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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1 ทีม่ำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ในสภาวะการแข่งขนัของภาคอุตสาหกรรมการผลิตยคุปัจจุบนั การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) 
และประสิทธิภาพ (Efficiency) ถือเป็นหัวใจส าคญัในการสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขัน 
อุตสาหกรรมอาหารแปรรูปของไทยซ่ึงมีบทบาทส าคญัต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศซ่ึงสอดคลอ้งกบั
แนวทางการเพิ่มผลิตภาพในอุตสาหกรรมอาหารประเภทต่าง ๆ เช่น การแปรรูปทูน่ากระป๋อง (มีนา ล่อ
ซุ่นนี, 2562) และอุตสาหกรรมบะหม่ีก่ึงส าเร็จรูป (หยุด สนธิพนัธ์ศกัด์ิ, 2553) โดยเฉพาะผลิตภณัฑ ์
"ลูกช้ิน" ซ่ึงเป็นตลาดท่ีมีการแข่งขนัสูง ผูป้ระกอบการจึงจ าเป็นต้องพฒันากระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของตลาดท่ีเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว 
 กระบวนการผลิตลูกช้ินมีลกัษณะเป็นสายการผลิตแบบต่อเน่ือง (Flow Shop) ซ่ึงประสิทธิภาพ
โดยรวมของทั้งระบบจะถูกจ ากดัโดยสมรรถนะของสถานีงานท่ีชา้ท่ีสุด หรือท่ีเรียกวา่ "ปัญหาคอขวด 
(Bottleneck)" จากการศึกษาเบ้ืองตน้ ณ โรงงานกรณีศึกษา พบวา่สายการผลิตก าลงัเผชิญกบัความทา้
ทายในการเพิ่มปริมาณการผลิตให้ทนัต่อค าสั่งซ้ือ โดยมีขอ้บ่งช้ีชดัเจนวา่ การท าให้เยน็ (Cooling) และ
ขั้นตอนการบรรจุดว้ยเคร่ืองท าสุญญากาศและซีลถุง (Vacuum Sealing) คือ ขอ้จ ากดัหลกัของระบบ 
ปัญหาน้ีส่งผลกระทบเป็นลูกโซ่ท าให้เกิดการรอคอย (Waiting) ในสถานีงานอ่ืน และเกิดงานระหวา่ง
ท า (Work-in-Process: WIP) สะสมในสายการผลิตเป็นจ านวนมาก ซ่ึงถือเป็นความสูญเปล่า (Waste) ท่ี
ท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนและระยะเวลาในการผลิต (Lead Time) ยาวนานเกินความจ าเป็น 
 จากปัญหาดงักล่าว ผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดท่ีจะน าแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
ร่วมกบัเคร่ืองมือแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) และหลกัการ ECRS 
(Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) มาประยุกตใ์ชใ้นการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตลูกช้ินของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน จดัสมดุลสายการผลิต และแกไ้ข
ปัญหาจุดคอขวด ซ่ึงจะช่วยใหโ้รงงานสามารถเพิ่มก าลงัการผลิต ลดตน้ทุน และยกระดบัประสิทธิภาพ
ในภาพรวมไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรมและย ัง่ยนื 
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1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
1. เพื่อวิ เคราะห์สภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิตลูกช้ินและค้นหาความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิตลูกช้ินของโรงงานกรณีศึกษาโดยใชแ้ผนผงัสายธารแห่งคุณค่า 
2. เพื่อวเิคราะห์และระบุสถานีงานท่ีเป็นจุดคอขวด (Bottleneck) ในสายการผลิตลูกช้ิน 
3. เพื่อเสนอแนวทางและด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิดการผลิตลีนและ ECRS 

เพื่อลดเวลาน า (Lead Time) และเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 
 

1.3 ขอบเขตของกำรวจัิย 
1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา: มุ่งเนน้ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตลูกช้ินเฉพาะสายการผลิตท่ี

เกิดปัญหา ตั้งแต่ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบ การตีผสม การตม้ การท าให้เยน็ ไปจนส้ินสุดท่ี
ขั้นตอนการบรรจุภณัฑสุ์ญญากาศ 

2. ขอบเขตดา้นสถานท่ี: โรงงานกรณีศึกษาผลิตลูกช้ินตั้งอยูใ่นเขตพื้นท่ีท่ีก าหนด 
3. ขอบเขตดา้นเวลา: ด าเนินการศึกษาวิจยั เก็บรวบรวมขอ้มูล และปรับปรุงกระบวนการผลิต

ระหวา่งเดือนมีนาคมถึงเดือนกนัยายน พ.ศ. 2569 รวมระยะเวลาทั้งส้ิน 6 เดือน 
 
1.4 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1. โรงงานกรณีศึกษา ไดแ้นวทางการปรับปรุงท่ีสามารถน าไปปฏิบติัไดจ้ริงเพื่อเพิ่มก าลงัการผลิต 
ลดต้นทุนจากการรอคอยและได้มาตรฐานการท างานใหม่ (Standardized Work) ท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงข้ึน 

2. วงการอุตสาหกรรม เป็นกรณีศึกษาท่ีเป็นรูปธรรมส าหรับการน าแนวคิดการผลิตแบบลีน และ 
การแกปั้ญหาคอขวดไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมอาหารแปรรูปขนาดกลางและขนาดย่อม 
(SMEs) ท่ีมีลกัษณะกระบวนการผลิตท่ีคลา้ยคลึงกนั 

3. วงการวิชาการ เป็นฐานขอ้มูลส าหรับการศึกษาต่อยอดในด้านการจดัการปัญหาคอขวดใน
สายการผลิตแบบต่อเน่ือง และสร้างองค์ความรู้ในการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือทางวศิวกรรม 
อุตสาหการในบริบทของอุตสาหกรรมอาหาร 
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1.5 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจท่ีตรงกนัในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดก้  าหนดนิยามศพัทเ์ฉพาะไวด้งัน้ี 

1. คอขวด (Bottleneck): กระบวนการหรือสถานีงานใด ๆ ท่ีมีความสามารถในการผลิตต ่าท่ีสุด 
หรือมีเวลารอบการผลิตสูงท่ีสุด และเป็นตวัจ ากัดก าลังการผลิตโดยรวมของทั้งระบบ 

2. การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing): ปรัชญาการบริหารการผลิตท่ีมุ่งเนน้การก าจดัความ
สูญเปล่า (Waste) 7 ประการ และเพิ่มคุณค่า (Value) ในมุมมองของลูกคา้อยา่งต่อเน่ือง 

3. ทฤษฎีคอขวด (Bottleneck): ภาวะขั้นตอนหรือจุดหน่ึงในระบบการท างานมีความชา้ท่ีสุดหรือ
แคบท่ีสุด ซ่ึงส่งผลให้ประสิทธิภาพและความเร็วของภาพรวมทั้งระบบถูกจ ากดัไวเ้ท่ากบัจุด
นั้น เปรียบเสมือนน ้าท่ีไหลออกจากขวดไดจ้  ากดัดว้ยขนาดของคอขว 

4. ประสิทธิภาพสายการผลิต (Line Efficiency): ดชันีช้ีวดัความสมดุลและความสามารถของ
สายการผลิต  

5. แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM): เคร่ืองมือเชิงภาพท่ีใช้แสดง
ภาพรวมของกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้จนจบ เพื่อให้เห็นการไหลของวสัดุและสารสนเทศ 
ช่วยจ าแนกกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่า (Value-Added) และกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า (Non-Value-
Added) ออกจากกนัไดอ้ยา่งชดัเจน 



 
 

  
 

บทที ่2 
แนวความคดิทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
จากการศึกษาคน้ควา้ทฤษฎี และผลงานวิจ ัยต่าง  ๆ พบว่า  แนวคิดการผลิตแบบลีนนั้น

มุ่งลดความสูญเปล่า และปรับปรุงก ารไหล ให้เกิดความต่อเน่ือง เป็นแนวคิดเชิงระบบ และ
เช่ือมโยงบูรณาการเคร่ืองมือหลายอย่างเขา้ดว้ยกนั เช่น แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping) เป็นเคร่ืองมือท่ีน ามาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพงานตามแนวคิดการผลิต
ลีน เพราะเป็นกระบวนการรวบรวมขอ้มูล วิเคราะห์ และวางแผนอยา่งเป็นระบบ สามารถจ าแนก
กิจกรรมออกเป็นกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าและไม่สร้างคุณค่า บ่ง ช้ีความสูญเปล่าในกระบวนการ
ไดอ้ยา่งชดัเจน ถือเป็นเส้นทางส าคญัท่ีน าไปสู่การเร่ิมตน้ระบบลีน ในอุตสาหกรรมอาหารได้มี
การน าระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกต์ใช้โดยใช้แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าเป็นเคร่ืองมือ
เพื่อศึกษาถึงกระบวนการของบริษทัในการผลิตอาหาร ซ่ึงมุมมองของลีน (Lean perspective) ใน
การปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม มิได้มีมุมมองไปท่ีคุณค่าของการปรับปรุง เน่ืองจากลดการ
ปฏิบติัการลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า แต่ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน คือ กิจกรรมท่ีสร้าง
คุณค่าก็ลดลงไปดว้ย แนวคิดแบบลีนพยายามสร้างมุมมองท่ีช้ีให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีท าทั้งหมดตลอด
กระบวนการและจ าแนกคุณค่าให้เห็นวา่กิจกรรมใดท่ีท าให้เกิดคุณค่า (Value Added  VA) กิจกรรม
ใดท่ีไม่ท าให้เกิดคุณค่า (Non Value Added : NVA) และกิจกรรมใดท่ีไม่ท าให้ เ กิดคุณค่าแต่
จ าเป็น (Necessary but Non-Value Added: NNVA) แล้วก าจดัออกไปให้เหลือน้อยท่ีสุด  
 

2.1. แนวคดิการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
2.1.1. แนวคิดการผลติแบบลีน (Lean Manufacturing)  
 มีตน้ก าเนิดจากระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) ซ่ึง

มีการพฒันาโดย Taiichi Ohno เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเปล่าในการผลิต (Ohno, 1988) 
โดยเน้นการสร้างคุณค่า (Value) ให้แก่ลูกคา้ ผ่านการก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-
Value-Added Activities) และเสริมสร้างการไหลท่ีต่อเน่ืองของกระบวนการผลิต (Womack & 
Jones, 1996) 
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2.1.2. ความสูญเปล่า (Waste หรือ Muda)  

  ในแนวคิดลีนแบ่งออกเป็น 7 ประเภท ไดแ้ก่  

 (1) การผลิตเกินความจ าเป็น (Overproduction)  (2) การรอคอย (Waiting) (3) การขนส่งท่ีไม่จ  าเป็น

(Transport) (4) กระบวนการท่ีเกินความจ าเป็น (Overprocessing) (5) สินคา้คงคลงัเกิน (Inventory) 

(6) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Motion) และ (7) ของเสียจากความบกพร่อง (Defect) (Ohno, 1988) 

การลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ดา้น เป็นหวัใจส าคญัของแนวลีน (Lean) 

2.1.3. โครงสร้างของการผลติแบบลนี แบ่งออกเป็น 5 ส่วน  

    2.1.3.1 การพฒันาบุคคล โดยการฝึกอบรมความรู้พื้นฐานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบั

การผลิตแบบลีน ใหแ้ก่พนกังานในระดบัต่าง ๆ ตามความเหมาะสม เพื่อร่วมมือกนัท าการปรับปรุง

