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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดของสดคงเหลือหลังจบการผลิตโดยใช้ระบบลีนเข้ามาช่วย

ในการแก้ไขปัญหา เลือกศึกษาในสินค้าผัดไทแช่แข็งซึ่งมียอดขายสูงสุด โดยสนใจวัตถุดิบของสด 3 
รายการ คือ ถั่วงอก กุยช่าย และเต้าหู้ ซึ่งมักจะเหลือหลังจากจบการผลิต โดยมีเป้าหมายลดจ านวน
คงเหลือหลังจากจบการผลิตได้ร้อยละ 80 และจัดท าคู่มือปฏิบัติงานเพื่อควบคุมให้พนักงานปฏิบั ติ
ตามและเป็นมาตรฐานในการท างาน งานวิจัยนี้เริ่มต้นจากการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเหลือ 
โดยใช้เครื่องมือคุณภาพ 7 อย่าง ใช้สายธารคุณค่าเพื่อช่วยให้เห็นภาพของกระบวนการการผลิตและ 
%Yield ในแต่ละขั้นตอน ลดผลต่างระหว่าง %Yield ท่ีท าได้จริง กับ %Yield มาตรฐานในขั้นตอนท่ี
มีค่ามากกว่าร้อยละ 5 เพื่อให้ %Yield ท่ีท าได้จริง และ %Yield มาตรฐานมีค่าใกล้เคียงกัน ผล
การศึกษาพบว่าในขั้นตอนการล้างถั่วงอก และกุยช่าย มีผลต่างของ %Yield มากกว่าร้อยละ 5 โดย 
%Yield ท่ีฝ่ายผลิตท าได้จริงนั้นมากกว่า %Yield มาตรฐาน จึงรายงาน %Yield ท่ีท าได้จริงให้กับ
ฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื่อแก้ไข %Yield มาตรฐาน ส่วนเต้าหู้ในขั้นตอนการหั่นมีผลต่างของ 
%Yield มากกว่าร้อยละ 5 โดย %Yield ท่ีฝ่ายผลิตท าได้จริงนั้นมากกว่า %Yield มาตรฐาน จึง
รายงาน %Yield ท่ีท าได้จริงให้กับฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื่อแก้ไข %Yield มาตรฐานเช่นกัน 
จากผลการปรับปรุงพบว่าสามารถลดปริมาณถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกได้จากเดิมคงเหลือ 3,161 ถาด 
หลังปรับปรุงคงเหลือ 859 ถาด คิดเป็นร้อยละ 72.83 และเต้าหู้จากเดิมคงเหลือ 171 กิโลกรัม หลัง
ปรับปรุงคงเหลือ 11 กิโลกรัม คิดเป็นร้อยละ 93.57 โดยในแต่ละปีสามารถลดค่าใช้จ่ายได้เป็นจ านวน
เงิน 567,028 บาท 

 
 

 

  



  จ 

บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
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MISS ANKWARA MUANGWONG :  LEAN SYSTEM TO MANAGE EASY ROT RAW 
MATERIALS IN MAKE TO ORDER FOOD PRODUCTION SYSTEMS  THESIS ADVISOR : 
ASSISTANT PROFESSOR CHOOSAK PORNSING, Ph.D. 

The objective of this research is to reduce easy rot raw materials after 
production by using lean system to solve the problem. The sample product was frozen 
Pad Thai due to it is the bestseller.  We focus on 3 items of easy rot raw materials: 
bean sprouts, chives and tofu which are usually remain after the production finish. The 
target of this study is to reduce the remainder by 80%  and to design the work 
instruction.  First, analyze the root cause by using a 7 QC tools.  Next, overview 
production process and yield at each step by using value stream mapping (VSM). Then 
reduce the difference between % Yield actual and % Yield standard in the step that 
the difference greater than 5%. So that %Yield actual and %Yield standard are similar. 
We found that cleaning bean sprouts and cleaning chives have the difference between 
%Yield actual and %Yield standard greater than 5% and %Yield actual is greater than 
% Yield standard.  We informed % Yield actual to Research and Development 
Department to modify % Yield standard.  For tofu, we found that slicing tofu has the 
difference between % Yield actual and % Yield standard greater than 5%  and % Yield 
actual is greater than % Yield standard.  We informed % Yield actual to Research and 
Development Department to modify %Yield standard. As a result, bean sprouts mixed 
with chives blanched remainder reduced from 3,161 trays to 859 trays, accounts for 
72.83%. And remaining tofu reduced from 171 kilograms to 11 kilograms, accounts for 
93.57%. The material cost can be reduced by 567,028 baht annually.   
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บทท่ี 1 
บทน า 

1.1 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 
อุตสาหกรรมอาหารก าลังพัฒนาอย่างรวดเร็ว ผู้น าในอุตสาหกรรมอาหารต่างออกมาเผยแนวโน้ม

ส าคัญท่ีผลักดันการเปล่ียนแปลงไปสู่อนาคตของอาหารท่ีดีต่อสุขภาพและยั่งยืนกันมากขึ้น จะเห็นได้

กว่าเทรนด์คนรักสุขภาพ Health & Wellness ก าลังมาแรง โดยเฉพาะเทรนด์การกินอาหารท่ีเน้นพืช 

ท้ัง Plant-based หรือ Plant-forward ก็ก าลังเป็นกระแสนิยมเป็นอย่างมากท่ัวโลก มีการคาดการณ์

ว่าสินค้าทดแทนเนื้อสัตว์ เช่น เนื้อเทียม เต้าหู้ โปรตีนเกษตร  เทมเป้หรืออาหารหมักจากถั่ว ฯลฯ จะ

มีมูลค่าตลาดของโลกสูงถึง 6.3 พันล้านดอลลาร์สหรัฐ ในปี 2566 โดยในปี 2561 มีมูลค่าตลาดอยู่ท่ี 

4.6 พันล้านดอลลาร์สหรัฐ ในสหรัฐอเมริกาเพียงประเทศเดียวจะมีมูลค่าตลาดในปี 2566 สูงถึง 2.5 

พันล้านดอลลาร์สหรัฐ (ศูนย์ข้อมูลเพื่อธุรกิจไทยในสหรัฐฯ, 2562) จากกระแสการบริโภคดังกล่าว

ส่งผลให้ผู้บริโภคมองหาและเลือกทานเมนูทางเลือกท่ีทดแทนเนื้อสัตว์มากขึ้น บริษัทหลายแห่งหันมา

ให้ความสนใจแข่งขันกันพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ ๆ ส่งผลให้ตลาดสินค้าทดแทนเนื้อสัตว์ขยายตัวมาก

ยิ่งขึ้น 

ไม่ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมใด ๆ ก็ตามต่างก็มีสภาวะการแข่งขันท่ีรุนแรง ท้ังจากคู่แข่งขันรายเดิม

และคู่แข่งขันรายใหม่ ท าให้ทุกองค์กรต่างต้องปรับตัวหาวิธีท่ีจะอยู่รอดด้วยวิธีการต่าง ๆ ไม่ว่าจะเป็น

การพัฒนาและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ปรับปรุงกระบวนการท างานและการบริการให้

สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า และการบริหารจัดการเกี่ยวกับความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในองค์กร

ของตนเพื่อท่ีจะน าไปสู่การบริหารจัดการท่ีท าให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ผลก าไรสูงสุดในการ

ด าเนินการ (ศุรนิตย์ สามารถ, 2559) 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิตอาหารแช่แข็งแห่งหนึ่งในจังหวัดนครปฐม ประกอบธุรกิจอาหาร

แช่แข็งส่งออกไปยังประเทศสหรัฐอเมริกา โดยกลุ่มสินค้าท่ีส่งออกเป็นอาหารแช่แข็งพร้อมรับประทาน

บรรจุใส่ถาด มีอยู่หลากหลายเมนู ผลิตภัณฑ์ท้ังหมดเป็นสินค้าในกลุ่ม Plant-based Food ท่ีเน้น

ความสดใหม่ของวัตถุดิบ ผ่านกระบวนการผลิตท่ีได้รับรองมาตรฐาน และเป็นการผลิตแบบตามส่ัง 

(Make-to-order) เพื่อให้ผู้บริโภคมั่นใจว่าจะได้รับประทานอาหารท่ีมีความสดใหม่ สินค้าอาหารแช่

แข็งพร้อมรับประทานบรรจุใส่ถาด หลังจากจบการผลิตมักจะมีของวัตถุดิบของสดคงเหลืออยู่ ท้ังใน

รูปของสดคงค้างอยู่ท่ีคลังวัตถุดิบ และจัดเก็บเป็นผักผสมแช่แข็งเพื่อรอน าไปใช้ในงานถัดไป ซึ่งบริษัท

ไม่ต้องการให้มีของเหลือไว้ใช้ในงานถัดไป ต้องการให้ทุกครั้งท่ีผลิตใช้วัตถุดิบท่ีถูกส่ังเข้ามาใหม่ 
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การก าจัดความสูญเสีย เป็นกุญแจดอกหนึ่งในระบบการผลิตแบบลีน เป็นระบบก าจัดความ

สูญเสีย และปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กับกิจกรรม

หรืองานท่ีด าเนินการ และความสูญเสียนี้ส่งผลให้เกิดค่าใช้จ่ายท่ีไม่จ าเป็นขึ้นกับบริษัท ผู้วิจัยจึงได้น า

ระบบลีนมาใช้ในการจัดการวัตถุดิบท่ีเน่าเสียง่ายในการผลิตแบบตามส่ัง (Make-to-order) วิเคราะห์

หาความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น ต้ังแต่กระบวนการวางแผนผลิตในการส่ังซื้อวัตถุดิบ การใช้งานใน

กระบวนการผลิต ของเสียท่ีเกิดขึ้น เพื่อให้บริษัทซื้อของสดเข้ามาตามจ านวนท่ีต้องการใช้ ผลิตสินค้า

มีคุณภาพ ส่งมอบทันเวลา  และไม่ให้มีของสดคงเหลือท้ังในคลังวัตถุดิบและคลังสินค้าส าเร็จรูป 

เนื่องจากของสดดังกล่าวมีอายุการจัดเก็บส้ัน และถ้าหากแปรรูปเป็นผักผสมแช่แข็งเก็บท่ีคลังสินค้า

ส าเร็จรูปก็จะเสียพื้นท่ีในการจัดเก็บเพื่อรอการผลิตในรอบถัดไป 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. ลดจ านวนวัตถุดิบของสดคงเหลือหลังจากจบการผลิตได้ร้อยละ 80 

2. จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานการหั่นเต้าหู้ (Work Instruction) ในการท างานเพื่อให้พนักงานปฏิบัติ

ตาม  

 

1.3 กรอบแนวคิดการวิจัย 
งานวิจัยในครั้งนี้เป็นการศึกษาปัจจัยต่าง ๆ ท่ีส่งผลให้มีวัตถุดิบของสดคงเหลือหลังจากจบการ

ผลิต โดยสามารถอธิบายกรอบแนวคิดในลักษณะตัวแปรต้น เครื่องมือท่ีใช้ ตัวแปรตาม ได้ดังนี้ 
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ตัวแปรต้น  เคร่ืองมือ  ตัวแปรตาม 

1.สูตรการผลิต (BOM)  1.เครื่องมือคุณภาพ 7 
อย่าง (7 QC Tools) 

 1. ลดจ านวนวัตถุดิบ
ของสดคงเหลือหลังจาก
จบการผลิตได้ร้อยละ 
80 

2.วิธีการผลิต (Flow 
process) 

  

 

2.ระบบลีน (Lean 
System) 

 

3.ปริมาณผลผลิต 
(Output) 

 
 
 

 
 
 

2.จัดท าคู่มือการ
ปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) ในการหั่น
เต้าหู้เพื่อให้พนักงาน
ปฏิบัติตาม  

 3.แผนผังสายธารคุณค่า 
(Value Stream 
Mapping) 

 

4.วิธีปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) 

  

 4.5W1H  

   5.5WHY Analysis  

 

ภาพที่  1 กรอบแนวคิดงานวิจัย 
 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 
ศึกษาระบบการผลิตแบบลีน ในสินค้าผัดไทแช่แข็งบรรจุถาด โดยใช้ข้อมูลต้ังแต่เดือน มิ.ย.–

ธ.ค. พ.ศ. 2562 ของบริษัทตัวอย่าง  

 

1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 
1. ผู้ปฏิบัติงานทราบถึงแนวทางการปรับปรุงในการลดวัตถุดิบคงเหลือ 

2. สามารถน าแนวคิดลีนมาช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานในส่วนการผลิตได้ 

3. สามารถลดต้นทุนในส่วนของวัตถุดิบของสดท่ีเน่าเสียง่ายลงได้ 

4. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานของพนักงานให้ดียิ่งขึ้น 

 
 
 
 
 

 



  
 

4 

บทท่ี 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง ท่ีผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและน ามาใช้ในการ

ช่วยวิเคราะห์ปัญหา และค้นหาสาเหตุท่ีเป็นปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องกับวัตถุดิบของสดคงเหลือหลังจากจบ

การผลิต โดยผู้วิจัยได้ท าการรวบรวม ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องตามล าดับดังนี้  

1. ความรู้ท่ัวไปเกี่ยวกับอาหารวีแกน (Vegan food) 

2. ตลาดอาหารวีแกน 

3. การผลิต (Production/Operations) 

4. ทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean System) 

 5. 5W1H 

 6. 5WHY Analysis 

7. งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 

1. ความรู้ทั่วไปเก่ียวกับอาหารวีแกน 
อาหารวีแกน (Vegan food) หรือ อาหารส าหรับผู้ไม่บริโภคผลิตภัณฑ์จากเนื้อสัตว์ (มังสวิรัติ) 

ประเภทหนึ่งก าลังเป็นผลิตภัณฑ์อาหารท่ีได้รับความนิยมอย่างรวดเร็วในกลุ่มผู้บริโภคท่ัวโลก (สถาบัน

อาหาร, 2562) 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่  2 เปรียบเทียบไลฟ์สไตล์กลุ่มคนวีแกน มังสวิรัติ และคนท่ีทานอาหารเจ 
ที่มา: ฝ่ายวิจัยและข้อมูล (สถาบันอาหาร, 2562) 
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จากการพิจารณาประเภทของมังสวิรัติ จะพบความสัมพันธ์ระหว่างอาหารวีแกนและอาหาร

มังสวิรัติสามารถสรุปเป็นประเด็นต่าง ๆ ได้ ดังนี้  

1) อาหารวีแกน (Vegan food) เปรียบได้กับอาหารมังสวิรัติบริสุทธิ์ (Pure Vegetarian) 

หรือ มังสวิรัติด้ังเดิม เพราะงดเว้นการบริโภคเนื้อสัตว์และผลิตภัณฑ์จากสัตว์เช่นเดียวกัน   

2) อาหารวีแกน (Vegan food) จัดเป็นส่วนหนึ่งของอาหารมังสวิรัติ (Vegetarian food) 

เนื่องจากอาหารมังสวิรัติมีหลากหลายกลุ่ม ซึ่งในบางกลุ่มมีขอบเขตการบริโภคอาหารได้หลากหลาย

ชนิด มากกว่าอาหารวีแกน โดยเฉพาะกลุ่มผู้บริโภคมังสวิรัตินม-ไข่ (Lacto Ovo Vegetarian) ท่ี

สามารถบริโภคนม ผลิตภัณฑ์จากนม และไข่ ได้  

3) ผู้บริโภคท่ีเป็นมังสวิรัติเกือบทุกกลุ่มสามารถบริโภคอาหารวีแกนได้ทุกสินค้า (ยกเว้น

มังสวิรัติ แบบเจท่ีงดเว้นพืชผักท่ีมีกล่ินฉุน 5 ชนิด) ในขณะท่ีมีอาหารมังสวิรัติบางรายการท่ีผู้บริโภค

ชาววีแกน (Veganism) ไม่สามารถบริโภคได้ โดยเฉพาะผลิตภัณฑ์จากสัตว์ เช่น ไข่ นม ชีส เนย น้ าผ้ึง 

รังนก ท้ังนี้เนื่องจากขอบเขตอาหารมังสวิรัติท่ีกว้างกว่าอาหารวีแกน   

4) ขนาดตลาดอาหารวีแกนนั้นไม่ได้จ ากัดอยู่ในกลุ่มผู้บริโภคชาววีแกนเท่านั้น แต่ครอบคลุม

ไปถึง ตลาดอาหารมังสวิรัติด้วย เนื่องจากองค์ประกอบของอาหารวีแกนเป็นส่วนหนึ่งของอาหาร

มังสวิรัติ หากพิจารณาจากองค์ประกอบของชนิดอาหารท่ีบริโภค จะพบว่าอาหารวีแกน (Vegan 

food) และ อาหารมังสวิรัติ (Vegetarian food) มีองค์ประกอบท่ีคล้ายคลึงกันมาก โดยอาหารวีแกน

มีคุณสมบัติใกล้เคียง กับอาหารมังสวิรัติบริสุทธิ์ (Pure Vegetarian) หรือมังสวิรัติด้ังเดิมมากท่ีสุด 

รู้จักกันโดยท่ัวไปในแวดวงอุตสาหกรรมต่างประเทศว่า Plant-based Food industry หรือเรียกว่า 

สินค้าอาหารจากพืช 
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ภาพที่  3 ความสัมพันธ์ระหว่างอาหารวีแกนและอาหารมังสวิรัติในรปูแบบอื่น 
หมายเหตุ: ผักกล่ินฉุน 5 ชนิด ได้แก่ หอม กระเทียม ค่ืนฉ่าย ใบยาสูบ และหลักเกียว 

)กระเทียมโทนจีน(  

ที่มา: ฝ่ายวิจัยและข้อมูล (สถาบันอาหาร, 2562) 

 

2. ตลาดอาหารวีแกน  
ตลาดอาหารวีแกนมีขนาดใหญ่และมีแนวโน้มเติบโตขึ้นอย่างรวดเร็ว ตามการขยายตัวของ 

กลุ่มผู้บริโภคชาววีแกนในหลายๆ พื้นท่ีของโลก ปัจจุบันประชากรท่ีบริโภคอาหารวีแกน หรืออาหารท่ี

ท ามา จากพืช (Plant-based Food) กระจายอยู่ในหลายภูมิภาคท่ัวโลกประมาณ 750 ล้านคน หรือ

ร้อยละ 10 ของประชากรโลก ตลาดสหภาพยุโรปและภูมิภาคอเมริกาเหนือโดยเฉพาะสหรัฐอเมริกา

เป็นตลาดท่ีมีศักยภาพ และเป็นผู้น าเทรนด์ ซึ่งสินค้าอาหารรวมท้ังผลิตภัณฑ์วีแกนในหลากหลาย

รูปแบบถูกพัฒนาและน าออกวางจ าหน่ายในตลาดดังกล่าวเพิ่มขึ้นอย่างก้าวกระโดด  

2.1 ปัจจัยหลักท่ีส่งผลต่อการบริโภคของคนวีแกน (ศูนย์อัจฉริยะเพื่ออุตสาหกรรมอาหาร, 

2562) 

2.1.1) ด้านสุขภาพ (Health Concern) ผู้บริโภคต้องการหลีกเล่ียงการกินเนื้อสัตว์ 

ท่ีมักมีการใช้ยาปฏิชีวนะและฮอร์โมน และมีบางรายแพ้อาหารจ าพวกเนื้อสัตว์ ขณะท่ีบางรายมีระบบ

การย่อยเฉพาะตัวท่ีมีประสิทธิภาพในการย่อยและดูดซึมสารอาหารจากพืชได้ดีกว่า รวมท้ังความเช่ือ

ท่ีว่าการรับประทานอาหารจากพืชสามารถลดความเส่ียงจากโรคภัยต่าง ๆ ได้  

2.1.2) ด้านส่ิงแวดล้อม (Environment Concern) ผู้บริโภคมีเจตนากินอาหารใน 
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ลักษณะท่ีหลีกเล่ียงการใช้ทรัพยากรส่ิงแวดล้อมท่ีมากเกินไป รวมท้ังเช่ือว่าอุตสาหกรรมปศุสัตว์เป็น

ต้นตอของ ปรากฏการณ์เรือนกระจกสูงในอันดับต้นๆ ของโลก  

2.1.3) ด้านจริยธรรม (Ethics Concern) เน้นไปท่ีสวัสดิภาพสัตว์ (Animal  

Welfare) เพราะผู้บริโภคไม่ปรารถนาจะกินอาหารหรือใช้เครื่องอุปโภคบริโภคท่ีมาจากการ

เบียดเบียนสัตว์ ในขณะท่ีประเด็นรองลงมาก็ละเลยไม่ได้ เช่น สินค้าหรือธุรกิจท่ีมีการใช้แรงงานท่ีไม่

เป็นธรรม เป็นต้น 

 

3. การผลิต (Production/Operations)  
เป็นการสร้างสินค้าและบริการโดยใช้ปัจจัยการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 

