงเส้นทางการเดินเรือในปัจจุบนัท่ีอา้งถึงการสัมภาษณ์ผู ้
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินงานในกระบวนการขนส่งน ้ ามนั ซ่ึงในขั้นตอนน้ีกล่าวถึงปัญหาเส้นทาง
การเดินเรือในปัจจุบนัท่ีเน้นการให้มีสัญญาณโทรศพัท์ซ่ึงเป็นผลดีต่อลูกเรือ แต่เป็นผลเสียต่อ
บริษทัท าใหร้ะยะการเดินทางไกลข้ึนจึงไดท้  าการปรึกษากบันายเรือในการเลือกเส้นทางท่ีปลอดภยั
และมีสัญญาณโทรศพัทเ์ป็นระยะ ท าใหเ้กิดผลดีทั้งบริษทัท่ีไดป้รับลดระยะทางและเวลาลง รวมไป
ถึงค่าน ้ ามันในการเดินทางท าให้บริษัทลดต้นทุนค่าเดินทางตรงน้ีลงได้และยงัพอมีสัญญาณ
โทรศพัทใ์หลู้กเรือไดใ้ชง้าน โดยการปรับปรุงเส้นทางการเดินเรือ ดว้ยกลยุทธ์การวางแผนเส้นทาง
การขนส่งทางทะเลส าหรับ การน าเทคโนโลยีเขา้มาใช้ในการออกแบบเรือ โดยใช้แอพพลิเคชั่น 
(Application) ช่ือ isailor ช่วยในการปรับปรุงเส้นทางการเดินเรือ ส่งผลให้การเดินเรือมีความ
แม่นย  า ประหยดัพลงังานและมีความปลอดภยั  
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ตารางที ่4.5 ตารางเส้นทางการเดินเรือ (ก่อนปรับปรุง) 

No. Way-Point Name Latitude Longitude DIST DTG 

1 189 13 08.70 N 100 53.25 E 0.70 262.84 

2 188 13 08.60 N 100 52.50 E 1.40 262.14 

3 187 13 08.60 N 100 51.00 E 3.10 260.74 

4 179 13 05.70 N 100 49.90 E 2.25 257.64 

5 180 13 04.00 N 100 48.40 E 9.99 255.39 

6 178 12 55.00 N 100 44.00 E 15.00 245.40 

7 177 12 40.00 N 100 44.00 E 17.90 230.40 

8 181 12 25.00 N 100 54.00 E 71.56 212.50 

9 58 12 08.00 N 102 05.00 E 44.36 140.94 

10 192 11 31.00 N 102 31.00 E 48.37 96.58 

11 193 10 53.50 N 103 02.00 E 26.95 48.21 

12 175 10 31.00 N 103 17.00 E 3.94 21.26 

13 184 10 31.00 N 103 21.00 E 7.02 17.32 

14 185 10 37.60 N 103 23.40 E 10.30 10.30 

15 65 10 43.38 N 103 32.10 E  0.00 
 

 
ก่อนการปรับปรุงการเดินทางจากท่าเรือตน้ทางจึงถึงท่าเรือปลายทาง ระยะทาง 262.84 

ไมลท์ะเล จ านวนเขม็ทิศ 15 point ท่ีความเร็วเฉล่ียตลอดการเดินทาง 10.5 knot รวมระยะเวลาทั้งส้ิน
ตลอดการเดินทาง 1 วนั 1 ชัว่โมง 1 นาที ดงัตารางท่ี 4.5 
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ภาพที ่4.6 เส้นทางการเดินเรือก่อนการปรับปรุง 
 

ตารางที ่4.6 ตารางเส้นทางการเดินเรือ (หลงัปรับปรุง) 