งานการสร้าง ช่องทาง พนกังานแต่ละคนสามารถแสดงความคิดเห็นและส่งเสริมการปรับปรุงงาน

ดว้ยการเสนอแนะตลอดจนพฒันาความสามารถของพนกังานใหส้ามารถท างานไดห้ลายหนา้ท่ี 

    2.1.3.2 การประกันคุณภาพ โดยด าเนินการแก้ไขปัญหาคุณภาพใน

กระบวนการ สร้างระบบควบคุมคุณภาพของพนกังาน และเคร่ืองจกัรโดยอตัโนมติั ไดแ้ก่ ระบบ

ควบคุมดว้ยสายตาและระบบป้องกนัความผดิพลาดของพนกังานหรือเคร่ืองจกัร  

    2.1.3.3 การควบคุมการผลิต โดยการสร้างมาตรฐานในการท างานรูปแบบ

การผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการก าหนดมาตรฐานในการท างาน การปรับปรุงรอบเวลา

ในการท างานจริง การผลิตแบบต่อเน่ือง การปรับเรียบการท างาน การปรับเรียบการผลิต และการใช ้

ระบบดึงโดยใชเ้คร่ืองมือระบบคมับงัมาช่วยในการควบคุมการผลิต  

    2.1.2.4 การจดัการเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ โดยท าการลดเวลาในการ

ปรับตั้ง เคร่ืองจกัรเพื่อเพิ่มความยดืหยุน่ใหแ้ก่กระบวนการผลิตและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร  

    2.1.2.5 การจดัการสถานท่ีท างาน โดยปรับปรุงพื้นท่ีท างานดว้ยกิจกรรม   

5 ส. ซ่ึงเป็นพื้นฐานของการปรับเปล่ียนทศันคติของพนกังานให้เขา้ใจความเปล่ียนแปลงและให้

ความ ช่วยเหลือการปรับปรุง การวางผงัโรงงานตามแนวทางของการผลิตแบบลีน และพฒันา

ประสิทธิภาพ การส่ือสารในสถานท่ีท างาน 
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2.2. หลกัการทั้ง 5 ของแนวคดิแบบลนี (Lean Thinking) 
 Womack และ Jones (1996) ไดเ้สนอหลกัการส าคญัของแนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) 
 5 ประการ ไดแ้ก่ 

2.2.1. การก าหนดคุณค่า (Specify Value) หมายถึง การระบุส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการอย่าง
แท้จริงในมิติของคุณภาพ ตน้ทุน และเวลาในการส่งมอบ (Ohno, 1988; Womack & Jones, 1996) 
เช่น ในกรณีผลิตภณัฑลู์กช้ิน คุณค่าคือ “คุณภาพ รสชาติสม ่า เสมอ น ้าหนักตรงตามสเปก 
และบรรจุภัณฑ์ท่ีปลอดภัย” 

2.2.2. การระบุสายธารคุณค่า (Identify Value Stream) คือ การท าความเขา้ใจ

กระบวนการผลิตทั้งหมด ตั้งแต่วตัถุดิบจนถึงลูกคา้ เพื่อแยกแยะกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่า (VA) ออก

จากกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า (NVA) (Rother & Shook, 2003)  เช่น การท า Value Stream Mapping 

(VSM) ช่วยช้ีใหเ้ห็นวา่คอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิตอยูท่ี่ใด 

2.2.3. การสร้างการไหล (Create Flow) เป็นการท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปอยา่ง

ต่อเน่ืองโดยไม่หยดุชะงกั ลดการสะสมงานและเวลารอคอย (Hines & Rich, 1997) ตวัอยา่งเช่น การ

จดัระบบ FIFO lane เพื่อส่งงานต่อไปยงัเคร่ืองสุญญากาศ (Vacuum) อยา่งราบร่ืน 

2.2.4. การผลติแบบดึง (Establish Pull) เป็นการผลิตตามความตอ้งการจริงของลูกคา้ 

(Demand) แทนการผลิตเพื่อกกัเก็บ (Push System) โดยมกัใชส้ัญญาณการผลิต  Kanban (Ohno, 

1988) เช่น จุดงานในการท าสุญกาศตอ้งด าเนินงานต่อจากจุดท าให้เยน็ หากจุดงานท่ีท าใหเ้ยน็

ด าเนินงานชา้ก็จะส่งผลถึงจุดงานการท าสุญกาศ 

2.2.5. การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Seek Perfection) เป็นการพัฒนาและปรับปรุง

กระบวนการผลิตให้ดียิง่ข้ึนเร่ือย ๆ โดยเนน้การลดความสูญเปล่าและสร้างมาตรฐานใหม่ท่ีดีกวา่

เดิม (Imai, 1997) เช่น หลงัจากปรับปรุงกระบวนการ Vacuum ต้องมีการติดตามผลดว้ย KPI และ

สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work Instruction) 

 

2.3. ทฤษฎคีอขวด (Bottleneck Theory) 

 ทฤษฎีคอขวด (Bottleneck Theory) ท่ีเสนอโดย Goldratt (1990) เนน้วา่ประสิทธิภาพของ
ระบบทั้งหมดข้ึนอยูก่บัขอ้จ ากดั (Constraint) หรือคอขวด (Bottleneck Theory) ท่ีชะลอกระบวนการ
ผลิต โดยมี 5 ขั้นตอนการจดัการ ไดแ้ก่ การระบุคอขวด การใชค้อขวดใหเ้ตม็ประสิทธิภาพ การท า
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ใหกิ้จกรรมอ่ืนสอดคลอ้ง การเพิ่มขีดความสามารถ และการทบทวนอยา่งต่อเน่ือง (Watson et al., 
2007)  

2.3.1. หลกัการ 5 ขั้นตอน  

  Goldratt (1984) ไดน้ าเสนอ 5 ขั้นตอนการจดัการขอ้จ ากดั ดงัน้ี 

   (1) การระบุขอ้จ ากดั (Identify the Constraint) ตรวจสอบหาจุดคอขวดของระบบ 

เช่น เคร่ืองจกัรท่ีมีความสามารถต ่าสุด หรือขั้นตอนท่ีใชเ้วลานานท่ีสุด 

   (2) การใชข้อ้จ ากดัให้เตม็ประสิทธิภาพ (Exploit the Constraint) จดัการใหค้อขวด

ท างานเตม็ท่ี เช่น ลดเวลาวา่ง ป้องกนั Breakdown และใหว้ตัถุดิบพร้อมใชง้านเสมอ 

   (3) การท าใหกิ้จกรรมอ่ืนสอดคลอ้ง (Subordinate Everything Else) ปรับขั้นตอน

อ่ืนให้รองรับคอขวด ไม่ควรผลิตงานเกินกวา่ท่ีคอขวดจะรองรับได ้

   (4) การเพิ่มขีดความสามารถของขอ้จ ากดั (Elevate the Constraint) หากยงัไม่

เพียงพอ ควรลงทุนเพิ่มก าลงั เช่น เพิ่มเคร่ืองจกัรคู่ขนาน ใชร้ะบบอตัโนมติั 

   (5) การทบทวนกระบวนการ (Repeat the Process) เม่ือขอ้จ ากดัเดิมถูกแกไ้ข จะเกิด

ขอ้จ ากดัใหม่ท่ีอ่ืน ตอ้งกลบัไปเร่ิมวิเคราะห์ซ ้ าเพื่อพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 

2.3.2. ประเภทของข้อจ ากดั 

   (1) ขอ้จ ากดัดา้นกายภาพ (Physical Constraint) เช่น เคร่ืองจกัรท่ีมีก าลงัการผลิตต ่า

ท่ีสุด 

   (2) ขอ้จ ากดัดา้นนโยบาย (Policy Constraint) กฎ ระเบียบ หรือมาตรฐานท่ีขดัขวาง

การผลิต 

   (3) ขอ้จ ากดัดา้นพฤติกรรม (Behavioral Constraint) ทศันคติหรือพฤติกรรมของ

บุคลากรท่ีท าใหก้ระบวนการไม่มีประสิทธิภาพ 

   (4) ขอ้จ ากดัดา้นตลาด (Market Constraint) ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีต ่ากวา่

ศกัยภาพการผลิต 

 
2.4. การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 

 ค าวา่ “Kaizen” มาจากภาษาญ่ีปุ่น โดย “Kai” หมายถึง การเปล่ียนแปลง และ “Zen” 
หมายถึง ส่ิงท่ีดีข้ึน ดงันั้น Kaizen จึงหมายถึง “การเปล่ียนแปลงไปในทางท่ีดีข้ึนอยา่งต่อเน่ือง” 
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(Imai, 1997) แนวคิดน้ีน ามาใชค้ร้ังแรกในประเทศญ่ีปุ่นหลงัสงครามโลกคร้ังท่ี 2 โดยมีรากฐานจาก
ระบบการผลิตของโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) ซ่ึงเช่ือวา่การพฒันาเล็ก ๆ ท่ีท าอยา่ง
ต่อเน่ืองสามารถน าไปสู่การปรับปรุงท่ียิง่ใหญ่ไดใ้นระยะยาว (Ohno, 1988) 
 Kaizen จึงไม่ใช่เพียงเคร่ืองมือ แต่เป็นปรัชญาในการจดัการ ท่ีมุ่งเนน้การมีส่วนร่วมของทุก
คนในองคก์ร ตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงไปจนถึงพนกังานหนา้งาน (Imai, 1997; Liker, 2004) 

2.4.1. หลกัการของ Kaizen 

   Imai (1997) และ Liker (2004) ไดเ้สนอหลกัการของ Kaizen ท่ีส าคญั ไดแ้ก่ 

   (1) การปรับปรุงเล็กนอ้ยแต่สม ่าเสมอ (Small but Continuous Improvements) เนน้

การเปล่ียนแปลงเล็ก ๆ ท่ีท าไดจ้ริง และต่อเน่ือง 

   (2) การมีส่วนร่วมของทุกคน (Employee Involvement) ใหพ้นกังานทุกระดบัมี

บทบาทในการปรับปรุง 

   (3) การก าจดัความสูญเปล่า (Elimination of Waste) มุ่งลด Muda ทั้ง 7 ประการท่ี 

Ohno (1988) ก าหนด 

   (4) การใชว้งจร PDCA (Plan–Do–Check–Act) เพื่อสร้างวฏัจกัรการปรับปรุงท่ี

ต่อเน่ือง 

   (5) การสร้างมาตรฐานใหม่ (Standardization) เม่ือการปรับปรุงไดผ้ล จะตอ้งสร้าง

มาตรฐานใหม่เพื่อรักษาผลลพัธ์ 

2.4.2. ประเภทของ Kaizen  
  สามารถแบ่งออกไดเ้ป็นหลายประเภท (Imai, 1997) 

   (1) Kaizen รายวนั (Daily Kaizen) พนกังานปรับปรุงงานเล็ก ๆ ท่ีท าอยูทุ่กวนั เช่น 

การจดัโตะ๊ท างาน การลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 

   (2) Kaizen แบบกลุ่ม (Kaizen Event / Blitz) การท าโครงการปรับปรุงเฉพาะกิจใน

ระยะสั้น โดยใชที้มงานหลายฝ่ายร่วมกนั 

   (3) Kaizen เชิงกลยทุธ์ (Strategic Kaizen) การปรับปรุงท่ีสอดคลอ้งกบัเป้าหมาย

เชิงกลยทุธ์ขององคก์ร เช่น การเพิ่มผลผลิตหรือลดตน้ทุนระยะยาว 
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2.5. การวเิคราะห์สาเหตุราก (Root Cause Analysis: RCA) 

 RCA เป็นการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาในกระบวนการผลิต โดยเคร่ืองมือท่ีใช้
บ่อย คือ การถาม 5 Whys และแผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) (Ishikawa, 1986) การใช ้RCA 
ท าใหก้ารแกปั้ญหามีความตรงจุดและย ัง่ยนืมากข้ึน 
 