โดยท่ีผลผลิตท่ีได้จากกระบวนการผลิตต้องมีอรรถประโยชน์ในด้านหน้าท่ีใช้สอยท่ีเกิดประโยชน์ มี

รูปร่างลักษณะท่ีสวยงาม ผลิตในปริมาณท่ีเพียงพอกับความต้องการ ได้ผลผลิตทันเวลา และอยู่ ณ 

สถานท่ีท่ีถูกต้อง 

การผลิตท่ีมีประสิทธิภาพนั้น จะต้องค านึงถึงปัจจัยด้านปริมาณ คุณภาพ เวลา และราคา ซึ่ง

ท้ังหมดนี้จะต้องน ามารวมไว้ในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเป็นแกนกลาง 

กิจกรรมต่าง ๆ ท่ีอยู่ ในระบบการผลิตนั้นสามารถจ าแนกได้ เป็น 3 ขั้นตอนคือ การวางแผน 

(planning) การด าเนินงาน (operation) และการควบคุม (control) 

1.การวางแผน เป็นขั้นนตอนของการวิเคราะห์ข้อมูลท่ีมีอยู่ และวางแผนการใช้ทรัพยากรให้

ตรงตามเป้าหมายท่ีต้องการ และเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะก าหนดเป้าหมายย่อย

ไว้ในแผนกต่าง ๆ ในเทอมของเวลาท่ีก าหนดไว้ก่อนล่วงหน้า และจากเป้าหมายย่อย ๆ ท่ีถูกก าหนด

ขึ้นเหล่านี้ถ้าประสบผลส าเร็จก็จะส่งผลไปยังเป้าหมายท่ีต้องการ 

2.การด าเนินงาน เป็นขั้นตอนของการด าเนินการ จะเริ่มต้นได้ก็ต่อเมื่อรายละเอียดต่าง ๆ ใน

ขั้นตอนการวางแผนได้ถูกก าหนดไว้ในแผนการผลิตเรียบร้อยแล้ว 

3.การควบคุมเป็นขั้นตอนของการตรวจตราให้ค าแนะน าและติดตามผลเกี่ยวกับการ

ด าเนินงานโดยใช้การป้อนกลับของข้อมูล (feedback information) ในทุก ๆ ขณะท่ีงานก้าวหน้าไป 

ผ่านกลไกการควบคุม (control mechanism) โดยท่ีกลไกนี้จะท าหน้าท่ีปรับปรุงแผนงาน และ

เป้าหมายเพื่อให้เป็นที่เช่ือแน่ได้ว่าจะบรรลุเป้าหมายหลัก  

ในการผลิตโดยท่ัวไป จะประกอบไปด้วย 3 ส่วนด้วยกัน คือ 
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1.ปัจจัยการผลิต (Input) ได้แก่ คน (Man) วัตถุดิบ (Materials) เครื่องจักร (Machines) 

พลังงาน (Energy) เงิน (Money) ข่าวสารข้อมูล (Information) 

2.ส่วนกระบวนการผลิต (Process) ได้แก่ การเตรียมวัตถุดิบต่าง ๆ การน าส่วนประกอบต่าง 

ๆ เข้าด้วยกันการสร้างรูปทรง การตกแต่ง รูปทรงตลอดท้ังการบรรจุผลิตภัณฑ์เพื่อการจ าหน่าย  

3.ส่วนท่ีเป็นผลผลิต (Output) ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป (Products) ซึ่งผลผลิตจะออกมา

ใน รูปของสินค้าหรือบริการ 

 

3.1 ประเภทของการผลิต 
3.1.1 แบ่งตามลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์  

3.1.1.1 การผลิตตามค าส่ังซื้อ (Made-to-order)  

เป็นการผลิตท่ีคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์จะเปล่ียน แปลงไปตามความต้องการของลูกค้าแต่

ละราย การเตรียมการผลิตและวัตถุดิบท่ีต้องการจะใช้ตลอดจน กระบวนการผลิตจึงไม่สามารถ

คาดการณ์ไว้ล่วงหน้าได้ เครื่องจักรอุปกรณ์ท่ีใช้ต้องเป็นแบบอเนกประสงค์ และผู้ผลิตต้องมี

ความสามารถและความช านาญหลายอย่าง เพื่อท าการผลิตส่ิงท่ีลูกค้าต้องการได้ ตัวอย่าง ของการ

ผลิตตามค าส่ังซื้อ ได้แก่ การตัดเย็บชุดวิวาห์ การรับสร้างบ้านบนที่ดินของลูกค้า การท าผม ฯลฯ 

3.1.1.2 การผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Made-to-stock)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณลักษณะเป็นมาตรฐานเดียวกันตามความต้องการของกลุ่มลูกค้า

เป้าหมายส่วนใหญ่ การจัดหาวัตถุดิบและการเตรียม กระบวนการผลิตสามารถท าได้ล่วงหน้า 

เครื่องจักรอุปกรณ์จะเป็นเครื่องมือเฉพาะงานและผู้ผลิตถูกอบรมมา เพื่อท างานตามหน้าท่ีเฉพาะ

อย่าง ตัวอย่างของการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย ได้แก่  การผลิตสบู่ การผลิตรถยนต์ การผลิตเส้ือผ้า

เครื่องแบบนักเรียน ฯลฯ  

3.1.1.3 การผลิตเพื่อรอค าส่ังซื้อ (Assembly-to-order)  

เป็นการผลิตช้ินส่วนท่ีจะประกอบเป็นสินค้า ส าเร็จรูปได้หลายชนิด ซึ่งช้ินส่วนเหล่านั้นจะมี

ลักษณะแยกออกเป็นส่วนจ าเพาะหรือโมดูล (Module) โดยผลิต โมดูลรอไว้ก่อน เมื่อได้รับค าส่ังซื้อ

จากลูกค้าจึงท าการประกอบโมดูลให้เป็นสินค้าตามลักษณะท่ีลูกค้าต้องการ จึงนับได้ว่าการผลิตเพื่อ

รอค าส่ังซื้อได้น าเอาลักษณะของการผลิตเพื่อรอจ าหน่ายซึ่งมีการผลิตช้ินส่วนเป็น โมดูลมาตรฐานท่ีใช้

ประกอบเป็นสินค้าหลายชนิดรอไว้มาผสมเข้ากับลักษณะของการผลิตตามค าส่ังซื้อซึ่งน าโมดูลมา

ประกอบ และแต่งเติมรายละเอียดให้สินค้าส าเร็จรูปมีความแตกต่างกันไปตามความต้องการของ



  
 

9 

ลูกค้าเฉพาะราย ตัวอย่างการผลิตเพื่อรอค าส่ังซื้อ ได้แก่ การผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้า หลายรุ่นท่ีมีการใช้

อะไหล่เหมือนกัน 

3.1.2 แบ่งตามลักษณะของระบบการผลิตและปริมาณการผลิต 
3.1.2.1 การผลิตแบบโครงการ (Project Manufacturing)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่ราคาแพงและมีลักษณะเฉพาะตามความต้องการของลูกค้า

เฉพาะราย เช่น การสร้างเขื่อน การสร้างทางด่วน การต่อเรือด าน้ า การต่อเครื่องบิน ฯลฯ การผลิต

แบบโครงการมักมีปริมาณการผลิตต่อครั้งน้อยมากหรือผลิตครั้งละช้ินเดียวและใช้เวลานาน การผลิต

จะเกิดขึ้นท่ีสถานท่ีต้ังของโครงการ (Site) เมื่อเสร็จงานโครงการหนึ่งจึงย้ายท้ังคนและวัสดุส่ิงของ

เครื่องมือต่าง ๆ ไปรับงานใหม่ เครื่องมือท่ีใช้จึงเป็นแบบอเนกประสงค์ซึ่งเคล่ือนย้ายได้ง่าย และ

คนงานต้องสามารถท างานได้หลายอย่างจึงต้องใช้แรงงานมีฝีมือท่ีผ่านการอบรมอย่างดี 

3.1.2.2 การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Job Shop หรือ Intermitten Production)  

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะหลากหลายตามความต้องการของลูกค้า โดยมีปริมาณการ

ผลิตต่อครั้งเป็นล็อต มีการเปล่ียนผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตค่อนข้างบ่อย และผลผลิตไม่มีมาตรฐานมากนัก 

เช่น การบริการคนไข้ท่ีเข้ารับการรักษาในโรงพยาบาล เครื่องจักรอุปกรณ์ต่าง ๆ จะถูกรวมกันตาม

หน้าท่ีการใช้งานไว้ในสถานีการผลิตแยกเป็นหมวดหมู่อยู่ตามส่วนต่าง ๆ ของผังโรงงานในจุดท่ีจะ

สามารถท าให้กระบวนการผลิตทุกผลิตภัณฑ์สามารถด าเนินไปตามขั้นตอนการผลิตท่ีก าหนดไว้อย่าง

คล่องตัว การเดินเครื่องจักรผลิตจะผลิตสินค้าชนิดหนึ่งจนได้ปริมาณตามท่ีต้องการแล้วจึงเปล่ียนไป

ผลิตสินค้าชนิดอื่นโดยใช้เครื่องจักรชุดเดิม 

3.1.3.3 การผลิตแบบกลุ่ม (Batch Production)  

เป็นการผลิตท่ีคล้ายกับการผลิตแบบไม่ต่อเนื่องมากจนบางครั้งจัดเป็นการผลิตประเภท

เดียวกัน แต่จะแตกต่างกนตรงท่ีการผลิตแบบกลุ่มจะมีลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตแยกเป็น

กลุ่ม ๆ ในแต่ละกลุ่มจะผลิตตามมาตรฐานเดียวกันท้ังล็อต ในขณะท่ีการผลิตแบบไม่ต่อเนื่องจะมี

ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์หลากหลายมากกว่า ลักษณะการจัดเครื่องจักรอุปกรณ์ของการผลิตแบบ

กลุ่มจะเหมือนกับการผลิตแบบไม่ต่อเนื่องคือจัดเครื่องจักรตามหน้าท่ีการใช้งานเป็นสถานีแล้วงานจะ

ไหลผ่านไปแต่ละสถานีตามล าดับขั้นตอนของงาน และเนื่องจากการผลิตแบบกลุ่มเป็นการผลิตของ

เป็นล็อตข้ันตอนการผลิตจึงมีแบบแผนล าดับเหมือนกันเป็นกลุ่มๆ ตามล็อตการผลิตเหล่านั้น การผลิต

แบบกลุ่มนี้ใช้ได้กับการผลิตตามค าส่ังซื้อและการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย เช่น การเย็บเส้ือโหล เป็นต้น 

3.1.3.4 การผลิตแบบไหลผ่าน หรือการผลิตตามสายการประกอบ หรือการผลิต 
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แบบซ้ า (Line- Flow หรือ Assembly หรือ Repetitive Production)   

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีเหมือนกันในปริมาณมาก เช่น การผลิตแชมพู การผลิตรถยนต์ การ

ผลิตเครื่องซักผ้า การผลิตแบบไหลผ่านจะมีเครื่องจักอุปกรณ์เฉพาะของแต่ละสายผลิตภัณฑ์แยก

ต่างหาก โดยไม่มีการใช้เครื่องจักรร่วมกันเครื่องจักรอุปกรณ์จะเป็นแบบเฉพาะงานส าหรับแต่ละสาย

ผลิตภัณฑ์เพื่อการผลิตท่ีรวดเร็ว และได้ปริมาณมาก การผลิตแบบนี้จะเหมาะสมกับการผลิตเพื่อรอ

จ าหน่ายหรือใช้ในการประกอบโมดูลในการผลิตเพื่อรอค าส่ังซื้อจากลูกค้าต่อไป 

3.1.3.5 การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Process หรือ Continuous Flow 

Production)   

เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ชนิดเดียวในปริมาณท่ีมากมายอย่างต่อเนื่องโดยใช้เครื่องจักรเฉพาะ

อย่าง ซึ่งมักจะเป็นการผลิตหรือแปรรูปทรัพยากรธรรมชาติให้เป็นวัตถุดิบในการผลิตขั้นตอนต่อไป 

เช่น การกล่ันน้ ามัน การผลิตสารเคมี การท ากระดาษ ฯลฯ 

 

4. ทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน (Lean System)  
พื้นฐานและพัฒนาการแนวคิดลีน มีจุดเริ่มต้นขึ้นในช่วงหลังสงครามโลกครั้งท่ีสองยุติลง 

ผู้ผลิตในญี่ปุ่นต้องเผชิญกับปัญหาการขาดแคลนทรัพยากรและเงินทุนจึงได้มีการปรับเปล่ียนแนวทาง

และพัฒนาการจัดการรูปแบบการผลิต โดยเน้นต้นทุนการผลิตท่ีต่ า โดยมีผู้น าส าคัญอย่าง อิจิ โตโยดะ 

(Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ แห่ง Toyota Motor ใน ปี ค.ศ.19 50  โตโยดะ ได้เย่ียมชมโรงงาน 

Ford River Rouge เพื่อเรียนรู้วิธีการผลิต แบบจ านวนมาก (Mass Production) จึงเห็นว่าฟอร์ดได้

ใช้สายการผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Manufacturing System) ท าให้โตโยดะได้เห็นรูปแบบ

การผลิตรถได้ถึงวันละ 7, 000 คัน ต่อวัน ในขณะนั้นทาง Toyota Motor สามารถผลิตได้น้อยกว่า 

2,700 คัน หลังจากท่ีได้ท าการเยี่ยมชมและศึกษาโรงงานของ Ford ประมาณหนึ่งเดือน โตโยต้าได้

สรุปว่า ระบบวิธีการผลิตแบบจ านวนมาก ไม่เหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโตโยต้า ดังนั้นโตโยต้า

จึงต้องการสร้างรถยนต์ท่ีมีรูปแบบท่ีหลากหลายภายในโรงงาน ซึ่งแตกต่างจากรูปแบบการผลิตของ

ฟอร์ด (Ford) และยังขาดความพร้อมทางด้านเงินทุนจึงไม่สามารถเพิ่มการลงทุนทางด้านเทคโนโลยี

ช้ันสูงได้ เมื่อเขากลับถึงญี่ปุ่นจึงได้เรียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการผลิตเพื่อร่วมพัฒนาระบบการผลิต 

เมื่อโอโนะได้ศึกษาแนวทางของการผลิตแบบจ านวนมากท าให้เห็นข้อจ ากัดหลายประการ ดังนั้นจึงได้

ออกแบบระบบเพื่อลดความสูญเปล่าและเน้นประสิทธิภาพสูงสุด ด้วยต้นทุนท่ีต่ ากว่าและมีความ

ยืดหยุ่นกว่าแนวทางการผลิตแบบจ านวนมาก ระบบท่ีพัฒนาขึ้นจึงรู้จักกันดีในนาม ระบบการผลิต
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แบบโตโยต้า และได้เป็นต้นแบบของการผลิตแบบทันเวลาพอดี หรือการผลิตแบบลีน โดยมุ่งลดความ

สูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรท่ีไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับสินค้า (Non Value Added: NVA) และ

รวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่องด้วยการลงทุนในทรัพยากรมนุษย์ (Human 

Capital) โดยไม่เน้นการลงทุนในเทคโนโลยีช้ันสูง แต่จะมุ่งการปรับปรุงโดยมีพนักงานเป็นตัวขับ

เคล่ือนท่ีส าคัญและสอดคล้องกับปรัชญาคุณภาพ อย่างการจัดการด้านคุณภาพ รวมท้ังองค์กร จึง

ส่งผลให้ญี่ปุ่นสามารถแข่งขันในตลาดโลกและท าให้ธุรกิจของอเมริกาต้องด าเนินการปรับตัวในช่วง

ทศวรรษ 1980 

 

4.1 แนวคิดการผลิตแบบลีน   
ในอดีตผู้ผลิตส่วนใหญ่มักใช้การพยากรณ์ส าหรับวางแผนการผลิตมากกว่าปัจจัยทางอุปสงค์

หรือความต้องการของตลาด จึงส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าทางธุรกิจ เช่น ต้นทุน การด าเนินงานสูง 

สินค้าคงคลังมากเกินไปท าให้เงินจม ดังนั้นจึงได้เกิดการพัฒนาแนวคิด การผลิตแบบลีน ( Lean 

Production) ท่ีสอดคล้องกับแนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) หรือ JIT โดยจะมุ่ง

ผลิตสินค้าตามความต้องการท่ีแท้จริงของลูกค้า (Real Customer Demand) และสามารถตอบสนอง

ความต้องการของตลาดได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งจะแตกต่างจากแนวคิด การผลิตแบบเดิมท่ีมุ่งผลิตตามการ

พยากรณ์และใช้กลยุทธ์ผลักดันสินค้าเข้าสู่ตลาด ซึ่งจะเปรียบเทียบให้เห็นในตารางท่ี 1 

ตารางที่  1 ลักษณะของระบบการผลิตแบบลีน   

ปัจจัย/ ลักษณะ 
การผลิตแบบเดิม การผลิตแบบลีน  

(Traditional production) (Lean Production) 

ก าหนดการผลิต ใช้การพยากรณ์ 
ตามความต้องการและครั้งซื้อของ
ลูกค้า 

รอบเวลาการผลิต สัปดาห์/ เดือน ช่ัวโมง/ วัน 

ขนาดรุ่นการผลิต ปริมาณในการผลิตแต่ละรุ่นมาก 
ผลิตตามปริมาณความต้องการ/ 
ค าส่ังซื้อ 

การจัดวางผังโรงงานและ
เครื่องจักร 

จัดวางผังตามการไหลของ
กระบวนการผลิต 

การจัดวางผังแบบเซลล์หรือตาม
กลุ่มผลิตภัณฑ์ 

รูปแบบการมอบหมายงาน 
แรงงานหนึง่คนรับผิดชอบหนึ่ง
เครื่องจักร 

แรงงานแต่ละคนสามารถดูแล
เครื่องจักรได้มากกว่าหนึ่งเครื่อง 
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ตารางที่ 1 ลักษณะของระบบการผลิตแบบลีน (ต่อ) 

ปัจจัย/ ลักษณะ 
การผลิตแบบเดิม การผลิตแบบลีน  

(Traditional production) (Lean Production) 

ระดับการจัดเก็บสต๊อก มีการจัดเก็บสต๊อกในระดับสูง 
มีการจัดเก็บสต๊อกในระดับท่ี
เหมาะสม 

รอบการหมุนของสต๊อก มีรอบการหมุนของสต๊อกต่ า มีรอบการหมุนของสต๊อกสูง 

ความยืดหยุ่นต่อการ
เปล่ียนแปลงก าหนดการ
ผลิต 

มีความยุ่งยากหรือขาดความ
ยืดหยุ่นต่อการปรับก าหนดการ
ผลิต 

มีความยืดหยุ่นและง่ายตอ่การ
ปรับเปล่ียนก าหนดการผลิต 

ระดับต้นทุนการผลิต 
มีความผันแปรและยากต่อการ
ควบคุมระดับต้นทุน 

มีความเสถียรและสามารถ
ควบคุมได้ในระดับท่ีต้องการ 

  ท่ีมา: (โกศล ดีศีลธรรม, 2547) 

4.2 ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes)    
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

ภาพที่  4 ภาพความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes) 
ที่มา: สิริพงศ์ จึงถาวรรณ. (2563). Lean Management บริหารให้เป็น มีแต่ก าไร.  