No. Way-Point Name Latitude Longitude DIST DTG 

1 189 13 08.70 N 100 53.25 E 0.70 252.66 

2 188 13 08.60 N 100 52.50 E 1.40 251.96 

3 187 13 08.70 N 100 51.00 E 3.0=10 250.56 

4 179 13 05.70 N 100 49.90 E 2.25 247.46 

5 180 13 04.00 N 100 48.40 E 9.99 245.21 

6 178 12 55.00 N 100 44.00 E 15.00 235.22 

7 177 12 40.00 N 100 44.00 E 17.90 220.22 

8 181 12 25.00 N 100 54.00 E 85.00 202.32 

9 182 11 30.00 N 102 00.00 E 55.36 117.32 

10 183 11 00.00 N 102 48.00 E 40.70 61.96 
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ตารางที ่4.6 ตารางเส้นทางการเดินเรือ (หลงัปรับปรุง) (ต่อ) 

No. Way-Point Name Latitude Longitude DIST DTG 

12 184 10 31.00 N 103 21.00 E 7.02 17.62 

13 185 10 37.60 N 103 23.40 E 10.30 10.30 

14 65 10 43.38 N 103 32.10 E  0.00 

 

ภายหลงัปรับปรุงการเดินทางจากท่าเรือตน้ทางจึงถึงท่าเรือปลายทางโดยการค าปรับลด
ระยะทางท่ีไม่จ  าเป็นและปรับทิศทางของเข็มทิศ ระยะทาง 252.66 ไมล์ทะเล จ านวนเข็มทิศ 14 
point ท่ีความเร็วเฉล่ียตลอดการเดินทาง 10.5 knot รวมระยะเวลาทั้งส้ินตลอดการเดินทาง 1 วนั 3 
นาที ดงัตารางท่ี 4.6  

ภาพที ่4.7 เส้นทางการเดินเรือก่อนหลงัปรับปรุง 

จากการปรับปรุงเส้นทางการเดินเรือท าให้สามารถลดระยะทาง จากระยะทาง 262.84 ไมล์
ทะเล เหลือเพียงระยะทาง 252.66 ไมลท์ะเล ซ่ึงลดระยะลงลงได ้10.18 ไมล์ทะเล โดยการปรับพิกดั
เข็มทิศลงได ้1 เข็ม จากจ านวนเข็มทิศ 15 point เหลือเพียง 14 point ท่ีความเร็วในการเดินเรือ 10.5 
knot สามารถท าให้ลดเวลาการขนส่งลงได ้จาก 1 วนั 1 ชัว่โมง 1 นาที เหลือเพียง 1 วนั 3 นาที ซ่ึง
ลดเวลาลงได ้58 นาที 
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4.6 ผลการวเิคราะห์หลงัการปรับปรุง 

ผูว้จิยัไดป้รับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานในใหบ้ริการการขนส่งน ้ามนัทางเรือเดินทะเลโดยใช้
หลกั ECRS จากการจ าแนกกิจกรรมหลกัทั้ง 4 กิจกรรมเบ้ืองตน้ตามภาพท่ี 4.2 แบ่งกิจกรรมหลกัได ้
4 กิจกรรม คือ 1.) กิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้และการใหบ้ริการ 2.) กิจกรรมการตรวจสอบสินคา้ 3.) 
กิจกรรมการขนถ่ายสินคา้ 4.) กิจกรรมการขนส่งสินคา้ สามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการไหล ดงั
ตารางท่ี 4.7  

 

ตารางที ่4.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (หลังปรับปรุง) 

 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัติงาน 10 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการ
ปรับปรุง) 

เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 1 

สถานที ่:  
คลงัน ้ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
คลงัน ้ามนัปลายทาง (ประเทศ
กมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดับ ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 4,741 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

 กระบวนการขนส่งน า้มัน
ทางเรือเดินทะเล 

 

1 ลูกคา้แจง้ความตอ้งการใน
การขนส่งน ้ามนั 

 
15 

     
VA 
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ตารางที ่4.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (หลังปรับปรุง) (ต่อ) 

 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัติงาน 10 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการ
ปรับปรุง) 

เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 1 

สถานที ่:  
คลงัน ้ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
คลงัน ้ามนัปลายทาง (ประเทศ
กมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดับ ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 4,741 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

 กระบวนการขนส่งน า้มัน
ทางเรือเดินทะเล 

 

2 เปิดใบสั่งซ้ือน ้ามนัใหค้ลงั
น ้ามนัตามจ านวนค าสั่งซ้ือ
ของลูกคา้  และบนัทึกขอ้มูล
ลงในโปรแกรม Microsoft 
Excel 

 

30 

     

VA 

3 ส่ง E-mail ยนืยนัค าสั่งซ้ือ
น ้ามนัใหค้ลงัสินคา้ 
(สร้างแบบฟอร์มการส่ง E- 
mail) 

 

10 

     

VA 

4 ลูกคา้ด าเนินการช าระเงินค่า
น ้ามนั 

 
120 

     
VA 

 

0 
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ตารางที ่4.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (หลังปรับปรุง) (ต่อ) 

 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัติงาน 10 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการ
ปรับปรุง) 

เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 1 

สถานที ่:  
คลงัน ้ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
คลงัน ้ามนัปลายทาง (ประเทศ
กมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดับ ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 4,741 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

 กระบวนการขนส่งน า้มัน
ทางเรือเดินทะเล 

 

5 ประสานงานกบัทางเรือและ
ทางคลงัน ้ามนัในแผนงาน
การเขา้รับน ้ามนั 

 
20 

     
VA 

6 นายเรือน าเรือเดินทางจากจุด
ทิ้งสมอ เขา้รับน ้ามนัท่ี
คลงัสินคา้ และใหค้ลงัน ้ามนั
เร่ิมด าเนินการท าความ
สะอาดท่อน ้ามนั (ขั้นตอนท่ี 
9 ท าควบคู่ไปกบัขั้นตอนท่ี  
7) 

 

90 

     

VA 

 

 

0 

0 
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ตารางที ่4.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (หลังปรับปรุง) (ต่อ) 

 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัติงาน 10 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการ
ปรับปรุง) 

เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 1 

สถานที ่:  
คลงัน ้ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
คลงัน ้ามนัปลายทาง (ประเทศ
กมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดับ ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 4,741 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

7 คลงัน ้ามนัด าเนินการต่อท่อ
สินคา้ ตรวจสอบความ
ปลอดภยั และตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของค าสั่งซ้ือ 

 

60 

     

VA 

8 ตรวจสอบความพร้อมของ
การรับน ้ามนั และเร่ิมถ่าย
น ้ามนัจากคลงัเขา้สู่เรือ 

 
800 

     
VA 

9 นายเรือด าเนินการตรวจสอบ
ปริมาณน ้ามนัใหถู้กตอ้งตาม
จ านวนค าสั่งซ้ือ 

 
30 

     
VA 

10 ด าเนินการปลดท่อถ่ายน ้ามนั  30      VA 
11 พกัน ้ามนัและรอผลคุณภาพ

น ้ามนั 
 

60 
     

NVA 

 

0 

0 

0 

0 

0 
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ตารางที ่4.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (หลังปรับปรุง) (ต่อ) 

 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัติงาน 10 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการ
ปรับปรุง) 

เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 1 

สถานที ่:  
คลงัน ้ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
คลงัน ้ามนัปลายทาง (ประเทศ
กมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดับ ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 4,741 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

12 ตรวจรับผลคุณภาพน ้ามนั/
ปริมาณน ้ามนั/ด าเนินการ
เอกสาร 

 
30 

     
VA 

13 ส่ง E-mail ยนืยนัการขนส่งท่ี
ท่าปลายทาง 

 
20 

     
VA 

14 เดินทางขนส่งจากท่าเรือคลงั
น ้ามนัไปท่ี ท่าเรือ ปลายทาง  

252.66 1,443 
     

VA 

15 ด าเนินการทางเอกสารท่ี
ท่าเรือคลงัน ้ามนัปลายทาง 
ด าเนินการศุลกากร/ด่าน
ตรวจคนเขา้เมือง/ตรวจโรค 