2.6. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

หยุด สนธิพนัธ์ศกัด์ิ (2553) ได้ศึกษาปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์กับองค์ประกอบในการ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมบะหม่ีก่ึงส าเร็จรูป โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ
วเิคราะห์โครงสร้างองคก์ร ปัจจยัดา้นบุคลากร และวิธีการผลิตท่ีมีผลต่อระดบัความส าเร็จในการน า
แนวคิดลีนไปปฏิบติัจริง ผูว้ิจยัใชร้ะเบียบวิธีวิจยัเชิงส ารวจโดยบการแจกแบบสอบถามแก่พนกังาน
และผูบ้ริหารในโรงงานผลิตบะหม่ีก่ึงส าเร็จรูป ผลการวิจยัพบว่า ปัจจยัท่ีมีนยัส าคญัและมีผลต่อ
ความส าเร็จสูงสุดคือ การสร้างระบบท่ีเอ้ือให้เกิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง 
งานวจิยัน้ีไดข้อ้สรุปเชิงเสนอแนะวา่ การจะขบัเคล่ือนลีนในอุตสาหกรรมประเภทน้ีให้เกิดผลลพัธ์ท่ี
เป็นรูปธรรมและย ัง่ยืนนั้น องค์กรไม่ควรมุ่งเน้นเฉพาะเคร่ืองมือทางเทคนิคเพียงอย่างเดียว แต่
จ าเป็นตอ้งลงทุนในการพฒันาทกัษะความรู้ของบุคลากรหน้างานควบคู่กันไป เพื่อให้พนักงาน
สามารถจ าแนกความสูญเปล่าและตระหนกัถึงการปรับปรุงงานไดด้ว้ยตนเอง 
 
 ชยัวฒัน์ ศรีไชยแสง (2555) ได้ท าการปรับปรุงระบบการผลิตของกรณีศึกษาโรงงานใน
อุตสาหกรรมการผลิตอาหาร ซ่ึงประสบปัญหาเวลาน าการผลิต (Lead Time) สูง มีปริมาณงาน
ระหวา่งกระบวนการ (WIP) สะสมมาก และเกิดปัญหาคอขวดในไลน์ผลิตเน่ืองจากขั้นตอนงานขาด
ความสมดุล ผูว้จิยัไดน้ าเคร่ืองมือหลกัของระบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ช ้โดยเร่ิมจากการสร้างแผนภาพ
สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ในสถานะปัจจุบนัเพื่อระบุพิกดัความสูญเปล่า
ร่วมกบัการศึกษาเวลา (Time Study) และการวเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) หลงัจาก
นั้นไดด้ าเนินการปรับปรุงกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS จดัผงัโรงงานใหม่เพื่อลดระยะทางการ
เคล่ือนยา้ย และก าหนดมาตรฐานการท างาน (Standard Work) ผลลพัธ์หลงัการปรับปรุงพบวา่ เวลา
น าในการผลิตและปริมาณงานสะสมลดลงอยา่งชดัเจน สายการผลิตมีความสมดุลและต่อเน่ืองมาก
ข้ึน ส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของไลน์ผลิต (Line Efficiency) สูงข้ึน และสามารถขจดัตน้ทุน
แฝงในกระบวนการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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 ภรณิภาร์ เบญจรัฐพงศ ์(2558) ไดศึ้กษาการประยกุตใ์ชส้ถิติซิกม่าในกระบวนการผลิตไพวอต 
เพื่อประเมินขีดความสามารถของกระบวนการและยกระดบัคุณภาพผลิตภณัฑ์อยา่งเป็นระบบ ผูว้ิจยั
ไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลประเภทและจ านวนขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต น ามาค านวณค่า
ขอ้บกพร่องต่อโอกาสหน่ึงลา้นคร้ัง หรือ DPMO (Defects Per Million Opportunities) เพื่อประเมิน
ระดบัซิกม่า (Sigma Level) ของกระบวนการผลิต พร้อมทั้งใชเ้คร่ืองมือทางสถิติ เช่น แผนภูมิพา
เรโต (Pareto Chart) ในการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา และแผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
เพื่อติดตามความผนัผวนของกระบวนการ ผลการวิจยัระบุว่า การวิเคราะห์ด้วยสถิติซิกม่าช่วยให้
องค์กรมองเห็นขั้นตอนท่ีมีความเส่ียงสูงและระบุสาเหตุความคลาดเคล่ือนไดอ้ย่างแม่นย  า น าไปสู่
การปรับปรุงมาตรฐานการท างานและการควบคุมปัจจยัการผลิตท่ีช่วยลดจ านวนงานเสียและลด
ตน้ทุนคุณภาพไดอ้ยา่งตรงจุด 
 
 สมปรารถนา สายสงวนทรัพย ์(2560) ไดศึ้กษาการปรับปรุงกระบวนการประกอบผลิตภณัฑ์
กลอ้งวงจรปิด รุ่น Saturnus โดยมีเป้าหมายเพื่อแกไ้ขปัญหาเวลาการผลิตจริงท่ีสูงกวา่เป้าหมายและ
ปัญหาขอ้จ ากดัในสถานีงานหลกั ผูว้ิจยัเร่ิมตน้ดว้ยการศึกษาลกัษณะงานย่อยและท าการเก็บขอ้มูล
เวลาปฏิบติังานในแต่ละสถานีอยา่งละเอียด พบกระบวนการวิกฤต 5 ขั้นตอนท่ีมีรอบเวลาเกินกว่า
รอบจงัหวะการผลิตท่ีก าหนด จึงไดน้ าหลกัการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
เข้ามาวิเคราะห์เพื่อขจัดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า ลดการเคล่ือนไหวท่ีสูญเปล่า และจดัสมดุล
สายการผลิต (Line Balancing) ใหม่ ผลการด าเนินงานประสบความส าเร็จอยา่งสูง โดยสามารถลด
เวลารวมในกระบวนการประกอบลงจากเดิม 2,076 วินาที เหลือเพียง 1,551 วินาที (ลดลงร้อยละ 
25.29) ขณะเดียวกนัประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 76.88 เป็นร้อยละ 91.67 และ
สามารถผลิตไดส้อดคลอ้งตามมาตรฐาน Takt Time ท่ีตั้งไว ้
 
 ธชัฌนท ์แดนเขต และคณะ (2561) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิตปลาแซลมอนแช่แข็ง รหัสสินคา้ TRK184 เน่ืองจากโรงงานประสบ
ปัญหาการผลิตไม่ทนัความตอ้งการของลูกคา้และมีงานคา้งสะสม ผูว้จิยัลงพื้นท่ีจดัเก็บขอ้มูลเวลาวฏั
จกัร (Cycle Time) และค านวณค่า Takt Time จนพบจุดคอขวดท่ีเด่นชดัในขั้นตอนการตรวจกา้งและ
ขั้นตอนการตดัคิริมิ (Kirimi) จากนั้นไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการ ECRS ปรับปรุงวิธีการท างาน เช่น การ
ใช้เคร่ืองจกัรทดแทนแรงงานในจุดท่ีเหมาะสม การรวมขั้นตอน และจดัผงังานย่อยใหม่เพื่อลด
ระยะทาง พร้อมทั้งเพิ่มจ านวนแรงงานเขา้สนบัสนุนในจุดท่ีเป็นขอ้จ ากดั ผลลพัธ์หลงัการปรับปรุง
พบวา่ สามารถลดขั้นตอนงานลงได ้ลดระยะทางเคล่ือนยา้ยรวมลงร้อยละ 14.74 ลดเวลาวฏัจกัรลง
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ร้อยละ 7.95 และสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไดสู้งถึง 359.34 กิโลกรัมต่อวนั คิดเป็นมูลค่าเพิ่มทาง
เศรษฐกิจใหแ้ก่องคก์รประมาณ 125,770 บาทต่อวนั 
 
 กชกรณ์ ชุมพลวงศ ์และ ศกัด์ิดา ศิริภทัรโสภณ (2561) ไดศึ้กษาการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต
แบบลีนเพื่อลดต้นทุนในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์คอลลาเจนชนิดผง ของบริษัท JSP 
Pharmaceutical ผูว้ิจยัส ารวจขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 7 ขั้นตอน ตั้งแต่การเตรียมวตัถุดิบไปจนถึง
ขั้นตอนบรรจุฟิลม์หด และไดใ้ชเ้คร่ืองมือการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ควบคู่กบัแผนภาพ
กา้งปลา (Fishbone Diagram) เพื่อคน้หาสาเหตุรากของปัญหา พบปัญหาความซ ้ าซ้อนในงานพิมพ์
และขนาดบรรจุภณัฑ์ท่ีไม่เหมาะสม แนวทางการแกไ้ขคือการเปล่ียนมาใช้ซองส าเร็จรูปท่ีพิมพช่ื์อ
สินคา้ไวล่้วงหนา้ เปล่ียนจากการใชฟิ้ล์มหดเป็นสต๊ิกเกอร์ใสเพื่อลดเวลารอคอย และลดขนาดกล่อง
บรรจุภณัฑ์ให้พอดีกบัตวัสินคา้ ผลการปรับปรุงสามารถลดตน้ทุนต่อกล่องลงไดร้้อยละ 0.35 ลด
ชัว่โมงแรงงานลงร้อยละ 14.04 (ประหยดัได ้32.88 ชัว่โมงต่อรอบการผลิต) และลดระยะเวลาใน
ภาพรวมของรอบการผลิตลงไดถึ้ง 4.11 วนั 
 
 กงัวาล ศรีโนนโคตร (2561) ได้ศึกษาเร่ืองการประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีนเพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศส าหรับท่ีพกัอาศยัภายในบริษทั DIT โดยใช ้แผนผงัสาย
ธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เป็นเคร่ืองมือหลักในการศึกษาภาพรวมของ
กระบวนการผลิต วิเคราะห์การไหลของวสัดุและขอ้มูล รวมทั้งคน้หาความสูญเปล่า (MUDA) ท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เพื่อน าไปสู่การก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-Value Added) 
และเพิ่มกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า (Value Added)จากนั้นจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่าใหม่ (Future 
State) เพื่อปรับปรุงการไหลของกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนส่งผลใหส้ามารถระบุจุด
ท่ีควรปรับปรุง ลดความสูญเปล่า และพฒันาการไหลของกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งเป็นระบบ 
 
 วรางกรู อิศรางกรู ณ อยธุยา และ ฉตัรชยั ราคา (2562) ไดว้จิยัเร่ืองการสร้างความไดเ้ปรียบใน
การแข่งขนั ประสิทธิภาพและกระบวนการ ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma ภายในอุตสาหกรรมยานยนต์
ของประเทศไทย โดยใชร้ะเบียบวิธีวิจยัแบบผสมผสาน (Mixed Methods) ทั้งการสัมภาษณ์เชิงลึก
และการใช้สถิติวิเคราะห์เชิงปริมาณ ผลการวิจัยช้ีให้เห็นว่า ปัจจัยท่ีจับต้องไม่ได้ (Intangible 
Factors) อนัไดแ้ก่ วฒันธรรมองคก์ร ความพร้อมของทีมงาน การมุ่งเนน้ลูกคา้ และกระบวนการทาง
ธุรกิจ มีอิทธิพลเชิงบวกอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติต่อตวัแปรดา้นกระบวนการผลิต และส่งผลโดยตรง
ต่อระดบัความส าเร็จในการน าระบบ Lean Six Sigma มาใชง้าน งานวิจยัน้ีเนน้ย  ้าวา่ ความส าเร็จใน
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การเพิ่มประสิทธิภาพและลดความผนัผวนของไลน์ผลิต ไม่ไดพ้ึ่งพาเพียงตวัเคร่ืองมือหรือเทคนิค
วศิวกรรมเท่านั้น แต่ตอ้งอาศยัการปรับเปล่ียนทศันคติและวฒันธรรมขององคก์รร่วมดว้ย 
 