สืบค้นเมื่อวันท่ี 20 กุมภาพันธ์ 2563. สืบค้นจาก https://www.krungsri.com/th/          
plearn-plearn/learn-about-lean-management 
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แนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) จะเน้นไปท่ีการสร้างคุณค่าท่ีลูกค้าต้องการ (Value 

Added) โดยมุ่งลดหรือขจัดส่ิงท่ีไม่สร้างคุณค่าให้กับลูกค้าให้หมดไปเรียกกระบวนการท่ีไม่สร้างคุณค่า

ดังกล่าวว่า ความสูญเปล่า (Wastes) ความสูญเปล่าไว้ท้ังหมด 8 ประการ มีการน ามาเรียงล าดับค า

ต่อเนื่องไว้ว่า DOWNTIME เพื่อให้จ าได้ง่าย (สิริพงศ์ จึงถาวรรณ, 2563) และช่วยให้คิดว่ามันคือ 

เวลาท่ีเสียเปล่า ไม่ได้เกิดการสร้างคุณค่า ประกอบด้วย  

4.2.1 ความสูญเสียจากการมีของเสียมากเกินไป (Defect lost)   
ผลิตสินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพ (Defect) ผลิตสินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพ ท าให้ต้องมาเสียเวลาในการ

แก้ไข เสียทรัพยากรท้ังวัสดุ แรงงาน ตามมา การท างานผิดพลาดเกิดงานเสียเกิดขึ้น ต้องมาท าซ้ าใหม่ 
(Rework) ก็เป็นค่าใช้จ่ายท่ีสูงมากส าหรับผู้ผลิต เนื่องจากของเสียเหล่านั้นอาจถูกเพิ่มคุณค่าให้กับตัว
มันไปหลายข้ันตอนแล้ว แต่ไม่สามารถน ามาจ าหน่ายได้ ท าให้เกิดความสูญเปล่า  ของเสียจ านวนมาก
เกิดจากการตรวจสอบท่ีผิดพลาดและละเลย ดังนั้นเมื่อการการผิดพลาดของกระบวนการใดๆ ก็ตาม 
ต้องรีบหาสาเหตุ (Problem solving process) และแก้ไขให้เสร็จส้ินโดยเร็วก่อนการผลิตใหม่จะเริ่ม
ขึ้น และควรกระตุ้นให้พนักงานเข้ามามีส่วนร่วม 

4.2.2 ความสูญเสียจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction lost)  
เป็นความสูญเสียจากการผลิตมากเกินความต้องการ เกินกว่าความต้องการของลูกค้า ผู้ผลิต

สินค้าต้องการผลิตสินค้าให้มีจ านวนมากพอท่ีจะขายให้กับลูกค้าได้และต้องไม่สูญเสียโอกาสในการ
ขายสินค้าเมื่อลูกค้าต้องการ ดังนั้นการผลิตสินค้าเก็บรอไว้จ านวนมากเป็นสาเหตุของการผลิตท่ีมาก
เกินไป เป็นการเพิ่มค่าใช้จ่ายในเรื่องการเก็บวัตถุดิบและสินค้าส าเร็จรูปในคลังสินค้า ระบบ JIT (Just 
In Time) จึงเป็นท่ีนิยมส าหรับการแก้ปัญหาดังกล่าวด้วยการผลิตให้พอดีกับความต้องการของลูกค้า  

4.2.3 ความสูญเสียจากการรอคอยงาน (Waiting lost)   
การรอคอยจะเกิดขึ้นก็ต่อเมื่อวัตถุดิบไม่ถูกใช้ในกระบวนการผลิต และถูกเก็บไว้นานก่อนจะ

ถูกน ามาใช้ต่อไป เนื่องมาจากกระบวนการก่อนหน้าหรือขั้นตอนก่อนหน้า ความเร็วในการท างานไม่
สอดคล้อง ความสูญเสียจากการรอมากเกินไปอาจเกิดเนื่องจากการไหลของวัตถุดิบในกระบวนการ
ผลิตท่ีไม่ดีพอ เกิดจากความไม่สมดุลของความเร็วการผลิตหรือเกิดความล้าช้าเกินไปในการผลิต 
(over-long production) การรอคอยอาจจัดการได้ด้วยการปรับสมดุลในด้านการผลิตให้มีความเร็วท่ี
ใกล้เคียงกัน ท้ังด้านความสามารถของพนักงานในการผลิต การไหลวัตถุดิบท่ีปราศจากอุปสรรค์ เวลา
ในการซ่อมเครื่องจักรท่ีรวดเร็วขึ้น และการเติมเต็มวัตถุดิบในคลังสินค้าได้อย่างพอดี การรอคอย 
(Waiting) โดยเฉพาะธุรกิจบริการจะเห็นได้ชัดเจน การรอคอยท าให้เกิดต้นทุนแฝงต่าง ๆ ตามมา  

4.2.4 ความสูญเสียเนื่องจากไม่มีการใช้ความคิดจากทีมงาน (None use idea from 
team Lost)  
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ไม่สามารถใช้บุคลากรท่ีมีความรู้ ความสามารถ ได้เต็มประสิทธิภาพ ความสูญเสียจากการไม่
รับฟังความเห็นและข้อเสนอของคนในองค์กร มักเกิดจากการขาดความใส่ใจในการคัดเลือกคนงาน ใช้
คนไม่ถูกกับงานและหน้าท่ี หรือละเลยในเรื่องการฝึกอบรม พัฒนาแรงงาน รวมไปถึงการท่ีพนักงาน
เข้าและออกถี่เกินไปด้วย ท าให้องค์กรไม่ขยับปรับตัวไปไหน เพราะไม่ฟังเสียงของทีมงานของเราท่ีจะ
สร้างสรรค์องค์กรให้พัฒนาก้าวไปข้างหน้า  

4.2.5 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่งเคล่ือนย้ายโดยไม่จ าเป็น (Transportation 
lost)  
ความสูญเสียจากการขนย้ายมากเกินไป เป็นการเคล่ือนย้ายของวัตถุดิบท้ังก่อนและระหว่าง

กระบวนการท่ีมีระยะทางและเวลานานเกินไป อาจเกิดจากคลังสินค้าและโรงงานไม่ได้อยู่ใกล้กัน หรือ
แม้แต่ท่ีต้ังของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตท่ีอยู่ไกลกันมากเกินไป การจัดวางผังโรงงานท่ีดี (Plant 
layout) เป็นหนทางหนึ่งท่ีช่วยได้ จากการผลิตท่ีมากเกินไปมักจะเป็นผลให้เกิดการเก็บสินค้ามา
เกินไปจึงต้องเสียเวลาในการขนย้ายหรือค้นหาสินค้ามากขึ้น 

4.2.6 ความสูญเสียเนื่องจากการมีสินค้าคงคลังมากเกินไป (Inventory lost)  
มีการเก็บ Stock วัตถุดิบ หรือ Stock สินค้ามากเกินความจ าเป็นความสูญเสียจากการมีวัสดุ

คงคลังมากเกินไป สินค้าคงคลังรวมถึง วัตถุดิบในการผลิต วัตถุดิบระหว่างการผลิต และสินค้า
ส าเร็จรูป ไม่ควรมีมากเกินไป การมีวัตถุดิบท่ีไม่ได้ใช้ในกระบวนการเก็บอยู่ ท าให้พื้นท่ีการท างาน
ลดลง โดยไม่เกิดคุณค่าขึ้นโดยเฉพาะวัตถุดิบระหว่างการผลิต (Work in process) ดังนั้นผู้ผลิตจึงควร
วางแผนการผลิตและพยากรณ์การผลิตให้ดี โดยร่วมมือกับลูกค้าและคู่ค้า และการใช้เทคนิค Kanban 
มาช่วยเพื่อดึงวัตถุดิบมาผลิตอย่างพอดีตามความต้องการ 

4.2.7 ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวมากเกินไป (Motion lost)  
เป็นการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็นในการท างาน ซึ่งส่งผลท าให้ความสามารถในการท างานมีค่า

ต่ ากว่าท่ีควรจะเป็น ความสูญเสียจากการการเคล่ือนท่ีมากเกินไปเช่น การเคล่ือนย้ายส่ิงของโดยไม่ใช้
เครื่องมือท่ีเหมาะสมช่วย และการท างานท่ีขาดมาตรฐานการท างาน ท าให้เกิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่
เหมือนกันตลอดระยะเวลาการผลิต ซึ่งจะส่งผลให้คุณภาพของช้ินงานไม่สม่ าเสมอ เกิดของเสียจ านวน
มาก และใช้เวลาในการท างานมากและไม่เท่ากันในแต่ละครั้งของการผลิต การใช้ Value Stream 
Mapping และ 5 ส จะช่วยลดส่ิงเหล่านี้ได้ การเดิน เอื้อม หัน ซ้าย-ขวา หน้า-หลัง เสียเวลาในการ
ท างานท้ังนั้น ต้องหาวิธีการท างานท่ีสะดวก รวดเร็ว ท่ีจะเคล่ือนไหวให้น้อยท่ีสุด  

4.2.8 ความสูญเสียจากการมีกระบวนการมากเกินไป (Extra Processing)  
เป็นความสูญเสียจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น การมีกระบวนการมาก

เกินความจ าเป็นอาจหลีกเล่ียงได้ เช่น การจัดกระบวนการใหม่ให้อยู่ ใกล้กันมากขึ้นจนเป็น
กระบวนการเดียวกัน (Manufacturing cell) เพื่อประโยชน์ในการใช้เครื่องมือร่วมกัน และสามารถ
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ช่วยเหลือกันได้เมื่อต้องการ หรือการใช้เครื่องมือท่ีเหมาะสมกับการท างานแทนการท างานท่ีไม่ถูกวิธี 
สามารถแก้ไขโดยใช้สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) มาช่วยลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าขึ้นในโรงงานได้ ขั้นตอนต่างๆ ไม่เคยมีการปรับปรุงเปล่ียนแปลง มาตรฐานท ามาอย่างไรก็เก็บ
ไว้แบบนั้นไม่มีการศึกษาพัฒนาขั้นตอนการท างานอย่างจริงจัง หรือไม่ได้ค้นหาเทคโนโลยีเข้ามาช่วย
ให้ท างานได้ง่ายยิ่ง     

ไทอิจิ โอโน (Taiichi Ohno) อดีตผู้อ านวยการผลิตของโตโยต้า กล่าวไว้ว่า “การพิจารณา
ช่วงเวลาต้ังแต่ท่ีลูกค้าส่ังซื้อจนถึงเมื่อรับเงินจากลูกค้า เป็นเรื่องท่ีจะต้องลดช่วงเวลานั้นให้ส้ันลงมาก
ท่ีสุดซึ่งจะเกิดได้เมื่อเราด าเนินการก าจัดความสูญเปล่าหรือส่ิงท่ีไม่เกิดประโยชน์ต่อลูกค้า” ซึ่งปัจจุบัน
แนวคิดลีนจะท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพสามารถท่ีจะแข่งขันในตลาดได้ยืนยาว  

 
4.3 เครื่องมือและปัจจัยท่ีสนับสนุนแนวคิดลีน 

4.3.1 กิจกรรม 5ส (5S)  
ส เป็นกิจกรรมปรับปรุงการท างานของพนักงานด้วยตนเองอย่างหนึ่ง ได้แก่ การด าเนินการ5

ตามหลักการ "สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย" ในสถานท่ีท างานของตนเองท าให้

บริษัทมีพนักงานท่ีมีระเบียบวินัยจากจิตส านึกของเขาเอง ท าให้สถานท่ีท างานสะอาดเป็นระเบียบ

เรียบร้อย มีความสวยงาม มีความปลอดภัย ลดความสูญเปล่าในการท างาน คุณภาพของงานและ

คุณภาพสินค้าดีขึ้น 

5ส คือ การน าอักษรตัวหน้าของค าภาษาอังกฤษท่ีเขียนตามการออกเสียงในภาษาญี่ปุ่นมาใช้

เพื่อให้สามารถจดจ าได้ง่ายจึงกลายมาเป็น ค าว่า 5ส ตามล าดับดังนี้ 

S1 : SEIRI : สะสาง : ส1 (Clearing Up) 

S2 : SEITON : สะดวก : ส2 (Organizing) 

S3 : SEISO : สะอาด : ส3 (Cleaning) 

S4 : SEIKETSU : สร้างมาตรฐาน : ส4 (Standardizing) 

S5 : SHITSUKE : สร้างนิสัย : ส5 Training & Discipline) 

วัตถุประสงค์ของ 5ส 

ส เป็นปัจจัยพื้นฐานในการบริหารงานอย่างมีประสิทธิภาพ นับเป็นเครื่องมือตัวแรกท่ีถูก5

น ามาใช้ก่อนท่ีจะใช้เครื่องมือระดับสูงขึ้นไป เช่น TPM TQM และ ISO เป็นต้น โดยก าหนดให้ ส1 ,ส2 

,ส3 เป็นการจัดการในเรื่องของวัตถุส่ิงของเครื่องใช้ และสถานท่ี ส่วน ส4 และ ส5 เป็นการจัดการ
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เรื่องของคน โดยมีเป้าหมายให้สถานท่ีท างานสะอาด เป็นระเบียบเรียบร้อย ลดความสูญเปล่าในการ

ท างาน สินค้ามีคุณภาพดีเป็นท่ีประทับใจของลูกค้าตลอดไป 

องค์ประกอบของ 5ส 

กิจกรรม 5ส นั้น จะถูกก าหนดค านิยามไว้เพื่อให้เกิดความรู้ความเข้าใจ และน าไปสู่การ

ปฏิบัติได้อย่างถูกต้องดังนี้ 

ส1 : สะสาง การคัดแยกส่ิงท่ีไม่จ าเป็น ออกจากพื้นท่ีท างาน” ความจ าเป็นนี้ มีหลักพิจารณา 

3 ประเด็น คือ รายการ ปริมาณ และสถานท่ี รวมไปถึงของท่ีไม่จ าเป็นแต่มาเกะกะพื้นท่ีท างาน 

าสังเกตว่า ส สะสาจัดเก็บในจ านวนท่ีเยอะเกินไป หรือ จัดเก็บในสถานท่ีท่ีไม่เหมาะสม เป็นท่ีน่ ง 

สามารถน ามาเช่ือมต่อกับ ระบบ Lean หรือ Just In Time ด้วยการลดความสูญเสีย อันเนื่องจากการ

จัดเก็บ Stock ท่ีไม่จ าเป็นลงได้  

ส2 : สะดวก เพื่อให้หาง่าย หยิบง่าย เก็บง่าย ไม่เสียเวลา เพราะเวลาท่ีหมดไปกับการค้นหา 

คือความสูญเปล่าเป็นงานไม่สร้างมูลค่าท้ังส้ิน รวมไปถึงเรื่องของประสิทธิภาพ คุณภาพ และความ

ปลอดภัย ต้องดูแลของท่ีเก็บไม่ให้เสียหายเส่ือมสภาพ ค านึงถึงความปลอดภัยของผู้ท่ีอยู่ในพื้นท่ี

ท างานด้วย   

ส3 : สะอาด คือการท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์ 

สถานท่ีและใช้ เป็นการตรวจสอบและบ ารุงรักษาไปด้วยโดยก าหนดขั้นตอนไว้ 4 ขั้นตอนประกอบด้วย 

ก าหนดพื้นท่ีรับผิดชอบ ขจัดต้นเหตุของความสกปรก ท าความสะอาดแม้แต่จุดเล็ก ๆ ปัด กวาด เช็ด 

ถู พื้นให้สะอาด 

ส4 : สร้างมาตรฐาน เมื่อผู้ท่ีเกี่ยวข้องท้ังหมดน า ส มาพิจารณา ก าหนดมาตรการในการ3

ปฏิบัติ ด้วยความเข้าใจท ี่ตรงกันว่า ท าอะไร ด้วยวิธีการอย่างไร ใครเป็นผู้รับผิดชอบ ท าบ่อยเพียงใด 

มาตรฐานท่ีเกิดขึ้นควรเป็นมาตรฐานท่ีได้รับการพัฒนาปรับปรุงให้ดีขึ้นอยู่เสมอตามแนวคิด Kaizen 

พนักงานต้องรู้จักวางแผน ด าเนินการ ติดตามผล และประเมินผล ซึ่งเป็นหลักการของ วงจร PDCA 

(Plan-Do-Check-Act) 

ส5 : สร้างนิสัย หลักคิดคือ พฤติกรรม ส ท่ีท าซ้ ากันอย่างต่อเนื่อง จนกลายเป็นพฤติกรรมท่ี5

ไม่ได้ปฏิบัติตามเพราะกฎระเบียบ หรือ มาตรฐานท่ีก ากับไว้อีกต่อไปเกิดขึ้นโดยอัตโนมัติ  

ประโยชน์ของ ส5  

5ส มีคุณค่าในการพัฒนาคนให้ปฏิบัติกิจกรรมจนเกิดเป็นนิสัยท่ีดีมีวินัย อันเป็นรากฐานของ

ระบบคุณภาพเพราะเป็นกิจกรรมท่ีฝึกให้ทุกคนร่วมกันคิด ร่วมกันท าเป็นทีม ค่อยเป็นค่อยไปไม่
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ยุ่งยาก ไม่รู้สึกว่าการปฏิบัติงานอย่างมีระเบียบวินัยเป็นภาระเพิ่มขึ้นอีกต่อไป ซึ่งจะเป็นประโยชน์ต่อ

องค์การดังต่อไปนี้ 

- ส่ิงแวดล้อมในการท างานดี เป็นการเพิ่มขวัญก าลังใจให้แก่พนักงาน 

- ลดอุบัติเหตุในการท างาน บุคลากรปฏิบัติตามกฏระเบียบ และคู่มือการปฏิบัติงานท าให้

ความผิดพลาดและความเส่ียงต่าง ๆ ลดลง    

- ลดความส้ินเปลืองในการจัดซื้อวัสดุเกินความจ าเป็น การไหลเวียนของวัสดุ และ work in 

process จะราบรื่นขึ้น   ต้นทุนต่ าลง    

- ลดการสูญหายและยืดอายุการใช้ของเครื่องจักร อุปกรณ์ เครื่องมือต่าง ๆ เมื่อใช้อย่าง

ระมัดระวัง การดูแลรักษาท่ีดี และการจัดเก็บอย่างถูกวิธีในท่ีท่ีเหมาะสม    

- พื้นท่ีการท างานเพิ่มขึ้นจากการขจัดวัสดุท่ีเกินความจ าเป็นออกไป 

- เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการท างานมากขึ้น 

- สถานท่ีท างานสะอาดเป็นระเบียบเรียบร้อยสร้างความประทับใจให้เกิดข้ึนกับลูกค้า 

- พนักงานมีการท างานร่วมกันเป็นทีมมากขึ้น 

- สร้างความรู้สึกเป็นเจ้าของต่อองค์การของพนักงาน 

 

4.3.2 แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM)   
แผนผังสายธารคุณค่า Value Stream Mapping (VSM) เป็นเครื่องมือท่ีมีความส าคัญในการ

เริ่มต้นวิเคราะห์กระบวนการ โดยท าให้เข้าใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จาก

มุมมองลูกค้า โดยมุ่งแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศตลอดท้ังห่วงโซ่อุปทาน 

ซึ่งท าให้สามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นท่ีจ าเป็นส าหรับการขจัดความสูญเปล่า (ภาชินี พยงแย้ม, 2553)

ดังนั้น VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใช้จ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า Value 

Added (VA) เป็นการเปล่ียนแปลงรูปร่าง หรือสร้างมูลค่าเพิ่มให้กับวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ในกระบวนการ 

จนน าไปสู่ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็น Necessary but Non Value Added 

(NNVA) เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม

มูลค่า Non Value Added (NVA) ถือเป็นความสูญเปล่าและจ าเป็นต้องก าจัดออกไป  
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แผนภาพสายธารคุณค่า จะแสดงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศของกิจกรรม ตลอด

ท้ังกระบวนการ ดังเช่น รอบเวลาการผลิต เวลาการหยุดของเครื่องจักร งานค้างระหว่าง การผลิต 

และเส้นทางการไหลของสารสนเทศ เป็นต้น ดังนั้น VSM จึงเป็นเครื่องมือหนึ่งท่ีจะช่วย ให้มองเห็น

ภาพสถานะของกระบวนการปัจจุบัน (Visualize the Current State) และใช้เป็นแนวทาง ระบุ

สถานะท่ีควรจะเป็นในอนาคต (Future State) 

  
ภาพที่  5 แผนท่ีสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน  (Current State VSM) ของกระบวนการเบิกจ่ายยา

ภายใน โรงพยาบาลบรบือ 
ที่มา: (กัญจน์นรี จิตต์ธนานันท์และคณะ, 2560) 

 

นอกจากนี้ VSM ยังถูกใช้เป็นเครื่องมือส าหรับวางแผนธุรกิจ (Business Planning Tool) 

และการปรับเปล่ียนกระบวนการทางธุรกิจ โดยมีวัตถุประสงค์ ดังนั้น    

1. การจ าแนกกิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มและกิจกรรมความสูญเปล่า เพื่อด าเนินการขจัดออก   

2. ลดระดับสินค้าคงคลัง (Reduce Inventories) รวมถึงวัตถุดิบ งานระหว่างผลิต และสินค้าส าเร็จรูป   
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3. แสดงการเช่ือมโยงระหว่างการไหลสารสนเทศกับกิจกรรมการผลิต  ดังนั้น เป้าหมายหลักของการ

จัดท า VSM จึงเป็นเครื่องมือสนับสนุนบุคลากรใน ส่วนต่าง ๆ เช่น ผู้บริหาร วิศวกร นักวางแผน ผู้

ควบคุมงาน ส าหรับการขจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น ในกระบวนการซึ่งเป็นรากฐานส าคัญของกลยุทธ์

การปรับปรุงแบบลีน (Lean Improvement Strategies)   

 

 4.3.2.1 ไอคอนส าหรับเขียนแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping 

Icons) 

ภาพที่  6  ไอคอนส าหรับเขียนแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping Icons) 
ที่มา: (ดร.วิทยา สุหฤทด ารงและคณะ, 2550) 

 

