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 การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ช้
ในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรีซ่ึง
ก าหนดวธีิในการเก็บขอ้มูลโดยใชก้ารสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-
depth interview) เป็นเคร่ืองมือในการวิจยั มีแนวทางการวิเคราะห์และวธีิการด าเนินการวจิยัเชิง
คุณภาพ การสัมภาษณ์กบัระดบัผูบ้ริหาร ระดบัผูจ้ดัการแผนก ระดบัหวัหนา้งาน ระดบัช่างเทคนิค 
และระดบัพนกังานปฏิบติังานเฉพาะแผนกตีนกบ (Fins department)โดยสัมภาษณ์จนกวา่ขอ้มูลอ่ิมตวั  
 ผลการวจิยัปรากฏวา่ ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ตามแนวคิด
แบบลีน แบ่งเป็น 5 ดา้น คือ ดา้นบุคลากร ดา้นวตัถุดิบ ดา้นเคร่ืองจกัร ดา้นกระบวนการการผลิต 
และดา้นส่ิงแวดลอ้มโดยผูว้จิยัไดน้ าระบบลีนเขา้มาศึกษาและหาแนวทางแกปั้ญหาโดยการน าระบบ
การผลิตแบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ชไ้ดผ้ลดงัน้ี ดา้นบุคลากรไดแ้ก่จดัการฝึกอบรมพนกังาน อธิบายวธีิ
ปฏิบติังาน ท่ีเป็นมาตรฐานของงานนั้นและการตรวจสอบดว้ยตนเอง ดา้นวตัถุดิบไดแ้ก่การก าหนด
งานมาตรฐานการท างานร่วมกนัของแรงงานคน วสัดุและเคร่ืองจกัร การแกปั้ญหาการรอคอย 
(Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบโดยในระบบของลีนการท่ีจะจดัหาและรองรับการ
ผลิตหรือการบริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) ดา้นเคร่ืองจกัรไดแ้ก่การน าระบบการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะ
เสียหาย การบ ารุงรักษาแบบทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 
ดา้นกระบวนการการผลิตไดแ้ก่การผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) การปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานท่ีซ ้ าซอ้นจนท าให้เกิดคอขวดในสายการผลิต (Bottle-neck) และดา้นส่ิงแวดลอ้มไดแ้ก่การ
น าระบบ 5 ส. มาเป็นวธีิปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการ ผูว้ิจยัจึงเสนอวา่ควรศึกษา
กระบวนการอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เช่น กระบวนการจดัซ้ือจนถึง
กระบวนการขาย เป็นตน้ เพื่อเป็นการควบคุมตน้ทุนในการผลิตตั้งแต่ตน้น ้าไปจนถึงปลายน ้าและ
เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหก้บัองคก์รเพิ่มข้ึนดว้ย 
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This research has the objective to study the implementation of lean manufacturing 
technique to increase the efficiency of fins production process, using ABC Company Limited in 
Chonburi as a case study company.  This study uses focus group and in-depth interview to collect 
the data.  The researcher has the guideline to analyze and research by interviewing executives, 
department managers, supervisors, technicians, and operating officers in fins departments until the 
data become saturated. 

This research finds that problems and obstacles in fins production process according to the 
lean manufacturing technique can be categorized into 5 areas, man, materials, machine, method, and 
environment. The researcher studies the lean manufacturing technique and finds the solution by 
implementing the lean manufacturing technique to achieve the following results.  Regarding the 
personnel, the company provides trainings to employees, explains the operation methods that are 
standardized for the jobs and can be inspected by the employees themselves.  Regarding raw 
materials, the company sets the standard for labor, raw materials, and machine to work together.  
This reduces the waiting time for raw materials and supports the just-in-time manufacturing and 
service.  Regarding machinery, the company brings the preventive maintenance system into use 
according to the concept that maintenance should take place before machines malfunction (Total 
Productive Maintenance: TPM concept).  Regarding production process, the company uses the one 
piece flow system, and reduces the repetitive processes that cause the bottle-neck problem.  
Regarding environment, the company brings into use the 5S system to take care of the operation 
area.  The research suggests that the company should study other related process to increase the 
production efficiency such as the procurement process to selling process to control productions 
costs from the beginning to the end of the process to boost the competitiveness of the organization. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 

ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 จากกระแสโลกาภิวฒัน์และสภาวะธุรกิจไร้พรมแดนท่ีเกิดจากการเปล่ียนแปลงขนาด
ใหญ่ทั้ง 3 ดา้น พร้อมกนั คือ ดา้นเทคโนโลย ีดา้นเศรษฐกิจ และดา้นการเมือง ไดส่้งผลกระทบต่อ 
คน ทุน เคร่ืองจกัร การจดัการ (4M) ซ่ึงถือวา่เป็นสภาพแวดลอ้มภายใน รวมทั้งเศรษฐกิจ สังคม 
การเมือง กฎหมาย ตลาดแรงงาน โครงสร้างประชากร คู่แข่งตลาด เทคโนโลย ีซ่ึงนบัเป็น
สภาพแวดลอ้มภายนอก ดงันั้นทุกองคก์ร ทุกคน จ าเป็นตอ้งปรับตนเองให้เขา้กนัไดก้บัสภาพแวดลอ้ม
ท่ีเปล่ียนแปลงไป ไม่มีผูใ้ดหนีการเปล่ียนแปลง หรือหยดุย ั้งการเปล่ียนแปลงได ้ทุกองคก์ร
จ าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงไปสู่ส่ิงท่ีดีกวา่ องคก์รต่าง ๆ จึงตอ้งน าเอากลยทุธ์ต่าง ๆ มาใชเ้พื่อ
สร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั (ฉตัรชยั ดนตรี, 2554) 
 การปรับตวัภายใตส้ภาวะกดดนัเพื่อใหเ้ป็นแถวหนา้ของกลุ่มธุรกิจเดียวกนัและองคก์รยงั
ตอ้งรักษากลุ่มลูกคา้และมีความพร้อมต่อการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา ซ่ึงปัจจุบนัมีความกา้วหนา้
แบบกา้วกระโดด เกิดเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ แมก้ระทัง่เทคนิคใหม่ ๆ แนวทางดงักล่าวลว้นแต่เป็น
ปัจจยัท่ีท าใหธุ้รกิจอยูร่อดเติบโตเป็นไปตามเป้าหมาย ซ่ึงทา้ยท่ีสุดแลว้ก็สามารถตอบสนองความ
พึงพอใจของลูกคา้ได ้จากการแข่งขนัท่ีเพิ่มมากข้ึนในปัจจุบนัท าใหธุ้รกิจตอ้งพร้อมท่ีจะ
เปล่ียนแปลง โดยการเพิ่มผลผลิต ดงันั้นธุรกิจจึงจ าเป็นตอ้งเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเพื่อให้
สามารถแข่งขนักบัประเทศอ่ืนในระดบัโลกได ้โดยจะตอ้งมีการพฒันากระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตอยา่งต่อเน่ืองโดยใหมี้ตน้ทุนท่ีต ่ากวา่และมีประสิทธิภาพท่ีสูงกวา่ (มารวย ส่งทานินทร์, 2553)  
 กลยทุธ์ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตเป็นแนวความคิดหน่ึงท่ีองคก์รต่าง ๆ น ามา
ปรับใช ้เพื่อเพิ่มศกัยภาพทางการแข่งขนัแก่องคก์ร องคก์รต่าง ๆ จ าเป็นตอ้งหาวธีิการใหม่ ๆ มาเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพทางการแข่งขนัของตนเอง โดยการปรับปรุงคุณภาพสินคา้และบริการอยา่ง
ต่อเน่ือง เม่ือกล่าวถึงการเพิ่มผลผลิตนั้น สามารถท าการเพิ่มผลผลิตไดห้ลายรูปแบบ เช่น การลด
เวลาในการผลิต (Cycle time) การลดตน้ทุนของวตัถุดิบ (Material cost) ท่ีใชใ้นการผลิต การลด
จ านวนของเสีย (Defect reduction) อีกนยัหน่ึงการเพิ่มผลผลิต คือ การท าให้ตน้ทุนการผลิตต ่าลง 
โดยการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียและการใชป้ระโยชน์จากปัจจยัในผลิตผลใหม้ากข้ึนเราถือวา่เป็น
การเพิ่มผลผลิตไดเ้ช่นกนั 
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 สภาพการแข่งขนัทางการตลาดท่ีเขม้ขน้ข้ึนทางดา้นอุปกรณ์กีฬาทางน ้า ซ่ึงมีส่วนส าคญั
ต่อการอยูร่อดของธุรกิจอุตสาหกรรมน้ีท่ีตอ้งเผชิญกบัแรงกดดนัจากปัจจยัแวดลอ้มหลายดา้น เช่น 
ดา้นความตอ้งการของลูกคา้และอ านาจการต่อรองจากสภาพการแข่งขนัของอุตสาหกรรม ดา้นคู่
แข่งขนัซ่ึงนอกจากจะมีจ านวนมากแลว้ระดบัการแข่งขนัก็รุนแรงข้ึนทุกที ซ่ึงกลยทุธ์ในการจดัการ
ระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพจึงนบัเป็นหวัใจส าคญัท่ีจะช่วยใหธุ้รกิจสามารถอยูร่อดและบรรลุ
เป้าหมายในการแข่งขนัได ้ดงันั้นหลกัการบริหารจดัการระบบการผลิตต่าง ๆ จึงไดถู้กน ามาใชเ้พื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตอยา่งแพร่หลาย โดยแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) 
นบัเป็นหลกัการหน่ึงท่ีไดรั้บความสนใจมากในปัจจุบนัและมีแนวโนม้ท่ีจะถูกน ามาใช้ในระบบการ
บริหารการผลิตเพิ่มมากข้ึนเร่ือย ๆ  
 แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เป็นปรัชญาในการผลิตท่ีมุ่งลดความ  
สูญเปล่า (Waste) ในระบบการผลิตอยา่งต่อเน่ืองซ่ึงจุดส าคญัของแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean 
manufacturing)  คือ การก าจดักิจกรรมทุกส่ิงทุกอยา่งท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑ ์ตั้งแต่
ขั้นตอนของวตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑแ์ละตั้งแต่การออกแบบผลิตภณัฑจ์นถึงการบริการลูกคา้ 
ผลของการน าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใชจ้ะช่วยก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ส่งผลใหส้ามารถ
ใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดัไดอ้ยา่งคุม้ค่า เกิดการท างานท่ีสะดวกรวดเร็ว สามารถลดตน้ทุนการ
ด าเนินงานลงได ้สามารถลดเวลาการท างานท่ีไม่จ  าเป็น รวมทั้งสามารถเพิ่มคุณภาพในระบบการ
ผลิตไดจ้ากการลดการเกิดของเสียจากการท างานลงได ้อยา่งไรก็ตามความส าเร็จของการพฒันา
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) หวัใจส าคญัอยูท่ี่ความร่วมมือของทุกคนใน
องคก์ร ดงันั้นการส่งเสริมให้บุคลากรมีความรู้ ความเขา้ใจในแนวทางการผลิตแบบลีนและสามารถ
น าไปสู่การปฏิบติัไดซ่ึ้งจะเป็นการเพิ่มผลผลิตและลดความสูญเปล่าในการผลิตจึงจะสามารถช่วย
ใหอ้งคก์รอยูร่อดไดใ้นสภาพแวดลอ้มของอุตสาหกรรมการผลิตไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
 จากการท่ีบริษทัไดป้รับเปล่ียนกลยทุธ์และแนวทางในการบริหารจดัการ เพื่อเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขนันั้น การน าแนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชถื้อเป็นส่วนหน่ึงใน
การเปล่ียนแปลงเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ส าหรับงานวิจยัน้ีท าการศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดั
ชลบุรี ซ่ึงก่อตั้งเม่ือปี พ.ศ. 2546 ดว้ยทุนจดทะเบียน 100,000,000 บาท ตั้งอยูบ่ริเวณอ าเภอศรีราชา 
จงัหวดัชลบุรี เป็นบริษทัผูผ้ลิตและส่งออกอุปกรณ์ด าน ้า ซ่ึงมีผลิตภณัฑท์ั้งหมดแบ่ง 4 ประเภท คือ 
หนา้กากด าน ้า (Masks), ท่อหายใจ (Snorkels), แวน่วา่ยน ้ า (Goggles) และตีนกบ (Fins) จากภาพท่ี 
1-1 ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นถึงมูลค่าของผลิตภณัฑ ์โดยผลิตภณัฑท่ี์ท ายอดขายสูงสุด ไดแ้ก่ ตีนกบ (Fins) 
รองลงมาคือ หนา้กากด าน ้า (Masks) ท่อหายใจ (Snorkels) และอนัดบัสุดทา้ยแวน่วา่ยน ้ า (Goggles) 
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ภาพท่ี 1-1  มูลค่าของผลิตภณัฑแ์ยกตามยอดขาย 
  
 ในปัจจุบนับริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี ไดเ้กิดปัญหาในส่วนตน้ทุนค่าใชจ่้ายท่ีเพิ่ม
มากข้ึนจากปัญหากระบวนการผลิต การเกิดความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต ไม่วา่จะเป็นของ
เสีย (Defect) ซ่ึงไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลทางสถิติท่ีเก็บมา ดงัภาพท่ี 1-2 ซ่ึงแสดงตน้ทุนของของ
เสีย (Defect) แต่ละผลิตภณัฑ์ในช่วงตั้งแต่เดือนกนัยายนถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 
 