 มีนา ล่อซุ่นนี (2562) ได้ท าการศึกษาการเพิ่มผลิตภาพในโรงงานแปรรูปทูน่ากระป๋อง 
เน่ืองจากโรงงานมีอตัราก าลงัการผลิตต ่ากว่าเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการรวบรวมขอ้มูล
ก าลงัการผลิตยอ้นหลงัและเขา้จบัเวลาการปฏิบติังาน (Time Study) จนพบจุดคอขวดส าคญัใน
กระบวนการน่ึงปลาและการขูดเน้ือปลา ซ่ึงเกิดจากพนกังานขาดมาตรฐานในการปฏิบติังานและ
สูญเสียเน้ือปลาในปริมาณมาก ผู ้วิจ ัยได้น าเคร่ืองมือการวิเคราะห์สาเหตุเชิงลึก (Why-Why 
Analysis) แผนภาพกา้งปลา และการศึกษาก าลงัการผลิตมาใช้ในการแกปั้ญหา โดยการปรับปรุง
รูปแบบการจดัเรียงปลาบนตะแกรงน่ึงใหม่ ออกแบบผงัสถานีงานขดูเน้ือปลา และจดัท ามาตรฐาน
การท างานใหม่ (Standard Work) ผลลพัธ์หลงัการปรับปรุงพบวา่ โรงงานสามารถเพิ่มผลิตภาพและ
ก าลงัการผลิตไดบ้รรลุเป้าหมายท่ี 180 - 200 ตนัต่อวนั ลดการสูญเสียเน้ือปลาลงอยา่งมีนยัส าคญั 
และสามารถลดตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยลงไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรม 
 
 นนทิยา เทพพรมมา และ ป่ินมณี อินเสือ (2562) ไดศึ้กษาแนวทางการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตขา้วแต๋นทวีพรรณ โดยเร่ิมตน้จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัและ
จบัเวลาในแต่ละขั้นตอนเพื่อจ าแนกกิจกรรมออกเป็นกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่า (VA) และกิจกรรมท่ีไม่
สร้างคุณค่า (NVA) ผูว้ิจยัพบวา่สถานีน่ึงขา้วและสถานีบรรจุมีปัญหารุนแรงจากระยะทางขนยา้ยท่ี
ไกลและผงัพื้นท่ีไม่เหมาะสม จึงไดน้ าหลกัการ 5W1H และแนวคิด ECRS เขา้มาวิเคราะห์ปัญหา 
ร่วมกบัการออกแบบผงัโรงงานใหม่ (Plant Layout) โดยใช้ระบบการประเมินค่าคะแนนความ
ใกล้ชิดและความเหมาะสมของระยะทาง ผลการด าเนินงานพบว่า ผงัโรงงานใหม่ช่วยลดความ
ซ ้ าซ้อนในการเคล่ือนท่ีลงไดอ้ยา่งมาก อีกทั้งการปรับปรุงขั้นตอนตามหลกั ECRS สามารถลดเวลา
กระบวนการผลิตรวมลงไดร้้อยละ 25.32 ซ่ึงช่วยเพิ่มความคล่องตวัใหก้ระบวนการผลิตในภาพรวม 
 
 สุจิตรา มะลิทอง และคณะ (2563) ไดป้ระยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต
น ้าตาลสดของวิสาหกิจชุมชน เพื่อยกระดบักระบวนการผลิตให้มีมาตรฐานและลดตน้ทุน ผูว้ิจยัเขา้
ส ารวจกระบวนการและพบปัญหาความสูญเปล่าจากการรอคอยในขั้นตอนการเค่ียวน ้ าตาล และการ
ขนยา้ยวตัถุดิบท่ีซ ้ าซ้อน จึงไดน้ าเคร่ืองมือ 5W1H ผงักา้งปลา และหลกัการ ECRS มาใชว้ิเคราะห์
เพื่อคน้หาสาเหตุราก แนวทางการปรับปรุงประกอบดว้ยการปรับผงัการจดัวางอุปกรณ์ใหม่ลดระยะ
ทางการเดิน ก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออก และจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานท่ีชดัเจนให้แก่คนงาน
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ในชุมชน ผลการวิจยัสรุปได้ว่า ระบบลีนช่วยลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตรวมลงอย่างมี
นยัส าคญั ลดปัญหาความสูญเปล่าจากการรอคอย เพิ่มผลิตภาพสินคา้ต่อวนั และส่งผลดีต่อการเพิ่ม
ขีดความสามารถการแข่งขนัใหแ้ก่วสิาหกิจชุมชนไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
 
 วิภา เดชา (2563) ไดศึ้กษาในหวัขอ้การประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนเพื่อลดขั้นตอนการด าเนินงาน
ในกระบวนการผลิต โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตรวจหาสาเหตุของปัญหาและขจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น
ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญเปล่าและตน้ทุนท่ีไม่ก่อประโยชน์ในสายการผลิต งานวิจยัน้ีได้เลือกศึกษา
กระบวนการผลิตสายไฟจ านวน 3 กระบวนการหลกั โดยท าการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบติังาน
อยา่งละเอียดในแต่ละสถานีงาน เพื่อจ าแนกและก าจดักิจกรรมท่ีเป็นของเสียหรือไม่มีส่วนช่วยเพิ่ม
มูลค่าให้แก่ผลิตภณัฑ์ ส่งผลให้กระบวนการด าเนินงานมีความกระชบั ใชร้ะยะเวลาสั้นลง และเพิ่ม
ความไหลล่ืนในการส่งมอบงานระหวา่งสถานีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 
 ณฐาพชัร์ วรพงศพ์ชัร์ และคณะ (2566) ไดศึ้กษาการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนเพื่อลด
ตน้ทุนในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์คุมหิวชนิดเจลล่ี ของบริษทั เอสซีจี แกรนด์ จ  ากดั โดยศึกษา
ขั้นตอนการผลิตละเอียดรวม 9 ขั้นตอน ผูว้ิจยัใช้เคร่ืองมือวิเคราะห์ความสูญเปล่าของหลกัการ 9 
Wastes และแผนภาพสาเหตุและผล พบจุดท่ีเกิดความสูญเปล่าและตน้ทุนแฝงสูงในขั้นตอนพิมพช่ื์อ
สินคา้บนซอง การรอคอยจากกระบวนการใช้ฟิล์มหด และการใช้กล่องบรรจุภณัฑ์ท่ีมีขนาดใหญ่
เกินความจ าเป็น จึงเสนอแนวทางการปรับปรุงโดยการเปล่ียนซองเป็นแบบพิมพส์ าเร็จรูป เปล่ียน
การใชฟิ้ล์มหดเป็นสต๊ิกเกอร์ใสทรงกลม และปรับลดขนาดกล่องให้พอดีกบัตวัสินคา้ ผลลพัธ์หลงั
การปรับปรุงพบวา่ สามารถลดตน้ทุนบรรจุภณัฑล์งได ้0.10 บาทต่อกล่อง (คิดเป็นร้อยละ 0.50) และ
ลดระยะเวลาในการผลิตลงไดถึ้งร้อยละ 14.44 ของรอบการผลิตทั้งหมด ซ่ึงช้ีให้เห็นว่าการจดัการ
ความสูญเปล่าในบรรจุภณัฑช่์วยลดตน้ทุนและเวลาไดจ้ริง 
 
 อรปรียา รัตนาวรุณวงศ์ (2567) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้การจัดการผลิตแบบลีนใน
กระบวนการบรรจุขวดของอุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืมแห่งหน่ึง โดยประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ร่วมกบัแนวคิดการผลิตแบบลีน วงจร PDCA และ Why–
Why Analysis เพื่อวิเคราะห์หาจุดท่ีส่งผลต่อค่า OEE ในกระบวนการบรรจุเคร่ืองด่ืมประเภทขวด
แกว้ และก าหนดมาตรการปรับปรุงเพื่อลดการหยดุเคร่ืองจกัร (Breakdown) ผลการวิจยัแสดงให้เห็น
วา่ การใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าช่วยใหส้ามารถมองเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิต ระบุจุดท่ีเป็น
สาเหตุของการเกิด Breakdown และก าหนดมาตรการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งเป็นระบบ 



14 
 

 
 นิกร สุกขชาติ และ รังสรรค ์บางรักนอ้ย (2568) ไดศึ้กษาการบริหารงานดว้ยระบบลีนเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการท างานภาคอุตสาหกรรมในยุค 4.0 โดยเป็นการศึกษารวบรวมและวิเคราะห์
เคร่ืองมือลีนตามมาตรฐานสากล เช่น 5S, Kaizen, Kanban, VSM, 5W1H และหลกัการ ECRS ผา่น
การวเิคราะห์กรณีศึกษาท่ีหลากหลายในภาคอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมยานยนต ์(การใชค้มับงั
ลดการผลิตเกิน) อุตสาหกรรมอาหาร (การใช ้VSM ลดเวลากระบวนการ) อุตสาหกรรมส่ิงทอ และ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ รวมถึงกรณีศึกษาเชิงลึกเก่ียวกับการผลิตถุงมือยางและการจดัการ
คลงัสินคา้ ผลการวิจยัสรุปภาพรวมไดว้่า การน าระบบลีนมาประยุกตใ์ชร่้วมกบัเทคโนโลยียุคใหม่ 
ช่วยให้องค์กรสามารถลดปริมาณของเสีย ลดต้นทุนการผลิต ขจดัเวลาน าท่ีไม่เกิดคุณค่า ท าให้
กระบวนการไหลของวสัดุและสารสนเทศมีความต่อเน่ือง สินคา้มีคุณภาพสูงข้ึน และพร้อมรองรับ
การเปล่ียนผา่นขององคก์รเขา้สู่อุตสาหกรรมยคุ 4.0 ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและมีมาตรฐานสากล 
 



 
 

 

 
 

บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

  
บทน้ีอธิบายระเบียบวิธีวิจยัท่ีใช้ในการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตลูกช้ิน เพื่อ

แกปั้ญหาคอขวดและเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม โดยมีรายละเอียดตั้งแต่ ขอบเขต ขั้นตอน เคร่ืองมือ
ท่ีใช ้วธีิการเก็บรวบรวมและการวเิคราะห์ขอ้มูล ไปจนถึงเกณฑก์ารประเมินผล 
 

3.1. กรอบแนวคดิของกำรวจิัย 

   
                ตวัแปรอิสระ                                          ตวัแปรตาม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่ 3.1  กรอบแนวคิดการวจิยั 
 
 
 
 

 
1. การลดความสูญเปล่า  
    - ลดเวลารอคอย 
   - ลดปริมาณงานระหวา่งท า  
2. ประสิทธิภาพของสายการผลิต รอบ
เวลาการผลิตลดลง ประสิทธิภาพ
สายการผลิต เพิ่มข้ึน 

 

 

1.แนวคิดการผลิตแบบลีน  

2.แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า  

3.การจดัการปัญหาคอขวด  

4.การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  
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3.2. กลุ่มเป้ำหมำย 

  เป้าหมายของงานวจิยัน้ี คือกระบวนการผลิตลูกช้ินทั้งหมดในสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษาซ่ึงครอบคลุมตั้งแต่ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบจนถึงขั้นตอนการบรรจุ กลุ่มตวัอย่าง 
(Sample) คือขอ้มูลเวลาการปฏิบติังานท่ีเก็บจากการผลิตจริงจ านวน 30 รอบการผลิต (30 Batch) ทั้ง
ในช่วงก่อนและหลงัการปรับปรุง การเลือกขนาดกลุ่มตวัอย่างจ านวน 30 รอบการผลิตน้ีมีความ
เหมาะสมในเชิงสถิติ ตามทฤษฎีขีดจ ากดัล่างท่ีเป็นศูนยก์ลาง (Central Limit Theorem) ซ่ึงเป็น
จ านวนขั้นต ่าท่ียอมรับได้ และเพียงพอต่อการน าไปวิเคราะห์ผลสอดคล้องกับแนวทางการ
ประยกุตใ์ชส้ถิติเพื่อควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต (ภรณิภาร์ เบญจรัฐพงศ์ , 2558) นอกจากน้ี 
การเก็บขอ้มูลจากหลายรอบการผลิตยงัช่วยในการลดอคติ (Bias) จากความผนัผวนของปัจจยั
ภายนอกและช่วยใหข้อ้มูลท่ีไดส้ะทอ้นสมรรถนะของกระบวนการท่ีแทจ้ริง 