4.3.2.2 ขั้นตอนการจัดท าแผนผังสายธารคุณค่า   

ขั้นที่ 1 เลือกสายธารคุณค่าเพื่อปรับปรุง  
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 โดยท่ัวไปในโรงงานมักมีสายธารคุณค่ามากกว่าหนึ่ง ท่ีเป็นเช่นนี้ก็เพราะฐานลูกค้าท่ีมี

หลากหลาย และความต้องการของลูกค้ามีความเฉพาะเจาะจงแตกต่างกันไป การตัดสินใจท่ีจะ

ปรับปรุงสายธารคณค่ามีความส าคัญมาก เพื่อให้สามารถใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างเกิดประโยชน์สูงสุด 

และเห็นผลลัพธ์จากการปรับปรุงเร็วที่สุดเท่าท่ีจะเป็นไปได้ ในทางปฏิบัติจะนิยมน าเฉพาะผลิตภัณฑ์

หลักมาท าการวิเคราะห์โดยใช้กฏ 20:80 ของพาเรโต (ประดิษฐ์ และคณะ, 2552) โดยดูจากก าลังการ

ผลิตท่ีมาก ๆ ในตัวอย่างด้านล่างก็จะเลือกเฉพาะผลิตภัณฑ์ G และ A เท่านั้น เนื่องจากมีก าลังผลิต

รวมเกือบ 80% ของก าลังการผลิตท้ังหมด 

 
ภาพที่  7 กราฟพาเรโตแสดงก าลังการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ 

ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณีรุ่งและคณะ, 2552) 

 

ขั้นที ่2 วาดรูปข้ันตอนของกระบวนการ 

กระบวนการทางธุรกิจคืออะไร ล าดับของกิจกรรมการท างานท่ีเฉพาะเจาะจงท่ีด าเนินไปตามเวลาและ

สถานท่ี โดยมีจุดเริ่มต้น จุดเสร็จส้ิน และอินพุตกับเอาต์พุตท่ีก าหนดไว้อย่างชัดเจน 
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กระบวนการทางธุรกิจเป็นโครงสร้างท่ีองค์กรท าให้เกิดเป็นรูปเป็นร่างขึ้นมาเพื่อท าส่ิงท่ี

จ าเป็นในการสร้างคุณค่าให้กับลูกค้า 

 

ภาพที่  8 แผนภาพแสดงความเกี่ยวข้องของกระบวนการอินพุตกับเอ้าต์พุต 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 จากนั้นก็เขียนกระบวนการหลักต่อเนื่องกันไปตามรูปท่ี 4.6 เพื่อเก็บรวบรวมข้อมูลท่ีส าคัญ

ลงไปในกล่องข้อมูล (Data Box) แผนผังสายธารคุณค่าท่ีดีจะแสดงให้เห็นราว ๆ 5-15 กระบวนการ 

ซึ่งแตกต่างกันไปตามกระบวนการผลิตในแต่ละประเภท และต้องแบ่งกระบวนการให้มีจ านวนขั้นตอน

ท่ีมากเพียงพอในการส่ือความหมายด้วย 

 

ภาพที่  9 ตัวอย่างกล่องข้อมูลส าหรับใส่ข้อมูลของแต่ละกระบวนการ 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 เมื่อก าหนดขั้นตอนส าคัญในกระบวนการเรียบร้อยแล้ว ก็สามารถตัดสินใจได้ว่าควรเก็บ

ข้อมูลใดของ Operation นั้น ๆ ซึ่งไม่มีข้อก าหนดตายตัว แต่โดยท่ัวไปมักมีข้อมูลดังต่อไปนี้ คือ 



  
 

22 

Batch size, Process Time ( Batch Cycle Time) , Changeover Time ( Product Conversion 

and PM Time), No. of Shifts, Yield และจ านวนเครื่องจักร เป็นต้น 

 

ขั้นที ่3 ใส่ข้อมูลของกระบวนการ 

ภาพที่  10 ข้อมูลหลักท่ีใช้ในแผนผังสายธารคุณค่า 
ที่มา: ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 

 
ภาพที่  11 การใส่ข้อมูลของเวลาท่ีใช้ในการด าเนินการ 

ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 

ขั้นที ่4 วาดรูปคลังวัตถุดิบและคลังสินค้าส าเร็จรูป 
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 จะต้องทราบว่าวัตถุดิบถูกจัดส่งมาท่ีโรงงานอย่างไรและความถี่เท่าไร ค่าเฉล่ียของสินค้าคง
คลังในคลังสินค้าเป็นเท่าไร และปริมาณท่ีต้องการต่อวัน (Daily Going rate: DGR บางครั้งเรียกว่า 
End of Line Rate: EOL) มีค่าเท่าไร 

 
ภาพที่  12 แสดงส่วนของการป้อนวัตถุดิบ 

ที่มา: ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 

ขั้นที ่5 ค านวนเวลารอคอย 
 เวลารอคอย หมายถึง เวลาท่ีวัตถุดิบถูกไว้เพื่อรอด าเนินการต่อไป (Waiting Time) ซึ่งการ
หาค่าจริงนั้นท าได้ยาก เพราะเวลารอคอยของแต่ละช้ินงานไม่เท่ากัน แต่ก็สามารถหาแบบคร่าวๆได้ 
เช่น ถ้า DGR หรือ EOL คือ 66k ต่อ 1 วัน อัตราความต้องการต่อหนึ่งช่ัวโมงจะเท่ากับ 66/24 = 
2.75k จากการตรวจเช็คมีวัตถุดิบอยู่ 55.2k ช้ินท่ีคลังวัตถุดิบ ดังนั้นความต้องการของลูกค้าจะมีค่า
เท่ากับ 55.2/2.75 = 20 ช่ัวโมง ซึ่งเป็นเวลาโดยประมาณท่ีผลิตภัณฑ์รออยู่ในคลังวัตถุดิบ ผ่าน
กระบวนการผลิต จนกระท่ังถูกดึงออกไปจากโรงงาน จากนั้นกรอก “เวลารอคอย” ท่ีค านวณได้ลงไป
ท่ีบันได 

ภาพที ่ 13 การใส่ค่าเวลารอคอย 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 
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ขั้นที ่6 นับจ านวน WIP ในสายการผลิต 
นับ WIP ท่ีอยู่ข้างหน้าของแต่ละกระบวนการ แล้วเขียนแผนผังคุณค่า ดังภาพท่ี 14 

 
ภาพที่  14 การใส่จ านวน WIP 

ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 

ขั้นที่ 7 ค านวณเวลารอคอยอันเนื่องมาจาก WIP 
ใช้วิธีคิดและค านวณแบบเดียวกับท่ีผ่านมาเพื่อหาเวลารอคอยของวัตถุดิบในคลังวัตถุดิบ ท่ี

ข้างหน้า Op: 20 จะได้ WIP = 16k, DGR = 66k ดังนั้น เวลารอคอยเนื่องจาก WIP คือ 16k/66k = 
24% ของ 1 วัน หรือเท่ากับ 6 ช่ัวโมง 

 
ภาพที ่ 15 การใส่ค่าเวลารอคอย 

ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 
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ขั้นที่ 8 ช้ีบ่งวงจรการแก้ไขช้ินงาน 
ในโรงงานจ านวนมากมักจะมีวงจรแก้ไขช้ินงานอยู่ด้วย เรียกว่า “Hidden Factories” ซึ่ง

ต้องแสดงวงจรการแก้ไขงานเหล่านี้ลงไปในแผนผังด้วย เพราะมีต่อความเร็ว ความสามารถในการ
คาดการณ์ และความคุ้มค่าของเงินลงทุน จากตัวอย่างด้านล่าง วงจรการแก้ไขช้ินงานระหว่าง Op: 40 
และ Op: 50 ปริมาณช้ินงานท่ีไขได้ถูกรวมเข้าไปใน “Elapsed Time” ใน VSM ด้วย 

ภาพที่  16 การใส่การแก้ไขช้ินงานและเวลารอคอย 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 

 ขั้นที่ 9 วาดเส้นทางการไหลของข้อมูลสารสนเทศ 

 ขึ้นอยู่กับว่าระบบข้อมูลสารสนเทศของโรงงานถูกสร้างขึ้นมาอย่างไร ข้อมูลสารสนเทศ

ระดับสินค้าคงคลังเกี่ยวกับเอาต์พุต  % Yield และอื่น ๆ จะถูกป้อนกลับจากสถานีงานไปยังระบบ 

ERP 
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ภาพที่  17 การใส่ลูกศรแสดงข้อมูลสารสนเทศ 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 

ขั้นที่ 10 ค านวณค่า Velocity Ratio 

Velocity Ratio เป็นตัววัดความเร็วท่ีบอกให้รู้ว่าช้ินงานไหลผ่านโรงงานได้เร็วแค่ไหน 

(นับต้ังแต่ถูกเบิกเข้าไปในสายการผลิตจนกระท่ังออกจากสายการผลิต) เช่น สมมติว่าผลิตภัณฑ์หนึ่งมี

เวลาท่ีใช้ในการด าเนินการท้ังหมด 2 วัน ถ้า Elapsed Time (MCT) คือ 12 วัน ฉะนั้น Velocity 

Ratio ก็จะเท่ากับ  

 

Velocity Ratio =
Elapsed Time

Process Time
=

12 วัน

2 วัน
= 6 วัน 

 

Elapsed Time จะนับโดยเริ่มต้ังแต่เวลาท่ีช้ินงานถูกเบิกเข้าไปในสายการผลิต และหยุดนับเมื่อ

ช้ินงานถูกส่งออกจากสายการผลิตไปยังคลังสินค้า (แสดงโดยลูกศร) 
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ภาพที่  18 แผนภาพแสดงค่า Elapsed Time 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 

Elapsed Time = 10 secs + 6 hrs + 21 secs +24 hrs + …+ 90 secs + 6 hrs 

  = 50.6 hrs 

Process Time = 10 secs + 21 secs + 32 secs +120 secs + 600 secs + 90 secs 

  = 873 secs 

  = 14.6 mins 

  = 0.24 hrs 

ดังนั้น Velocity Ratio  =50.6/0.24 = 211 ช่ัวโมง 
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ภาพที่  19 แผนภาพสายธารคุณค่าท่ีเสร็จสมบูรณ์ 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 แต่ส่ิงท่ีเราก าลังพิจารณาไม่ใช่ภาพท้ังหมดของโรงงาน นอกจากการพิจารณาค านวณหา 

MCT ท่ีเป็นการค านวณข้อมูลจากสายการผลิต (Between Manufacturing Wall) แล้ว ก็จ าเป็นต้อง

พิจารณาวัตถุดิบและสินค้าคงคลังท่ีอยู่ในส่วนอื่น ๆ ด้วย ดังแผนภาพ 
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ภาพที่  20 ขอบเขตของ MCT และ DTD 
ที่มา: (ประดิษฐ์ วงศ์มณ๊รุ่งและคณะ, 2552) 

 ไม่ว่าจะเป็นวัตถุดิบ งานระหว่างกระบวนการ สินค้าส าเร็จรูป ล้วนเป็นต้นทุนของบริษัท

ท้ังส้ิน ดังนั้น เพื่อไม่ให้เกิดเหตุการณ์เส้นผมบังภูเขา เราไม่ควรพิจารณาเฉพาะในสายการผลิต หรือ

คิดเฉพาะค่า MCT เนื่องจากค่า MCT ท่ีต่ ามาก (1-2 วัน) แต่ปรากฏว่าวัตถุดิบ รวมทั้งสินค้าคงคลังท้ัง

โรงงานมีปริมาณถึง 10-15 วัน ซึ่งเป็นเหตุการณ์ปกติของโรงงานท่ัวไป สาเหตุเกิดจาก 

 1.ผู้ผลิตอยู่ต่างประเทศ ท าให้ใช้เวลาในการขนส่งมาก (โดยเฉพาะอย่างยิ่งการขนส่งทางเรือ) 

จึงต้องมีการเก็บวัตถุดิบเผ่ือไว้จ านวนมาก 

 2.ลูกค้ามีตกลงให้ต้องมีสินค้าคงคลังจ านวนหนึ่งเผ่ือไว้ท่ีโรงงาน อาจจะเป็นจ านวน 10-15 

เท่าของความต้องการในแต่ละวัน (แล้วแต่ข้อตกลง) เนื่องจากความต้องการสินค้ามีความผันผวน และ

ลูกค้าต้องการความมั่นใจว่าจะได้รับสินค้าเสมอในเวลาท่ีต้องการ เป็นต้น 

 การพิจารณาผลประกอบการในส่วนนี้สามารถค านวณได้จากส่วนขยายในสายการผลิตของ

ท้ังโรงงาน จากภาพท่ี 4.17 โดยเราจะเรียกตัวช้ีวัดนี้ว่า Dock-to-Dock Time (DTD) ซึ่งหาได้จาก

จ านวนวัตถุดิบท้ังหมด (Raw Material) + จ านวนงานระหว่างกระบวนการท้ังหมด (WIP) + จ านวน

สินค้าคงคลังท้ังหมด (Finish Goods Inventory) หารด้วยความต้องการสินค้าเฉล่ียในแต่ละวัน 

(Average Daily Customer Demand) ดังนี้ 

 

DTD =
Raw Material + WIP + Finish Goods Inventory

Average Daily Customer Demand
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ในความเป็นจริงเราจึงจ าเป็นต้นต้องมีสินค้าคงคลังท่ีมากเกินความจ าเป็นเสมอ (Excess Inventory) 

และตัวช้ีวัดต่าง ๆ ไม่ได้ช่วยให้เกิดการปรับปรุงแต่ช่วยให้เรามองเห็นปัญหาได้ชัดเจนมากยิ่งขึ้น ไม่

หลงประเด็น และสามารถจัดล าดับความส าคัญของปัญหาเพื่อท าการแก้ไขต่อไป 

 VSM จึงเป็นเครื่องมือแรกท่ีเราจ าเป็นต้องเขียนขึ้นเพื่อให้ทราบว่ากระบวนการท้ังหมดท่ีเรา

สนใจนั้นมีปัญหาท่ีใด จุดคอขวดอยู่ท่ีไหน ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเป็นอย่างไร ปัญหาคุณภาพอยู่

ท่ีใด เมื่อเราสามารถบ่งช้ีปัญหาต่าง ๆ ได้จาก VSM ท่ีสร้างขึ้นน ก็จะสามารถน าเครื่องมือลีนตัวอื่น ๆ 

มาใช้ให้เหมาะสมกับปัญหาได้ 

 

4.3.3 เครื่องมือคุณภาพ 7 ประการ (7 Qc Tools) 
7 Qc Tools หรือเครื่องคุมคุณภาพ 7 อย่าง ในสภาวะการแข่งขันทางธุรกิจในปัจจุบัน “การ

ควบคุมคุณภาพการผลิต” เป็นอีกหนึ่งปัจจัยท่ีมีความส าคัญส าหรับอุตสาหกรรมในปัจจุบัน นอกจาก

การแข่งขันทางด้านราคา คุณภาพของสินค้าก็ถือเป็นอีกปัจจัยท่ีมีความส าคัญนอกจากจะเป็นการ

แสดงถึงมาตรฐาน และการประกันคุณภาพของสินค้าแล้ว ยังเป็นกลยุทธ์ในการลดต้นทุนกระบวนการ

ผลิตท่ีมีความส าคัญ   ซึ่งเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพท่ีเรียกว่า 7 QC Tools ซึ่งมีด้วยกันท้ังหมด 

7 เครื่องมือ (LOGISTICS BASIC, 2557) 

 

4.3.3.1 ผังพาเรโต (Pareto Diagram)  

ใช้ในการวิเคราะห์ว่าอะไรคือสาเหตุหลัก หรือปัญหาหลัก ท่ีส่งผลให้เกิดของเสียหรือ 

จุดบกพร่อง โดยมากแล้วแผนภูมินี้จะถูกน ามาใช้ในการแสดงให้เห็นขนาดของปัญหาและเพื่อจัดล าดับ

ความส าคัญ หลักการของพาเรโตนั้นใช้หลัก 20/80 – ส่วนน้อย 20 % จะเป็นส่วนส าคัญ อีก 80 % 

จะเป็นส่วนไม่ค่อยส าคัญ (20% vital few, 80% trivial many) เช่นมีปัญหาอยู่ 20 % เท่านั้นท่ีสร้าง

ความเสียหายส่วนใหญ่ให้กับกิจการ จึงต้องแก้ตรงนั้นก่อน (ซึ่งอาจจะพิจารณาจากจ านวน หรือ 

มูลค่าก็ได้แล้วแต่ความเหมาะสม)  
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ภาพที่  21 ตัวอย่างแผนภาพพาเรโต 
ท่ีมา: logistics basic. (2557). 7 Qc Tools. สืบค้นเมื่อวันท่ี 5 พฤษภาคม 2563. สืบค้น     
       จาก https://logisticbasic.blogspot.com/2014/07/7-qc-tools.html  

 

4.3.3.2 แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram: CE)  

หรือท่ีเราเรียกกันในอีกหลายๆ ช่ือว่าแผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) หรือ  

Ishigawa Diagram เป็นแผนภาพท่ีใช้ส าหรับพิสูจน์หาสาเหตุของสาเหตุหลักหรือปัญหาหลักท่ีได้จาก

การสร้างแผนภาพพาเรโต โดยเราจะน าสาเหตุหลักหรือปัญหาหลักไว้ท่ีหัวปลา และจะหาสาเหตุย่อย

ท่ีท าให้เกิดปัญหาหลักนี้ไว้ที่ก้างปลา และในแต่ละปัญหาย่อยเราจะแตกสาเหตุของสาเหตุย่อยออกมา

อีกที (สาเหตุย่อยส่วนมากจะประกอบด้วย คน, วิธีการ, เครื่องจักร, วัตถุดิบ, สภาพแวดล้อม) โดยใช้

หลักการ Why Why Analysis เป็นการถามว่าท าไม ท าไมไปเรื่อย ไม่มีการก าหนดปัญหาย่อย ยิ่งมาก

ยิ่งดี วิธีการนี้ให้พนักงานท่ีเกี่ยวข้องท้ังหมดมาช่วยกันหาสาเหตุ และก าหนดแนวทางในการแก้ไข

ปัญหา รวมถึงผู้รับผิดชอบ 
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ภาพที่  22 ลักษณะแผนภาพก้างปลา 
 

4.3.3.3 กราฟ (Graph): คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติท่ีใช้ เมื่อ 

ต้องการน าเสนอข้อมูลและวิเคราะห์ผลของข้อมูลดังกล่าว เพื่อท าให้ง่ายและรวดเร็ว 

ต่อการท าความเข้าใจ 

โดยสามารถแบ่งประเภทของกราฟได้ดังนี้  

- กราฟแท่ง ใช้เมื่อมีข้อมูลมากกว่าหรือเท่ากับ 2 ข้อมูล โดยใช้การเปรียบเทียบท่ีพื้นท่ีของ

กราฟ แต่ไม่เหมาะสมท่ีจะใช้ดูแนวโน้มในระยะยาว แต่เหมาะส าหรับข้อมูลในแต่ละช่วงเวลา 

- กราฟเส้น ใช้ส าหรับดูแนวโน้ม การพยากรณ์ในอนาคต ท านายผลจากข้อมูลในอดีตได้  

หรือ ใช้ในการควบคุมแผนงานให้ได้ตามเป้าหมายท่ีต้ังไว้ 

- กราฟวงกลม พื้นท่ีของกราฟเท่ากับ 100 %แต่ละส่วนท่ีแบ่งออกมาจะแสดงให้เห็นถึง

วนประกอบของข้อมูลว่าเป็นกี่ส่วอัตราส่วนในแต่ละส่ นขององค์ประกอบท้ังหมด 

- กราฟใยแมงมุง  เป็นกราฟรูปหลายเหล่ียม ซึ่งจะแสดงการเปรียบเทียบปริมาณความมาก

น้อยของแต่ละส่วน โดยก าหนดต าแหน่งจุดลงในแต่ละเส้นแกนของกราฟ ใช้เปรียบเทียบก่อน-หลัง

การปรับปรุง หรือเมื่อเวลาเปล่ียนแปลงไป 

 

4.3.3.4 ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

ใช้ในการบันทึก และตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ว่ามีอาการของเสีย, จ านวน 

ของเสีย, จุดบกพร่องมากน้อยแค่ไหน ซึ่งในการออกแบบ Check Sheet ท่ีดีนั้นจะต้องสามารถ

บันทึกข้อมูลได้ง่าย และ ครบถ้วน เนื่องจากเป็นจุดเริ่มต้นของการจัดเก็บข้อมูล เพื่อใช้ในการ

วิเคราะห์ และหาแนวทางในการแก้ปัญหา  
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4.3.3.5 แผนภาพกระจาย (Scatter Diagram) 

เป็นแผนภาพท่ีใช้หาความสัมพันธ์ที่เป็นเหตุและผลกันของปัญหาท่ีเกิดขึ้น ว่าเป็นไป 

ในทิศทางเดียวกันหรือไม่ โดยให้แกนนอนเป็นสาเหตุ และแกนต้ังเป็นผล ซึ่งลักษณะความสัมพันธ์