 

90 

     

VA 

16 ถ่ายน ้ามนัจากเรือส่งข้ึน
คลงัสินคา้ท่าปลายทาง 

 360      VA 

 

0 

0 

0 

0 

0 
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ตารางที ่4.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน า้มัน (หลังปรับปรุง) (ต่อ) 

 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

 Flow Process Chart 

 สรุปผล 

กจิกรรม : การขนส่งน ้ามนั 
กจิกรรม ปัจจุบัน (กจิกรรม) 

ปฏิบัติงาน 10 

วธีิท างาน : ปัจจุบนั (ก่อนการ
ปรับปรุง) 

เคลือ่นย้าย 3 

ล่าช้า 1 

สถานที ่:  
คลงัน ้ามนัตน้ทาง (ประเทศไทย)  
คลงัน ้ามนัปลายทาง (ประเทศ
กมัพชูา) 

ตรวจสอบ 3 

เกบ็ 1 

ล าดับ ค าอธิบาย 

รวมเวลา (นาท)ี 4,741 

ระยะทาง เวลา สัญลกัษณ์ วเิคราะห์ 
(ไมล์ทะเล) (นาท)ี      กจิกรรม 

17 ปลดอุปกรณ์ท่อขนส่งน ้ามนั 
เตรียมเดินทางกลบั 

 60      NNVA 

18 เดินทางกลบั 252.66 1,443      NVA 
 รวม  4,741       

 

จากตารางท่ี 4.7 แสดงการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการรับน ้ ามนั (หลงั

ปรับปรุง) พบวา่มีกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added: VA) เป็นจ านวน 15 กิจกรรม กิจกรรม

ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า (Non-Value Added: NVA) เป็นจ านวน 2 กิจกรรม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า (Necessary but Non-Value Added: NNVA) เป็นจ านวน 1 กิจกรรม และใช้

เวลาในการขนส่งน ้ามนัต่อ 1 โปรแกรมการขนส่งน ้ามนั ทั้งหมด 4,741นาที คิดเป็น 79 ชัว่โมง และ 

1 นาที หรือ 3 วนั 7 ชัว่โมง  1 นาที  

 

 

0 

0 
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4.7 เปรียบเทยีบผลการวเิคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ผลการเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุงในกระบวนกรขนส่งน ้ ามนัทาง
เรือเดินทะเล พบว่าเวลาก่อนการปรับปรุงตลอดทั้งกระบวนการใช้เวลา 5,057 นาที และภายหลงั
การปรับปรุงในแต่ละขั้นตอนกระบวนการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล ตลอดทั้งกระบวนการใช้
เวลา 5,057 นาที ลดเหลือ  4,741 นาที ดงัตารางท่ี 4.8 เม่ือแบ่งตามหมวดหมู่กิจกรรมการ สามารถ
เปรียบเทียบระยะเวลาการด าเนินงานได ้ดงัตารางท่ี 4.9 และเขียนกราฟแสดงการเปรียบเทียบไดด้งั
ภาพท่ี 4.8 

 

ตารางที ่4.8 ตารางเปรียบเทียบผลการวเิคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ล าดบั กระบวนการขนส่งน า้มนัทางเรือเดนิทะเล 

เวลา 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

(นาท)ี 

เวลา 
หลงัการ
ปรับปรุง 

(นาท)ี 

 
กจิกรรม 

1 ลูกคา้แจง้ความตอ้งการในการขนส่ง
น ้ามนั 

15 15 กิจกรรมการสัง่ซ้ือ
สินคา้และการ
ใหบ้ริการ 

2 เปิดใบสั่งซ้ือน ้ามนัใหค้ลงัน ้ามนัตาม
จ านวนค าสั่งซ้ือของลูกคา้    

30 30 กิจกรรมการสัง่ซ้ือ
สินคา้และการ
ใหบ้ริการ 3 บนัทึกขอ้มูลลงในโปรแกรม Microsoft 