 

3.3.  เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในกำรวจิัย 

3.3.1.  นำฬิกำจับเวลำ ใชส้ าหรับการศึกษาเวลา (Time Study) โดยจบัเวลาการท างานของ
พนกังานในแต่ละขั้นตอนยอ่ย เพื่อน ามาค านวณหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเป็นขอ้มูล
พื้นฐานในการวเิคราะห์ประสิทธิภาพ โดยจะน ามาหาค่าเฉล่ีย (Mean) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (SD) 

3.3.2.  โปรแกรม Microsoft Excel ใช้เป็นเคร่ืองมือหลกัในการบนัทึกขอ้มูล ค านวณ
ค่าสถิติ และสร้างกราฟเปรียบเทียบผลก่อน-หลงัการปรับปรุง 

3.3.3.  โปรแกรม Microsoft word ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการสร้างแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า 
(VSM)   

3.3.4.  แผนผังสำยธำรแห่งคุณค่ำ (VSM) ใชเ้พื่อแสดงภาพการไหลของวสัดุและขอ้มูล 
ท าให้เห็นภาพรวมของกระบวนการ, ความสูญเปล่า, สัดส่วนเวลาท่ีสร้างคุณค่า (VA) และไม่สร้าง
คุณค่า (NVA) ไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรม 

3.3.5.  แผนผังก้ำงปลำ (Fishbone Diagram) ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมสมองร่วมกบั
พนกังานหนา้งานเพื่อวิเคราะห์และคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง (Root Cause) ของปัญหาคอขวดอยา่งเป็น
ระบบ เปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนและหลังการปรับปรุงเพื่อประเมินประสิทธิผลของแนวทางท่ี
น าเสนอ 
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3.4. กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 ผูว้จิยัด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลอยา่งเป็นระบบเพื่อให้ไดข้อ้มูลท่ีสะทอ้นสภาพจริงของ
กระบวนการผลิต โดยแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอนหลกั ดงัน้ี: 

3.4.1. กำรศึกษำเบื้องต้นและกำรเขียนแผนผังสำยธำรแห่งคุณค่ำปัจจุบัน (Current 
State VSM) ผูว้จิยัลงพื้นท่ีหนา้งาน (Gemba) เพื่อส ารวจการไหลของวสัดุ (Material Flow) และการ
ไหลของขอ้มูล (Information Flow) ตั้งแต่ขั้นตอนการรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ จนถึงการจดัส่งสินคา้ 
โดยบนัทึกขอ้มูลส าคญัในแต่ละสถานีงาน ไดแ้ก่ 

3.4.1.1. รอบเวลาการท างาน (Cycle Time: C/T) 
3.4.1.2.  เวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร (Change Over Time: C/O) 
3.4.1.3.  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Uptime) 
3.4.1.4.  จ  านวนพนกังาน (Operators) 

3.4.2. กำรศึกษำเวลำกำรท ำงำน (Time Study) ผูว้ิจยัจบัเวลาการท างานจริง (Observed 
Time) โดยใช ้นาฬิกาจบัเวลา (Stopwatch) ใน 4 สถานีงานหลกั (การตีผสม, การตม้ลูกช้ิน, การท า
ให้เยน็, การบรรจุ) จ านวนสถานีละ 30 รอบการผลิต (Batch) เพื่อให้ไดก้ลุ่มตวัอยา่งท่ีเพียงพอตาม
ทฤษฎี โดยมีขั้นตอนดงัน้ี: 

3.4.2.1. การแบ่งงานยอ่ย (Work Elements) แบ่งยอ่ยขั้นตอนในแต่ละสถานีเพื่อ 
 ระบุการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Non-Value Added) โดยบนัทึกขอ้มูลในรายงานในทุกขั้นตอนการ

ผลิตตั้งแต่ขั้นตอนการตีผสม การตม้ การท าใหเ้ยน็ การแพค็และแวค็คมั 
3.4.2.2. การประเมินอัตราความเร็ว (Rating Factor) ประเมินความเร็วใน  

การท างานของพนกังานเพื่อใหไ้ด ้เวลาปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐาน (Standard Time) ตาม  
หลักวชิาการ (ชยัวฒัน์ ศรีไชยแสง, 2555) 

3.4.2.3. การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) น าข้อมูลเวลาท่ี 
รวบรวมได้มาวิ เคราะห์หาจุดคอขวด (Bottleneck) และน าไปวเิคราะห์หาสาเหตุดว้ย แผนผงั 
กา้งปลา (Fishbone Diagram) เพื่อก าหนดแนวทางปรับปรุงในขั้นตอนต่อไป  
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3.5. กำรวเิครำะห์ข้อมูล 

3.5.1. กำรวเิครำะห์สถิติเชิงพรรณนำ ค านวณหาค่าเฉล่ีย (Mean) ของเวลาการท างาน เพื่อ
ท าความเขา้ใจแนวโนม้เขา้สู่ส่วนกลางและลกัษณะการกระจายของขอ้มูล ซ่ึงสะทอ้นถึงความเสถียร
ของกระบวนการ และมีการหาค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (SD) เพื่อท าความเขา้ใจวา่ขอ้มูลชุดหน่ึงมี
การกระจายตวัหรือความแปรปรวนมากนอ้ยเพียงใด 

3.5.2. กำรวิเครำะห์ประสิทธิภำพสำยกำรผลิต น าขอ้มูลเวลามาตรฐานของแต่ละสถานี
มาสร้าง VSM และค านวณหาประสิทธิภาพสายการผลิตจากสูตรเพื่อประเมินความสมดุลในปัจจุบนั
ระบุสถานีงานคอขวดโดยเปรียบเทียบเวลามาตรฐานของทุกสถานี 

หลงัจากวิเคราะห์และระบุแนวทางการแก้ไขปัญหาแล้ว ผูว้ิจยัได้ด าเนินการปรับปรุงตามวงจร 
PDCA ภายใตห้ลกัการ ไคเซ็น (Kaizen) เพื่อให้เกิดการพฒันาอย่างต่อเน่ืองและย ัง่ยืน โดยมีรายละเอียด
ดงัน้ี : 

3.5.2.1. วางแผน (Plan) วิเคราะห์ปัญหาจากแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (VSM) 
และ 

ระบุแนวทางการแกไ้ขท่ีจุดคอขวด (Bottleneck) โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าท่ีจดัการไดใ้น
ขั้นตอน Cooling และ Packing ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวทางการระบุจุดปรับปรุงในอุตสาหกรรมอาหาร
แช่แขง็ (ธชัณนท ์แดนเขต และคณะ, 2561) 

3.5.2.2. ลงมือท า (Do) ด าเนินการย ้ายกระบวนการท าให้เยน็ (Cooling) ไปยงั 
ห้องควบคุมอุณหภูมิ และปรับผงัการไหลของวตัถุดิบให้เป็นเส้นทางเดียว (Single Flow) เพื่อลด
ระยะการเคล่ือนท่ีและการยอ้นกลบัของงาน  ตามหลกัการปรับปรุงผงัโรงงานเพื่อเพิ่มผลิตภาพ    
(เกษรานุช ชิตพยคัห์, 2565) 

3.5.2.3. ตรวจสอบ (Check) เก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาหลงัการปรับปรุงจ านวน 30  
ชุดการผลิต เพื่อน ามาวเิคราะห์เปรียบเทียบค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของรอบเวลา ซ่ึงเป็น
ขั้นตอนส าคญัในการยนืยนัผลลพัธ์เชิงสถิติ (ภรณิภาร์ เบญจรัฐพงศ,์ 2558) 

3.5.2.4. ปรับปรุงแก้ไข (Act) ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานแบบใหม่   
(Standardized Work) และจดัท าคู่มือการท างาน (SOP) เพื่อรักษาประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนและป้องกนั
การกลบัไปท างานในรูปแบบเดิม สอดคลอ้งกบังานวิจยัการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
(ชยัวฒัน์ ศรีไชยแสง, 2555; วภิา เดชา, 2563) 
 
 
 



 
 

 
 

บทที ่ 4 
ผลการวจิยั 

 
 บทน้ีเป็นการน าเสนอผลการศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดต้ามระเบียบวิธีวิจยัท่ี
ก าหนดไวใ้นบทท่ี 3 โดยแบ่งเน้ือหาออกเป็น 3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ การวิเคราะห์สภาพการท างาน
ปัจจุบนัสาเหตุหลกัของปัญหาและวธีิการปรับปรุง และการวเิคราะห์ผลการปรับปรุง 
 

4.1 การวเิคราะห์สภาพปัจจุบันของสายการผลติ (Current State Analysis) 
 ในขั้นตอนแรกของการวิจยั ผูว้ิจยัไดส้ ารวจสภาพการปฏิบติังานจริงในสายการผลิตลูกช้ิน 
เพื่อใหเ้ขา้ใจล าดบัขั้นตอนและกิจกรรมต่างๆ ตั้งแต่เร่ิมตน้จนส้ินสุดกระบวนการ โดยแบ่งกิจกรรม
หลกัออกเป็น 4 สถานีงาน ไดแ้ก่ การตีผสม (Mixing) การตม้ลูกช้ิน (Cooking) การท าให้เย็น 
(Cooling) การบรรจุ (Packing) และการท าสุญญากาศ (Vacuum) เพื่อให้เห็นทิศทางการไหลของ
วตัถุดิบและความสัมพนัธ์ของแต่ละสถานีงาน ผูว้ิจยัไดจ้ดัท า แผนภาพการไหลของกระบวนการ 
(Process Flow Chart) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.1 เพื่อใชเ้ป็นฐานในการวิเคราะห์หาจุดท่ีมีการเคล่ือนยา้ย
ซ ้ าซอ้นหรือจุดท่ีเป็นอุปสรรคต่อการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่4.1 แผนภาพการไหลของกระบวนการก่อนปรับปรุง
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จากแผนภาพการไหลของกระบวนการในภาพท่ี 4.1 พบวา่สายการผลิตมีลกัษณะการไหล

ของวตัถุดิบท่ีค่อนขา้งซบัซ้อนในบางช่วง โดยเฉพาะในขั้นตอนการท าให้เยน็ (Cooling) และการ
บรรจุ (Packing) ท่ีมีการจดัวางพื้นท่ีสถานีงานอยูใ่นพื้นท่ีเดียวกนั ส่งผลใหเ้กิดการรอคอยงานสะสม 

เพื่อให้ทราบถึงประสิทธิภาพของแต่ละสถานีงานในเชิงปริมาณ ผูว้ิจยัจึงไดด้ าเนินการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลเวลาการปฏิบติังาน (Time Study) จากการท างานจริงจ านวน 30 ชุดการผลิต เพื่อ
น ามาวเิคราะห์หาค่าเวลามาตรฐาน (Standard Time) และระบุความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอน
ดงัแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4.1 

 
ตารางที ่4.1 ขอ้มูลเวลาแต่ละขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง 
 

Batch การตีผสม(นาท)ี 
การต้มลูกช้ิน

(นาท)ี 
การท าให้เยน็ 

(นาท)ี 
การบรรจุ  (นาที) 