ระหว่างตัวแปรอิสระ (X) และตัวแปรตาม (Y) ว่ามีลักษณะแบบใด ซึ่งในการวิเคราะห์ Regression 

และ Correlation จ าเป็นต้องดูลักษณะของความสัมพันธ์ท้ัง X และ Y ว่ามีความสัมพันธ์ในเชิง

เส้นตรงหรือไม่ ก่อนจะไปท าการวิเคราะห์ต่อไปโดยน าค่า X และ Y มาท า Scatter Plot แต่มี

ข้อจ ากัดตรงท่ีต้องพิจารณาว่าเป็นข้อมูลแหล่งเดียวกันหรือไม่ 

 

4.3.3.6 ฮิสโตแกรม (Histogram) 

เป็นแผนภาพการกระจายข้อมูล ซึ่งจะแสดงค่ากลางของปัญหา และค่าความ 

แปรปรวนของข้อมูลฮิสโตแกรม ในรูปแบบกราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนต้ังจะเป็นตัวเลขแสดง “ 

ความถี่ ” และมีแกนนอนเป็นข้อมูลของคุณสมบัติของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดับจากน้อย ท่ีใช้ดู

ความแปรปรวนของกระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมที่สร้างขึ้นจากข้อมูลท่ีได้มาโดย

การสุ่มตัวอย่างลักษณะต่างๆ ของฮิสโตแกรม 

 

4.3.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

แผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได้ของคุณลักษณะตามข้อก าหนดทาง 

เทคนิค (Specification) เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและ

ตรวจจับข้อมูลท่ีออกนอกขอบเขต (Control limit) 

 

5. 5W1H  
หนึ่งในเครื่องมือท่ีใช้มากท่ีสุดในระดับสากลส าหรับการรวบรวมข้อมูล, วิเคราะห์และการ

น าเสนอเป็นกรอบ 5W1H วิธีนี้จะใช้ในช่วงของกระบวนการนักวิเคราะห์วิศวกรท่ีมีคุณภาพท่ีจะเข้าใจ

และอธิบายความจริงปัญหาใดๆ หรือปัญหาวิธีการเดียวกันสามารถท่ีใช้ในการจัดระเบียบการเขียน

ของรายงานบทความเอกสารและแม้ท้ังหนังสือวิธีการพื้นฐาน 5W1H มีส่วนประกอบดังนี้ 

- Who ใคร คือ ส่ิงท่ีเราต้องรู้ว่า ใครรับผิดชอบ ใครเกี่ยวข้อง ใครได้รับผลกระทบ ในเรื่อง

นั้นมีใครบ้าง 

- What ท าอะไร คือ ส่ิงท่ีเราต้องรู้ว่า เราจะท าอะไร แต่ละคนท าอะไรบ้าง 
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- Where ท่ีไหน คือ ส่ิงท่ีเราต้องรู้ว่า สถานท่ีท่ีเราจะท าว่าจะท าท่ีไหน เหตุการณ์หรือส่ิงท่ีท า

นั้นอยู่ท่ีไหน 

- When เมื่อไหร่ คือ ส่ิงท่ีเราต้องรู้ว่า ระยะเวลาท่ีจะท าจนถึงส้ินสุด เหตุการณ์หรือส่ิงท่ีท า

นั้นท าเมื่อวัน เดือน ปี ใด 

- Why ท าไม คือ ส่ิงท่ีเราต้องรู้ว่า ส่ิงท่ีเราจะท านั้น ท าด้วยเหตุผลใด เหตุใดจึงได้ท าส่ิงนั้น 

หรือเกิดเหตุการณ์นั้นๆ 

- How อย่างไร คือ ส่ิงท่ีเราต้องรู้ว่า เราจะสามารถท าทุกอย่างให้บรรลุผลได้อย่างไร 

เหตุการณ์หรือส่ิงท่ีท านั้นท าอย่างไรบ้าง  

การใช้เทคนิค 5W1H ในการวิเคราะห์แก้ปัญหานั้น ส่วนใหญ่เราจะใช้ในขั้นตอนของการ

วิเคราะห์ข้อมูล ด้วยการต้ังค าถาม Who is it about? What happened?  When did it take 

place? Where did it take place? และ Why did it happen? การต้ังค าถามดังกล่าวจะท าให้เรา

ได้ค าตอบในแต่ละประเด็น แต่ละข้อของค าถาม เทคนิค 5W1H จะใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลหรือ

ปัญหา ได้เกือบทุกรูปแบบ เทคนิค  5W1H เป็นการคิดวิเคราะห์ (Analysis Thinking) ท่ีใช้

ความสามารถในการจ าแนก แยกแยะองค์ประกอบต่าง ๆ ของส่ิงหนึ่งส่ิงใดซึ่งอาจจะเป็นวัตถุ ส่ิงของ 

เรื่องราว หรือเหตุการณ์ น ามาหาความสัมพันธ์เชิงเหตุผล ระหว่างองค์ประกอบต่าง ๆ เหล่านั้น เพื่อ

ค้นหาค าตอบท่ีเป็นความเป็นจริง หรือท่ีเป็นส่ิงท่ีส าคัญ จากนั้นจึงรวบรวมข้อมูลท้ังหมดมาจัดระบบ 

เรียบเรียงใหม่ให้ง่ายต่อการท าความเข้าใจ 

ประโยชน์ของการคิดวิเคราะห์  5W1H 

1.ท าให้เรารู้ข้อเท็จจริง รู้เหตุผลเบ้ืองหลังของส่ิงท่ีเกิดขึ้น เข้าใจความเป็นมาเป็นไปของ 

เหตุการณ์นั้น 

2.ใช้เป็นฐานความรู้ในการน าไปใช้ในการตัดสินใจแก้ปัญหา 

3. ท าให้เราหาเหตุผลท่ีสมเหตุสมผลให้กับส่ิงท่ีเกิดขึ้นจริง 

4. ท าให้เราสามารถประมาณความน่าจะเป็นได้ 

 

6. 5WHY Analysis 
5-WHY เป็นวิธีง่ายๆ ท่ีถูกน ามาใช้เพื่อวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา โดยเจาะลึกให้ถึงรากแก่น

ท่ีแท้จริงของปัญหานั้นๆ ผ่านการถามค าถาม 5 ค าถามท่ีเจาะลงไปไปเรื่อยๆ เทคนิคคือ 
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1.เขียนปัญหาลงไปในกระดาษแบบเฉพาะเจาะจง การเขียนปัญหาลงไปจะช่วยให้คุณก าหนด

แนวความคิดได้อย่างเป็นระบบ และมีแบบแผน สามารถอธิบายมันได้อย่างสมบูรณ์ นอกจากนี้ยังช่วย

ให้ทีมงานสามารถก าหนดเป้าหมายของการแก้ไขปัญหาได้อย่างเหมาะสม 

2.ให้เริ่มต้นค าถามด้วย “ท าไมปัญหานี้จึงเกิดขึ้น” และให้เขียนค าตอบลงมาด้านล่าง และให้

ขึ้นค าถามใหม่ต่อๆ ไปด้วย “ท าไมปัญหานี้จึงเกิดขึ้น” ลงมาเรื่อยจนกว่าคุณจะพบค าตอบท่ีพอใจ 

3.ถ้าค าตอบท่ีได้ไม่สามารถวิเคราะห์สาเหตุได้ชัดเจน หรือมีความแตกต่างของค าตอบเป็น

จ านวนมาก ให้เปล่ียนค าถามต้ังต้นใหม่ให้มีความเฉพาะเจาะจงมากขึ้น 

4.เมื่อได้ค าตอบครบทุกค าถามท่ีคุณต้ังแล้ว สามารถวิเคราะห์สาเหตุของความเส่ียงแต่ละ

ปัญหาหรือปัจจัยเส่ียงได้แล้ว ให้พยายามท าการเช่ือมโยงค าตอบของสาเหตุความเส่ียงกับปัจจัยเส่ียงท่ี

เกิดขึ้นว่า ส่ิงใด รายการใด หรือ อะไร ท่ีมีความสัมพันธ์กันบ้าง 

 

6.1 ตัวอย่างการต้ังค าถามด้วย 5WHY 

ปัญหาคือ "ลูกค้าไม่พึงพอใจท่ีคุณไม่สามารถจัดส่งผลิตภัณฑ์ไปได้ครบตามท่ีตกลงภายในเวลาท่ี

ก าหนด" 

ค าถามท่ี 1 : ท าไมลูกค้าถึงไม่พอใจในผลิตภัณฑ์ท่ีจัดส่ง  

>> การส่ังซื่อผลิตภัณฑ์ของลูกค้ามีความหลากหลายมาก และส่ังในปริมาณท่ีน้อยท าให้ต้อง

มีการปรับกระบวนการผลิตใหม่ทุกครั้งท่ีผลิตสินค้าแตกต่างจากเดิม ท าให้ผลิตไม่ทันตามกรอบเวลา 

จัดส่งล่าช้ากว่าก าหนด ท าให้ลูกค้าไม่พอใจ  

ค าถามท่ี 2 : ท าไมกระบวนการผลิตจะต้องปรับปรุงใหม่ทุกครั้งท่ีผลิตสินค้าเปล่ียนแปลงไป

จากเดิม  

>> บริษัทมีเครื่องจักรหลักท่ีเป็นตัวผสมสูตรในการผลิต เพียงเครื่องจักรเดียวท าให้จ าเป็น

จะต้องหยุดท าความสะอาดเครื่องจักร และกระบวนการผลิตจะมีสูตรของวัตถุดิบไม่เหมือนกันท าให้

ท าร่วมกันไม่ได้ 

ค าถามท่ี 3 : ท าไมกระบวนการผลิตในปัจจุบันไม่มีการปรับปรุงด้วยการใช้เทคนิคหรือ

เครื่องมืออื่นๆ มาช่วยในการแยกเส้นทางการผลิต หรือ การผสมตามสูตรของผลิตภัณฑ์   

>> กระบวนการผลิตใช้เส้นทางการผลิตเส้นทางเดียว ไม่มีการแยกสายพานส่วนผสมด้าน

การผลิต หรือ มีเครื่องจักรแยกตามผลิตภัณฑ์ นอกจากนี้ไม่มีการปรับปรุุงกระบวนการผลิตมานาน

กว่า 2 ปีแล้ว 
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ค าถามท่ี 4 : ท าไมผู้เช่ียวชาญด้านการผลิตของบริษัท ไม่น าเสนอแนวทางแก้ไขปัญหาด้าน

การผลิตท่ีสามารถตรวจสอบพบ  

>> ผู้เช่ียวชาญด้านการผลิตมีเพียง 2 คน และมีผู้ช่วยในด้านการผลิตท่ีขาดทักษะความรู้และ

ประสบการณ์ เพราะเริ่มรับเข้าท างานได้ไม่นาน ขาดการประชุมระดมสมองเกี่ยวกับการพัฒนา

เส้นทางการผลิตแบบใหม่ 

ค าถามท่ี 5 : ท าไมบริษัทไม่ลงทุนเปล่ียนเครื่องจักรให้ทันสมัย และไม่ประชุมปรับปรุง

เครื่องจักรให้สามารถแก้ไขปัญหาด้านการผลิตได้  

>> ผู้บริหารไม่ให้ความสนใจเท่าท่ีควร ไม่มีการจัดสรรงบประมาณมาพัฒนาเครื่องจักร 

เพราะผู้บริหารให้ความสนใจกับด้านการตลาดมากเกินไป ใช้งบประมาณด้านการตลาดมากเกินไป 

เมื่อได้ลองเขียนปัญหาขึ้นมาและช่วยกันประชุมระดมสมอง หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นมา

จากสาเหตุใดบ้าง และเกี่ยวข้องกับใคร ใช้เงินงบประมาณเท่าไร สามารถแก้ไขได้ทันทีหรือไม่ สาเหตุ

ของปัญหานี้มีความเช่ือมโยงกับสาเหตุปัญหาอื่นๆ หรือไม่ เกี่ยวข้องกับปัจจัยเส่ียงใดอีกบ้าง ซึ่งจะ

สามารถเช่ือมโยงสาเหตุของปัญหาได้จากแหล่งก าเนิดเดียวกัน หรือมีความสัมพันธ์กันได้ชัดเจนมาก

ยิ่งขึ้น 

ที่มา: (เอกกมล เอี่ยมศรี, 2558) 

 

7.งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
(กัญจน์นรี จิตต์ธนานันท์และคณะ, 2560) โรงพยาบาลบรบือมีแนวโน้มในการให้บริการ

ผู้ป่วยมีเพิ่มมากขึ้นทุกปี โดยเฉพาะผู้ป่วยท่ีต้องพักรักษาตัวในโรงพยาบาล จ าเป็นต้องรับการดูแล

เพื่อให้เกิดความปลอดภัยสูงสุดด้านยา ภายใต้มาตรฐานระบบบริหารจัดการด้านยา (Medication 

Management System) ซึ่งต้องมีกระบวนการจัดการท่ีดี และมีประสิทธิภาพ ในการศึกษานี้ได้น า 

VSM มาเป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ภาพรวมของกระบวนการจ่ายยาส าหรับผู้ป่วยแรกรับนอน

โรงพยาบาล ซึ่งก่อนการพัฒนามีระบบงานท่ีค่อนข้างใช้เวลานานและมีกระบวนการหลายขั้นตอน 

โดยใช้ VSM ช่วยหาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น รวมท้ังวางแผนจัดการกับความสูญเปล่าเหล่านั้น ด้วย

วิธีการต่าง ๆ ได้แก่ การก าจัดออก การรวมงาน การท าให้งานง่ายขึ้น รวมท้ังออกแบบระบบ

สารสนเทศ และใช้เทคโนโลยีบาร์โค้ดในการปฏิบัติเพื่อลดความคลาดเคล่ือนทางยา ลดขั้นตอนการ

ท างาน และเพิ่มความสะดวกในการปฏิบัติ  
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(สนั่น เถาชารี และระพีพันธ์ ปิตาคะโส, 2555) งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่า

เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าในระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าวของภาคตะวันออกเฉียงเหนือ พบว่า

ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นเป็นเวลาท่ีใช้ในกิจกรรมการจัดเก็บข้าวเปลือกในคลังสินค้าของสหกรณ์

การเกษตร การจัดเก็บข้าวเปลือก ข้าวสาร ในคลังสินค้าของโรงสีสหกรณ์การเกษตร และคลังข้าวสาร

ของพ่อค้าส่งออก ซึ่งเมื่อบริหารกิจกรรมดังกล่าวจะช่วยลดเวลาและต้นทุนโลจิสติกส์ในแต่ละเส้นท่ี

ส าคัญ เช่น เส้น เกษตรกร-โรงสี-หยง-พอ่ค้าส่งออกเวลาลดลง 67.12% ต้นทุนลดลง 4.42 ซึ่งต้นทุน

และเวลาท่ีลดลงดังกล่าวจะส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน

ข้าว 

 (พิจิตร ศรีไชยแสง และระพี กาญจนะ, 2553) ได้ปรับปรุงกระบวนการผลิตซาลาเปา โดยใช้

แผนผังสายธารแห่งคุณค่าเป็นเครื่องมือ ในการรวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหา และน าเทคนิคการ

ผลิตแบบลีนมาลดปริมาณสินค้าคงคลังและเพิ่ม ประสิทธิภาพการผลิต พบว่าเมื่อเปรียบเทียบกับ

ระบบการผลิตเดิมปริมาณสินค้าคงคลังลดลง 78.99% สมดุลการผลิต เพิ่มขึ้น 60.99% ประสิทธิภาพ

เพิ่มขึ้น 76.06% ระยะเวลาน าลดลง 78.99% เวลาในการผลิตลดลง 43.13% และท าให้ประหยัด

ค่าแรงทางตรง 41,496 บาท    

(นิวัฒน์ เดชอ าไพ และกาญจนา เศรษฐนันท์, 2557) ปรับปรุงกระบวนการผลิต ก าจัดความ

สูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานของ บริษัท วาโก้กบินทร์บุรี จ ากัด ซึ่งประสบปัญหา

ผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย จ าเป็นต้องมีการปรับกลยุทธ์การผลิต จึงได้ทดลองน าระบบการผลิต

แบบลีนมาประยุกต์ใช้กับหน่วยเย็บโดยแบ่งทีมเย็บเป็นทีม BA1 และ BA2 และน าเครื่องมือ7 Waste 

เข้ามาวิเคราะห์และจ าแนกความสูญเปล่า โดยใช้เครื่องมือของลีนเพื่อการปรับปรุงความสูญเปล่าจาก

การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น ปรับปรุงโดยการปรับเปล่ียนรูปแบบการผลิต จากการนั่งเย็บเป็นการยืนเย็บ

และการปรับปรุงผังการผลิต ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป ปรับปรุงโดยการลดขนาดการ

ผลิต ความสูญเปล่าจากการเก็บวัสดุคงคลัง ปรับปรุงการน าเสนอระบบดึงและใช้คัมบังเพื่อแก้ปัญหา

ดังกล่าวตามล าดับ ผลจากการปรับปรุง พบว่าสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของทีมเย็บ BA1 และ BA2 

ขึ้นได้15.63 เปอร์เซ็นต์ และ 18.15 เปอร์เซ็นต์มีจ านวนผลผลิตเฉล่ียต่อวัน เพิ่มขึ้น 17.13 เปอร์เซ็นต์

และ 20.00 เปอร์เซ็นต์ มีเวลาน าการผลิตลดลง 16.00 เปอร์เซ็นต์และ19.23 เปอร์เซ็นต์ตามล าดับ 

(ศุรนิตย์  สามารถ, 2559) การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาวิเคราะห์ถึงการน าแนวคิด

ลีนมาใช้ในการลดต้นทุนการด าเนินงานในโรงงานฉีดพลาสติกแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง จากการศึกษา

ปัญหา ในเบ้ืองต้นของบริษัทกรณีศึกษา พบว่าทางบริษัทมีแนวโน้มก าไรท่ีลดลง จึงได้เกิดงานวิจัยช้ิน
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นี้ ขึ้นเพื่อท าการศึกษาการลดต้นทุนในส่วนการผลิตเพื่อท่ีจะเพิ่มก าไรต่อเดือนให้สูงขึ้น โดยได้น าเอา

แนวคิดลีนมาช่วยในการศึกษาหาแนวทางการลดต้นทุนในกรณีศึกษานี้   ผู้วิจัยจึงได้ท าการศึกษาและ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นโดยใช้แผนผังก้างปลา เพื่อเป็นแนวทางในการแก้ปัญหา พบว่า

ส่วนหนึ่งของสาเหตุท่ี ท าให้เกิดต้นทุนสูงนั่นคือ การใช้ ทรัพยากรยังไม่คุ้มค่าจึงได้การปรับปรุง

กระบวนการท างานใหม่ โดยการเลือกน าทรัพยากรบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษกลับมาใช้ซ้ า จากผลการ

วิจัยพบว่าสามารถลดค่าใช้จ่ายในการใช้บรรจุภัณฑ์ กล่องกระดาษกล่องใหม่ไปได้ 33,478 บาท ใน

ระยะเวลา 6 เดือน ซึ่งเป็นการใช้ทรัพยากรบรร จุ ภัณฑ์กล่องกระดาษท่ีมีอย่างคุ้มค่า และเป็นการลด

ค่าใช้จ่ายของบริษัทได้ 
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บทท่ี 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

ในบทนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนวิธีการด าเนินงาน โดยประยุกต์ใช้ระบบลีนมาช่วยในการแก้ไข
ปัญหา กรณีศึกษาโรงงานผลิตอาหารแช่แข็งแห่งหนึ่งเพื่อให้อดคล้องกับวัตถุประสงค์ของงานวิจัย โดย
มีรายละเอียด ดังนี้ 
 
3.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

ศึกษากระบวนการ 

  
 

  

คัดเลือกหัวข้อปัญหาเพื่อการปรับปรุง 

  
 

  

ส ารวจสภาพปัจจุบันและต้ังเป้าหมาย 

  
 

  

หาสาเหตุของปัญหา 

  
 

  

พิสูจน์สาเหตุหลัก 

  
 

  

แก้ปัญหาและวัดผล 
 

ภาพที่  23 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

3.2 ข้อมูลที่น ามาศึกษาและวิเคราะห์ในการวิจัย 
 3.2.1 ศึกษากระบวนการ 

ความรู้และทัศนคติท่ีดีของคณะท างานมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการปรับปรุงแบบมีส่วนร่วม 

เนื่องจากคณะท างานรวมถึงผู้วิจัยมาจากหน่วยงานท่ีแตกต่างกันจึงมีเป้าหมายในการท างานเฉพาะ

หน้าท่ีของตนและประสบการณ์ท างานท่ีต่างกัน ผู้วิจัยจึงเริ่มการศึกษาโดยร่วมกับคณะท างานศึกษา