Excel 
30 

4 ส่ง E-mail ยนืยนัค าสั่งซ้ือน ้ามนัให้
คลงัสินคา้ 

20 10 กิจกรรมการสัง่ซ้ือ
สินคา้และการ
ใหบ้ริการ 

5 ลูกคา้ด าเนินการช าระเงินค่าน ้ามนั 120 120 กิจกรรมการสัง่ซ้ือ
สินคา้และการ
ใหบ้ริการ 

6 ประสานงานกบัทางเรือและทางคลงั
น ้ามนัในแผนงานการเขา้รับน ้ามนั 

20 20 กิจกรรมการสัง่ซ้ือ
สินคา้และการ
ใหบ้ริการ 

7 นายเรือน าเรือเดินทางจากจุดท้ิงสมอ เขา้
รับน ้ามนัท่ีคลงัสินคา้ 

90 90 กิจกรรมการขนส่ง
สินคา้ 
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ตารางที ่4.8 ตารางเปรียบเทียบผลการวเิคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุง (ต่อ) 

ล าดบั กระบวนการขนส่งน า้มนัทางเรือเดนิทะเล 

เวลา 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

(นาท)ี 

เวลา 
หลงัการ
ปรับปรุง 

(นาท)ี 

 
กจิกรรม 

8 คลงัน ้ามนัด าเนินการต่อท่อสินคา้ 
ตรวจสอบความปลอดภยั และตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของค าสั่งซ้ือ 

60 60 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

 
9 ด าเนินการท าความสะอาดท่อน ้ามนัโดย

คลงัสินคา้  
120 0 กิจกรรมการขนถ่าย

สินคา้ 

 
10 ตรวจสอบความพร้อมของการรับน ้ามนั 

และเร่ิมถ่ายน ้ามนัจากคลงัเขา้สู่เรือ 

20 20 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

 
11 หยดุพกัการถ่ายน ้ามนั เพื่อเก็บตวัอยา่ง

น ้ามนั 

40 0 กิจกรรมการ
ตรวจสอบสินคา้ 

12 ด าเนินการถ่ายน ้ามนั (ต่อ)  780 780 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

 
13 นายเรือด าเนินการตรวจสอบปริมาณ

น ้ามนัใหถู้กตอ้งตามจ านวนค าสั่งซ้ือ 

30 30 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

 
14 ด าเนินการเก็บตวัอยา่งน ้ามนั (คร้ังท่ี 2) 30 30 กิจกรรมการ

ตรวจสอบสินคา้ 
15 ด าเนินการปลดท่อถ่ายน ้ามนั 30 30 กิจกรรมการขนถ่าย

สินคา้ 

16 พกัน ้ามนัและรอผลคุณภาพน ้ามนั 60 60 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

17 ตรวจรับผลคุณภาพน ้ามนั/ปริมาณน ้ามนั/
ด าเนินการเอกสาร 

30 30 กิจกรรมการ
ตรวจสอบสินคา้ 
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ตารางที ่4.8 ตารางเปรียบเทียบผลการวเิคราะห์ก่อนและหลงัการปรับปรุง (ต่อ) 

ล าดบั กระบวนการขนส่งน า้มนัทางเรือเดนิทะเล 

เวลา 
ก่อนการ
ปรับปรุง 

(นาท)ี 

เวลา 
หลงัการ
ปรับปรุง 

(นาท)ี 

 
กจิกรรม 

18 ส่ง E-mail ยนืยนัการขนส่งท่ีท่าปลายทาง 20 20 กิจกรรมการสัง่ซ้ือ
สินคา้และการ
ใหบ้ริการ 