 
 

ภาพท่ี 1-2  ตน้ทุนของเสียแต่ละผลิตภณัฑเ์ดือนกนัยายน-เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 
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 จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ถึงแมว้า่ผลิตภณัฑตี์นกบ (Fins) จะมียอดขายท่ีสูง อยา่งไรก็ตามยงัมี
ตน้ทุนของเสีย (Defect) ของผลิตภณัฑตี์นกบ (Fins) มีค่ารวมทั้งส้ิน 4 เดือน เท่ากบั 3,538,080 บาท
ซ่ึงผลิตภณัฑท่ี์มีค่าสูงสุดควรจะเป็นเป้าหมายส าหรับท าการปรับปรุงเป็นอนัดบัแรก โดยเกิดจาก
ปัญหาในกระบวนการผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีเช่ือมโยงกนั ซ่ึงปัญหาแรก
คือ การมีกระบวนการผลิตท่ีมีขั้นตอนมากเกินไป การซ ้ าซอ้นของงาน รอบระยะเวลาท่ียาวนานใน
การผลิตของแต่ละขั้นตอน กล่าวคือ การท่ีผลิตภณัฑจ์ากกระบวนการหน่ึงไปอีกกระบวนการหน่ึง
ยาวนานเกินความจ าเป็น ท าใหเ้กิดปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิต (Work in Process Inventory: 
WIP) จ  านวนมากจนเกิดความสูญหายของผลิตภณัฑใ์นช่วงระหวา่งการผลิต ปัญหาท่ีสองคือ การ
เกิดความสูญเปล่าจากการท างาน ไม่วา่จะเป็นกระบวนการท่ีไร้ประสิทธิผลหรือการผลิตของเสีย 
(Defect) ซ่ึงส่วนใหญ่มาจากสาเหตุจากการท างานไม่ถูกตอ้ง ปัญหาท่ีสามคือ ตน้ทุนต่อหน่วยการ
ผลิตท่ีค่อนขา้งสูง เน่ืองจากตอ้งแบกรับภาระตน้ทุนกระบวนการผลิตท่ีมีขั้นตอนมากเกินและความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท าใหบ้ริษทัเกิดความเสียเปรียบในดา้นตน้ทุนเม่ือเทียบกบั
คู่แข่ง 
 จากการท่ีเขา้ไปศึกษาสภาพการท างานภายในบริษทั ABC จ ากดั ท าให้เห็นวา่ปัญหาร้อยละ
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ซ่ึงปัจจุบนั มีอยูป่ระมาณร้อยละ 5-8 เป็นปัญหา
ท่ีมีความรุนแรงตอ้งท าการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน โดยของเสียเหล่าน้ี จดัเป็นของเสียท่ีตอ้งน ากลบัมา
ผา่นกระบวนการใหม่ (Rework) อีกคร้ัง ซ่ึงท าใหเ้กิดตน้ทุนจากกิจกรรมน้ีเป็นจ านวนมาก จาก
การศึกษาขอ้มูลปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของบริษทักรณีศึกษาตั้งแต่เดือน
กนัยายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 มีจ านวนงานดีของการผลิตตีนกบ (Fins) ค่อนขา้ง
ต ่า  คิดเป็นจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนมีจ านวน 114,244 ช้ินและร้อยละของเสียโดยเฉล่ียอยูท่ี่ร้อยละ 
6.63 จากกราฟดงัภาพท่ี 1-3 ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่จ านวนของเสียจ านวนตีนกบ (Fins) ท่ีผลิตมี
แนวโนม้ค่อย ๆ เพิ่มสูงข้ึน อยา่งไรก็ดี สามารถท าการลดจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตตีน
กบ (Fins) ลงไดอี้ก เน่ืองจากตน้ทุนของงานซ่อม (Rework) ค่อนขา้งสูง ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูง
ตาม ก าไรต่อหน่วยก็ลดลงท าใหส่้งผลกระทบโดยตรงกบัผลประกอบการของบริษทั จึงตอ้งการ
พฒันาปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) 
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ภาพท่ี 1-3  จ านวนตีนกบท่ีผลิตกบัจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตตีนกบและร้อยละของเสียท่ี

เกิดข้ึนในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 
 
 จากปัญหาดงักล่าวท่ีเกิดน้ี การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีจึงมุ่งเนน้ในส่วนของการน าเสนอแนว
ทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทั 
ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี ท่ีมีความตอ้งการในการท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต เพื่อ
รองรับความตอ้งการท่ีสูงข้ึนและใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพมากยิง่ข้ึน ดว้ยเหตุน้ี ทางผูว้จิยัจึงมี
ความสนใจท าการศึกษาถึงการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิคการผลิตแบบ
ลีน กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี เพื่อศึกษาแนวทางในการน าเทคนิคการผลิตแบบลีน
มาปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ ทั้งน้ีเพื่อเป็นการน าขอ้มูลท่ีไดม้าสนบัสนุนการตดัสินใจใน
การปรับปรุงแกไ้ขปัญหาและอุปสรรคต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน และเป็นขอ้มูลใหก้บักระบวนการผลิต
ผลิตภณัฑป์ระเภทอ่ืนของทางบริษทัในการน าไปใชด้ าเนินการจดัท าระบบการผลิตดว้ยเทคนิคการ
ผลิตแบบลีนใหมี้ประสิทธิภาพและประสบผลส าเร็จตามเป้าหมายท่ีก าหนดตามความเหมาะสมต่อ
สมรรถนะขององคก์รต่อไป 
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วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 

 1.  เพื่อวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ตามแนวคิดแบบลีน 
ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี 

 2.  เพื่อน าเสนอแนวทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี 

 

ค ำถำมในกำรวจิัย  

 งานวจิยัน้ีศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิคการ
ผลิตแบบลีน โดยมีค าถามงานวจิยั ดงัน้ี 

1.  สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ปัจจุบนัมีอะไรบา้ง 
 2.  การน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จะสามารถ
ช่วยลดตน้ทุน ลดของเสียและลดเวลาในการผลิตรวมไดห้รือไม่ อยา่งไร 
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กรอบแนวคดิกำรวจิัย  
 การวจิยัเร่ือง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิคการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี มีกรอบแนวคิดในการศึกษา ดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1-4  กรอบแนวคิดการวจิยั 
 

ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรวจิัย 
 1.  เพื่อท าใหท้ราบถึงสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) 
ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี 
 2.  เพื่อน าผลการศึกษาท่ีไดไ้ปเป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขหรือพฒันา
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ใหมี้ประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึนดว้ยเทคนิคการผลิตแบบลีน เพื่อช่วย
ลดปริมาณของเสียการผลิตและตน้ทุนสร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัองคก์รในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) 

ศึกษำกระบวนกำรผลติตีนกบ (Fins) ปัจจุบัน 

กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 

วเิครำะห์ปัญหำอุปสรรค 

น ำเสนอแนวทำงกำรเพิม่ประสิทธิภำพกระบวนกำรผลติตีนกบ (Fins) 

ด้วยกำรประยุกต์ใช้กำรผลติแบบลนี 
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 3.  เพื่อน าผลการศึกษาท่ีไดจ้ากการศึกษานั้นมาประยกุตใ์ชใ้นองคก์รเพื่อน ามาพฒันา
ปรับปรุงแกไ้ขและขยายผลไปยงักระบวนการผลิตของผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ เพื่อลดความสูญเปล่าหรือ
กิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัองคก์รต่อไป 
 

ขอบเขตกำรวจิัย 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ มีขอบเขตการวจิยัดงัน้ี 
 1.  ขอบเขตดา้นกลุ่มเป้าหมาย คือ ระดบัผูบ้ริหาร ระดบัผูจ้ดัการแผนก ระดบัหวัหนา้งาน 
และระดบัพนกังานผูป้ฏิบติังานกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ท่ีท าการศึกษาและทดลอง แผนกตีน
กบ (Fins department) ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี 
 2.  ขอบเขตดา้นเน้ือหา คือ การศึกษาของกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ดว้ยเทคนิคการ
ผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี แผนกตีนกบ (Fins department) เท่านั้น 
โดยท าการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) และท าการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview)  
 3.  ขอบเขตดา้นเวลา การศึกษาคร้ังน้ีผูว้จิยัใชเ้วลาในการศึกษาตั้งแต่เดือนเมษายน พ.ศ. 
2559 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2559 โดยใชร้ะยะเวลาในการเก็บขอ้มูล 3 เดือน 
 

นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 ตีนกบ หรือ ฟิน (Fins) หมายถึง เป็นอุปกรณ์สวมใส่ท่ีเทา้ส าหรับการด าน ้า เพื่อช่วย
ถ่ายทอดพลงังานจากเทา้ไปสู่น ้าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ท าใหเ้ราเคล่ือนท่ีในน ้าไดเ้ร็วข้ึนและออก
แรงนอ้ยลง ผูใ้ชจ้ะไม่ค่อยรู้สึกเหน่ือยแมจ้ะวา่ยน ้าด าน ้าเป็นเวลานาน ตีนกบแบ่งออกไดเ้ป็น 2 
รูปแบบ คือ แบบหุม้ส้นเทา้ (Fool pocket) และแบบเปิดส้นเทา้ (Open heel) 
 แนวคิดแบบลีน (Lean) หมายถึง เคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีช่วยในการจดัการกระบวนการ
อยา่งแพร่หลาย โดยส่วนใหญ่แลว้น าไปใชใ้นการจดัการดา้นการผลิตสินคา้ เพื่อมุ่งเนน้ใหเ้กิด
กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ โดยการก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ของงาน และเพิ่ม
คุณค่า (Value) ใหก้บัตวัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง ปัจจุบนัไดมี้องคก์รหลายแห่งท่ีประยกุตใ์ชแ้นวคิด
แบบลีนกบักระบวนการดา้นอ่ืน ๆ นอกเหนือจากดา้นการผลิต โดยยงัคงจุดหมายในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหก้ระบวนการ 



บทที ่2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ือง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิค
การผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้แนวคิด
ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัต่อไปน้ี 
 1.  แนวคิดและทฤษฏีเกีย่วกับการผลติแบบลนี 
  1.1  ความรู้เบ้ืองตน้ของระบบลีน  
  1.2  ววิฒันาการการผลิต 
  1.3  มุมมองแบบลีน 
  1.4  ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) 
  1.5  ความสูญเปล่า 7 ประการ 
  1.6  เคร่ืองมือและปัจจยัท่ีสนบัสนุนแนวความคิดของลีน (Lean tools) 
  1.7  ค  านิยามและวธีิการใชเ้คร่ืองมือของลีน 
  1.8  แผนภูมิสายธารคุณค่า (Value stream mapping) 
  1.9  แผนผงัสาเหตุและผล  (Cause and effect diagram) 
 2.  แนวคิดและทฤษฏีเกีย่วกับประสิทธิภาพ 
  2.1  แนวคิดของปีเตอร์สัน (Peterson) และโพลแมน (Plowman) 
 3.  แนวศึกษาปรับปรุงกระบวนการผลติตีนกบ (Fins)  
 4.  งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 