กระบวนการผลิตอย่างละเอียดเพื่อเป็นการสร้างมิตรภาพและสัมพันธภาพท่ีดีระหว่างผู้วิจัยและ

คณะท างาน โดยมีการแลกเปล่ียนความคิดเห็น ท าความเข้าใจปัญหาและเป้าหมายการท างานในแต่
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ละขั้นตอนการผลิตให้ตรงกันด้วยการใช้ผังการไหลของกระบวนการ และ VSM โดยสรุปพบว่า

กระบวนการผลิตสินค้าอาหารบรรจุถาดแช่แข็ง ประกอบด้วย 4 ขั้นตอนหลัก ดังนี้ 1) ล้างวัตถุดิบ 2) 

ลวก ปรุง ผัด 3) บรรจุ 4) แช่แข็ง  

3.2.2 คัดเลือกหัวข้อปัญหาเพื่อการปรับปรุง 
 น าข้อมูลการผลิตสินค้าอาหารบรรจุถาดแช่แข็ง 6 เดือนย้อนหลังซึ่งเป็นข้อมูลในเดือน

มิถุนายน ถึง ธันวาคม 2562 มาท า PQ Pareto Chart เพื่อเลือกสินค้าท่ีจะท าการปรับปรุง  

ตารางที่  2 ตารางข้อมูลท่ีใช้ในการท า PQ Pareto Chart  

 

ภาพที่  24 กราฟพาเรโต้แสดงก าลังการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ 

ล าดับท่ี สินค้า ปริมาณการผลิต (ตัน) % สะสม ปริมาณสะสม % 

1 ผัดไท 240 49% 240 49% 

2 แกงเหลิอง 144 79% 384 29% 

3 ผัดมะเขือ 39 86% 423 8% 

4 ทอดมันขนุน 31 93% 455 6% 

5 ยากิโซบะ 23 98% 478 5% 

6 ผัดซีอิ๊ว 12 100% 490 2% 
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จากภาพท่ี 24 เลือกเฉพาะผลิตภัณฑ์ผัดไท และแกงเหลือง เท่านั้น เนื่องจากมีก าลังการผลิต

รวมเกือบ 80% ของก าลังการผลิตท้ังหมด ซึ่งในงานวิจัยครั้งนี้เลือกศึกษาในสินค้าผัดไท 

การคัดเลือกปัญหาด้วยผังพาเรโต้ซึ่งเป็นหนึ่งในเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด มีข้อจ ากัดท่ีปัญหา

ท่ีน ามาคัดเลือกจะต้องเป็นปัญหาในกลุ่มเดียวกัน หรือมีลักษณะเดียวกัน หรือมีหน่วยวัดเดียวกัน เช่น 

เปรียบเทียบปัญหาคุณภาพเป็นเปอร์เซ็นต์ของเสียจากแต่ละลักษณะเหมือนกัน ผู้วิจัยจึงใช้ตาราง

เปรียบเทียบเพื่อตัดสินใจดังแสดงในตารางท่ี 3 เป็นเครื่องมือในการคัดเลือกปัญหา (อัศม์เดช วานิช

ชินชัย, 2554) โดยระดมสมองคัดเลือกหัวข้อท่ีควรท าการปรับปรุงซึ่งต้องสอดคล้องกับนโยบายของ

บริษัท จากนั้นจึงเลือกเกณฑ์ท่ีจะน ามาใช้ในการคัดเลือกหัวข้อแล้วให้น้ าหนักความส าคัญกับแต่ละ

เกณฑ์ จากนั้นให้คณะท างาน 5 คน ท่ีเกี่ยวข้องการผลิตสินค้าอาหารบรรจุถาดแช่แข็ง ร่วมพิจารณา

ให้คะแนน 1 ถึง 5 ตามหัวข้อและเกณฑ์ท่ีต้ังไว้อย่างอิสระตามความคิดเห็นและประสบการณ์ จากนั้น

น าคะแนนของทุกคนมารวมกัน ตัวอย่างการค านวณคะแนนในหัวข้อลดของเหลือหลังจากผลิตจบ 

แบบถ่วงน้ าหนัก เช่น (3 x 21) + (3 x 18) + (2 x 22) + (2 x 16) = 193 ซึ่งคิดเป็น 36.90% ของ

คะแนนรวม 193 + 165 + 165 พบว่าหัวข้อท่ีควรเลือกมาท าการปรับปรุงเป็นอันดับแรก คือ หัวข้อ

ลดของเหลือหลังจบการผลิตในวัตถุดิบของสด 3 รายการ คือ ถั่วงอก กุยช่าย และเต้าหู้  

ตารางที่  3 ตารางเปรียบเทียบเพื่อตัดสินใจคัดเลือกปัญหา 

เกณฑ์ น้ าหนัก 
ลดของเหลือหลัง

จบการผลิต 
(คะแนน) 

ลดผลต่าง Yield 
จริงในการผลิต 
กับ Yield จาก 
RD (คะแนน) 

เพิ่มประสิทธิภาพ 
Yield ของ RD 

(คะแนน) 

ผลกระทบต่อต้นทุน 3 21 20 21 
ความรุนแรงของปัญหา 3 18 15 16 
ความถ่ีในการเกิดปัญหา 2 22 17 15 
โอกาสท่ีแก้ปัญหาส าเร็จ 2 16 13 12 
คะแนน (รวม 523 คะแนน) 193 165 165 
% (รวม 100%) 36.90% 31.55% 31.55% 

 

3.2.3 ข้อมูลกระบวนการผลิต 
การผลิตผัดไท ต้ังแต่รับวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการจนกระท่ังน าส่งสินค้าไปเก็บท่ีคลังสินค้า มี

กระบวนการดังต่อไปนี้ 
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ภาพที่  25 แผนผังกระบวนการผลิตผัดไท 

 

จากภาพท่ี 25 จะพบว่าการผลิตผัดไทประกอบด้วยส่วนประกอบหลัก 3 ส่วน คือ 1.ถั่วงอก
ผสมกุยช่ายลวก 2.เต้าหู้ผัดซอส 3.เส้นผัดซอส ในการผลิตดังกล่าวไม่มี WIP (Work in process) 
คงเหลืออยู่ในไลน์การผลิต แต่วัตถุดิบคงเหลือคือ คงเหลืออยู่ในคลังวัตถุดิบไม่ถูกเบิกออกมาใช้ผลิต 
โดยพบว่าหลังจากจบการผลิตจะมี ถั่วงอก กุยช่าย และเต้าหู้ เหลือค้างอยู่ท่ีคลังวัตถุดิบ ถ้ามีค าส่ัง
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ผลิตต่อเนื่องก็จะไม่เกิดปัญหา แต่ถ้าเป็นการผลิตงานท่ีไม่ต่อเนื่อง เปล่ียนไลน์การผลิตไปผลิตสินค้า
ตัวอื่น จะพบว่ามีของสดดังกล่าวคงเหลืออยู่  
  
 การวัดผลิตภาพการใช้วัตถุดิบในอุตสาหกรรมอาหารรวมถึงในอุตสาหกรรมท่ัวไปมักวัดด้วย 
% Yield โดย 

% Yield การผลิต = น้ าหนักวัตถุดิบหลังออกจากกระบวนการผลิต (Output) x 100 
    น้ าหนักวัตถุดิบก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต (Input) 
 

ท่ีจะกล่าวถึง %Yield เนื่องจากวัตถุดิบถูกส่ังซื้อมาเข้ามาผลิตตามสูตรการผลิต (Bill of 
Material) โดยในสูตรการผลิตจะระบุ %Yield ของวัตถุดิบของสดเอาไว้ให้ แต่เมื่อซื้อเข้า สู่
กระบวนการผลิต พบว่าเมื่อผลิตจบแล้วมีวัตถุดิบของสดคงเหลือใช้ไปไม่พอดีกับท่ีส่ังซื้อเข้ามา โดย
วัตถุดิบของสดท่ีเข้ามาแต่ละล็อตมีความผันแปรตามเงื่อนไขต่าง ๆ เช่น ฤดูกาล ขนาดต้น คุณภาพ
เนื้อเต้าหู้ และกระบวนการผลิต เป็นต้น ดังนั้นถ้าต้องการจะลดวัตถุดิบคงเหลือหลังจบการผลิตให้
น้อยลง จะต้องลดส่วนต่างระหว่าง % Yield จริงในการผลิต กับ %Yield จากฝ่ายวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ (%Yield มาตรฐาน) โดยเรียกส่วนต่างนี้ว่า %Yield Gap ในการตั้งเป้าหมาย การวัด และ
ประเมินผลการปรับปรุง โดย 
 

% Yield Gap = % Yield จริงในการผลิต - % Yield จากฝ่าย RD (Yield มาตรฐาน) 
 
 %Yield จากฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ (%Yield มาตรฐาน) หมายถึง %Yield ท่ีได้จาก
การทดลองผลิตผัดไทเป็นตัวอย่างแต่ละล็อตในห้องทดลองของบริษัท ซึ่งโดยปกติแล้วจะสูงกว่า 
%Yield จริงในการผลิต เนื่องจากการทดลองผลิตตัวอย่างในปริมาณไม่มากนักในห้องทดลองสามารถ
ควบคุมเงื่อนไขในการผลิตต่าง ๆ เช่น คุณภาพของเครื่องมืออุปกรณ์ ความช านาญ ความเมื่อยล้า 
ความระมัดระวังของพนักงาน สภาพแวดล้อมในการท างาน เป็นต้น ได้ดีกว่าสภาพแวดล้อมในการ
ผลิตจริงมาก (อัศม์เดช วานิชชินชัย, 2556) จากการเก็บข้อมูล %Yield Gap ย้อนหลัง 6 เดือน ด้วย
ใบเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ด้วยกราฟเส้นพบว่า %Yield Gap ของถั่วงอก กุยช่าย และเต้าหู้ก่อนจะ
ส่งไปห้องบรรจุ มีค่าเฉล่ียเท่ากับ 10.98% 8.18% และ 12.50% ตามล าดับ โดยพบว่า %Yield ใน
การผลิตจริงมากกว่า %Yield จากฝ่ายวิจัยและพัฒนา (%Yield มาตรฐาน)  จึงเป็นอีกสาเหตุหนึ่งท่ี
ท าให้มีวัตถุดิบของสดคงเหลือ ผู้วิจัยจึงร่วมมือกับคณะท างานต้ังเป้าหมายในการปรับปรุงโดยต้องการ
ลด %Yield Gap ให้เหลือไม่เกินร้อยละ 5 และต้องการให้ของสดคงเหลือหลังผลิตจบลดลงร้อยละ 
80  เป้าหมายดังกล่าวเป็นเป้าหมายท่ีท้าทายมาก เนื่องจากหลายปีท่ีผ่านมาผู้บริหารระดับสูงของ
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บริษัทได้ต้ังเป้าหมายให้ฝ่ายท่ีเกี่ยวข้องช่วยกันลดวัตถุดิบของสดคงเหลือให้เป็นศูนย์ แต่ฝ่ายผลิตก็ยัง
ไม่เคยท าให้ลดลงมาถึงศูนย์ได้ 

 3.2.4 หาสาเหตุของปัญหา 
ผู้วิ จัยใ ช้สายธารคุณค่า VSM ผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)        

ร่วมกับใบเก็บข้อมูลเพื่อเก็บข้อมูล %Yield ในแต่ละขั้นตอน  น ามาหาค่า %Yield Gap ทุกขั้นตอน
การผลิต พบว่าต้ังแต่ขั้นตอนแรกของการเริ่มงานก็มี %Yield Gap ท่ีต่างกันมากอยู่แล้ว (ประมาณ 9-
10 เปอร์เซ็นต์) โดยความแตกต่างของ %Yield Gap ต้ังแต่กระบวนการแรก คือ การล้าง และการตัด
แต่ง ส่งผลโดยตรงกับจ านวนท่ีจะต้องซื้อเข้ามาสู่กระบวนการผลิต หรืออาจกล่าวได้ว่าการวางแผนซื้อ
วัตถุดิบเข้านั้นมากเกินความต้องการใช้ต้ังแต่แรก ซึ่งในงานวิจัยสนใจวัตถุดิบของสด 3 รายการท่ี
มักจะพบว่าเหลือหลังจากการผลิตจบ คือ ถั่วงอก กุยช่าย และเต้าหู้ แต่ส่ิงท่ีท าให้วัตถุดิบท้ัง 3 
รายการนี้ ถูกใช้ไปในปริมาณท่ีไม่เท่ากันในแต่ละล็อตการผลิตคือ เส้นผัดซอส ซึ่งในงานวิจัยไม่ได้
สนใจในปริมาณคงเหลือ เนื่องจากมีข้อจ ากัดว่าเส้นผัดซอสท่ีผัดมาในแต่ละล็อตการผลิตจะต้องถูก
น าไปบรรจุท้ังหมด ไม่สามารถเหลือเป็นงานระหว่างผลิตในกระบวนการได้เนื่องจากเส้นผัดซอสจะอืด
และไม่สามารถใช้งานได้ %Yield ของเส้นผัดซอสนั้นไม่แน่นอนขึ้นอยู่กับรุ่นของเส้นก๋วยเต๋ียวที่รับเข้า
มา โดยมี %Yield Gap สูงต้ังแต่ขั้นตอนแรกคือ การลวกเส้น ผู้วิจัยและคณะจึงให้ความส าคัญในการ
วิเคราะห์ปัญหา และหาวิธีปรับปรุงในขั้นตอนท่ีมี %Yield Gap สูงต้ังแต่ขั้นตอนแรกนี้เป็นหลัก 
เนื่องจากท าให้วัตถุดิบอื่นท่ีต้องการใช้มีความคลาดเคล่ือนไปจากท่ีฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์
ก าหนด จากนั้นจึงใช้แผนภาพก้างปลา และการต้ังค าถามด้วยเทคนิค 5W1H (หรือการต้ังค าถามท่ี
ขึ้นต้นด้วย What, When, Where, Who, Why, How เพื่อหาสาเหตุของปัญหาจากปัจจัยต่างๆ เช่น   
น้ าหนักเนื้อเต้าหู้ท่ีได้หลังตัดถุง  พนักงานหั่นเต้าหู้อย่างไร พนักงานบรรจุเต้าหู้แบบไหน   ใครควร
เป็นผู้รับผิดชอบแก้ปัญหา) และ   5 Why (หรือการสืบหาสาเหตุของปัญหาให้ถึงระดับรากเหง้า โดย
ต้ังค าถามว่าท าไมจึงเกิดปัญหานั้นขึ้นไปเรื่อยๆ ประมาณ 5 ครั้ง เช่น ท าไมมีผักเหลือ-เพราะเปิดซื้อ
มากกว่าใช้จริง-ท าไมเปิดซื้อมามากกว่าใช้จริง-เพราะมี % Yield ท่ีท าได้จริงต่างจาก %Yield จาก
ฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์-ท าไมมี %Yield ท่ีท าได้จริงต่างจากฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์-
เพราะไม่เก็บข้อมูล %Yield ท่ีท าได้จริงให้ฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์) ในการค้นหาสาเหตุในระดับ
รากเหง้าของปัญหาให้ได้มากท่ีสุด  ด้วยการกระตุ้นสอบถามความคิดเห็นจากคณะท างาน ท้ังนี้การ
เก็บข้อมูลและค้นหาสาเหตุของปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยใช้หลักการจัดการด้วยข้อมูลจริง (Fact-based 
Management) ด้วย 3Gen คือ 1) Genba หรือสถานท่ีจริง 2) Genbutsu หรือ ช้ินงานจริง และ3) 
Genjutsu หรือ ข้อมูลจริง  (อัศม์เดช วานิชชินชัย, 2554) ผู้วิจัยเข้าไปสังเกตการท างานจริงของ
พนักงาน และยืนยันปัญหาในสถานท่ีปฏิบัติงานจริงแต่ละขั้นตอน ต้องวิเคราะห์พิจารณาจากช้ินงาน
จริง (เช่น สังเกตช้ินเต้าหู้, การคัดถั่วงอกในอ่างล้าง) อย่างละเอียด และถ่ายรูปประกอบเพื่อใช้เป็น
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หลักฐานในการยืนยันปัญหาเพื่อท าความเข้าใจให้ตรงกันและใช้ประกอบการน าเสนอผลงาน และต้อง
มีข้อมูลจริงสนับสนุนท้ังเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพจากการสัมภาษณ์พนักงานท่ีปฏิบัติงานหน้างาน
จริง  ผู้วิจัยใช้เวลาในการส ารวจปัญหา เก็บข้อมูล และค้นหาสาเหตุเบ้ืองต้นประมาณ 4 สัปดาห์  

 
3.2.5 พิสูจน์สาเหตุหลัก และการแก้ไข 

ผู้วิจัยเลือกสาเหตุท่ีน่าจะเป็นสาเหตุหลักของปัญหาจากผังก้างปลาโดยใช้ข้อมูลเชิงปริมาณ 
(เช่น %Yield ท่ีท าได้จริงในแต่ละขั้นตอน) เชิงคุณภาพ (เช่น จากการสัมภาษณ์พนักงานและหัวหน้า
งาน)   เพื่อพิสูจน์ว่าสาเหตุเหล่านี้เป็นสาเหตุหลักของปัญหาจริงหรือไม่ แล้วจึงท าการปรับปรุงและ
วัดผลอย่างสม่ าเสมอทุกสัปดาห์ หากผลการปรับปรุงเบ้ืองต้นไม่เป็นไปตามท่ีคาดหวัง เช่น ยังมีของสด
คงเหลืออยู่ไม่ลดลง ผู้วิจัยก็จะวิเคราะห์หาสาเหตุและท าการปรับปรุงเพิ่มเติมตามแนวทางการ
ปรับปรุงด้วยวงจร PDCA  
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บทท่ี 4 
ผลการวิจัย 

4.1 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและการแก้ไข 
การศึกษาวิจัยเรื่อง “การใช้ระบบลีนในการจัดการวัตถุดิบท่ีเน่าเสียง่ายในระบบผลิตอาหาร

แบบตามส่ัง” ผู้วิจัยได้น าผลของการเก็บข้อมูลมาใช้ในการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น

ภายในกระบวนการผลิตและวางแผนร่วมกับคณะท างาน และหาวิธีการปรับปรุงโดยใช้หลักการจาก

แนวคิดลีนในการปรับปรุงกระบวนการท างานของฝ่ายผลิตและวางแผนให้ดีขึ้น โดยสามารถสรุป

ผลการวิจัยได้ดังนี้   

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพื่อก าหนดปัจจัยหลัก (Main Effect) การวิเคราะห์สาเหตุ

ปัจจัยท่ีอาจส่งผลให้เกิดของเหลือหลังจากจบการผลิต ผู้วิจัยใช้หลักการ 4M มาใช้ในการวิเคราะห์ 

โดยหลักการประกอบไปด้วย 1.Man 2.Machine 3.Material 4.Method จากนั้นระบุปัจจัยท่ีอาจจะ

ส่งผลท าให้มีของสดคงเหลือ  

 

ภาพที่  26 การประชุมเรื่อง Yield ร่วมกับฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 

 

 



  
 

47 

4.1.1 กรณีท่ีมีถ่ัวงอกและกุยช่ายคงเหลือหลังจบการผลิต 

 
ภาพที่  27 แผนภาพก้างปลา แสดงสาเหตุท่ีท าให้มีถ่ัวงอกและกุยช่ายคงเหลือหลังจบการผลิต 

 

จากภาพท่ี 27 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีอาจส่งผลกระทบต่อ %Yield ของของสด 

จากนั้นผู้วิจัยจึงได้วิเคราะห์ข้อเท็จจริงเพื่อหาปัจจัยหลักท่ีจะใช้ออกแบบการทดลอง โดยผ่านการ

วิเคราะห์ร่วมกับทีมควบคุมการผลิตและวางแผน แสดงในตารางท่ี 4  

ตารางที่  4 การวิเคราะห์ 4M ของปัญหาการมีถ่ัวงอกและกุยช่ายคงเหลือ   

ปัจจัย ปัญหา การด าเนินการแก้ไข 

Man คนล้างช้า 
สอนพนักงานเรื่องทักษะในการล้าง และเวลาท่ี
ใช้ในการล้าง เพื่อส่งมอบงานให้สถานีถัดไปได้
ทันเวลา/ ขอก าลังคนเพิ่มกรณีวัตถุดิบมีปัญหา 

Man 
ขาดทักษะในการคัดหมวก
ด า 

สอนพนักงานเรื่องทักษะในการล้างกรณีท่ีถั่วงอก
มีปัญหาหมวกด า เพื่อส่งมอบงานให้สถานีถัดไป
ได้ทันเวลา/ ขอก าลังคนเพิ่มกรณีวัตถุดิบมีปัญหา 