19 เดินทางขนส่งจากท่าเรือคลงัน ้ามนัไปท่ี 
ท่าเรือ ปลายทาง  

1,501 1,443 กิจกรรมการขนส่ง
สินคา้ 

20 ด าเนินการทางเอกสารท่ีท่าเรือคลงัน ้ามนั
ปลายทาง ด าเนินการศุลกากร/ด่านตรวจ
คนเขา้เมือง/ตรวจโรค 

90 90 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

 
21 ถ่ายน ้ามนัจากเรือส่งข้ึนคลงัสินคา้ท่า

ปลายทาง 

360 360 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

22 ปลดอุปกรณ์ท่อขนส่งน ้ามนั เตรียม
เดินทางกลบั 

60 60 กิจกรรมการขนถ่าย
สินคา้ 

23 เดินทางกลบั 1,501 1,443 กิจกรรมการขนส่ง
สินคา้ 

 รวม 5,057 
 

4,741  

 

จากการการวิเคราะห์การลดระยะเวลาในการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเล จากการ

วิเคราะห์ความเป็นไปได ้เราสามารถลดระยะเวลาในกิจกรรมหลกัแต่ละกิจกรรมตามรายละเอียด

การวิเคราะห์ในบทท่ี 4 สามารถลดเวลาจากเดิม 5,057 นาที ลดเหลือ 4,741 นาที ลดลง 316 นาที  

ลดลง 6.2 % ตามตารางท่ี 4.9 และในการลดเวลาคร้ังน้ีสามารถท าไดจ้ริงและไม่ส่งผลกระทบต่อ

กระบวนการหลงัทั้งทางให้บริการและคุณภาพ ดงันั้นการน าเสนอต่อบริษทัขนถ่ายน ้ ามนัแห่งและ

น ้ าไปปฏิบติัจริง ผลจากการน าไปเสนอและปฏิบติัช่วยส่งผลให้บริษทัดงักล่าวลดตน้ทุนและเวลา

ในการขนถ่ายน ้ามนัในปัจจุบนั จากเวลาท่ีลดลง ท าใหเ้รือสามารถเพิ่มรอบการขนส่งไดล้ าละ เท่ียว 
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ต่อเดือน คิดเป็นมูลค่า 2,00,000 บาท/เดือน จ านวนเรือในบริษทัมีทั้งหมด 4 ล า ท าให้สามารถสร้าง

รายไดเ้พิ่มข้ึนไดถึ้ง 8,000,000 บาท/เดือน 

ตารางที่ 4.9 ตารางเปรียบเทียบผลการวิเคราะห์ก่อนและหลังการปรับปรุงแบ่งตามหมวดหมู่

กจิกรรม 

ล าดับ กจิกรรม เวลาก่อนการ
ปรับปรุง (นาท)ี 

เวลาก่อนการ
ปรับปรุง (นาท)ี 

ระยะเวลาที่
ลดลง (นาที) 

1 กิจกรรมการสั่งซ้ือสินคา้
และการใหบ้ริการ 

255 215 40 

2 กิจกรรมการตรวจสอบ
สินคา้ 

100 60 40 

3 กิจกรรมการขนถ่ายสินคา้ 1610 1,490 120 

4 กิจกรรมการขนส่งสินคา้ 3,092 2,976 116 

 รวม 5,057 4,741 316 

 

 

ภาพที ่4.8 แผนภูมิเปรียบเทียบกจิกรรมเวลาก่อนและหลังการปรังปรุง 
 

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500

กิจกรรมการสัง่ซือ้สนิค้าและการให้บริการ 

กิจกรรมการตรวจสอบสนิค้า 

กิจกรรมการขนถ่ายสนิค้า 

กิจกรรมการขนสง่สนิค้า 

แผนภูมิเปรียบเทียบกิจกรรมเวลา 
ก่อนและหลังการปรับปรุง 

เวลาก่อนการปรับปรุง (นาที) เวลาก่อนการปรับปรุง (นาที) 



 

บทที ่5 

สรุปผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

 