แนวคดิและทฤษฏเีกีย่วกบัการผลติแบบลนี 
 ความรู้เบือ้งต้นของระบบลนี 
 หากท าการเปรียบเทียบระบบลีน (Lean system) กบัคนในความหมายเชิงบวก ก็หมายถึง
คนท่ีมีร่างกายสมส่วน ปราศจากชั้นไขมนั แขง็แรง วอ่งไว กระฉบักระเฉงถา้เปรียบเทียบกบัองคก์ร
ก็หมายถึงองคก์รท่ีด าเนินการโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุก ๆ กระบวนการ มี
ความสามารถในการปรับตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาดและผูรั้บผลงานไดท้นัท่วงที มี
ประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง ซ่ึงเป็นระบบการผลิตท่ีรับการยอมรับทัว่โลกวา่เป็นระบบท่ีสามารถลด
ตน้ทุนการผลิตไดอ้ยา่งแทจ้ริง จากระบบการผลิตแบบโตโยตา้ซ่ึงมีการพฒันาปรับปรุงอยา่ง
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ต่อเน่ืองจนเกิดกระบวนทศัน์ใหม่ของกระบวนการผลิต นัน่ก็คือ “ระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
manufacturing)” ซ่ึงกระบวนทศัน์น้ีมีแนวคิดในการบริหารจดัการการผลิตหรือองคก์รใหมี้
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste หรือ Muda) ในทุก ๆ กระบวนการโดยเนน้
สร้างประสิทธิผลสูงสุดในวงจรการผลิตท่ีมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกัไม่วา่จะ
เป็นกระบวนการทางโลจิสติกส์หรือกระบวนการในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความตอ้งการ
ของตลาดไปถึงลูกคา้แบบทนัที ระบบการผลิตแบบโตโยตา้เป็นการพฒันาดา้นการบริหารเวลาและ
การท างานโดยการลดความสูญเปล่า (Waste หรือ Muda) เม่ือโตโยตา้ตอ้งการท่ีจะให้ระบบมีความ
ยดืหยุน่ และลดเวลาตั้งแต่การสั่งซ้ือจนถึงการขนส่งในกรณีท่ีเป็นการสั่งซ้ืออยา่งเร่งด่วนหลกัการท่ี
ส าคญั คือ การลดช่วงเวลาโดยการก าจดัทุกส่ิงทุกอยา่งหรือกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าเพิ่มในตวั
ผลิตภณัฑซ่ึ์งความสูญเปล่าท่ีส าคญัในกระบวนทศัน์ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ คือ 
กระบวนการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ตลอดจนเกิดการจดัเก็บมากข้ึนกลายเป็นสินคา้คง
คลงัท่ีสะสมไวน้าน (Inventory) ซ่ึงจากการผลิตแบบกลุ่ม (Batch production) เป็นการผลิตท่ีคลา้ย
กบัการผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองมาก จนบางคร้ังจดัเป็นการผลิตประเภทเดียวกนัแต่จะแตกต่างกนัตรงท่ี
การผลิตแบบกลุ่มจะมีลกัษณะเฉพาะของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตแยกเป็นกลุ่ม ๆ ในแต่ละกลุ่มจะผลิตตาม
มาตรฐานเดียวกนัทั้งล็อตซ่ึงมุ่งเนน้เร่ืองของการประหยดัเวลาในกระบวนการผลิตแบบจ านวนมาก 
ซ่ึงระบบการผลิตแบบลีนนั้นสามารถช่วยในการพฒันาปรับปรุงการใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั
ในส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีเหมือนกนั การบริหารการจดัการด าเนินงาน (Operation management) ใน
ทิศทางเดียวกนั แนวโนม้ของการน าระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) มาใชใ้นทางดา้น
อุตสาหกรรมต่าง ๆ ส่วนใหญ่นั้นมีแนวโนม้เพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ เป็นระบบการผลิตแบบลีนท่ีมุ่งเนน้การ
ผลิตแบบจ านวนมากเพื่อตอบสนองตามความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั (Mass customization 
focus) ซ่ึงมีวธีิการจดัการอยา่งง่ายเม่ือลูกคา้สั่งสินคา้เขา้มาจึงน างานระหวา่งกระบวนการเหล่านั้น
มาผลิตผา่นขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีเหลือจนไดสิ้นคา้ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการเฉพาะ เป็นการรวมกลุ่มสินคา้ท่ีมี
ลกัษณะคลา้ยกนัผลิตดว้ยกนั ท าใหเ้กิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีคุม้ค่าเป็นท่ีน่า
พอใจมากเช่นกนั (วลิาสินี พนัธ์พวง, 2554) 
 ววิฒันาการการผลติ 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) นั้นถือก าเนิดข้ึนในวงการ
อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ์ซ่ึงกล่าวกนัวา่อดีตการนั้นการผลิตสินคา้ต่าง ๆ รวมทั้งการผลิต
รถยนตมี์ลกัษณะเป็นแบบงานหตัถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft made production) ไม่มีสายการผลิต 
ผูผ้ลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิตโดยอาศยัทกัษะความช านาญของพนกังานเป็นหลกั พฒันาจนมา
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เป็นการผลิตแบบจ านวนมาก (Mass production) เกิดการเปล่ียนแปลงไปตามยคุสมยั ดงัตารางท่ี 2-1 
ซ่ึงแสดงการเปรียบเทียบลกัษณะการผลิตแบบต่าง ๆ ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 2-1  การเปรียบเทียบลกัษณะการผลิตแบบต่าง ๆ (วลิาสินี พนัธ์พวง, 2554) 
 
ประเภทการผลติ การผลติแบบฝีมือ การผลติจ านวนมาก การผลติตามความต้องการลูกค้า 

ผลติภัณฑ์ การผลิตแบบ
หลาก หลายค าสั่ง 
หรือตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

การผลิตแบบเดียวกัน
ในจ านวนมาก 

การผลิตแบบหลากหลายค าสั่ง 
หรือตามความตอ้งการของลูกคา้ 

การควบคุมการผลติ การผลิตตามสั่ง การผลิตตามพยากรณ์ การผลิตตามความต้องการของ
ลูกคา้ 

เทคโนโลยกีารผลติ ใชท้กัษะทางดา้น
ฝีมือของช่างใน
การผลิต 

ความแม่นย  าของ
เคร่ืองจกัรใชท้กัษะ
ยอ่ย ๆ ของแรงงาน 

การควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ 
ความแม่นย  าของเคร่ืองจกัรสูง 
และใชท้กัษะยอ่ย ๆ ของแรงงาน 

วธีิการผลติ วธีิการผลิตดว้ยมือ วธีิการผลิตใชส่้วนท่ี
แทนกนัไดข้อง
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
แรงงาน สายพาน 

วธีิการผลิตใชส่้วนท่ีแทนกนัได้
เคร่ืองจกัรอติัโนมติั แรงงาน 
หุ่นยนต ์

ความต้องการของ
ตลาด 

มีอยูอ่ยา่งจ ากดัใน
การใชง้าน 

ความตอ้งการตลาด
น าหนา้ความสามารถ
ในการผลิต 

ความตอ้งการตลาดนั้นมี
ความส าคญันอ้ยกวา่
ความสามารถในการผลิต 

ความต้องการของ
ลูกค้า 

มีเพียงพอใหใ้ช้
งานคุณสมบติัของ
สินคา้ตน้ทุน 

มีเพียงพอใหใ้ชง้าน
คุณสมบติัของสินคา้
ตน้ทุน 

คุณสมบติัของสินคา้ตน้ทุน 
คุณภาพสินคา้ตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ เวลาในการส่งมอบ 

 
 มุมมองแบบลนี: นิยาม 
 National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership 
(NIST-MEP) ไดใ้หค้  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไวว้า่เป็นระบบท่ีมุ่งเนน้การจ าแนก
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และก าจดัความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองโดยท าใหก้ารไหลของ
ผลิตภณัฑเ์กิดมาจากการดึงของลูกคา้เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุด  
(วรวทิย ์คุม้ทวกิีจ, 2553) 
 American Society for Quality (ASQ) (Monden, 1998) ใหค้  าจ  ากดัความของระบบการ
แบบลีนวา่ “เป็นการเร่ิมพิจารณาการก าจดัของเสียทั้งหมดในกระบวนการท่ีโรงงานผลิต หลกัการ
ของลีนรวมถึงลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิตเป็นศูนย ์(Zero waiting time), 
ควบคุมวสัดุคงคลงัให้อยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือให้เท่ากบัศูนย ์(Zero inventory), การจดัตารางเวลา
ของกระบวนการผลิต (Scheduling table), ระบบการดึง (Pull system) ของลูกคา้ภายในแทนท่ีระบบ
ผลกั (Push system), การไหลของกลุ่มผลิตภณัฑ์ (ลดขนาดกลุ่ม) และปรับสมดุลการเวลาการผลิต” 
 Production system design laboratary at the massachusetts institute of technology (Feld, 
2001) ใหค้  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนวา่เป็น “การจ ากดัความสูญเปล่าในทุกกิจกรรมของการ
ผลิตและรวมไปถึงส่วนของความสัมพนัธ์กบัทางลูกคา้, ส่วนของการออกแบบผลิตภณัฑ์ต่าง ๆ 
ส่วนเช่ือมโยงกบักบัซพัพลายเออร์และในส่วนการบริหารโรงงาน”  
 Allen, Obry and Littman (2001) ใหค้  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวว้า่เป็น “การ
ติดตามความสูญเปล่าเพื่อก าจดัใหห้มดไปจากระบบอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุด โดยความสูญเปล่านั้น คือ
ทุก ๆ ส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแก่ผลิตภณัฑ”์ 
 Nickels et al. (2002) ใหค้  าจ  ากดัความฃองการผลิตแบบลีนไวว้า่เป็น “การผลิตสินคา้โดย
ใชทุ้กส่ิงในกระบวนการผลิตนอ้ยนอ้ยท่ีสุด โดยเปรียบเทียบกบัระบบการผลิตแบบจ านวนมาก” 
 การออกแบบกระบวนการบริหารการจดัการอยา่งถูกตอ้งเหมาะสมนั้น ในคร้ังแรกท่ีมี
การด าเนินการจ าเป็นตอ้งมุ่งเนน้ถึงกระบวนการหรือกิจกรรมท่ีสามารถสร้างมูลค่าซ่ึงเป็นวธีิการ
ท างานท่ีจะสามารถป้องกนัการเกิดความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งสมบูรณ์แบบและเป็นแนวทางท่ี
ก่อใหเ้กิดการปรับตวัไดใ้นทุก ๆ สถานการณ์การแข่งขนัเชิงธุรกิจท่ีรุนแรงตลอดเวลา (Time based 
Competition) เพื่อสามารถให้องคก์รสามารถบริหารความคล่องตวั (Agility) ในการใชท้รัพยากรท่ีมี
อยูอ่ยา่งจ ากดั ช่วยในการลดตน้ทุนการผลิต ลดเวลาท่ีไม่จ  าเป็นและเพิ่มคุณค่าใหก้บัสินคา้ในระบบ
การผลิต โดยวธีิการผลิตแบบลีนท่ีเป็นแบบองคก์รรวมซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบท่ี 1 เรียกวา่ 
“การผลิตแบบลีน” โดยเป็นกระบวนการผลิตแบบลีนท่ีมุ่งเนน้ในส่วนของกระบวนการผลิตเพียง
อยา่งเดียวเท่านั้น ส่วนแบบท่ี 2 เรียกวา่ “วสิาหกิจแบบลีน” เป็นการประสานรวมทั้งกระบวนการ
ผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัโซ่อุปทานของการผลิตนั้นดว้ย แสดงดงัภาพท่ี 2-1 โดยมุ่งเนน้ท่ีการก าจดัความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มมูลค่าใหก้บัสินคา้ 
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ภาพท่ี 2-1  การเปรียบเทียบลกัษณะมุมมองของการผลิตแบบลีนและวสิาหกิจแบบลีน  
  (วรวทิย ์คุม้ทวกิีจ, 2553) 
 
 การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิตท่ีมีพื้นฐานความแตกต่าง
ของแนวคิดในการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ ์และเร่ิมตั้งแต่
การออกแบบผลิตภณัฑจ์นถึงการบริการลูกคา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อก าจดัความสูญเปล่าและผลิต
สินคา้ใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

ระบบการผลติแบบลนี (Lean manufacturing system) 
 แนวคิดเร่ืองระบบการผลิตแบบลีน ท่ีเจมส์ วอแมก็ กล่าวไวใ้นหนงัสือช่ือแนวคิดลีน 
“Lean thinking” นั้นกล่าววา่ ระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้เร่ืองการไหล (Flow) ของงาน โดยก าจดัความ
สูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ของงาน เพิ่มคุณค่า (Value) ใหก้บัตวัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหลู้กคา้เกิด
ความพึงพอใจสูงสุดประกอบดว้ย 5 องคป์ระกอบหลกั 
 1.  การระบุคุณค่าของสินคา้หรือบริการ (Specify value)  
 2.  การแสดงสายธารแห่งคุณค่าหรือแผนผงัแห่งคุณค่า (Value stream)  
 3.  การท าใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Flow)  
 4.  การใหลู้กคา้เป็นผูด้งัคุณค่าจากกระบวนการ (Pull)  
 5.  การสร้างคุณค่าและการก าจดัความสูญเสียอยา่งต่อเน่ือง (Perfection) 
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ภาพท่ี 2-2  หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน (ประกาศิต พวงเงิน และคณะ, 2555) 
 
 การระบุคุณค่าของสินค้าหรือบริการ (Specify value) 
 ในแนวคิดน้ีเสนอใหส้ามารถระบุคุณค่าของผลิตภณัฑห์รือบริการใหไ้ด ้วา่คุณค่าของ
สินคา้ท่ีผลิตมีคุณค่าอยูท่ี่ใด ตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ การระบุวา่สินคา้หรือบริการ มี
คุณค่าอยูท่ี่ใด อาจะเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง (Benchmarking) ก็ได ้แต่จ าเป็นตอ้งมองในมุมของลูกคา้ 
(Customer’s perspective) ไม่ใช่มุมมองของผูผ้ลิต (Producer’s perspective) การท่ีสามารถระบุไดว้า่ 
สินคา้หรือบริการ ท่ีเป็นผลิตผลขององคก์รมีคุณค่าอยา่งไรนั้น นบัเป็นบนัไดขั้นแรกของแนวคิดลีน 
ซ่ึงจะท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ ในขั้นตอนน้ีอาจใชเ้คร่ืองมือเทคนิคของ QFD (Quality Function 
Deployment: QFD) ได ้เพื่อช่วยคน้หาและวจิยัความตอ้งการของลูกคา้  
 เทคนิคของ QFD เป็นเทคนิคท่ีน าความตอ้งการของลูกคา้มาวเิคราะห์ เปรียบเทียบกบั
ความสามารถของตนเองและคู่แข่งในการบรรลุซ่ึงความตอ้งการของลูกคา้นั้น เพื่อหาหนทางในการ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เป็นการน าความตอ้งการของลูกคา้มาก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท า ดงันั้น 
การทราบความตอ้งการของลูกคา้ถือเป็นส่ิงส าคญัยิง่ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการพึงระลึกเสมอวา่  

1.  คุณค่าของสินคา้หรือบริการจะถูกตดัสินโดยลุกคา้เสมอ 
 2.  ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการมีหนา้ท่ีในการสร้างคุณค่านั้นให้แก่สินคา้หรือบรการท่ีจะ
น าเสนอออกสู่ตลาด 
 3.  ความตอ้งการของลูกคา้และเสียงตอบกลบั (Feedback) คือ ส่ิงท่ีก าหนดวา่ ผูผ้ลิตหรือ
ผูใ้หบ้ริการจ าเป็นจะตอ้งท าอะไรต่อไปในการพฒันาสินคา้และบริการ เพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ 
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 การแสดงสายธารแห่งคุณค่าหรือแผนผังแห่งคุณค่า (Value stream)  
 หลกัการการนิยามคุณค่าเป็นพื้นฐานส าคญัส าหรับการวิเคราะห์สายธารคุณค่า ซ่ึงในการ
วเิคราะห์เร่ิมตน้ดว้นแผนภาพกระบวนการ (Process mapping) โดยก าหนดแต่ละขั้นตอนตาม
กระบวนการผลิต วึ่งในแต่ละขั้นตอนจะมีค าถามวา่ “มีคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑต์ามทรรศนะของ
ลูกคา้หรือไม”่ โดยทัว่ไปจะเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลงวตัถุดิบใหเ้ป็นผลิตภณัฑ ์และการก าจดัส่ิง
ท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีดีในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ 
แผนภาพกระบวนการสามารถท าไดโ้ดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า (Value Stream Mapping: 
VSM) โดยท่ีแผนผงัแห่งคุณค่าซ่ึงเป็นการระบุกิจกรรมท่ีตอ้งท าทั้งหมด ตั้งแต่รับวตัถุดิบเขา้ท่ีประตู
โรงงานของผูผ้ลิต จนกระทัง่สินคา้ไดถู้กส่งถึงประตูโรงงานของบริษทัลูกคา้  
 การจดัท าผงัแห่งคุณค่าจะท าใหม้องเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็น
ความสูญเปล่า (Muda) ไดง่้าย และยงัมีประโยชน์ในการส่ือสารกบับุคคลอ่ืนอีกดว้ย ส่ิงท่ีจะเห็นจาก
การท าผงัแห่งคุณค่า พบกิจกรรม 3 ประเภท ดงัน้ี 
 ประเภทท่ีหน่ึง ขั้นตอนของการสร้างกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Value added flow and 
activities) เป็นกิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบหรือขอ้มูล
ข่าวสาร โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
 ประการท่ีสอง ขั้นตอนการสร้างกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but non 
value adding) เป็นขั้นตอนปัจจุบนัของระบบในกระบวนการผลิต ท่ีอาจจะรวมไปถึงการตรวจสอบ 
การรอคอยในส่วนต่าง ๆ และรวมถึงการขนส่งของผลิตภณัฑ ์
 ประการท่ีสาม ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าและควรจะตอ้งก าจดัออกทนัที 
(Non value added flow and activities) กิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรแต่ไม่ไดมี้ส่วนในการ
สร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ เราเรียกกิจกรรมประเภทน้ีวา่ “ความสูญเปล่า” เพราะลูกคา้จะยอมควกั
กระเป๋าจ่ายเงินซ้ือส่ิงท่ีใหคุ้ณค่ากบัเขาเท่านั้น แต่จะไม่เตม็ใจจ่ายเงินซ้ือความสูญเปล่าโดยเด็ดขาด 
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ภาพท่ี 2-3  แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า (โกศล ดีศีลธรรม, 2548) 
 
 การท าให้คุณค่าเกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) 
 แนวคิดการท าใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ืองคือ การท าใหส้ายการผลิต สามารถ
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขดัขวาง หรือหยดุการผลิตดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม 
ใหง้านสามารถไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเหมือนเช่นสายน ้าในแม่น ้า ซ่ึงแมว้า่ระดบัน ้าจะลดลงต ่าลง
แต่ก็ยงัไหลอยูเ่สมอ องคก์รต่าง ๆ ตอ้งมุ่งเนน้ในเร่ืองของการไหลของผลิตภณัฑแ์บบรวดเร็ว 
(Rapid product flow) โดยการก าจดัอุปสรรคต่าง ๆ และระยะทางท่ีอยูร่ะหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การท างาน ท าใหแ้ผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งการผลิตเปล่ียนแปลงไป 
 การไหลของงาน (Flow) ถือวา่เป็นหวัใจของระบบการผลิตแบบลีน และเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ี
จะตอ้งท าให้เกิดข้ึนก่อนท่ีจะท าการติดตั้งระบบอ่ืน ๆ ของลีนต่อไป การท าใหส้ายการผลิตเดการ
ไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous flow) สามารถท าไดด้งัน้ี คือ 
 1.  อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม (Idle)  
 2.  หากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of control) ตอ้งท า
การแกไ้ขใหก้ลบัสู่สภาวะปกติใหเ้ร็วท่ีสุด 
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 3.  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) เป็นส่ิงท่ีตอ้งใช้
เวลาใหน้อ้ยท่ีสุด แมว้า่จะอยูใ่นแผลการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไม่สามารถควบคุมเวลาน้ีได ้
 4.  อยา่ขดัจงัหวะการผลิต ดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม  
 5.  การท าสมดุลของสายงานการผลิต (Line balancing) เป็นการท าใหเ้วลาเฉล่ียท่ีใชก้าร
ผลิต หรือก าลงัการผลิตในแต่ละสถานีงาน (work station) ในสายการผลิตมีความสมดุลกนั เพื่อให้
สายงานการผลิตในแต่ละกระบวนการมีประสิทธิภาพสูงสุด จนท าใหไ้ม่เกิดกระบวนการของคอ
ขวดข้ึน (Bottleneck process) และการท าความสมดุลของสายงานการผลิต ซ่ึงเป็นส่ิงจ าเป็นท่ีตอ้ง
ท าในสายงานการผลิตท่ีมีลกัษณะของกระบวนการการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง เช่น สายการผลิตใน
ลกัษณะการประกอบช้ินส่วน 
 6.  ลดปริมาณช้ินงานของกระบวนการขนส่งขนยา้ยในแต่ละคร้ัง 
 7.  ลดการจดัเก็บงานระหวา่งการผลิต (Work-in-Process: WIP) เพื่อลดการรอคอย 
(Waiting) ก่อนเขา้สู่กระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไป 
 8.  มีการจดัวางแผนผงัโรงงาน (Line layout) เพื่อเป็นการจดัขั้นตอนหรือกระบวนการ
ของการผลิตใหมี้การเรียงตามล าดบัขั้นตอนของสายงานการผลิตของผลิตภณัฑต่์าง ๆ บางทีเรียกวา่
เป็น “การจดัแบบเป็นแถวให้เกิดตามความเหมาะสม” 
 การให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าจากกระบวนการ (Pull)  
 ตามแนวคิดแบบลีน (Lean thinking) ในเร่ืองของสินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงั (Inventory) 
นั้นจะถูกท าการพิจารณาเป็นเร่ืองเก่ียวกบัความสูญเปล่า (Waste) ดงันั้นในกระบวนการของการ
ผลิตผลิตภณัฑต่์าง ๆ ท่ียอดขายนั้นไม่มีการขยบัเขยอืนจะเป็นความสูญเปล่าเกิดข้ึนในคลงัสินคา้
เช่นเดียวกนั ในการใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากกระบวนการ (Pull) นัน่หมายความวา่ เราจะท าการ
ผลิตผลิตภณัฑก์็ต่อเม่ือลูกคา้เกิดความตอ้งการสินคา้นั้นข้ึน และจะท าการผลิตตามค าสั่งเพียงพอกบั
ท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น โดยไม่วา่จะเป็นทั้งลูกคา้ภายในและลูกคา้ภายนอกซ่ึงเป็นการผลิตท่ีมี
คุณลกัษณะของผลิตภณัฑ์ต่าง ๆ เปล่ียนแปลงไปตามความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละรายของการ
ผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Made-to-order) ไม่ใช่การผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Made-to-stock) เป็นการผลิต
ผลิตภณัฑท่ี์มีคุณลกัษณะเป็นมาตรฐานเดียวกนัตามความตอ้งการของกลุ่มลูกคา้เป้าหมาย ส่วนใหญ่
จนท าให้เกิดเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึนเพราะเกิดการรอคอย (Waiting) ซ่ึงวตัถุประสงคข์อง
ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time)  คือ การควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ย
ท่ีสุดหรือให้เท่ากบัศูนย ์(Zero inventory) ลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิต 
(Zero lead time ) ขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต (Zero failures) ขจดัความสูญเปล่าในการ
ผลิต (Eliminate 7 types of waste)  การสร้างความสมดุลปริมาณการผลิตตลอดเวลาจึงไดร้อบเวลา
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น าการผลิตรวมมาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการจดัสมดุลการไหล โดยเป็นตวัค านวณมาตรฐานของคุณค่า
ตามความตอ้งการของลูกคา้ เกิดความรวดเร็วท่ีก าหนดให้ในกระบวนการผลิตเพื่อท าใหไ้ดต้าม
ความตอ้งการในระบบการผลิตแบบลีน ซ่ึงรอบเวลาน าการผลิตรวมจึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหวา่ง
การผลิตกบัลูกคา้ และเป็นตวัก าหนดอตัราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนว
ทางการท างาน การพฒันาเส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงน าไปสู่การคน้หาปัญหา
และค าตอบ 
 ในหลกัการน้ีเป็นการบอกให้ผูผ้ลิตท างานแบบยอ้นหลงั (Work backward) คือ การน า
ความตอ้งการของลูกคา้ (Customer requirements) มาก าหนดการท างาน ไม่ใช่ท าออกไปเพื่อรอ
ลูกคา้มาซ้ือ การผลิตตอ้งท าเม่ือลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต (Master 
Production Plan: MPS) หรือการผลิตตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales forecast) ในการใชร้ะบบดึง
ใหส้มบูรณ์แบบใหใ้ชก้บัทั้งลูกคา้ภายนอก (External customer) ซ่ึงก็คือ บริษทัหรือบุคคลท่ีซ้ือสินคา้
จากเราและกบัทั้งลูกคา้ภายใน (Internal customer)  ซ่ึงก็ คือ บุคคลหรือหน่วยงานท่ีเราตอ้งใหก้าร
สนบัสนุนแก่เขาหรือบุคคลท่ีไดรั้บผลกระทบจากการท างานของเรา เช่น เดียวกบัแนวคิดของการ
จดัการดา้นคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM) 
 การสร้างคุณค่าและก าจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเน่ือง (Perfection) 
 หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้รู้และเขา้ใจในสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงัของคุณค่า
และใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งงานและก าหนดกิจกรรมในการผลิตแลว้ ต่อมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณค่า 
(Value) ใหก้บัสินคา้และบริการอยา่งต่อเน่ืองรวมถึงการคน้หาความสูญเปล่า (Waste) ใหพ้บและ
ก าจดัอยา่งต่อเน่ืองตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan Do Check Act: PDCA) นัน่เอง ผลท่ี
ไดจ้ากการมีระบบการผลิตแบบลีนไดมี้การพิสูจน์โดยการปฏิบตักนัมาแลว้วา่ การมีระบบบการ
ผลิตแบบลีนจะท าใหเ้กิดส่ิงเหล่าน้ีข้ึน ไดแ้ก่     
 1.  สินคา้คงคลงัลดลง ในระดบัท่ียงัคงตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยู ่ซ่ึง
เป็นการลดลงทั้งในส่วนของวตัถุดิบ (Raw material) งานระหวา่งท า (Work-in-Process: WIP) ซ่ึง
จะลดลงไดร้ะหวา่งร้อยละ 30-90 และสินคา้ส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว้ (Finished goods) ซ่ึงจะลดลง
ไดร้้อยละ 50-90 จะเห็นไดว้า่ การท่ีสินคา้คงคลงัลดลงมีผลต่อตน้ทุนท่ีลดลง โดยจะมีเฉพาะตน้ทุน
ท่ีจ าเป็นทั้งในแง่ของปริมาณและในเวลาท่ีเหมาะสม 
 2.  ผลิตภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 5-50 ซ่ึงจะท าใหต้น้ทุนต่อหน่วยลดลง 
 3.  เวลาในการผลิตลดลง (Lead time) ร้อยละ 80-90 ท าให้สามารถปรับเปล่ียนการผลิต
และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ข้ึน  
 4.  ราคาจดัซ้ือลดลงร้อยละ 20-60 หากผูจ้ดัส่ง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดว้ย 
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 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 
 ในการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition process improvement) โดยมิไดม้อง
ไปท่ีคุณค่า การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบติัการ (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ีไม่สร้าง
คุณค่า แต่ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคือกิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าก็ลดลงไปดว้ยแต่แนวคิดแบบลีนพยายามสร้าง
มุมมองท่ีให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีท าทั้งหมดตลอดกระบวนการและจ าแนกคุณค่าให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีท า
คุณค่าและกิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่าแลว้ก าจดัมนัออกไปใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดแนวคิดแบบลีน ได้
จ  าแนกส่ิงไร้ค่าหรือ Waste ซ่ึงในภาษาญ่ีปุ่นเรียกวา่ Muda แบ่งออกเป็น 7 ประเภท คือ 
 