Man 
ช่ังน้ าหนักผักรวมน้อยกว่า
ค่ามาตรฐาน 

ติดมาตรฐานน้ าหนักผักรวมที่หน้างาน/ สุ่มช่ัง
น้ าหนัก 

Material ถั่วงอกมีหมวกด าเยอะ เพิ่มก าลังคน / ลดก าลังการผลิต 
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ตารางที่ 4 การวิเคราะห์ 4M ของปัญหาการมีถ่ัวงอกและกุยช่ายคงเหลือ (ต่อ) 

ปัจจัย ปัญหา การด าเนินการแก้ไข 

Material กุยช่ายใบเหลือง เพิ่มคนคัด 

Material การดูดซับน้ าของถั่วงอก 

ถั่วงอกจากผู้ขายต่างกัน มีการดูดซับน้ าของ
ถั่วงอกต่างกัน เลือกซื้อถั่วงอกจากผู้ขายท่ีดูดซับ
น้ ามากเป็นหลัก และมีผู้ขายส ารอง กรณีท่ีผู้ขาย
แรกติดปัญหาในการขนส่ง 

Material อายุของถั่วงอกและกุยช่าย 
ซื้อมาใช้งานเลย ไม่เก็บไว้หลายวันหรือจัดเก็บ
เกินอายุวัตถุดิบ ท าให้วัตถุดิบไม่สดใหม่ และ 
%Yield ในการผลิตลดลง 

Material 
ใช้ผักรวมแต่ละครั้งการ
ผลิตไม่เท่ากันผันไปตาม
น้ าหนักเส้นผัดซอส 

ช่ังน้ าหนักส่วนประกอบ คือ เส้นผัดซอส ถั่วงอก
ผสมกุยช่ายลวก และเต้าหู้ผัดซอสตามมาตรฐาน 
หากใช้ไม่เท่ากันในแต่ละครั้งท่ีผลิตเพราะ
น้ าหนักเส้นท่ีไม่เท่ากันในแต่ละรุ่นท่ีรับเข้า ให้
ยึดจ านวนถาดท่ีผลิตได้ต่อค าส่ังซื้อ ไม่ยึดตาม
จ านวนครั้งผลิตท่ีฝ่ายวางแผนวางไว้  

Environment 
แสงสว่างท าให้ถั่วงอกงอก
ใบเขียว 

ล้างถั่วงอกให้พอดีใช้งานไม่เหลือข้ามกะการ
ผลิต เนื่องจากถั่วงอกท่ีล้างแล้วโดนแสงไฟถั่วงง
อกจะงอกใบเขียวขึ้นมา หรือถ้ามีเหตุสุดวิสัยให้
มีของเหลือข้ามกะการผลิต จะต้องหา
ถุงพลาสติกทึบแสงมาคลุมไว้ 
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ตารางที่ 4 การวิเคราะห์ 4M ของปัญหาการมีถั่วงอกและกุยช่ายคงเหลือ (ต่อ) 

ปัจจัย ปัญหา การด าเนินการแก้ไข 

Method Cooling นาน 

เวลาในการ cooling โดยปกติจะ cooling 
ประมาณ 30-40 วินาที และตักใส่ภาชนะส าหรับ
ส่งไปบรรจุท่ีห้องบรรจุ ถึงแม้ว่าจะไม่ได้มีระบุใน
วิธีการปฏิบัติงานว่าจะต้อง Cooling ไม่เกินกี่
นาที แต่หน้างานท าการ Cooling ใช้เวลาไม่เกิน 

40 วินาทีต่อกะละมัง )4 กะละมังเท่ากับ 1 ชุด
ของการผลิต (  

Method ไม่มีก าหนดเวลาในการล้าง 

วิธีการปฏิบัติงานไม่ได้มีระบุเวลาในการล้าง แต่ผู้
ควบคุมการผลิตจะก าหนดเวลาในการล้างถั่วงอก
ต่อชุดการผลิตให้น้องผลิตหน้างาน เพื่อให้
สามารถล้างได้ทันส่งมอบงานไปให้สถานีถัดไป 
โดยเวลาในการล้างมีผลกับ %Yield ถั่วงอก ถ้า
แช่น้ านาน จะดูดน้ าเข้าไปในต้นมาก ท าให้ 
%Yield หลังล้างได้น้ าหนักดี เวลาท่ีใช้โดยเฉล่ีย
ต่อหนึ่งอ่างล้าง (25kg) จะใช้เวลาในการล้างไม่
เกิน 15 นาที  

Method 
มีช่วงน้ าหนักในการบรรจุลง
ถาด 

ช่ังน้ าหนักให้อยู่ในช่วงท่ีก าหนด ถึงแม้ว่าจะมีช่วง
ในการช่ังน้ าหนักแต่จ านวนถาดต่อครั้งท่ีได้ เมื่อ
ค านวณท่ีค่าสูงสุดและค่าต่ าสุดพบว่าต่างกันไม่
เกิน 12 ถาดต่อชุดการผลิต หากค านวณท่ีค่า
กลางของช่วงจะได้จ านวนถาดเท่ากับสูตรการ

นน้ าหนักท่ีผลิต และน้ าหนักช่ังจริงท่ีหน้างานก็เป็
คละกันในช่วงท่ีก าหนด 

Method 
สูตรการผลิตให้ใช้มากกว่าท่ี
ปฏิบัติงานจริง 

เก็บรวบรวมข้อมูล %Yield การผลิต และให้ฝ่าย
วิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์แก้ไข 
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ข้อมูลในตารางท่ีจาก  4 ทางผู้วิจัยได้ร่วมกับผู้ควบคุมการผลิตเพื่อคัดเลือกสาเหตุหลักๆ จาก

สาเหตุท่ีร่วมกันคิดวิเคราะห์จากแผนผังก้างปลา เพื่อให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ท่ีวางไว้ จึงเลือกสาเหตุ

ท่ีแก้ไขก่อนเพื่อเก็บผลท้ังหมด 2 สาเหตุ ได้แก่   

1. ใช้ถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกในแต่ละชุดท่ีผลิตไม่เท่ากันผันไปตามน้ าหนักเส้นผัดซอส  

 2. สูตรการผลิตให้ใช้มากกว่าท่ีปฏิบัติงานจริง 

 

1. ใช้ถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกในแต่ละครั้งท่ีผลิตไม่เท่ากันผันไปตามน้ าหนักเส้นผัดซอส  

 พิสูจน์ว่าเส้นก๋วยเต๋ียวแต่ละรุ่นท่ีรับเข้ามาในแต่ละเดือนมีความแตกต่างกัน โดยเก็บข้อมูล

น้ าหนักเส้นหลังลวกของเส้นในแต่ละเดือนท่ีรับเข้ามาต้ังแต่เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ.2562 

(ดังตารางท่ี 5) และเก็บข้อมูลน้ าหนักเส้นหลังลวกของเส้นในแต่ละฤดูกาล (ดังตารางท่ี 6) ประเทศ

ไทยโดยท่ัว ๆ ไปสามารถแบ่งออกได้เป็น 3 ฤดู ดังนี้ 

1. มต้นประมาณกลฤดูร้อน เริ่ างเดือนกุมภาพันธ์ถึงกลางเดือนพฤษภาคม 

2.ฤดูฝน เริ่มต้นประมาณกลางเดือนพฤษภาคมถึงกลางเดือนตุลาคม 

3.ดือนตุลาคมถึงกลางเดือนกุมภาพัฤดูหนาว เริ่มต้นประมาณกลางเ นธ์  

  แล้วใช้สถิติทดสอบความแตกต่างระหว่างค่าเฉล่ียมากกว่าสองกลุ่ม สถิติท่ีนิยมใช้คือ F – test หรือ 

การวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) พบว่าได้ผลการวิเคราะห์ดังนี้ 

ตารางที่  5 น้ าหนักเส้นหลังลวกแยกตามเดือน 
น้ าหนักเส้นหลังลวก (กิโลกรัม) เดือน มกราคม ถึง ธันวาคม พ.ศ.2562 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
29.48 29.03 28.80 29.10 29.28 28.14 28.51 30.36 29.31 29.71 30.01 29.80 
28.52 29.45 28.64 28.64 28.79 28.69 29.16 29.46 29.09 29.35 29.23 29.95 
29.88 29.60 30.01 28.92 29.56 30.38 29.00 29.93 29.25 29.70 29.50 30.46 
28.95 29.10     29.6 31.64   28.86 29.09 29.36 30.22   
29.53 29.77     29.45 28.91       29.80 29.94   
30.00 29.54               30.12 29.09   
28.20                   29.89   

เมื่อใช้การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว วิเคราะห์ข้อมูลด้วย Microsoft Excel ได้ผลลัพธ์ ดังนี้ 

กรณีท่ี 1 พิสูจน์ว่าเส้นก๋วยเต๋ียวแต่ละรุ่นท่ีรับเข้ามาในแต่ละเดือนมีความแตกต่างกัน   
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พิสูจน์ว่าน้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกท่ีเกิดจากเส้นก๋วยเต๋ียวดิบรุ่นรับเข้าต่างกันมีความแตกต่างกัน  

โดยการตั้งสมมติฐาน ว่า 

 

H0 = น้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกในแต่ละรุ่นไม่มีความแตกต่างกัน 

H1 = น้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกในแต่ละรุ่นแตกต่างกันอย่างน้อย 1 คู่  

Anova: Single 
Factor    

  

 

  

  

SUMMARY    
  

 
  

  

Groups Count Sum Average   Variance     

Jan 7 204.560 29.223   0.468     

Feb 6 176.490 29.415   0.085     

Mar 3 87.450 29.150   0.561     

Apr 3 86.660 28.887   0.054     

May 5 146.680 29.336   0.109     

Jun 5 147.760 29.552   2.049     

Jul 3 86.670 28.890   0.115     

Aug 4 118.610 29.653   0.414     

Sep 4 116.740 29.185   0.013     

Oct 6 178.040 29.673   0.084     

Nov 7 207.880 29.697   0.182     

Dec 3 90.210 30.070   0.120     

 
ANOVA    

  

 

  

  

Source of 
Variation SS df MS 

  
F 

  
P-value F crit 

Between 
Groups 4.936 11 0.449 

  
1.207 

  
0.311 2.014 

Within Groups 16.356 44 0.372      
  

           

Total 21.292 55             
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หรือ สมมติฐานทางสถิติ 

H0 : µ1 = µ2 = µ3 = µ4 = µ5 = µ6 = µ7 = µ8 = µ9 = µ10 = µ11 = µ12 

H1 : µ1 ≠ µj ; i ≠ j อย่างน้อย 1 คู่ 

 

ผลการทดสอบสมมติฐาน  

ค่า F < F crit คือ ยอมรับ H0 แสดงว่าน้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกในแต่ละรุ่นไม่มีความ

แตกต่างกัน 

สรุป เส้นก๋วยเต๋ียวดิบรุ่นรับเข้าต่างกันไม่มีผลต่อน้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกท่ีระดับความเช่ือมั่น

ร้อยละ 95 

ตารางที่  6 น้ าหนักเส้นหลังลวกแยกตามฤดูกาล  

น้ าหนักเส้นหลังลวก (กิโลกรัม) ตามฤดูกาล พ.ศ.2562 

ฤดูร้อน (ก.พ.-พ.ค.) ฤดูฝน (มิ.ย.-ต.ค.) ฤดูหนาว (พ.ย.-ม.ค.) 

29.42 29.55 29.70 

29.15 28.89 30.07 

28.89 29.65 29.22 

29.34 29.19   

  29.67   
 

เมื่อใช้การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว วิเคราะห์ข้อมูลด้วย Microsoft Excel ได้ผลลัพธ์ ดังนี้ 

กรณีท่ี 2 พิสูจน์ว่าเส้นก๋วยเต๋ียวที่รับเข้ามาในแต่ละฤดูกาลมีความแตกต่างกัน 

Anova: Single Factor      

SUMMARY       

Groups Count Sum Average Variance   

ฤดูร้อน (ก.พ.-พ.ค.) 4 116.800 29.200 0.056   

ฤดูฝน (มิ.ย.-ต.ค.) 5 146.950 29.390 0.115   

ฤดูหนาว (พ.ย.-ม.ค.) 3 88.990 29.663 0.182   
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 
Between Groups 0.368 2 0.184 1.671 0.241 4.256 
Within Groups 0.991 9 0.110    
       

Total 1.360 11         

 

พิสูจน์ว่าน้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกในแต่ละฤดูกาลมีความแตกต่างกัน 

โดยการตั้งสมมติฐาน ว่า 

 

H0 = น้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกในแต่ละฤดูกาลไม่มีความแตกต่างกัน 

H1 = น้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกในแต่ละฤดูกาลแตกต่างกันอย่างน้อย 1 คู่  

หรือ สมมติฐานทางสถิติ 

H0 : µ1 = µ2 = µ3 = µ4 = µ5 = µ6 = µ7 = µ8 = µ9 = µ10 = µ11 = µ12 

H1 : µ1 ≠ µj ; i ≠ j อย่างน้อย 1 คู่ 

 

ผลการทดสอบสมมติฐาน 

ค่า F < F crit คือ ยอมรับ H0 แสดงว่าน้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกในแต่ละฤดูกาลไม่มี

ความแตกต่างกัน 

สรุป เส้นก๋วยเต๋ียวดิบรับเข้าฤดูกาลต่างกันไม่มีผลต่อน้ าหนักเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกท่ีระดับความ

เช่ือมั่นร้อยละ 95 

หมายความว่า ท่ีผ่านมาฝ่ายผลิตมีความเห็นว่าเส้นก๋วยเต๋ียวหลังลวกบางรุ่นได้น้ าหนักเส้น

หลังลวกมากกว่าปกติท่ีเคยท า มีผลท าให้การใช้ถั่วงอกและกุยช่ายผสมมากเกินไปจากเดิม เนื่องจาก

หน้างานมีการส่ังลวกถั่วงอกกับกุยช่ายเพิ่ม แม้จะลวกส่งไปให้ครบตามจ านวนแล้ว จึงเป็นท่ีมาท่ีฝ่าย

ผลิตเช่ือว่าเส้นก๋วยเต๋ียวท่ีรับเข้ามาในแต่ละรุ่นแตกต่างกัน แต่ในทางสถิติพบว่าเส้นก๋วยเต๋ียวรุ่น

ต่างกันไม่มีความแตกต่างกัน ซึ่งความแตกต่างนั้นอาจจะน้อยมากจนทางสถิติไม่สามารถค านวณค่า

ความแตกต่างได้ แต่ในทางปฏิบัติมีการใช้งานถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกมากไปกว่าเดิม แต่ในขณะท่ีใช้

ผักลวกเพิ่มมากขึ้น จ านวนถาดผัดไทท่ีผลิตได้ต่อครั้งนั้นก็เพิ่มสูงขึ้นตามไปด้วย โดยมาตรฐานหนึ่งครั้ง
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การผลิตจะได้ 276 ถาด จ านวนถาดเฉล่ียท่ีผลิตได้ต่อครั้งต้ังแต่เดือนมิถุนายน ถึง ธันวาคม 2562 ได้

เท่ากับ 278.8 ถาด หรือประมาณ 279 ถาด ดังแสดงในตารางท่ี 7 

ตารางที่  7 จ านวนถาดผัดไทเฉล่ียต่อครั้งการผลิต 

เดือน จ านวนถาดผัดไทเฉล่ียต่อครั้ง 

มิถุนายน 280 

กรกฎาคม 276 

สิงหาคม 286 

กันยายน 276 

ตุลาคม 282 

พฤศจิกายน 276 

ธันวาคม 275 

 

จากตัวเลขค่าเฉล่ียในตารางท่ี 7 พบว่าในบางเดือนจ านวนถาดผัดไทเฉล่ียต่อชุดการผลิตมีค่า

มากกว่ามาตรฐาน โดยจ านวนถาดท่ีเพิ่มมากขึ้นนั้นไม่ได้ส่งผลต่อของสดคงเหลือท่ีคลังสินค้า 

เนื่องจากฝ่ายผลิตจะใช้วัตถุดิบหมดไปก่อนท่ีจะผลิตครบตามจ านวนชุดท่ีวางแผนไว้ ยกเว้นกรณีท่ี

ผลิตได้ตามมาตรฐานแล้วยังมีของสดคงเหลืออยู่ใช้ไปไม่พอดีกับการผลิต จะต้องพิจารณาต่อในเรื่อง

ของ %Yield ถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกท่ีฝ่ายผลิตท าได้จริงเทียบกับ %Yield มาตรฐานจากฝ่ายวิจัย

และพัฒนาผลิตภัณฑ์  

 

2. สูตรการผลิตให้ใช้มากกว่าท่ีปฏิบัติงานจริง 

 เก็บข้อมูล %Yield ของกระบวนการผลิตถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกท่ีฝ่ายผลิตท าได้จริง 

เพื่อน าข้อมูลไปเปรียบเทียบกับ %Yield มาตรฐานจากฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์โดยเก็บข้อมูล 

%Yield ทุกขั้นตอนการผลิตโดยใช้สายธารคุณค่า VSM ช่วยในการวิเคราะห์และเพื่อให้มองเห็น

ภาพรวมของกระบวนการผลิตในขั้นตอนดังกล่าว ดังภาพท่ี 28 
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จากสายธารคุณค่าของกระบวนการท าถั่วงอกผสมกุยช่ายลวก จะน าข้อมูลเฉพาะ %Yield 

ในแต่ละขั้นตอนมาแสดงในตาราง โดยจะเปรียบเทียบให้เห็นระหว่าง %Yield มาตรฐาน เปรียบเทียบ

กับ %Yield ฝ่ายผลิต และ %Yield Gap ในตารางท่ี 8 

ตารางที่  8 %Yield ของกระบวนการท าถั่วงอกผสมกุยช่ายลวก  

วัตถุดิบ กระบวนการ 
%Yield 

มาตรฐาน 
%Yield  
ฝ่ายผลิต 

%Yield 
Gap 

%Yield  
มาตรฐาน (ใหม่) 

% 
%Yield 

Gap (ใหม่) 

กุยช่าย 

ล้าง 100 109.07 9.07 105.00 4.07 

หั่น 100 99.00 -1.00 99.00 0.00 

ลวก 76.57 75.64 -0.93 76.57 -0.93 

บรรจุ 97.72 95.23 -2.49 97.72 -2.49 

ถั่วงอก ล้าง 100 110.93 10.93 106.90 4.03 

 

จากตารางท่ี 8 พบว่า %Yield Gap ของกระบวนการล้างถั่วงอกมีผลต่างจาก %Yield 

มาตรฐานอยู่ท่ี 10.93% และ %Yield ของกระบวนการล้างกุยช่ายมีผลต่างจาก %Yield มาตรฐาน

อยู่ท่ี 9.07% ซึ่งมีผลต่างของ %Yield Gap มากกว่า 5% น าข้อมูล %Yield มาตรฐานการล้างถั่วงอก 

106.90% และ %Yield มาตรฐานการล้างกุยช่าย 105.00% แจ้งฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ใน

การแก้ไข %Yield มาตรฐาน เพื่อให้มีผลต่างของ %Yield Gap ลดลง ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อการปริมาณ

การส่ังซื้อถั่วงอกและกุยช่ายเข้ามาสู่กระบวนการผลิต หลังจากนั้นเก็บข้อมูลปริมาณถั่วงอกและ

กุยช่ายคงเหลือหลังจบการผลิตเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนแก้ไข และหลังแก้ไข ดังตารางท่ี 9 และ 

10 
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ตารางที่  9 จ านวนถั่วผสมกุยช่ายลวกคงเหลือก่อนการปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่  10 จ านวนถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกคงเหลือหลังปรับปรุง 

ปี 2563 ถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกคงเหลือ (ถาด) หลังปรับ %Yield 

มิ.ย 850 

ก.ค. 705 

ส.ค. 750 

ก.ย. 980 

ต.ค. 1,010 

ค่าเฉล่ีย 859 

 

 จากตารางท่ี  9 และ 10 พบว่าจ านวนถาดถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกคงเหลือก่อนการปรับ 

%Yield มีค่าเฉล่ียเท่ากับ 3,161 ถาด หลังจากมีการปรับแก้ไข %Yield ขั้นตอนการล้างถั่วงอกเป็น 

106.9% (เดิม %Yield 100%) และปรับแก้ไข %Yield ขั้นตอนการล้างกุยช่ายเป็น 105.00% (เดิม 

%Yield 100%) แล้วพบว่าจ านวนถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกคงเหลือเฉล่ียลดลงเหลือ 859 ถาด ลดลง

ค านวณเป็น (3,161-859)/3,161*100 = 72.83% จากวัตถุประสงค์ท่ีต้ังไว้ว่าลดจ านวนวัตถุดิบของ

สดคงเหลือหลังจากจบการผลิตได้ร้อยละ 80 เนื่องจากความแปรปรวนของกระบวนการท่ีเราควบคุม