1 9 18 9 10 
2 10 16 8 10 
3 8 18 8 9 
4 9 17 9 9 
5 9 16 9 9 
6 9 16 8 9 
7 8 17 7 9 
8 9 18 9 9 
9 9 17 8 11 

10 9 18 9 11 
11 9 18 8 12 
12 9 18 9 12 
13 9 18 8 12 
14 9 17 7 8 
15 8 16 8 10 
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ตารางที ่4.1 ขอ้มูลเวลาแต่ละขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

Batch การตีผสม (นาท)ี 
การต้มลูกช้ิน 

(นาท)ี 
การท าให้เยน็ 

(นาท)ี 
การบรรจุ   (นาที) 

16 9 16 9 9 
17 9  17 8 7 
18 9 18 8 10 
19 9 18 11 10 
20 10 18 9 10 
21 10 18 9 8 
22 9 17 9 11 
23 9 16 9 12 
24 9 18 8 10 
25 8 18 9 11 
26 9 17 12 11 
27 9 16 13 11 
28 9 16 9 11 
29 9 15 10 13 
30 10 17 8 12 

เวลารวม 270 513 265 306 
 

ตารางที่  4 .2  ค่าสถิ ติของเวลาก่อนปรับปรุง  
 

ขั้นตอน ค่าเฉลีย่ (นาที) ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

การตีผสม  9.00 0.52 

การต้มลูกช้ิน  17.10 0.92 

การท าให้ เย็น  8.83 1.28 

การบรรจุ 10.20 1.42 
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การวิ เคราะห์ข้อมูล เวลาจากการท างานจริง  (Pre-Improvement Time Analysis) จาก

ตารางท่ี 4.1 ผูว้ิจยัไดน้ าขอ้มูลเวลาจากการจบัเวลาจริง (Observed Time) จ านวน 30 ชุดการผลิต มา
ท าการวิเคราะห์เพื่อหาค่าเฉล่ียและประเมินเสถียรภาพของกระบวนการผลิต ซ่ึงมีประเด็นส าคญัท่ี
ตรวจพบดงัน้ี 
 1. วิเคราะห์ความสม ่าเสมอของกระบวนการ (Process Stability) เม่ือพิจารณาค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน (SD) พบวา่ขั้นตอน การบรรจุ มีค่า SD สูงท่ีสุดคือ 1.42 และขั้นตอนการท าให้
เยน็อยูท่ี่ 1.28  ค่า SD ท่ีสูงสะทอ้นถึงความไม่คงท่ีของเวลาท างาน (Variability) ซ่ึงถือวา่เป็นความ
สูญเปล่าท่ีต้องเร่งแก้ไข เพราะท าให้การวางแผนการผลิตท าได้ยากและเกิดการรอคอยใน
สายการผลิต 
 2.  วิเคราะห์ขั้นตอนท่ีมีนยัส าคญัต่อระยะเวลาน าการผลิต (Cycle Time) ขั้ นตอนการต้ม 
(Cooking) แม้จะ มีเวลาเฉลี่ ย สูง สุด  (17.10 นาที) แต่เน่ืองจากเป็นขั้นตอนท่ีถูกควบคุมดว้ย
พารามิเตอร์ดา้นความร้อนเพื่อการฆ่าเช้ือ (Food Safety) จึงถือเป็นเวลาคงท่ี (Fixed Time) ท่ีไม่
สามารถปรับลดไดโ้ดยไม่กระทบคุณภาพสินคา้ 
  (1) ขั้นตอนการบรรจุ (Packing): มีเวลาเฉล่ีย  10.20 นาที แมจ้ะดูเหมือนเร็วกว่า
ขั้นตอนการตม้ แต่เม่ือพิจารณาในภาพรวมพบวา่ความล่าช้าสะสมจากขั้นตอนการท าให้เยน็ส่งผล
ใหพ้นกังานในส่วนของการบรรจุท างานไม่ต่อเน่ือง เกิดการหยุดรอ (Idleness) และการเ ร่งงานใน
บางช่วง 
  (2) ขั้นตอนการท าให้เย็น (Cooling): พบความผ ันแปรของเวลาเช่นกนั  โดยมี
ช่วงเวลาท างานตั้งแต่ 8 นาที ไปจนถึง 13 นาที สาเหตุเกิดจากสภาพแวดลอ้มหนา้งานมีอุณหภูมิสูง
จากการอยูใ่กลห้มอ้ตม้ ท าใหร้ะยะเวลาในการลดอุณหภูมิลูกช้ินไม่คงท่ี 

 (3) การเปรียบเทียบกบัจงัหวะการผลิตมาตรฐาน (Takt Time) เม่ือน าเวลาเฉล่ียมา
เปรียบเทียบกบั Takt Time ท่ี 16 นาที พบว่าขั้นตอนการตม้ (17.10 นาที) เกินเกณฑ์มาตรฐาน
เล็กนอ้ย แต่จุดท่ีน่ากงัวล คือ ขั้นตอนการท าให้เยน็ และ การบรรจุ ท่ีหากรวมความผนัแปรสูงสุด 
(Worst-case scenario) จะท าให้ภาพรวมของกระบวนการไม่สามารถผลิตไดท้นัตามรอบท่ีก าหนด
จากการวิเคราะห์ขอ้มูลเวลามาตรฐานและค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานในตารางท่ี 4.1 ผูว้ิจยัไดน้ า
ค่าเฉล่ียเวลา (Cycle Time) ของแต่ละกิจกรรม มาสรุปผลร่วมกบัการไหลของขอ้มูลและวตัถุดิบเพื่อ
จดัท า แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสภาพปัจจุบนั ( Current State VSM) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.2 
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ภาพที ่4.2 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสภาพปัจจุบนัก่อนปรับปรุง 
 
 ระยะเวลาน าการผลิต (Production Lead Time: PLT) จากผงั VSM พบวา่เวลาทั้งหมดท่ี
ผลิตภณัฑอ์ยูใ่นกระบวนการคือ 2 วนั แต่อยูใ่นขั้นตอนท่ีสร้างมูลค่าจริง (Value-Added Time) เพียง 
3,907 วินาที  จุดคอขวดของกระบวนการ (Bottleneck) เม่ือเปรียบเทียบค่า Cycle Time กบั Takt 
Time (960 วนิาที) พบวา่ขั้นตอนการตม้ (Cooking) เป็นจุดท่ีใชเ้วลานานท่ีสุด แต่ขั้นตอนท่ีส่งผลต่อ
การรอคอยและการสะสมของงานระหวา่งท า (WIP) มากท่ีสุด คือขั้นตอนการท าให้เยน็ และ การ
บรรจุ เน่ืองจากเป็นสถานีงานท่ีรับงานต่อจากจุดคอขวดในสภาวะท่ีสภาพแวดลอ้มไม่เอ้ืออ านวย 
เพื่อให้สามารถแก้ไขปัญหาคอขวดและความสูญเปล่าท่ีปรากฏในผงั VSM ไดอ้ย่างตรงจุด ผูว้ิจยัจึงน า
ปัญหา ความล่าชา้และความผนัแปรในขั้นตอนการท าให้เยน็และการบรรจุ มาวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุหลกั 
(Root Cause) ดว้ย แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ตามปัจจยั 4M  
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4.2 สาเหตุหลกัของปัญหาและวธีิการปรับปรุง 
 

 
ภาพที ่4.3 แผนผังก้างปลา 
 

 1. ดา้นบุคลากร (Man) ความเหน่ือยลา้จากการท างาน (Fatigue) พบวา่พนกังานเกิดความลา้
จากการท างานซ ้ า ๆ โดยเฉพาะในขั้นตอนการกวนลูกช้ินช่วง Pre-cook ซ่ึงเป็นงานท่ีตอ้งใชแ้รงกาย
สูง ส่งผลใหค้วามเร็วในการท างานลดลงในช่วงปลายกะการผลิต ความสมดุลของพนกังาน จ านวน
พนกังานในจุดการบรรจุและจุดป้อนเขา้เคร่ือง Vacuum/Seal ท าให้เกิดการรอคอยงาน (Waiting) 
และงานสะสม (WIP) ในบางจงัหวะ  
 2. ดา้นเคร่ืองจกัร (Machine) ขอ้จ ากดัดา้นก าลงัการผลิต (Throughput) รอบการท างานของ
เคร่ืองซีลสุญญากาศมีความเร็วต ่า และมีความจุต่อรอบนอ้ยเกินไป กลายเป็น "จุดคอขวดเชิงเทคนิค" 
ท่ีจ  ากดัปริมาณผลผลิตรวมของทั้งสายการผลิต ไม่วา่จะเร่งขั้ นตอนอ่ืนเพียงใดก็ตาม  
 3. ดา้นวิธีการท างาน (Method) ขั้นตอนการปรับน ้ าหนกั ในส่วนการ Packing มีความล่าชา้
เน่ืองจากตอ้งเสียเวลาในการชัง่และปรับน ้ าหนกัลูกช้ินให้แม่นย  าทีละถุง ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีไม่สร้าง
มูลค่า (Non-Value Added) แต่จ าเป็น ระบบการควบคุมงานระหวา่งท า (WIP) ขาดการใชร้ะบบ Pull 
System หรือการจ ากดัปริมาณงาน (WIP Cap) ก่อนเขา้เคร่ืองซีล ท าให้งานกองทบัซ้อนกนั ไม่มีการ
ไหลท่ีเป็นระเบียบ ปัญหาการไหล (Flow) การไหลของงานในขั้นตอนการท าให้เยน็มีความล่าช้า 
ส่งผลกระทบต่อเน่ือง (Ripple Effect) ไปยงัขั้นตอนถดัไปทั้งหมด 
 แนวทางการปรับปรุงและผลการด าเนินงาน (Proposed Improvements) เม่ือทราบสาเหตุ
จากแผนผงักา้งปลา ผูว้ิจยัไดก้  าหนดแนวทางการแกปั้ญหาโดยประยุกตใ์ชห้ลกัการ ECRS และการ
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ปรับปรุงสภาพแวดลอ้มการท างานโดยการขจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น (Eliminate) และการจดัระเบียบ
ใหม่ (Rearrange) 
 แนวทาง ด าเนินการแยกสถานีงานการท าให้เยน็ (Cooling) ออกจากพื้นท่ีท่ีมีความร้อน
สะสม (ใกลห้มอ้ตม้) และปรับผงัการไหลของวตัถุดิบใหเ้ป็นเส้นทางเดียว (Single Flow)  
 ผลลพัธ์หลงัการปรับปรุง (Results After Improvement) 
หลงัจากด าเนินการปรับปรุงตามแนวทางขา้งตน้ ผูว้จิยัไดท้  าการเก็บข้อมูลเวลาอีกคร้ังจ านวน 
30 ชุดการผลิต เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิผล ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 
 
ตารางที ่4.3 ขอ้มูลเวลาแต่ละขั้นตอนการผลิตหลงัปรับปรุง 
 

Batch การตีผสม (นาท)ี 
การต้มลูกช้ิน 

(นาท)ี 
การท าให้เยน็ 

(นาท)ี 
การบรรจุ (นาที) 

1 8 18 8 8 

2 9 18 7 9 

3 9 17 8 9 

4 8 17 7 9 

5 10 17 7 9 

6 8 18 8 8 

7 8 17 8 10 

8 9 18 7 9 

9 9 19 8 8 

10 10 17 8 9 

11 8 18 8 8 

12 8 17 7 8 

13 8 18 9 8 

14 8 17 7 9 

15 9 18 9 9 
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ตารางที ่4.3 ขอ้มูลเวลาแต่ละขั้นตอนการผลิตหลงัปรับปรุง (ต่อ) 
 

Batch การตีผสม(นาท)ี 
การต้มลูกช้ิน

(นาท)ี 
การท าให้เยน็ 

(นาท)ี 
การบรรจุ (นาที) 