 
 

ภาพท่ี 2-4  รูปการเกิดของเสีย 7 ประการ (ประกาศิต พวงเงิน และคณะ, 2555) 
 
 1.  การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตอ้งการของลูกคา้ หมายถึงทุก ๆ อยา่งท่ี
ผลิตข้ึนมากเกินไปไม่วา่จะเป็น Safety stock งานระหวา่งกระบวนการ (Work-in-Process: WIP) สินคา้
คงคลงัเป็นตน้ ทรัพยากรแรงงานและวตัถุดิบถูกใชไ้ปโดยไม่ไดส้นองตอบความตอ้งการของลูกคา้ 
 2.  การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสารอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองมือต่าง ๆ ในระบบของลีน นั้นตอ้งการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบ
ทนัเวลาพอดี (Just-in-time) ไม่มาเร็วกวา่ หรือชา้กวา่เวลาท่ีก าหนด 
 3.  การขนส่ง (Transportation) วตัถุดิบตอ้งส่งถึงในต าแหน่งท่ีตอ้งการจะใชห้มายถึง 
การทดแทนวตัถุดิบท่ีถูกส่งจากผูจ้ดัหาไปสู่บริเวณรับสินคา้ ผา่นกระบวนการผลิตเคล่ือนยา้ยสู่ 
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โกดงัเก็บสินคา้ รวมถึงการขนส่งช้ินส่วนในสายการผลิต ระบบลีนมีความตอ้งการท่ีจะใหว้ตัถุดิบ
ผา่นโดยตรงจากผูจ้ดัหาไปสู่สายการผลิตท่ีจะใชโ้ดยทนัที 
 4.  กระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า (Non value added processing) ตวัอยา่งเช่น งานท่ี
ถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Reworking) ผลิตภณัฑห์รือบริการใด ๆ ก็ตามท่ีไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายในคร้ัง
เดียว ช้ินประกอบท่ีท าออกมาแลว้คู่ประกอบร่วมยงัไม่ไดผ้ลิตออกมา (Debarring) การตรวจสอบ 
(Inspecting) ช้ินส่วนท่ีผลิตออกมาโดยใชว้ธีิการควบคุมทางสถิติเพื่อใหจ้  านวนการตรวจสอบนอ้ย
ท่ีสุดหรือไม่มีเลย 
 5.  สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess inventory) ประกอบไปดว้ยวตัถุดิบ งานระหวา่ง
กระบวนการ และสินคา้ส าเร็จ ส่ิงเหล่าน้ีจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนักบัการผลิตท่ีมากเกินไป 
 6.  ของเสีย (Defects) หรือ บริการผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนท าให้เสียแหล่งวตัถุดิบใน 4 ลกัษณะ
คือวตัถุดิบ แรงงานท่ีผลิตหรือใหก้ารบริการไปหากคร้ังแรกไม่ผา่น แรงงานท่ีตอ้งท างานใหม่อีก
คร้ังแรงงานท่ีตอ้งอยูเ่พื่อรอรับการร้องเรียนท่ีก าลงัจะตามมาจากลูกคา้ 
 7.  การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess motion) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นมีสาเหตุมา
จากเส้นทางการไหลของงานท่ีแย,่ ผงัโรงงานท่ีไม่ดี การดูแลรักษาสถานท่ีท างานและวธีิการท างาน 
 ความสูญเปล่า (Muda) 
 ความสูญเปล่าในภาษาญ่ีปุ่นเรียกวา่ มูดะ (Muda) หมายถึงกิจกรรม ขั้นตอนหรือ
กระบวนการท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัลูกคา้ การกระท าใด ๆ ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรไป ไม่วา่จะเป็น
การใชแ้รงงาน วตัถุดิบ เวลา เงิน หรือ อ่ืน ๆ แต่ไม่ไดท้  าใหสิ้นคา้หรือบริการเกิดคุณค่าต่อตวัสินคา้
หรือบริการ ซ่ึงบุคคลท่ีจะตดัสินคุณค่าของสินคา้หรือบริการ คือ ลูกคา้ มิใช่ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการ 
(ฉตัรชยั ดนตรี, 2554) การเพิ่มคุณค่าและความสูญเปล่า โดยทัว่ไปในการผลิตนั้นจะมีลกัษณะงาน
ซ่ึงประกอบดว้ยทั้งกิจกรรมและการไหลท่ีสามารถแบ่งไดเ้ป็น 3 ประเภท คือ 
 1.  ขั้นตอนการสร้างคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑ ์(Value Added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมี
คุณค่าในการด าเนินงาน ท่ีเก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตทั้งขั้นตอนวตัถุดิบหรือช้ินส่วน
ท่ีใชใ้นการผลิตวา่จะใชแ้รงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิต น าไปสู่กระบวนการสุดทา้ยท่ีได้
ผลิตภณัฑ์ 
 2.  ขั้นตอนการสร้างท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑ ์แต่เป็นขั้นตอนท่ีจ าเป็น 
(Necessary but Non Value Added: NNVA) ถือเป็นความสูญเปล่า แต่จ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต เช่น การเดินในระยะไกล เพื่อหยบิช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์
หรือเคร่ืองมือระหวา่งการผลิต ความสูญเปล่าประเภทน้ี ไม่สามารถก าจดัทิ้งได ้แต่สามารถท าให้
ลดลงได ้
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 3.  ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปล่า
และกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น ซ่ึงควรจะก าจดัออกไป เช่น เวลาในการรอคอย (Waiting time) การกองสุม
ผลิตภณัฑร์ะหวา่งการผลิต (Work-in-Process: WIP) การท ากิจกรรมเดียวกนัซ ้ า ๆ (Double handling) 
 เคร่ืองมือและปัจจัยทีส่นับสนุนแนวความคิดของลนี (Lean tools) 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีน (Lean tools) ซ่ึง Green (2000) ไดพ้ฒันา Toolkit ของ
การผลิตแบบลีน รวบรวมเคร่ืองมือไวท้ั้งหมด 27 ชนิด และจ าแนกเคร่ืองมือออกเป็น 4 ประเภท
ตามผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือนั้น ๆ คือ 
 1.  เคร่ืองมือปรับปรุงอตัราการไหล (Flow) ไดแ้ก่ Pull production scheduling หรือ 
Kanban, one piece flow, 5s, standard work, method sheet, visual control, total preventive 
maintenance, reliability maintenance, preventive maintenance, predictive maintenance 
 2.  เคร่ืองมือท่ีช่วยให้เกิดความยดืหยุน่ในกระบวนการ (Flexibility) ไดแ้ก่ Set up 
reduction, mixed model production, smoothed production, cross trained workforce 
 3.  เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการท างาน (Throughput rate) ไดแ้ก่ Flow cell, point of used 
storage, autonomation, mistake proofing, self check inspection, successive check inspection, line stop 
 4.  เคร่ืองมือท่ีใชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) ไดแ้ก่ Kaizen, design 
of experiment, root cause analysis, statistical process control, team based problem solving 
 
ตารางท่ี 2-2  ชุดเคร่ืองมือของลีน 
 

Lean tools Lean tools Lean tools 
5S Point of use material Design of experiments 
Setup reduction Pull scheduling Root cause analysis 
Produce to take time Continuous improvement Statistical process control 
Standard work Cross trained workers Team based problem solving 
Methods sheets Mistake proofing Lean “Kaizen” events 
Flow cells Autonomation Preventive maintenance 
Visual controls Line stop Successive check inspection 
One piece flow Self check inspection Reliability centered maintenance 
Mixed model production Smoothed production schedule Total productive maintenance 

   



22 

 ค านิยามและวธีิการใช้เคร่ืองมือของลนี (Definition and the use of lean tools) 
 ค  านิยามและวธีิการใชเ้คร่ืองมือของลีนมีดงัต่อไปน้ี 
         1.  5ส. คือ วธีิปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการของแบบลีน โดยท าความสะอาด 
ค านวณการจดัการการใชแ้ละจดัสร้างระบบของพื้นท่ีการท างาน (Work place) มุ่งเนน้ไปท่ีการ
แสดงใหเ้ห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างให้เป็นมาตรฐาน ด ารง
ไวซ่ึ้งระเบียบแบบแผนท่ีจ าเป็นของการท างานท่ีดี ประกอบไปดว้ย 
 ส.1  สะสาง แยกส่ิงของท่ีตอ้งการและไม่ตอ้งการออกจากกนั และก าจดัส่ิงของท่ีไม่
ตอ้งการนั้นออกไปจากสถานท่ีนั้น ๆ 
            ส.2  สะดวก จดัส่ิงของท่ีจ าเป็นเหล่านั้นให้อยูใ่นสภาพท่ีจะใชง้านไดอ้ยา่งง่ายและมี
ประสิทธิภาพ 
            ส.3  สะอาด จดัสถานท่ีท างานใหป้ราศจากส่ิงสกปรก 
            ส.4  สุขลกัษณะ ด ารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูต่ลอดเวลา 
            ส.5  สร้างเสริมลกัษณะนิสัย ปลูกฝังส่ิงเหล่าน้ีใหอ้ยูใ่นนิสัย ประพฤติอยา่งถูกตอ้งตาม
กฎระเบียบวนิยั 
         ผลดีท่ีไดจ้ากการท า 5ส. เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน สะทอ้นออกมาในมิติ
ของการลดเวลาการท างานท่ีลดลง ลดอุบติัเหตุ ลดเวลากิจกรรมการ Change over กิจกรรมเพิ่ม
คุณค่าของพนกังานและพนกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาการท างานมากข้ึน 
 

 
 
ภาพท่ี 2-5  รูประบบของพื้นท่ีการท างาน 5ส. ในระบบการปฏิบติังานลีน (Lean) 