ไม่ได้ ความแปรปรวนของวัตถุดิบ 

ปี 2562 ถั่วงอกผสมกุยช่ายลวกคงเหลือ (ถาด) ก่อนปรับ %Yield 

มิ.ย. 3,510 

ก.ค. 2,891 

ส.ค. 2,980 

ก.ย. 3,743 

ต.ค. 2,760 

พ.ย. 3,456 

ธ.ค. 2,784 

ค่าเฉล่ีย 3,161 
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4.1.2 กรณีท่ีมีเต้าหู้คงเหลือหลังจบการผลิต 

 
ภาพที่  29 แผนภาพก้างปลา แสดงสาเหตุท่ีท าให้มีเต้าหู้คงเหลือหลังจบการผลิต 

 

จากภาพท่ี 29 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีอาจส่งผลกระทบต่อ %Yield ของของสด 

จากนั้นผู้วิจัยจึงได้วิเคราะห์ข้อเท็จจริงเพื่อหาปัจจัยหลักท่ีจะใช้ออกแบบการทดลอง โดยผ่านการ

วิเคราะห์ร่วมกับทีมควบคุมการผลิตและวางแผน แสดงในตารางท่ี 11  

ตารางที่  11 การวิเคราะห์ 4M ของปัญหาการมีเต้าหู้คงเหลือ และการด าเนินการแก้ไข 

ปัจจัย ปัญหา การด าเนินการแก้ไข 

Man คนหั่นขาดการฝึกอบรม 
จัดอบรมการหั่นเต้าหู้ให้กับพนักงาน ตาม
คู่มือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
ในการหั่นเต้าหู้ 
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ตารางที่ 11 การวิเคราะห์ 4M ของปัญหาการมีเต้าหู้คงเหลือ และการด าเนินการแก้ไข (ต่อ) 

ปัจจัย ปัญหา การด าเนินการแก้ไข 

Man 
หยิบเต้าหู้ใส่ถาดเป็นช้ิน น้ าหนักไม่
สม่ าเสมอ 

จัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) ในการหั่นเต้าหู้ เพื่อควบคุม
ขนาดและน้ าหนักเต้าหู้ให้ได้ตามมาตรฐาน 
เพื่อให้จ านวนท่ีหยิบใส่ได้น้ าหนักตาม
มาตรฐานทุกถาด 

Machine หม้อทอดไฟไม่สม่ าเสมอ วัดอุณหภูมิน้ ามันก่อนทอด 

Material ขนาดช้ินเต้าหู้หลังหั่นไม่เท่ากัน 
จัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) ในการหั่นเต้าหู้ 

Material 

เต้าหู้ซื้อมาเป็นก้อนแช่ในเกลือ เต้าหู้ 1
ถุง ช่ังน้ าหนักเนื้อเต้าหู้ได้มากกว่าท่ีตก
ลงซื้อขาย ท าให้การค านวณเนื้อเป็น
กิโลกรัมหลังเทน้ าออกนั้น ไม่แม่นย า 

ระบุเป็นจ านวนถุงในการซื้อขาย 

Material อายุของเต้าหู้ 

ซื้อมาให้พอดีใช้งาน ไม่เหลือค้างนานเกิน 
20 วัน (อายุเต้าหู้ 1 เดือน) เนื่องจาก

น้ าหนักเนื้อเต้าหู้บางถุงลดลงต่ ากว่า
น้ าหนักท่ีตกลงซื้อขาย 

Method วิธีการหั่น 
จัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) ในการหั่นเต้าหู้ 

Method การค านวณเนื้อเต้าหู้ เมื่อท าการส่ังซื้อ 

เปล่ียนวิธีวางแผนส่ังซื้อ เดิมค านวณเป็น
กิโลกรัมก่อน แล้วค่อยผันหน่วยเป็น
จ านวนถุง แบบใหม่คือวางแผนส่ังซื้อเป็น
จ านวนถุงต่อชุดการผลิตและส่ังซื้อ 

 

 

 



  
 

60 

จากข้อมูลในตารางท่ี 11 ทางผู้วิจัยได้ร่วมกับผู้ควบคุมการผลิตเพื่อคัดเลือกสาเหตุหลักๆ 

จากสาเหตุท่ีร่วมกันคิดวิเคราะห์จากแผนผังก้างปลา เพื่อให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ท่ีต้ังไว้ จึงเลือก

สาเหตุท่ีแก้ไขก่อนเพื่อเก็บผลท้ังหมด 2 สาเหตุ ได้แก่  

 1.วิธีการหั่นเต้าหู ้

2.วิธีการค านวณเพื่อส่ังซื้อเนื้อเต้าหู้ 

 

1. วิธีการหั่นเต้าหู ้

 ปัญหาท่ีเกี่ยวข้องกับวิธีการหั่นในแผนภูมิก้างปลา มีท้ังคนหั่นขาดการฝึกอบรม ขนาดช้ิน

เต้าหู้หลังหั่นไม่เท่ากัน จึงจะต้องออกแบบวิธีการปฏิบัติท่ีเป็นมาตรฐาน เพื่อให้พนักงานทุกคน

โดยในขั้นตอนการหั่นเสามารถปฏิบัติงานได้เหมือนกันทุกคน ต้าหู้เริ่มจากการตัดถุงเต้าหู้เพื่อเทน้ า

ออก แล้วน าก้อนเต้าหู้มาหั่นเป็นช้ิน ขนาดกว้าง x ยาว x สูง คือ 1.2cm x 2.7 cm x 1.0cm ช่วงท่ี

ยอมรับได้คือ กว้าง 1.0 – 1.3 cm ยาว 2.5 – 2.8 cm สูง 0.7 – 1.1 cm เมื่อลองวัดขนาดของก้อน

เต้าหู้ 1 ก้อนก่อนตัดแต่ง มีขนาดกว้าง 6-7 cm ยาว 13-14 cm สูง 3-3.5 cm ดังภาพท่ี 30 ขนาด

ของก้อนเต้าหู้ก่อนท าการตัดแต่ง และภาพท่ี 31 ภาพท่ีมองจากด้านบนของก้อนเต้าหู้ 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่  30 ขนาดของก้อนเต้าหู้ก่อนท าการตัดแต่ง 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่  31 ภาพท่ีมองจากด้านบนของก้อนเต้าหู้ 
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จากภาพท่ี 30 และ 31 เมื่อพนักงานหั่นเต้าหู้ตามภาพท่ี 31 จะได้เต้าหู้หลังหั่น 50 ช้ิน ต่อ

เต้าหู้ 1 ก้อน และได้ขนาดของช้ินเต้าหู้หลังหั่นอยู่ในช่วงท่ีก าหนดทุกช้ิน จึงก าหนดเป้าหมายในการ

หั่นเต้าหู้ให้กับพนักงาน โดยเต้าหู้ 1 ก้อน จะต้องหั่นให้ได้เต้าหู้ 50 ช้ิน และก าหนดจ านวนเต้าหู้ท่ีต้อง

ใช้ต่อชุดในการผลิตให้กับพนักงานผลิต ค านวณจาก 1 ชุดในการผลิตได้ผัดไท 276 ถาดในแต่ละถาด

ใส่เต้าหู้ 3-4 ช้ิน (12-15 กรัม) เท่ากับใช้เต้าหู้ 3.5x276/50/2= 9.66 ถุง (ประมาณ 9.5 ถุง) เพื่อให้

ง่ายในควบคุมปริมาณการใช้งาน จึงค านวณปัดลงเนื่องจากตัวเลข 9.66 ถุง ใช้ในการควบคุมจ านวน

ถุงเต้าหู้ยากกว่าท่ี 9.5 ถุง โดยเต้าหู้ 1 ถุง ประกอบด้วยเต้าหู้ 2 ก้อน ถ้าต้องการเต้าหู้ 9.5 ถุง 

พนักงานจะต้องหั่นเต้าหู้ท้ังหมด 9.5*2= 19 ก้อน จ านวนช้ินเต้าหู้ท่ีได้จาก 9.5 ถุง เท่ากับ 9.5*50= 

475 ช้ิน จ านวนช้ินเต้าหู้ท่ี 9.66 ถุง เท่ากับ 9.66*50= 483 ช้ิน ซึ่งต่างกันเพียง 8 ช้ิน ไม่กระทบต่อ

ปริมาณเต้าหู้ท่ีใช้ต่อครั้งในการผลิต  

แก้ไขวิธีปฏิบัติงานโดยให้พนักงานเบิกเต้าหู้เป็นถุง และควบคุมปริมาณการใช้เต้าหู้ท่ี 9.5 ถุง

ต่อชุดการผลิต การท างานแบบเดิมพนักงานเบิกเต้าหู้มาเป็นกิโลกรัม (7-8 กิโลกรัม) ฝ่ายคลังสินค้าช่ัง

น้ าเต้าหู้เป็นถุงพร้อมน้ าจ่ายให้ฝ่ายผลิต จ านวนถุงท่ีได้ในแต่ละครั้งจะไม่เท่ากัน ต่างกันอยู่รอบละ 1-2 

ถุง (เบิกแต่ละรอบอยู่ท่ี 10-12 ถุง) เมื่อน ามาหั่นพนักงานจะสนใจท่ีน้ าหนักหลังหั่น ใน 1 ชุดท่ีผลิต

จะต้องหั่นเต้าหู้ให้ได้เนื้อเต้าหู้หลังหั่น 6 กิโลกรัม บรรจุถุงละ 3 กิโลกรัมรอส่งไปทอดท่ีสถานีงาน

ถัดไป วิธีท างานแบบใหม่คือเบิกเต้าหู้มา 9.5 ถุงต่อชุดการผลิต หั่นเต้าหู้ตามภาพท่ี 4.5 หลังจากนัน้

แบ่งเต้าหู้ใส่ถุงถุงแรกช่ัง 3 กิโลกรัม อีกถุงใส่ท่ีเหลือให้หมด โดยเฉล่ียแล้วถุงท่ีสองจะได้น้ าหนักอยู่

ในช่วง 2.5-2.8 กิโลกรัม ติดสต๊ิกเกอร์บ่งช้ีน้ าหนักให้เรียบร้อยและส่งเต้าหู้ไปยังสถานีงานถัดไป โดย

ท าเป็นจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ในการหั่นเต้าหู้เพื่อให้พนักงานปฏิบัติตาม 

แสดงไว้ที่ภาคผนวก  
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ภาพที่  32 ติดคู่มือปฏิบัติงานการหั่นเต้าหู้ท่ีหน้างานเพื่อให้พนักงานปฏิบัติตาม 
 

2.วิธีการค านวณเพื่อส่ังซื้อเนื้อเต้าหู้  

เก็บข้อมูล %Yield ของกระบวนกรผลิตเต้าหู้ผัดซอสท่ีฝ่ายผลิตท าได้จริง เพื่อน าข้อมูลไป

เปรียบเทียบกับ %Yield มาตรฐานจากฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์โดยเก็บข้อมูล %Yield ทุก

ขั้นตอนการผลิตโดยใช้สายธารคุณค่า VSM ช่วยในการวิเคราะห์และเพื่อให้มองเห็นภาพรวมของ

กระบวนการผลิตในขั้นตอนดังกล่าว ดังภาพท่ี 33 
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จากแผนภาพสายธารคุณค่าของกระบวนการท าเต้าหู้ผัดซอสจะน าข้อมูลเฉพาะ %Yield ใน

แต่ละขั้นตอนมาแสดงในตาราง โดยจะเปรียบเทียบให้เห็นระหว่าง %Yield มาตรฐาน เปรียบเทียบ

กับ %Yield ฝ่ายผลิต และ %Yield Gap ในตารางท่ี 12  

ตารางที่  12 %Yield ของกระบวนการท าเต้าหู้ผัดซอส  

วัตถุดิบ กระบวนการ 
%Yield 

มาตรฐาน 
%Yield ฝ่าย

ผลิต 
% Yield 

Gap 

%Yield 
มาตรฐาน 

(ใหม่) 

% Yield 
Gap 
(ใหม่) 

เต้าหู้ 

หั่น 91.00 100.00 9.00 100.00 0.00 

ทอด 66.67 61.97 -4.70 66.67 -4.70 

ผัดซอส 93.35 95.77 2.42 93.35 2.42 

บรรจุ 97.72 94.50 -3.22 97.72 -3.22 

 

จากตารางท่ี 12 พบว่า %Yield Gap ของกระบวนการหั่นเต้าหู้มีผลต่างจาก %Yield 

มาตรฐานอยู่ท่ี 9.00% ซึ่งมีผลต่างของ %Yield Gap มากกว่า 5% น าข้อมูล %Yield มาตรฐานการ

หั่นเต้าหู้ 100.00% แจ้งฝ่ายวิจัยและพัฒนาในการแก้ไข %Yield มาตรฐาน เพื่อให้มีผลต่างของ 

%Yield Gap ลดลง ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อการปริมาณการส่ังซื้อเต้าหู้เข้ามาสู่กระบวนการผลิต หลังจาก

นั้นเก็บข้อมูลปริมาณเต้าหู้คงเหลือหลังจบการผลิตเปรียบเทียบกันระหว่างก่อนแก้ไข และหลังแก้ไข 

ดังตารางท่ี 13 และ 14 

ตารางที่  13 ปริมาณเต้าหู้คงเหลือก่อนการปรับปรุง   

ปี 2562 เต้าหู้คงเหลือ (กิโลกรัม) ก่อนปรับ %Yield 

มิ.ย. 20 

ก.ค. 50 

ส.ค. 100 

ก.ย. 283 

ต.ค. 30 

พ.ย. 388 

ธ.ค. 326 

ค่าเฉล่ีย 171 
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ตารางที่  14 ปริมาณเต้าหู้คงเหลือหลังปรับปรุง  

ปี 2563 เต้าหู้คงเหลือ (กิโลกรัม) หลังปรับ %Yield 

มิ.ย 4 

ก.ค. 16 

ส.ค. 8 

ก.ย. 12 

ต.ค. 14 

ค่าเฉล่ีย 11 

 

จากตารางท่ี 13 และ 14 พบว่าจ านวนเต้าหู้คงเหลือก่อนการปรับ %Yield มีค่าเฉล่ียเท่ากับ 

171 กิโลกรัม หลังจากมีการปรับแก้ไข %Yield ขั้นตอนการหั่นเต้าหู้เป็น 100.00% (เดิม %Yield 

91%) แล้วพบว่าจ านวนเต้าหู้คงเหลือเฉล่ียลดลงเหลือ 11 กิโลกรัม ลดลงค านวณเป็น (171-11)/171*

100 = 93.57% จากวัตถุประสงค์ท่ีต้ังไว้ว่าลดจ านวนวัตถุดิบของสดคงเหลือหลังจากจบการผลิตได้

ร้อยละ 80  
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัย 

การใช้ระบบลีนในการจัดการวัตถุดิบท่ีเน่าเสียง่ายในระบบผลิตอาหารแบบตามส่ัง เพื่อน าส่ิง

ท่ีได้มาปรับปรุงวิธีการท างาน และลดวัตถุดิบของสดคงเหลือหลังจบการผลิต นอกจากนี้ยังมีการ

ทดสอบสมมติฐานทางสถิติจากข้อมูลท่ีได้ส ารวจมา 

 

5.1 สรุปผล 
การท าวิจัยฉบับนี้จัดท าขึ้นเพื่อหาแนวทางการจัดการกับวัตถุดิบท่ีเน่าเสียง่ายและมักจะ

พบว่าเหลือหลังจากจบการผลิต โดยใช้ระบบลีนเข้ามาช่วยในการจัดการเรื่องดังกล่าว ใช้สายธาร

คุณค่าแสดงให้เห็นภาพรวมของกระบวนการผลิต แสดง Yield ในแต่ละขั้นตอน ใช้เครื่องมือคุณภาพ 

7 งปัญหา ร่วมมือกับฝ่ายผลิตและวางแผนใช้อย่าง เพื่อเก็บข้อมูล หาสาเหตุขอ 5 W1H ในการค้นหา

รากเหง้าของปัญหา ร่วมกันแก้ไข ปรับปรุงเพื่อให้บรรลุตามวัตถุประสงค์  

 
 

ภาพที่  34 กราฟ % Yield Gap 
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ภาพที่  35 กราฟเปอร์เซ็นต์วัตถุดิบท่ีลดลงหลังการปรับปรุง 
 

จากผลการศึกษาพบว่าการปรับลด %Yield Gap ในขั้นตอนท่ีมีค่าสูงมากกว่า 5 %ใน

กระบวนการผลิตถั่วงอกและกุยช่ายผสมลวก พบ % Yield Gap มีค่าสูงในขั้นตอนการล้าง ขั้นตอน

การล้างถั่วงอกมี %Yield Gap เท่ากับ 10.93 %และขั้นตอนการล้างกุยช่ายมี % Yield Gap เท่ากับ 

9.07 %นอกจาก นี้ยังพบว่ามีปัจจัยท่ีคาดว่าจะส่งผลให้ปริมาณการใช้ถั่วงอกและกุยช่ายไม่สม่ าเสมอ

ในแต่ละชุดการผลิตคือความแปรปรวนจากเส้นก๋วยเต๋ียวท่ีมาจากรุ่นรับเข้าต่างกัน เมื่อน ามาทดสอบ

สมมุติฐานทางสถิติแล้วพบว่าเส้นก๋วยเต๋ียวท่ีมาจากรุ่นรับเข้าต่างกัน และเส้นก๋วยเต๋ียวรุ่นรับเข้ามาใน

ฤดูกาลต่างกันไม่มีความแตกต่างกันท่ีระดับความเช่ือมั่นร้อยละ 95 เมื่อปรับ % Yield Gap การล้าง

ถั่วงอกและกุยช่ายเหลือ 4.03 %และ 4 . 07 %ตามล าดับพบว่าท าให้ปริมาณถั่วงอกและกุยช่ายท่ี

ดลงจะต้องลวกเก็บล 72 . 83 %จากเป้าหมาย 80 % ไม่ส าเร็จตามเป้าหมายเนื่องจากความแปรปรวน

ในวัตถุดิบ โดยกุยช่ายมีผลกระทบใน 2 ช่วงคือ อากาศร้อน และฝนตก โดยอากาศร้อนกุยช่ายท่ีซื้อมา

ใบจะเปล่ียนเป็นสีเขียวอ่อนถึงเหลืองได้ง่ายท าให้ต้องคัดออก และในช่วงท่ีฝนตกผู้ขายประสบปัญหา

น้ าท่วมสวน หาของให้ไม่ทัน กุยช่ายบางรุ่นท่ีรับเข้ามาจะมีต้นช้ าเน่าปนมา ส่วนถั่วงอกบางรุ่นมีหมวก

ด าติด ท าให้เสีย Yield ในระหว่างการคัดออก ท าให้การปรับตัวเลข %Yield Gap ของถั่วงอกและ

กุยช่ายไม่ได้ปรับลดลงให้ต่ ากว่า 5 %มากนัก เมื่อเทียบกับเต้าหู้  

ส าหรับกระบวนการผลิตเต้าหู้ผัดซอส พบ %Yield Gap มีค่าสูงมากกว่า 5 %ในขั้นตอนการ

หั่นเต้าหู้ เมื่อปรับลด % Yield Gap การหั่นเต้าหู้เหลือ 0 %จากเดิม 9 % เพิ่มคู่มือปฏิบัติงานการหั่น
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เต้าหู้ ควบคุมวิธีการหั่นเต้าหู้ ก าหนดจ านวนถุงท่ีใช้ในการผลิตต่อครั้ง รับเข้า-จ่ายออกและรายงาน

เต้าหู้คงเหลือเป็นถุง พบว่าปริมาณเต้าหู้คงเหลือลดลง 93.57 %จากเป้าหมาย 80 % โดยในแต่ละปี

สามารถลดค่าใช้จ่ายได้เป็นจ านวนเงิน 567,028 บาท  
 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
5.2.1 งานวิจัยนี้สรุปผ่านกลุ่มตัวอย่าง ณ ช่วงเวลาหนึ่ง ดังนั้นผลการศึกษาอาจเปล่ียนไปเมื่อ

เวลาเปล่ียนไปและกลุ่มตัวอย่างเปล่ียนไป ผู้น าผลการวิจัยไปสรุปใช้เพื่อเป็นแนวทางในการแก้ปัญหา

ในลักษณะเดียวกันนี้จะต้องใช้อ้างอิงด้วยความระมัดระวัง เนื่องจากความแปรปรวนจากวัตถุดิบ 

กระบวนการผลิต และคน  

 5.2.2 ศึกษา %Yield ของถั่วงอกและกุยช่ายในแต่ละฤดูกาล เพื่อพิสูจน์ว่าฤดูกาลต่างกันมี

ผลท าให้ %Yield ท่ีได้แตกต่างกัน 

 5.2.3 ออกแบบเครื่องจักรส าหรับการหั่นเต้าหู้ เพื่อการควบคุมขนาดในการหั่นให้ได้ขนาด

ตามมาตรฐานแทนการใช้คน  
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