16 9 17 8 10 
17 10 18 8 10 
18 8 18 7 8 
19 8 18 8 8 

20 8 16 8 9 
21 9 16 8 10 
22 10 18 9 10 
23 8 17 7 8 
24 8 18 8 9 
25 8 17 8 9 
26 10 18 7 8 
27 8 17 7 9 
28 9 18 7 10 
29 8 18 8 9 
30 9 17 7 8 

เวลารวม 259 525 231 257 
 

ตารางที ่4.4 ค่ าสถิติของเวลาหลังปรับปรุง  
 

ขั้นตอน ค่าเฉลีย่ (นาที) ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
การตีผสม 8.63 0.76 

การตม้ลูกช้ิน 17.5  0.68 
การท าใหเ้ยน็ 7.7  0.65 
การบรรจุ 8.83 0.74 
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 การวเิคราะห์ขอ้มูลเวลาหลงัการปรับปรุง (Post-Improvement Analysis) จากการจบัเวลา
จริงจ านวน 30 ชุดการผลิตหลงัการปรับปรุง พบประเด็นส าคญัดงัน้ี 
 1. ความสม ่าเสมอของกระบวนการ (Process Stability) ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (SD) ของ
ขั้นตอนการท าให้เยน็ (cooling) ลดลงเหลือ 0.65 และ การบรรจุ (Packing) ลดลงเหลือ 0.74 สะทอ้น
วา่กระบวนการมีความน่ิงและลดความผนัแปรของเวลาท างานไดอ้ยา่งมีนยัส าคญั ส่งผลใหก้ารไหล 
ของงานต่อเน่ืองและวางแผนการผลิตไดแ้ม่นย  าข้ึน (Deming, 1986) 
 2. ผลส าเร็จในขั้นตอนท่ีมีการปรับปรุง ในขั้นตอนการท าใหเ้ยน็ (Cooling) เวลาเฉล่ียลดลง
เหลือ 7.70 นาที เน่ืองจากการย้ายสถานีงานไปยงัห้องควบคุมอุณหภูมิ ช่วยให้คายความร้อน
ได้คงท่ีและรวดเร็ว ข้ึน วรฉตัร อรรถเจริญกรุง (2562) 
 3. ขั้นตอนการบรรจุ (Packing) เวลาเฉล่ียลดลงเหลือ 8.83 นาที จากการปรับผงัการไหล
แบบเส้นทางเดียว (Single Flow) ช่วยลดระยะเคล่ือนยา้ยและขจดัปัญหาการหยดุรอพนกังาน 
 4. ผลิตภาพโดยรวม (Overall Productivity) ระยะเวลารวมของกระบวนการผลิตหลกัลดลง
เหลือ 42.66 นาที ช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการส่งมอบสินคา้และลดงานระหวา่งท า (WIP) ใน
สายการผลิตไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรม (Goldratt, 1984) 
 

4.3 การวเิคราะห์ผลการปรับปรุง 
ตารางที ่4.5 การเปรียบเทียบขอ้มูลเวลาก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการ
ท างาน 

ก่อนปรับปรุง 
(นาท)ี 

หลงัปรับปรุง 
(นาท)ี 

ผลต่าง  
(นาท)ี 

ร้อยละทีล่ดลง 
(%) 

1. การตีผสม  
 

9 8.63 0.37 4.11% 

2. การตม้ลูกช้ิน  17.1 17.5 -0.4 +2.34% 
3. การท าใหเ้ยน็ 8.83 7.7 1.13 12.80% 

4. การบรรจุ 10.2 8.83 1.37 13.43% 
รวม (Total) 45.13 42.66 2.47 5.47% 

 

 จากการเปรียบเทียบขอ้มูลเวลาก่อนและหลงัการปรับปรุง (ตารางท่ี 4.5) สามารถวิเคราะห์
ผลส าเร็จเชิงวศิวกรรมไดด้งัน้ี 
 1. การก าจดัความสูญเปล่าและเพิ่มความเร็ว (Waste Elimination & Speed) ผลการวิเคราะห์
พบวา่รอบเวลา (Cycle Time) ในส่วนของการท าใหเ้ยน็และการบรรจุลดลงร้อยละ 12.80 และ 13.43 
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ตามล าดบั การเปล่ียนแปลงน้ีเกิดจากการขจดัความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย (Transportation) 
และการรอคอย (Waiting) ซ่ึงสอดคลอ้งกบัหลกัการลีนของ Ohno (1988) ท่ีระบุวา่การขจดัความสูญ
เปล่า 7 ประการเป็นวิธีท่ีเร็วท่ีสุดในการเพิ่มผลิตภาพ และ Shingo (1989) ท่ีเนน้วา่การปรับปรุง
วิธีการท างาน (Operations Improvement) ช่วยลดระยะเวลาน าการผลิตไดโ้ดยไม่ตอ้งลงทุนสูง ใน
ส่วนของขั้นตอนการตม้ลูกช้ิน (Cooking) ท่ีใช้เวลาเฉล่ียเพิ่มข้ึนจาก 17.1 เป็น 17.5 เน่ืองจาก
พนักงานมีการเติมน ้ าในอ่างต้มระหว่างกระบวนการผลิตท าให้ต้องใช้เวลาต้มลูกช้ินท่ีเพิ่มข้ึน
เน่ืองจากเป็นความปลอดภยัของอาหารตามแนวทางของ กิตติศกัด์ิ วสันติวงศ ์และคณะ (2010) ท่ีวา่
เม่ืออุณหภูมิลดลง อตัราการตายของจุลินทรียจ์ะลดลง ดังนั้นตอ้งเพิ่มเวลาในการให้ความร้อน
เพื่อใหไ้ดผ้ลการฆ่าเช้ือเท่าเดิม 
 2. การควบคุมความผนัแปรของกระบวนการ (Process Variation Control) ค่าเฉล่ียท่ีลดลง
อยา่งเห็นไดช้ดัในขั้นตอนการท าให้เยน็ (จาก 8.83 เหลือ 7.7) แสดงถึงความเสถียรของระบบใหม่ 
ตามแนวทางของ Shewhart (1931) ท่ีวา่กระบวนการท่ีอยูภ่ายใตก้ารควบคุมจะช่วยลดของเสียและ
เพิ่มความสม ่าเสมอของผลผลิต นอกจากน้ี การจดัผงัโรงงานใหม่ยงัเป็นไปตามทฤษฎีของ Muther 
(1973) ท่ีว่าการจดัวางสถานีงานตามล าดบัการไหล (Flow) ช่วยลดความสับสนและเพิ่มความ
ปลอดภยัในพื้นท่ีงาน 
 3. การบริหารจดัการจุดจ ากดั (Constraint Management) แมข้ั้นตอนการตม้ลูกช้ิน 
(Cooking) จะเป็นจุดคอขวด (Bottleneck) ท่ีไม่สามารถลดเวลาได้เน่ืองจากข้อก าหนดความ
ปลอดภยัอาหาร แต่ตามทฤษฎีคอขวดของ Goldratt (1984) การเพิ่มประสิทธิภาพในจุดท่ีอยูก่่อน
และหลงัคอขวด จะช่วยให้ "อตัราการไหลรวม" ของระบบดีข้ึน ส่งผลให้ภาพรวมของสายการผลิต
ลูกช้ินมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 5.47 ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ วรฉัตร อรรถเจริญกรุง 
(2562) ในการประยุกต์ใช้แผนการผลิตแบบลีนส าหรับอุตสาหกรรมอาหารแปรรูปจากผลการ
ด าเนินงานท่ีปรากฏในตารางเปรียบเทียบเวลา ผูว้ิจยัไดน้ าค่าเฉล่ียของรอบเวลา (Cycle Time) ท่ี
ลดลงในแต่ละขั้นตอน มาท าการปรับปรุงใน แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าในอนาคต (Future State 
VSM)  
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ภาพที ่4.4 แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าสภาพปัจจุบนัและหลงัการปรับปรุง 
 

 แผนผังสายธารแห่งคุณค่าในอนาคตแสดงให้เห็นการไหลท่ีต่อเน่ืองข้ึน โดยมีค่า 
Processing Time รวมลดลงเหลือ 2,560 วินาที จากการลดเวลาในจุดคอขวดขั้นตอนการท าให้เยน็ 
และบรรจุ การปรับสมดุลรอบเวลาใน VSM น้ีช่วยลดงานระหวา่งท า (WIP) และท าให้ระยะเวลาน า
การผลิต (Lead Time) สั้นลงตามหลกัการลีน ของ Rother and Shook (2003) จากนั้นผูว้ิจยัไดน้ า
ขอ้มูลดงักล่าวมาปรับปรุงแผนผงัการไหล (Layout) โดยการยา้ยจุดบรรจุไปห้องใหม่เพื่อแยกออก
จากแหล่งก า เนิดความร้อน ดงัแสดงในแผนภาพท่ี 4.5 
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ภาพที ่4.5 แผนภาพการไหลของกระบวนการหลงัปรับปรุง 
 

 การปรับปรุงแผนภาพการไหลของกระบวนการ คร้ัง น้ี  คือ "การแยกสถานีงานบรรจุ 
(Packing) ออกจากพื้นท่ีแหล่งก าเนิดความร้อน" โดยผูว้ิจยัไดย้า้ยจุดบรรจุไปไวอี้กห้องหน่ึง ซ่ึง
ส่งผลดีต่อกระบวนการผลิตใน 2 มิติหลกั ดงัน้ี: 
 1. การเร่งประสิทธิภาพการลดอุณหภูมิ (Accelerated Cooling) เน่ืองจากหอ้งบรรจุใหม่มี
ระยะห่างจากหมอ้ตม้น ้าร้อน (Cooking Station) มากข้ึน ท าใหป้ริมาณไอร้อนและความร้อนสะสม
ในอากาศลดลงอยา่งมีนยัส าคญั ส่งผลใหข้ั้นตอนการท าใหเ้ยน็ (Cooling) สามารถคายความร้อนได้
รวดเร็วข้ึน โดยใชเ้วลาเฉล่ียเพียง 7.70 นาที (ลดลงจากเดิมร้อยละ 12.80) ซ่ึงสอดคลอ้งกบัทฤษฎีการ
ถ่ายเทความร้อน (Heat Transfer) ท่ีสภาวะแวดลอ้มท่ีมีอุณหภูมิต ่ากวา่จะช่วยเร่งอตัราการระบาย
ความร้อนของผลิตภณัฑอ์าหารไดดี้ข้ึน 

2. การลดความผนัแปรของเวลา (Stability of Operation) การยา้ยจุดท างานน้ีช่วยแกปั้ญหาท่ี
พนกังานตอ้งรอคอยใหลู้กช้ินเยน็ตวัในสภาพอากาศท่ีร้อนอบอา้ว ท าใหค้่า SD ลดลงเหลือ 0.65 จาก 
1028 สะทอ้นวา่เวลาท างานมีความน่ิงและสม ่าเสมอในทุกรอบการผลิต ตามแนวคิดการจดัการ
สถานีงานแบบลีน (Lean Workstation Design) ของ Shingo (1989) ท่ีเนน้การจดัสภาวะแวดลอ้มให้
เหมาะสมกบัขั้นตอนการท างาน 
 



 
 

 

 
 