(ประกาศิต พวงเงิน และคณะ, 2555) 
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         2.  การลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจดัเตรียมความ
พร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใชใ้นการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ีตอ้ง
เปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 
         3.  การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to take time) คือการสร้างสมดุลการ
ท างานโดยให้ระยะรอบของการท างาน (Cycle time) เท่ากบั Take time โดยการค านวณ Take time 
เท่ากบัระยะเวลาสุทธิในกระบวนการหารดว้ยผลผลิตทั้งหมดท่ีตอ้งผลิต 
         4.  งานมาตรฐาน (Standardize work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการท างานร่วมกนั
ของ แรงงานคน วสัดุ และเคร่ืองจกัร นั้นคือการสร้างรากฐานของการพฒันารายวนั โดยการสร้าง
กระบวนการซ ้ า ๆ โดยใหค้  าจ  ากดัความของขั้นตอน เวลาและการจดัระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบติังาน เพื่อไดผ้ลตามท่ีตอ้งการในราคาท่ีต ่าและรับประกนัในคุณภาพท่ีสูง ประโยชน์ท่ีไดรั้บ
จากงานมาตรฐาน คือ สร้างผงัโรงงานท่ีมีพื้นท่ีไร้ประโยชน์นอ้ยท่ีสุด จ าแนกความตอ้งการของงาน
ในกระบวนการ (Work-in-Process: WIP) ท่ีนอ้ยท่ีสุดได ้เขา้ใจเวลาน า (Lead time) ท่ีมีผลกระทบ
ต่อสินคา้ระหวา่งผลิตซ่ึงสามารถค านวณความตอ้งการของพนกังานท่ีตอ้งการต่อความตอ้งการท่ี
หลากหลายได ้Visual management ของงานท่ีก าลงักา้วหนา้และเกิดความผดิปกติได ้
         5.  แบบแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method sheets) แสดงภาพการวธีิปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมการปฏิบติังานใหถู้กตอ้งอยูเ่สมอ 
        6.  การผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) คือ การท างานผลิตงานแลว้ออกแบบให้
สามารถป้อนงานเขา้สู่กระบวนการถดัไปทีละยนิูต เพื่อลดความสูญเปล่า (Waste) ในการขนส่งและ
การเคล่ือนยา้ยภาชนะของงาน เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัรอบเวลา (Cycle time) ประกอบไปดว้ยคน (Man) 
เคร่ืองจกัร (Machine) และอุปกรณ์ (Equipment) เราเรียกกลุ่มของตวัเองวา่เป็นหน่ึงเซลล ์(Cell) ใน
แต่ละกลุ่มเซลลน์ั้นก็จะประกอบไปดว้ยการก าหนดลกัษณะของการท างานเพื่อให้เกิดความสมดุล 
(Line balancing) ในระหวา่งรอบเวลา (Cycle time) เวลาท่ีใชใ้นการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบ
กระบวนการผลิต 
         7.  การควบคุมดว้ยการมองเห็นระบบสายตา (Visual control) เป็นวธีิท่ีใชใ้นการควบคุม
บริหารเพื่อใชเ้ป็นแนวทางปฏิบติังานและควบคุมใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยแสดง
มาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท าใหส้ามารถระบุความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น และเป็น
กุญแจของแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนซ่ึงเนน้การสร้างสถานท่ีในจุดปฏิบติังานใหมี้ภาพสัญลกัษณ์ 
เคร่ืองหมายและสัญญาณของสีต่าง ๆ แตกต่างกนัเท่าท่ีกระบวนการผลิตจะท าการสามารถแสดงได ้
ในช่วงเวลาสั้น ๆ ใหรู้้ไดว้า่ก าลงัมีกิจกรรมใดเกิดข้ึน สามารถเขา้ใจในกระบวนการและรู้วา่กิจกรรม
ใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้งหรือไม่ควรอยูใ่นสถานท่ีท่ีปฏิบติัการ อยา่งเช่น โรงงานเสมือน (Visual factory) ถูก
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สร้างข้ึนดว้ยการจดัวาง (Display) และการควบคุมท่ีสามารถควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) 
ซ่ึงจะช่วยด าเนินกิจกรรมไดมี้ประสิทธิภาพตรงตามท่ีออกแบบมา การใชข้อ้มูลร่วนกนัดว้ยอุปกรณ์
เสมือน (Visual tool) จะช่วยด าเนินงานใหร้าบร่ืนและปลอดภยัจากการออกแบบและน าไปใชง้าน
เคร่ืองมือเหล่าน้ีจะลดความยุง่ยากใหแ้ก่ทีมปฏิบติังานในพื้นท่ีปฏิบติังาน (Shop floor) ตลอดจน
งาน 5ส. และกิจกรรมการพฒันาดา้นอ่ืน ๆ 
         หลกัการ Visual display เป็นการแสดงสารสนเทศเพื่อให้พนกังานในฝ่ายงานหรือ
ผูป้ฏิบติังานในพื้นท่ีนั้นไดรั้บทราบ โดยมีการน าเสนอในรูปของแผนภูมิและกราฟ ดงัเช่น การใช้
แผนภูมิเพื่อแสดงยอดขายรายเดือน (Monthly revenues) การแสดงขอ้มูลผลการปฏิบติังาน เช่น 
แผนภูมิท่ีแสดงผลก าไรของบริษทัในแต่ละเดือน หรือภาพกราฟฟิกแสดงใหเ้ห็นชนิดท่ีแน่นอนของ
คุณภาพท่ีแสดงออกท่ีสมาชิกของกลุ่มท่ีควรจะปฏิบติัตาม ประสิทธิภาพของการออกแบบของ
กระบวนการเป็นผลมากจาก การประยกุตใ์ชข้องระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) ซ่ึงมี
การจดัตั้งสมมติฐานข้ึนเพื่อดูการทดสอบสมมติฐานนั้นถูกตอ้ง ดงันั้นหลกัการ Visual display และ
การควบคุมดว้ยการมองเห็นระบบสายตา (Visual control) จึงสนบัสนุนใหก้ารด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ 
เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพโดยมุ่งใหพ้นกังานไดรั้บทราบสถานะปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
         8.  การผลิตแบบระบบการไหลทีละช้ิน (One piece flow) คือ การท่ีตอ้งขนถ่ายช้ินงาน
ระหวา่งหน่วยผลิตคราวละนอ้ย ๆ หรือถา้เป็นไปไดก้็คราวละหน่ึงหน่วย โดยมีการก าหนดระยะ
รอบของการท างาน (Cycle time) ของการผลิตให้ตรงกบัความตอ้งการสินคา้และบริการ ทั้งน้ีเพื่อ
ลดเวลาน าและลดปริมาณงานระหวา่งกระบวนการส่งผลใหเ้กิดสมดุลการไหลในสายการผลิต 
ช่วงเวลาน าและตน้ทุนการผลิตลดลง 
         9.  การผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed model production) คือการผลิตแบบหลาย ๆ โมเดลใน
สายการผลิตเดียวกนั โดยปรับสัดส่วนการผลิตสินคา้ใหเ้ท่าทนัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีสั่งเขา้มา
ผลิตสลบัปรับเปล่ียนกนัไปตลอดสายการผลิต 
         10.  Point of used material การจดัเตรียมและบริหารพื้นท่ีใหส้ามารถน ามาใชง้านได้
อยา่งสะดวก ลดการเคล่ือนท่ีหรือขนยา้ยวสัดุ นอกจากน้ียงัหมายรวมถึงการจดัเก็บอุปกรณ์ในพื้นท่ี
ท่ีสะดวกต่อการใชง้านดว้ย 
         11.  กมับงั (Kanban) หรือระบบดึง (Pull scheduling) มาจากภาษาญ่ีปุ่น ซ่ึงหมายถึง 
สัญญาณ (Signal) เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือพื้นฐานของระบบทนัเวลาพอดี (Just in time) เป็นสัญญาณ
การเติมเตม็ส าหรับการผลิตและวสัดุใหค้งไวอ้ยา่งเป็นล าดบัและไหล (Flow) ของวตัถุดิบตลอดทั้ง
กระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ ระบบกมับงั (Kanban) เป็นกุญแจของความส าเร็จของระบบการ
ผลิตแบบลีน การใชส้ัญญาณง่าย ๆ ท่ีสามารถมองเห็นไดด้ว้ยตาเป็นการวดัความตอ้งการและล าดบั
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ก่อนหลงัของลูกคา้ในระบบดึง (Pull scheduling) กมับงั (Kanban) มกัอยูใ่นลกัษณะของบตัร (Card) 
ลูกบอล รถเขน็ หรือตูค้อนเทนเนอร์ (Container) แต่ส่วนใหญ่อยูใ่นลกัษณะของบตัรท่ีมีรายละเอียด
ขอ้มูลจ าเพาะ เช่น ช่ือของช้ินส่วน รายละเอียดอธิบายลกัษณะ จ านวนปริมาณ เป็นตน้ กมับงั (Kanban) 
สามารถใชไ้ดท้ั้งในการไหลของวสัดุ ขอ้มูลในโรงงาน หรือการไหลของโครงการ (Project flow)
ในส านกังาน และการไหลของวตัถุดิบระหวา่งซพัพลายเออร์และลูกคา้ ตวัอยา่งของกมับงั (Kanban)  
ซ่ึงใชอ้ยูใ่นสายการผลิต ประโยชน์และขอ้ดีของกมับงั (Kanban) มีส่วนช่วยท าใหล้ดสินคา้คงคลงั 
สามารถพยากรณ์การไหลของวสัดุไดส้ร้างตารางเวลาไดอ้ยา่งง่าย สร้างระบบดึงดว้ยสายตา (Visual 
pull system) ท่ีต าแหน่งการผลิต  
 
 

 
 
ภาพท่ี 2-6  รูปแบบการควบคุมการผลิตในระบบกมับงั (ประกาศิต พวงเงิน และคณะ, 2555) 
 
         12.  การฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross trained work force) การฝึกอบรมพนกังาน
ในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้นใหส้ามารถท่ีจะท างานไดห้ลาย ๆ อยา่ง เพื่อเพิ่มความยดืหยุน่ใน
การปฏิบติังาน สามารถท่ีจะรองรับการความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที สามารถท่ีจะช่วย
ไปท างานในส่วนอ่ืน ๆ ไดใ้นหลาย ๆ กิจกรรม 
        13.  การป้องกนัความผดิพลาด (Mistaking proofing) หรือเรียกวา่ “Poka-Yoke” อ่านวา่ 
“โพ-คา-โย-เกะ” แปลตรงตามตวัอกัษรนั้นมีความหมายวา่ “ความผิดพลาด (Poka) ป้องกนั (Yoke)” 
ซ่ึงเป็นเทคนิคของการควบคุมกระบวนการผลิตเพื่อท าการป้องกนัความผิดพลาด (Mistaking proofing) 
จึงไดถู้กน ามาใชก้นัอยา่งมากมาย เป็นการใชห้รือออกแบบกระบวนการหรือคุณสมบติัเพื่อท่ีจะท า
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การป้องกนักระบวนการผลิตไม่ใหเ้กิดความผดิพลาด ส่วนผลิตภณัฑใ์ดก็ตามท่ีไม่เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนด (Non-conforming product) คือ เป็นแนวคิดดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑท่ี์ไม่มีการท าให้
เกิดขอ้บกพร่องหรือไม่ผลิตของเสีย (Defect) หรือเป็นศูนย ์(Zero) โดยการป้องกนัจะเร่ิมตั้งแต่แรก
ของกระบวนการ ไม่วา่จะเป็นทางดา้นของพนกังาน (Man) เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ (Machine) วธีิการ 
(Method) และวสัดุ (Material) รวมไปถึงกระบวนการส่งมอบ เพื่อท าใหม้ัน่ใจวา่จะไม่มีการส่งมอบ
ของเสีย (Defect) ไปยงัลูกคา้โดยเด็ดขาดโดยมีการใชเ้ทคนิคท่ีส าคญั คือ การป้องกนัความผดิพลาด 
(Poka-Yoke) 
         14.  การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั (Autonomation) อธิบายคุณลกัษณะของการออกแบบ
เคร่ืองท่ีจะมีผลต่อหลกัการของการ Jidoka คือ การควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติัโดยแต่ละกระบวนการ
ตอ้งมีการควบคุมคุณภาพ เน่ืองจากในสายการผลิต หากพนกังานผลิตในจุดท างานของตนเองไม่ทนั
กบัการไหลของสายพานก็สามารถหยดุสายพานไดเ้พื่อท างานใหท้นั แต่การด าเนินการดงักล่าวจะ
เกิดความสูญเสีย ดงันั้นจึงตอ้งมีระบบควบคุมเพื่อไม่ให้เกิดความผดิพลาดซ่ึงจะน าไปสู่การหยดุ
สายการผลิต โดยทัว่ไป Jidoka ประกอบดว้ยอุปกรณ์ตรวจจบั (Sensor) และหากตรวจพบปัญหา
ความผดิปกติข้ึนก็จะด าเนินการหยดุสายการผลิตทนัที เช่น การใช ้Limit switch เพื่อหยดุการท างาน
ของระบบเม่ือตรวจพบปัญหา ซ่ึงผูป้ฏิบติังานสามารถหยดุสายการผลิตไดท้นัทีเพื่อไม่ใหส่้งผล
กระทบไปยงักระบวนการถดัไป ดงันั้นเป้าหมาย Jidoka ประกอบดว้ย การประกนัคุณภาพผลิตผล
จากกระบวนการผลิต ป้องกนัปัญหาขดัขอ้งจากเคร่ืองจกัรและเกิดการท างานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
แต่การน า Jidoka ไปใชเ้พื่อแกปั้ญหาสายการผลิตจะเกิดประสิทธิผลเม่ือผูค้วบคุมงานและพนกังาน
สายการผลิตมีทกัษะและประสบการณ์อยา่งเพียงพอ 
         15.  การหยดุสายการผลิต (Line stop) คือ พนกังานสามารถท่ีจะหยดุสายการผลิตไดเ้ม่ือ
ตรวจพบวา่มีส่ิงผดิปกติเกิดข้ึนกบักระบวนการ 
         16.  การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self check inspection) คือ การตรวจสอบความเรียบร้อย
ของช้ินงานดว้ยตวัพนกังานเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการบนัทึกผล
จะถูกน ามาวเิคราะห์ เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ป้องกนัไม่ใหเ้กิดการผลิตของเสียข้ึนมาอีก ของ
เสียคือของเสียอาจผา่นเขา้สู่กระบวนการไดโ้ดยความไม่ตั้งใจของพนกังาน 
           17.  การตรวจสอบอยา่งต่อเน่ือง (Successive check inspection) การตรวจสอบช้ินงาน
โดยผูท่ี้ไม่ไดอ้ยูใ่นกระบวนการผลิต ก่อนท่ีจะเร่ิมกระบวนการขั้นตอนถดัไป และท าการหยดุการ
ผลิตเพื่อแกไ้ข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอตัโนมติั เพื่อไดรั้บขอ้มูลความผดิปกติในขั้นตอน
การผลิต การตรวจสอบน้ี รวมถึงพนกังานในกระบวนการผลิตถดัไปตอ้งมีหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงาน
ก่อนจะเร่ิมการผลิตในขั้นตอนต่อไป 
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         18.  การปรับเรียบการผลิต (Smoothed production scheduling) คือ การจดัตารางการ
ปฏิบติังานใหไ้ดป้ริมาณคงท่ีสม ่าเสมอตามความตอ้งการ หรือตามปริมาณของลูกคา้ ในกรณีของ
การบริการก็เช่นการจดัตารางการนดัหมาย และการมาของลูกคา้ปกติเพื่อสามารถท่ีจะรองรับลูกคา้
ไดท้ั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอ้มูลและใชข้องมูลในอดีตในการพยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้
เพื่อท่ีจะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 
         19.  กลุ่มการแกปั้ญหา (Team based problem solving) คือการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานท่ีเก่ียวของเพื่อหาทางแกไ้ขปัญหาทุกวนัหรือเป็นประจ าตาม
การตกลง โดยใหทุ้กคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเป็นส าคญั 
         20.  การปรับปรุงอยา่งอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement) หรือ Kaizen มาจาก
ภาษาญ่ีปุ่นการปรับปรุง ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการบริหารจดัการไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ โดย
มุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวธีิการ
ท างานและสภาพแวดลอ้มการท างานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจส าคญัคือการด ารงอยูข่องส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้
และการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด 
         ความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen คือการใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมา
คิดปรับปรุงงาน โดยการใชเ้พียงการลงทุนเล็กนอ้ย ซ่ึงท าใหเ้กิดการปรับปรุงทีละนอ้ยค่อย ๆ  
เพิ่มพนูอยา่งต่อเน่ือง ตรงกนัขา้มกบัแนวคิดนวตักรรม (Innovation) ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนาด
ใหญ่ซ่ึงตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นขั้นสูง ดว้ยเงินลงทุนมหาศาล ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่นภาวะเศรษฐกิจ
แบบไหนเราก็สามารถใช ้Kaizen เพื่อการปรับปรุงไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
         21.  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อมบ ารุง โดย
มีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเคร่ืองมือ
และช้ินส่วนต่าง ๆ อยา่งสม ่าเสมอตามเวลาท่ีก าหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหาย 
         22.  การบ ารุงรักษาโดยการพยากรณ์ (Predictive maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อม
บ ารุงจากการเก็บขอ้มูลการใชง้านและความเสียหาย ตรวจสอบดูวา่เกิดอะไรข้ึนบา้ง แลว้คาดการณ์
วา่จะเกิดข้ึนเม่ือไร แลว้ด าเนินการแกไ้ขก่อนท่ีจะเกิดปัญหา 
         23.  การบ ารุงรักษาอยา่งน่าเช่ือถือ (Reliability centered maintenance) เป็นกลยทุธ์การ
ซ่อมบ ารุง ซ่ึงตอ้งมีการท า Failure modes and effects analysis อยา่งละเอียด ส าหรับเคร่ืองมือท่ีมี
ความส าคญัเป็นการรับประกนัวา่จะไม่เกิดความเสียหาย 
         24.  การบ ารุงรักษาแบบทวีผลซ่ึงทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 
คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัร อุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall efficiency) 
โดยพนกังานทุกคนท่ีเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์นั้น ๆ มีส่วนร่วมในการดูแลรักษา
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ใหอ้ยูใ่นสภาพดีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอดว้ยตนเอง เช่น การตรวจสอบเคร่ืองจกัรเป็นประจ าทุกวนั 
การดูแลรักษาตามคู่มือการใชง้านอยา่งสม ่าเสมอ เปล่ียนอะไหล่ตามอายกุารใชง้าน หมัน่ตรวจสอบ
และสังเกตส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์ เป้าหมายสูงสุดของการบ ารุงรักษาแบบทวผีลซ่ึงทุกคนมี
ส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) คือ อุปกรณ์เคร่ืองมือต่าง ๆ เกิดความเสียหายเป็น
ศูนย ์(Zero break down) ความผดิพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองมือเป็นศูนย ์(Zero defect) อุบติัเหตุท่ีเกิดจาก
การใชง้านเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือเป็นศูนย ์(Zero accident) 
         25.  การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เป็นการใชเ้คร่ืองมือทาง
สถิติท่ีมีจุดประสงคจ์ะควบคุมการเปล่ียนแปลงตวัแปรอิสระซ่ึงต่อไปน้ีจะเรียกวา่ปัจจยั (factors) 
ของกระบวน การใดกระบวนการหน่ึง แลว้ดูผลท่ีเกิดข้ึนกบัตวัแปรตอบสนอง (Response) ของ
กระบวนการนั้น 
         26.  การวเิคราะห์รากสาเหตุ (Root Cause Analysis: RCA) เป็นเคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา
ซ่ึงสามารถช่วยใหเ้ราคน้พบเจาะลึกไปถึงรากของเหตุ (Root cause) ท่ีแทจ้ริงอนัท าให้เกิดปัญหาได้
ง่ายครอบคลุมและครบถว้นมากข้ึน 
         27.  การควบคุมกระบวนการโดยใชเ้ทคนิคสถิติ (Statistical Process Control: SPC) เป็น
หน่ึงในเคร่ืองมือหลกั (Core tools) ของมาตรฐาน ISO/TS 16949 ซ่ึงเป็นการน าเทคนิคทางสถิติต่าง ๆ 
มาวเิคราะห์และปรับปรุงกระบวนการเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายของมาตรฐานมุ่งเนน้การป้องกนั
ขอ้บกพร่อง (Defect prevention) และลดความผนัแปรของคุณลกัษณะของผลิตภณัฑแ์ละตวัแปร
ของกระบวนการ 
 แผนภูมิสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
 แผนภูมิสายธารคุณค่า เป็นเคร่ืองมือส าคญัท่ีมุ่งศึกษาคุณค่าหรือความตอ้งการในมุมมอง
ของลูกคา้ (Focus on customer needs) ดงันั้นแผน่ภูมิสายธารแห่งคุณค่า จึงแสดงภาพรวมการไหล
ของงานตลอดทั้งกระบวนการ (Holistic approach) ซ่ึงแนวทางดงักล่าวจะท าใหส้ามารถระบุขอบเขต
และกิจกรรมท่ีจ าเป็น ส าหรับการปรับปรุงท่ีมุ่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้โดยมีการจ าแนก
ระหวา่งกิจกรรมท่ีเกิดคุณค่ากบักิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่า ส าหรับในมุมมองลูกคา้จะยนิดีจ่ายเงิน
เพื่อไดรั้บในส่ิงท่ีเกิดคุณค่า โดยไม่สนใจกบัความสูญเปล่าหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิด คุณค่าใด ๆ เช่น 
ของเสีย งานท่ีตอ้งแกไ้ข เป็นตน้ หากสามารถจ าแนกความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนกบักระบวนการ ก็จะ
ก าหนดแนวทางขจดัความสูญเปล่าเหล่าน้ีไดง่้ายข้ึน แต่หากม่สามารถจ าแนกประเภทความสูญเปล่า
ทั้งหลายท่ีซ่อนเร้นในกระบวนการ ความสูญเปล่าเหล่านั้นก็จะยงัคงส่งผลต่อตน้ทุนท่ีสูงข้ึน จนไม่
สามารถแข่งขนัได ้ดว้ยเหตุน้ีสายธารแห่งคุณค่า จึงมีบทบาทต่อการจ าแนกความสูญเปล่า เพื่อเป็น
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แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการท างานในสายการผลิตสู่สถานะอนาคตท่ีคาดหวงัไดอ้ยา่ง
สมบูรณ์ตามแนวคิดแบบลีน (วลิาสินี พนัธ์พวง, 2554) 
 ขั้นตอนในการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่า 
 ส าหรับการเขียนแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า คงไม่มีความซบัซอ้น หากผูจ้ดัท ามีความ
เขา้ใจภาพรวมในกระบวนการท างาน และสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการไหลของงานได ้
ส าหรับสัญลกัษณ์ไอคอนของแผนภูมิสายธารคุณค่าคงไม่มีมาตรฐานท่ีแน่นอน การใชง้านทัว่ไป
อาจจ าแนกไดเ้ป็น 3 กลุ่ม ดงัน้ี (วลิาสินี พนัธ์พวง, 2554) 
 1.  สัญลกัษณ์การไหลของวสัดุ (Material flow icons)  
 2.  สัญลกัษณ์การไหลสารสนเทศ (Information flow icons) 
 3.  สัญลกัษณ์ทัว่ไป (General icons) 