การวิจยัเร่ือง การลดเวลาการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล กรณีศึกษา บริษทัขนส่งน ้ ามนั
ทางเรือเดินทะเลแห่งหน่ึง เป็นการวิจยัเชิงปฏิบติัการ (Action Research) และเชิงคุณภาพ 
(Qualitative Research) โดยมุ่งน าผลท่ีไดจ้ากการศึกษาวิจยั ไปใชใ้นการปฏิบติัพฒันาปรับปรุง ผล
การปฏิบติังานขององคก์รใหมี้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด โดยมีวตัถุประสงค ์ลดขั้นตอน
และลดระยะเวลากระบวนการขนส่งน ้ ามันทางเรือเดินทะเล ซ่ึงผลท่ีได้จากการปรับปรุง
กระบวนการท างานตามแนวคิดลีน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 
5.1 สรุปผลการศึกษา 
 จาการศึกษาพบวา่ได ้ก่อนด าเนินการปรับปรุงใชเ้วลาในกระบวนการขนส่งน ้ ามนัทางเรือ
เดินทะเลเป็นจ านวน 23 กิจกรรมโดยใชเ้วลาทั้งหมดจ านวน 5,057 นาที และภายหลงัการปรับปรุง
กระบวนการทั้งหมดพบวา่กิจกรรมการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเลลดเหลือ 18 กิจกรรมและใช้
เวลาในการด าเนินกิจกรรมทั้งหมด 4,741 นาที ลดลงไปทั้งส้ิน 316 นาที  หรือคิดเป็นร้อยละ 6.2 
ของเวลาก่อนการปรับปรุง ในการลดเวลาคร้ังน้ีสามารถท าได้จริงและไม่ส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล ทั้งในการให้บริการและคุณภาพ เม่ือน าเสนอต่อบริษทั
กรณีศึกษาเพื่อน าไปปฏิบติัจริง พบวา่ผลจากการด าเนินการปรับปรุงท าใหบ้ริษทักรณีศึกษาสามารถ
ลดตน้ทุนทางดา้นเช้ือเพลิงในการขนส่งและลดเวลาในการขนส่งน ้ ามนัในปัจจุบนัลงได ้ซ่ึงจาก
เวลาท่ีลดลงในกระบวนการ ท าใหเ้รือขนส่งน ้ามนัทางทะเลสามารถเพิ่มเท่ียวการขนส่งน ้ ามนัได ้ล า
ละ  1 เท่ียวต่อ 2 เดือนโดยประมาณ โดยค่าบริการการขนส่งต่อเท่ียวประมาณการท่ี 4,000,000 บาท
ต่อเท่ียว ดังนั้ นเม่ือคิดรายได้ท่ีเพิ่มมากข้ึนต่อเดือน ท าให้รายได้ของบริษัทเพิ่มข้ึนเป็นเงิน 
2,000,000 บาท/เดือน/ล า โดยมีจ านวนเรือในบริษทัมีเรือทั้งหมด 4 ล า ท าให้บริษทัสามารถสร้าง
รายไดร้วมเพิ่มข้ึนไดถึ้ง 8,000,000 บาทต่อเดือน 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 

 1) ในการศึกษาวิจยัคร้ังต่อไปควรมีการเก็บขอ้มูลในการใช ้ขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล
ในระยะยาวเพื่อติดตามและ ประเมินประสิทธิภาพของของการขนส่งน ้ ามนัของบริษัท และ
ปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน   

2) การลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน ตอ้งมีการอบรม และท าความเขา้ใจกบังาน
อ่ืน ๆ ในกระบวนการขนส่งน ้ ามนัทางเรือเดินทะเล เพราะต้องให้ค  าแนะน าวิธีการท างานใหม่
ใหก้บัพนกังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

 3) ควรมีการส่งเสริมให้บริษทัน าเทคนิคลีน ไปใช้เพื่อการปรับปรุงกระบวนการท างาน
อ่ืนๆ ในบริษทั 
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