บทที ่5 
สรุปผลการวจิยัอภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการวจิัย 
 การวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตลูกช้ินและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) ร่วมกบัแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) และแนวคิดการ
จดัการขอ้จ ากดัของคอขวด (Bottleneck) เพื่อระบุความสูญเปล่า (Waste) และเพิ่มประสิทธิภาพของ
การไหลในสายการผลิต 
 จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิต พบว่าสายการผลิตมีลกัษณะการไหลท่ี
ไม่ต่อเน่ือง (Interrupted Flow) โดยเฉพาะในขั้นตอนการท าให้เยน็ (Cooling) และการบรรจุ 
(Packing) ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมีความผนัแปรของเวลาในการท างานสูง ส่งผลใหเ้กิดการสะสมของงาน
ระหวา่งท า (Work-in-Process: WIP) และการรอคอยของพนกังานในขั้นตอนถดัไป ความสูญเปล่า
ดงักล่าวสอดคลอ้งกบัประเภทของความสูญเปล่าตามแนวคิดของ Ohno (1988) ไดแ้ก่ การรอคอย 
(Waiting) และการเคล่ือนยา้ย (Transportation) 
 ผลการศึกษาเวลาการท างาน (Time Study) จ านวน 30 รอบการผลิต พบวา่ขั้นตอนการท าให้
เยน็ (Cooling) มีค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานสูงท่ีสุด (SD = 1.21) และมีช่วงเวลาการท างานท่ีแปรผนัตั้งแต่ 
8 ถึง 13 นาที ซ่ึงสะทอ้นถึงความไม่เสถียรของกระบวนการ (Process Instability) และเป็นปัจจยั
ส าคญัท่ีส่งผลกระทบต่อความต่อเน่ืองของการไหลของงานในระบบ ในขณะท่ีขั้นตอน Packing แม้
จะมีค่าเฉล่ียต ่ากว่าขั้นตอนการตม้ลูกช้ิน (Cooking) แต่ได้รับผลกระทบจากความผนัแปรของ
ขั้นตอนก่อนหนา้ ท าให้เกิดลกัษณะการท างานแบบไม่ต่อเน่ือง (Stop-and-Go Operation) ภายหลงั
การปรับปรุงกระบวนการ โดยใชห้ลกัการ ECRS และลีน (Lean) ไดแ้ก่ การแยกสถานีงานการท าให้
เยน็ (Cooling) ไปยงัพื้นท่ีควบคุมอุณหภูมิ และการปรับผงัการไหลของกระบวนการให้เป็นแบบ
เส้นทางเดียว (Single Flow) พบว่าประสิทธิภาพของระบบการผลิตมีการเปล่ียนแปลงอย่างมี
นยัส าคญั 
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 ผลการวิเคราะห์หลังการปรับปรุงพบว่า  ระยะเวลาเฉล่ียในขั้นตอนการท าให้เย็น 
(Coolingลดลงจาก 8.83 นาที เหลือ 7.70 นาที คิดเป็นร้อยละ 12.80 แสดงให้เห็นว่ากระบวนการมี
ความเสถียรเพิ่มข้ึนอยา่งชดัเจน 
 ในขณะท่ีขั้นตอนการบรรจุ (Packing) มีระยะเวลาเฉล่ียลดลงจาก 10.20 นาที เหลือ 8.83 
นาที คิดเป็นร้อยละ 13.43 ซ่ึงเป็นผลจากการลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย 
 ในภาพรวม ระยะเวลาการผลิตรวมลดลงจาก 45.13 นาที เหลือ 42.66 นาที หรือคิดเป็นร้อย
ละ 5.47 ซ่ึงสะทอ้นถึงการเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตทั้งสาย นอกจากน้ียงัพบว่าปริมาณ
งานระหวา่งท า (WIP) ลดลง และการไหลของงานมีความต่อเน่ืองมากข้ึน 
 ผลการวิจยัน้ีแสดงให้เห็นว่าการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้แนวคิดการผลิตแบบ ลีน 
(Lean) สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของระบบไดโ้ดยไม่จ  าเป็นตอ้งลงทุนในเคร่ืองจกัรเพิ่มเติม ซ่ึงเป็น
แนวทางท่ีมีความเหมาะสมและสามารถน าไปประยุกตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมอาหารแปรรูปไดอ้ย่างมี
ประสิทธิผล 
  

5.2 อภิปรายผลการวจิัย 
 ผลการวิจยัสามารถอภิปรายไดใ้นเชิงลึกทั้งในมิติของการควบคุมกระบวนการ การจดัการ
การไหลของงาน และทฤษฎีการผลิตเชิงระบบ 
         ในมิติของการควบคุมกระบวนการ (Process Control) การลดลงของส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานในขั้นตอน Cooling แสดงใหเ้ห็นถึงการลดความแปรปรวนของกระบวนการ ซ่ึงเป็นปัจจยั
ส าคญัท่ีส่งผลต่อความเสถียรของระบบ การแยกสถานีงานการท าให้เย็น (Cooling) ออกจาก
แหล่งก าเนิดความร้อนช่วยลดความแปรปรวนของอุณหภูมิแวดลอ้ม ซ่ึงเป็นตวัแปรส าคญัท่ีมีผลต่อ
อตัราการถ่ายเทความร้อนของผลิตภณัฑ์ ส่งผลให้เวลาการท างานมีความสม ่าเสมอมากข้ึน ซ่ึง
สอดคลอ้งกบัแนวคิดของ Shewhart (1931) และ Deming (1986) ท่ีเนน้ว่าการลดความแปรปรวน
ของกระบวนการเป็นหวัใจของการควบคุมคุณภาพ 
 ในมิติของแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) การลดลงของระยะเวลาใน
ขั้นตอน Packing เป็นผลจากการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่า (Non-Value Added Activities) 
โดยเฉพาะการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นและการรอคอยของพนกังาน ซ่ึงเป็นหน่ึงในความสูญเปล่าหลกั
ตามแนวคิดของ Ohno (1988) และ Shingo (1989) การปรับผงัการไหลให้เป็นแบบเส้นทางเดียวช่วย
ลดความซ ้ าซอ้นของการท างานและเพิ่มความต่อเน่ืองของกระบวนการ (Flow Continuity) 
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 ในมิติของขบวนการเกิดคอขวด (Bottleneck) แมว้า่ขั้นตอนการตม้ลูกช้ิน (Cooking) จะเป็น
ขอ้จ ากดัหลกัของระบบ  แต่ไม่สามารถปรับปรุงไดเ้น่ืองจากขอ้ก าหนดดา้นความปลอดภยัอาหาร 
อย่างไรก็ตาม การปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนก่อนและหลงัจุดคอขวดสามารถช่วยเพิ่มอตัรา
การไหลของระบบ (Throughput) ได ้ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิดของ Goldratt (1984) ท่ีเนน้การบริหาร
จดัการขอ้จ ากดัของระบบแทนการปรับปรุงขอ้จ ากดัโดยตรง 
 ในมิติของการคิดเชิงระบบ (System Thinking) การลดความผนัแปรในขั้นตอนการท าให้
เยน็ ส่งผลต่อเน่ืองไปยงัขั้นตอนการบรรจุท าให้การไหลของงานมีความสม ่าเสมอมากข้ึน ลดการ
สะสมของงานระหวา่งท า และช่วยลดความไม่สมดุลของสายการผลิต (Line Imbalance) ซ่ึงสะทอ้น
ใหเ้ห็นวา่การปรับปรุงในจุดหน่ึงของระบบสามารถส่งผลต่อประสิทธิภาพของระบบโดยรวม 
 นอกจากน้ี การปรับปรุงท่ีด าเนินการในงานวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงท่ีไม่ตอ้งใช้การลงทุน
เพิ่มเติมในเคร่ืองจกัร แต่เน้นการจดัการกระบวนการและสภาพแวดลอ้ม ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิด
ของ Lean ท่ีมุ่งเนน้การเพิ่มประสิทธิภาพผา่นการลดความสูญเปล่า (Waste Reduction) มากกวา่การ
เพิ่มทรัพยากร 
 โดยสรุป  ผลการวิจัย น้ียืนย ันว่าการประยุกต์ใช้แนวคิดการผลิตแบบลีน  (Lean 
Manufacturing) ร่วมกบัการวิเคราะห์เชิงระบบสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตได้
อยา่งมีนยัส าคญั ทั้งในดา้นการลดระยะเวลา การลดความผนัแปร และการเพิ่มความต่อเน่ืองการไหล
ของงาน 
 

5.3 ข้อเสนอแนะเพือ่การน าผลการวจิัยไปใช้  
1. การรักษามาตรฐานผงัการไหลทิศทางเดียว  สถานประกอบการควรควบคุมการไหลของ

วตัถุดิบให้เป็นทิศทางเดียว (One-Way Flow) ตามผงัท่ีปรับปรุงใหม่ เพื่อป้องกนัความสูญเปล่าจาก
การเคล่ือนยา้ยยอ้นกลับ (Backtracking) และลดระยะเวลาน าการผลิต (Lead Time) ให้คงท่ี 
สอดคลอ้งกบัแนวคิดของ Muther (1973) เร่ืองการจดัผงัโรงงานอยา่งเป็นระบบ 

2. การควบคุมสภาวะแวดลอ้มในจุดวิกฤต ควรมีการตรวจสอบอุณหภูมิในห้องบรรจุใหม่ให้
มีความเยน็คงท่ีเสมอ เน่ืองจากการแยกจุดบรรจุออกจากแหล่งก าเนิดความร้อนเป็นปัจจยัหลกัท่ีท า
ใหเ้วลาในขั้นตอนการท าให้เยน็ Cooling ลดลงถึงร้อยละ 12.80 ตามหลกัการจดัการสภาพแวดลอ้ม
การผลิตของ วรฉตัร อรรถเจริญกุล (2562) เพื่อรักษาคุณภาพและเสถียรภาพของเวลาผลิต 

3.การส่ือสารมาตรฐานการท างานดว้ยภาพ (Visual Management) ควรมีการตี เส้นการไหล
ของงานและระบุต าแหน่งวางอุปกรณ์ใหช้ดัเจนตามผงัใหม่ เพื่อลดความสับสนและช่วยให้พนกังาน
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รักษารอบเวลา Processing Time ท่ี 2,560 วินาที ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ตามหลกัการของ Ohno (1988) ท่ี
เนน้การสร้างมาตรฐานการท างาน (Standardized Work) เพื่อขจดัความสูญเปล่าในระยะยาว 

 

5.4 ข้อเสนอแนะเพือ่การวจิัยคร้ังต่อไป  
1. การประยุกตใ์ชร้ะบบอตัโนมติัในสถานีงานบรรจุ (Automation) แมก้ารยา้ยห้องจะช่วยให้

คายความร้อนไดเ้ร็วข้ึน แต่ขั้นตอนการบรรจุยงัใช้แรงงานคนเป็นหลกั จึงควรศึกษาการน าเคร่ือง
บรรจุสุญญากาศอตัโนมติัมาใช ้เพื่อเพิ่มความแม่นย  าและลดรอบเวลา (Cycle Time) ใหค้งท่ีมากข้ึน  

2. การน าระบบดึง (Pull System) และคมับงั (Kanban) มาใช ้ ควรศึกษาการบริหารจดัการ
คลงัสินคา้ส าเร็จรูปดว้ยระบบคมับงั เพื่อควบคุมปริมาณการผลิตให้พอดีกบัความตอ้งการของลูกคา้
ในแต่ละวนั ลดปัญหาการผลิตมากเกินไป (Overproduction) และลดระยะเวลาท่ีสินคา้ตอ้งคา้งอยูใ่น
คลงัสินคา้ (Inventory Waste) ตามหลกัการของ Ohno (1988)  

3. การประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีการท าความเยน็แบบฉบัพลนั (Flash Cooling) ควรศึกษาการน า
ระบบหล่อเยน็ดว้ยลมแรงดนัสูงหรือน ้ าเยน็จดัมาใชใ้นขั้นตอนการท าให้เยน็ เพื่อลดระยะเวลาการ
คอยให้สั้นลงยิ่งกว่าเดิม ซ่ึงจะช่วยลดโอกาสการเติบโตของจุลินทรียแ์ละช่วยยืดอายุการเก็บรักษา
ผลิตภณัฑ ์(Shelf-life) ไดอี้กดว้ย 
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