 
 

 
 
ภาพท่ี 2-7  สัญลกัษณ์ของแผนภาพสายธารคุณค่า Value stream mapping  
  (วลิาสินี พนัธ์พวง, 2554) 
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 โดยทัว่ไปการจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าอาจแบ่งไดเ้ป็น 3 ช่วง ดงัน้ี 
 1.  การร่างแผนภูมิจากสภาพปัจจุบนั เพื่อแสดงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากสภาพการ
ด าเนินงานปัจจุบนั และก าหนดแนวทางความเปล่ียนแปลงไหส้อดคลอ้งกบัคุณค่า ในมุมมองของ
ลูกคา้ ซ่ึงผลลพัธ์ในช่วงน้ีจะแสดงดว้ยกิจกรรมปรับปรุงกระบวนการ 
 2.  การจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าอนาคต โดยแสดงสภาพความเปล่ียนแปลง
หลงัจากด าเนินการปรับปรุง ดว้ยการก าจดัความสูญเปล่าท่ีระบุในช่วงแรก 6-12 เดือน 
 3.  พฒันาแผนปฏิบติัดว้ยการใชข้อ้มูลท่ีระบุในช่วงท่ี 2 เพื่อจดัท าแผนส าหรับไหที้มงาน
สามารถด าเนินการและติดตามประเมินผล โดยแสดงรายละเอียดต่าง ๆ เช่น รายการกิจกรรม 
ระยะเวลาด าเนินการของแต่ละกิจกรรมและก าหนดวา่ใครคือผูรั้บผดิชอบ 
 ส าหรับการเขียนแผนภูมิสามารถด าเนินการตามขั้นตอนดงัน้ี 
 1.  จดัตั้งทีมงาน (Form a team) เน่ืองจากแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า เป็นการแสดง
ภาพรวมของทั้งกระบวนการ (Holistic approach) โดยไดมี้การระดมความคิดเห็นจากบุคลากรฝ่าย
งานต่าง ๆ ในองคก์ร ดงันั้นทีมงานท่ีจดัตั้ง จึงเรียกวา่ ทีมงานแบบขา้มสาย (Cross functional team) 
เพื่อแนวคิดจาก ทีมงานแต่ละคนท่ีมีความเขา้ใจกระบวนการท างานในส่วนท่ีตนรับผิดชอบ ส าหรับ
ร่างแผนภูมิของงานท่ีก าลงัด าเนินการ เพื่อใชพ้ฒันาแผนกิจกรรมปรับปรุงต่อไป  
 2.  คดัเลือกกลุ่มผลิตภณัฑ ์(Select a product family) หลงัจากไดด้ าเนินการจดัตั้งทีมงาน
ในขั้นตอนแรกเสร็จส้ิน ก็จะมีการก าหนดขอบเขตในกระบวนการเฉพาะ เพื่อด าเนินการวเิคราะห์
และปรับปรุงต่อไป เน่ืองจากด าเนินงานจดัการแผนภูมิไหลในทุกงานจะมีความยง่ยากซบัซอ้นและ
ใชเ้วลาด าเนินการมาก ดงันั้นการก าหนดชอบเขต หรือคดัเลือกเฉพาะกลุ่มผลิตภณัฑห์ลกัของธุรกิจ 
เพื่อด าเนินการร่างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าจึงจะเป็นเร่ืองท่ีเป็นไปไดไ้ม่ยากโดยจะมีการพิจารณา
ผลิตภณัฑห์รืองานท่ีมีลกัษณะการไหลของกระบวนการท่ีไกลเ้คียงกนั ซ่ึงมีการจดัเป็นกลุ่มเดียวกนั 
เพื่อเขียนเส้นทางกระบวนการไหล (Process routings) ผลิตภณัฑห์ลกัในกลุ่ม และน าขอ้มูลมา
ดดัแปลงเพียงเล็กนอ้ย ก็สามารถจดัท าแผนภูมิของผลิตภณัฑต์วัอ่ืนในกลุ่มต่อไป ซ่ึงจะท าไหเ้กิด
ความสะดวกรวดเร็วกวา่การจดัท าแผนภูมิของทุกงาน  
 3.  ด าเนินการเขียนแผนภูมิสภาพปัจจุบนั (Draw a current state map) โดยท าการเร่ิมจาก
การพิจารณากระบวนการปลายทาง (Downstream) ซ่ึงจะท าไหท้ราบคุณค่าในมุมมองของทางฝ่ัง
ลูกคา้แลว้ยอ้นกลบัมายงักระบวนการตน้ทาง (Upstream) หรือทางฝ่ังผูส่้งมอบ เพื่อศึกษาถึงความ
สอดคลอ้งหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในสภาพการไหลของงานท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนัและน าขอ้มูลเหล่าน้ี 
มาร่างเป็นแผนภูมิการไหลของงานเบ้ืองตน้ (Basic high level map) แลว้จึงด าเนินการ จดัเก็บ
รายละเอียดขอ้มูลในแตละกระบวนการ เช่น รอบเวลากระบวนการ (Process cycle time) ขนาดรุ่น
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การผลิต (Batch size) เวลาการหนุดเดินเคร่ืองจกัร (Downtime)  อตัตราการเกิดของเสีย (Scrap rate) 
และระดบัสินคา้คงคลงั (Inventory levels) เป็นตน้ โดยขอ้มูลส าคญัท่ีจดัเก็บไดจ้ะถูกน ามาลง
รายละเอียดในแผนภูมิท่ีร่างไวแ้ละใชลู้กศรเช่ือมโยงแผนภาพ เพื่อแสดงภาพรวมของสภาพปัจจุบนั 
          ส าหรับขั้นตอนการเขียนแผนภูมิสภาพปัจจุบนัสามารถด าเนินการไดด้งัน้ี 
 1.  ใชไ้อคอนวาด เพื่อแสดงสัญลกัษณ์ ลูกคา้ผูส่้งมอบและการควบคุมการผลิต 
 2.  ใส่ขอ้มูลแสดงความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละรอบเวลาการผลิต เช่น รายวนั ราย
สัปดาห์ รายเดือน  
 3.  น าขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้มาค านวณปริมาณการผลิตรายวนั (Daily production)  
 4.  ใชไ้อคอนวาดเพื่อแสดงกิจกรรมจดัส่งภายนอก (Outbound shipping) และสัญลกัษณ์
รถบรรทุก พร้อมรายละเอียดความถ่ีของการส่งมอบ (Delivery frequency) 
 5.  ท าการแสดงกิจกรรมของการขนส่งขาเขา้ (Inbound shipping) และความถ่ีของ
กิจกรรมการรับของ 
 6.  วาดกล่องกระบวนการ (Process box) โดยการแสดงล าดบัจากซา้ยไปขวา  
 7.  ใส่หวัขอ้กิจกรรมลงในแต่ละกล่องกระบวนการ (Process box) 
 8.  ใส่ลูกศรสัญลกัษณ์การส่ือสาร (Communication arrow) โดยแสดงรายละเอียดวธีิการ
และความถ่ีของกิจกรรม 
 9.  น าขอ้มูลกระบวนการท่ีไดรั้บจากการจดัเก็บ เพื่อใส่ลงในแต่ละกล่องกระบวนการ 
(Process box) เช่นรอบเวลากระบวนการ ขนาดรุ่นการผลิต เวลาการหยดุเดินเคริองจกัร อตัตราการ
เกิดของเสียและระดบัสินคา้คงคลงั เป็นตน้ (Inventory location) และปริมาณความตอ้งการท่ีกราฟ
ดา้นล่าง 
 10.  ใส่สัญลกัษณ์แสดงผูป้ฏิบติังาน (Operator symbols) และตวัเลข 
 11.  ท าการใส่ต าแหน่งของสินคา้คงคลงั (Inventory location) และปริมาณความตอ้งการ
ท่ีกราฟดา้นล่าง 
 12.  ใส่เคร่ืองหมายไอคอนแสดงรูปสัญลกัษณ์ส าหรับ Push, Pull และ FIFO 
 13.  ใส่ขอ้มูลอ่ืน ๆ ท่ีจ  าเป็นส าหรับการใชว้เิคราะห์  
 14.  ใส่ขอ้มูลชัว่โมงการท างาน (Working hours)  
 15.  ใส่ขอ้มูลรอบเวลาช่วงเวลาน า (Lead time) 
 16.  ค  านวณผลรวมของรอบเวลาและช่วงเวลาน าโดยรวม (Overall lead time) ทั้งหมด  
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ภาพท่ี 2-8  แผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนั (Kalac, 2010) 
 
 1.  พฒันาแผนภูมิสถานะอนาคต (Develop a future state map) หลงัจากท่ีไดด้ าเนินการ
จดัท าแผนภูมิแสดงสถานะปัจจุบนัในช่วงก่อนจะท าไหที้มงานไดรั้บสารสนเทศส าคญั ดงัเช่น  

1.1   ผลรวมของช่วงเวลาน าโดยรวม (Overall lead time)  
1.2   สัดส่วนของเปอร์เซ็นตเ์วลาน า (Lead time) ท่ีถูกใชใ้นกระบวนการท่ีเพิ่มคุณค่า 

(Value added processes) 
1.3   ระดบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีจดัเก็บ 
1.4   ต  าแหน่งท่ีเกิดปัญหาคอขวดในกระบวนการ 

 ส าหรับสารสนเทศท่ีไดรั้บเหล่าน้ี จะถูกน ามาใชว้เิคราะห์ส าหรับขจดัความสูญเปล่าท่ีมี
การแฝงอยูใ่นกระบวนการ ซ่ึงส่งผลต่อระยะเวลาการส่งมอบท่ีล่าชา้ เช่น การรอคอย การตรวจสอบ 
การขนส่ง เป็นตน้ ดงันั้นการจดัท าแผนภูมิในช่วงน้ี จึงแสดงสถานะท่ีควรจะเป็นหลงัการปรับปรุง
ท่ีมุ่งใหเ้กิดการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศไดอ้ยา่งต่อเน่ือง โดยแสดงสารสนเทศส าคญั เช่น
ขนาดรุ่นการผลิต รอบเวลา ระยะช่วงเวลาน าและระดบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 2-9  แผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต (Kalac, 2010) 
 
 2.  การจดัเตรียมแผนปฏิบติัการ (Prepare an action plan) โดยน าสารสนเทศท่ีไดรั้บ
ในช่วงก่อนมาด าเนินการประเมินช่องวา่ง (Gap) ความแตกต่างระหวา่งสถานะปัจจุบนักบัสถานะท่ี
ควรจะเป็น ซ่ึงบางคร้ังช่องวา่งระหวา่งสถานะทั้งสองอาจมีความแตกต่างกนัมาก ดงันั้นทีมงานจึง
ควรร่วมกนัก าหนดแนวทางปฏิบติัหลกั (Key actions) ท่ีจ  าเป็นโดยมีการล าดบัความส าคญัของ
รายการกิจกรรมไคเซ็น (Prioritized kaizen activity) ท่ีส่งผลต่อการปรับปรุงสมรรถนะกระบวนการ
โดยรวม หรือลดช่องวา่งความแตกต่างไดอ้ยา่งมีประสิทธิผลรวมถึงการแสดงรายละเอียดของการ
ด าเนินการและมาตรวดัต่าง ๆ ในแต่ละกิจกรรมเพื่อใหที้มงานสามารถใชเ้ป็นแนวทางด าเนินการ
และติดตามประเมินผล 
 แผนผงัสาเหตุและผล  (Cause and effect diagram) 
ส านกัมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ีวา่ “เป็นแผนผงั
ท่ีใหค้วามสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบระหวา่งสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้ส่งผลกระทบใหเ้กิด
ปัญหาหน่ึงปัญหา” แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือแผนผงักา้งปลา 
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(Fishbone diagram) เป็นส่ิงท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ี
เป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือ
ของ “ผงักา้งปลา (Fish bone diagram)” เน่ืองจากรูปร่างของแผนภูมินั้นมีลกัษณะคลา้ยกา้งปลาท่ี
เหลือแต่กา้ง หรือหลาย ๆ คนอาจรู้ จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa diagram) ซ่ึงไดรั้บการ
พฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว  
(เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) 
 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) 
 1.  เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2.  เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะวา่โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการ ท าผงักา้งปลา
แลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
 3.  เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้ก ๆ คนใหค้วามสนใจ
ในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลา (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) ส่ิงส าคญั
ในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอนในการเขียนแผน 6 ขั้นตอน 
ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
 2.  ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ  
 3.  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 4.  หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 5.  จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 6.  ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
 2.  ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
  2.1  ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
    2.2  สาเหตุหลกั 
  2.3  สาเหตุยอ่ย 
 ซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง ส่วนกา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง
และกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 
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 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา  
 เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุ
เป็นผล โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) 
 1.  M Man คนงาน พนกังานหรือบุคลากร 
 2.  M Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 3.  M Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 4.  M Method กระบวนการท างาน 
 5.  E Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
 

 
 

ภาพท่ี 2-10  กลุ่มปัจจยัเพื่อน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) 
 
 แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลาไม่จ  าเป็นวา่
จะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไป เพราะหากเราไม่ไดอ้ยูใ่นเร่ืองของกระบวนการผลิต ปัจจยัน าเขา้ (Input) 
ในกระบวนการก็จะเปล่ียนแปลงไปตาม เช่น ปัจจยัการน าเขา้ (Input) อาจจะเป็นเร่ืองเก่ียวกบั 4P 
คือ “Place, Procedure, People และ Policy” หรือเป็น 4S คือ “Surrounding, Supplier, System และ 
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Skill” หรืออาจจะเป็น MILK คือ “Management, Information, Leadership และ Knowledge” ก็ได ้
นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนด
กลุ่ม ปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา  
 ก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนดประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจน
ตั้งแต่แรกแลว้ จะท าให้เราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใชเ้วลานานในการท าผงักา้งปลา 
การก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 
อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควรก าหนดหวัขอ้
ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม 
ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) 
 ประโยชน์ของแผนภูมิเหตุและผล (เบญจพร เกียรติไกรวลัศิริ, 2558) 
 1.  ช่วยใหส้ามารถวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา ไดอ้ยา่งมีเหตุมีผล ละเอียดครอบคลุม
เจาะลึกสาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ (Root causes) ของปัญหา ไดอ้ยา่งง่ายดาย และเป็นระบบ อนัจะ
น าไปสู่การแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งตรงจุด  
 2.  ใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเ้ก่ียวขอ้งหลาย ๆ คนมารวม
ไวใ้นผงัภาพเดียวกนั ท าใหส้มาชิกเกิดความเขา้ใจตรงกนั 

สรุปแผนภูมิเหตุและผล (Cause and effect diagram)  
 1.  แผนภูมิเหตุและผลหรือเรียกยอ่วา่ C-E Diagram และบางคร้ังเรียกอีกอยา่งหน่ึงวา่
“แผนภูมิอิชิกาวา” (Ishikawa diagram) เน่ืองจากแผนภูมิน้ีเม่ือสร้างเสร็จแลว้มีรูปร่างคลา้ยปลา จึงมี
ผูนิ้ยมเรียกวา่ “ผงักา้งปลา (Fishbone diagram)” 
 2.  แผนภูมิเหตุและผลจะแสดงความสัมพนัธ์ของสาเหตุ (Cause) ซ่ึงท าใหคุ้ณภาพ
เปล่ียนแปลงกบัผลท่ีเกิด (Effect) 
 การวเิคราะห์ Fishbone ท่ีดีจะตอ้งน าขอ้มูลการวิเคราะห์ของทีมอ่ืน ๆ ท่ีวเิคราะห์ปัญหา
หรือผลลพัธ์ท่ีตอ้งการในเร่ืองเดียวกนัมาเปรียบเทียบ เพื่อหาขอ้มูลเพิ่มเติมและหาความสัมพนัธ์
ของสาเหตุปัญหาเหล่าน้ี หา้มท าเพียงกลุ่มเดียว จ าเป็นจะตอ้งท างานแบ่งออกเป็นหลาย ๆ กลุ่มใน
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในเร่ืองเดียวกนั และทีมงานท่ีจะตอบค าถามในผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
จ าเป็นจะตอ้งมีความรู้ความสามารถท่ีชดัเจนในงานท่ีท าการวเิคราะห์เร่ือง ๆ นั้นอยูเ่ป็นอยา่งดี 
เพราะขอ้มูลท่ีพวกเขาวิเคราะห์จะตอ้งมีความน่าเช่ือถือ ยอมรับได ้และตรงประเด็นมากท่ีสุด เพียง
พอท่ีจะน าไปท าแผนลดความเส่ียงต่อไป (เอกกมล เอ่ียมศรี, 2556) 
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แนวคดิและทฤษฏเีกีย่วกบัประสิทธิภาพ 
 ประสิทธิภาพการท างานนั้นถา้พิจารณาจากแนวความคิดทฤษฎีต่าง ๆ มกัจะกล่าวถึงผล
การปฏิบติังาน (Performance) ถือไดว้า่เป็นเร่ืองเดียวกนักบัประสิทธิภาพในการท างาน (Efficiency)  
คือ เม่ือมีผลการปฏิบติังานท่ีดีก็จะถือวา่งานนั้นมีประสิทธิภาพในการท างานสูง และถา้ผลการ
ปฏิบติังานท่ีไม่ดีก็จะถือวา่งานนั้นมีประสิทธิภาพในการท างานต ่า โดยค านึงถึงการใชท้รัพยากรท่ีดี
และการใชเ้วลาท่ีเหมาะสม ท าใหบุ้คลากรเกิดความพึงพอใจในการท างาน อนัเป็นผลท าใหอ้งคก์ร
ไดรั้บประโยชน์สูงสุดบรรลุเป้าหมายขององคก์ร 
 ตามแนวคิดของปีเตอร์สัน (Peterson) และโพลแมน (Plowman) (อา้งถึงใน เบญจพร 
เกียรติไกรวลัศิริ, 2558, หนา้ 37-38) ไดใ้หแ้นวคิดใกลเ้คียงกบั Emerson (1996) โดยไดต้ดัทอนขอ้
ลงและสรุปองคป์ระกอบของประสิทธิภาพในการท างานไวด้ว้ยกนั 5 ขอ้ คือ ขอ้ 1) คุณภาพของ
งาน (Quality) หมายถึงงานท่ีเกิดข้ึนจะตอ้งมีคุณภาพสูงเป็นไปตามความคาดหวงัของหน่วยงาน 
และลูกคา้ไดป้ระโยชน์ความคุม้ค่าและมีความพึงพอใจสูงสุด ขอ้ 2) ปริมาณงาน (Quantity) 
หมายถึงผลผลิตท่ีเกิดข้ึนจะตอ้งส าเร็จตามเป้าหมายของหน่วยงาน ขอ้ 3) เวลา (Time) หมายถึง 
เวลาท่ีใชใ้นการด าเนินงานจะตอ้งอยูใ่นลกัษณะท่ีถูกตอ้งตามหลกัการเหมาะสมกบังานและทนัสมยั 
ขอ้ 4) ตน้ทุนการผลิตหรือค่าใชจ่้าย (Costs) หมายถึงค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานทั้งหมดจะตอ้ง
เหมาะสมกบังาน และขอ้ 5) วธีิการ (Methods) หมายถึง ในการด าเนินการทั้งหมดจะตอ้งเหมาะสม
กบังานและวธีิการ คือจะตอ้งลงทุนนอ้ยและไดผ้ลก าไรมากท่ีสุด 
 งานวจิยัคร้ังน้ีเลือกใชด้ชันีช้ีวดัประสิทธิภาพในการท างานของบริษทั ABC ในจงัหวดั
ชลบุรีโดยมีองคป์ระกอบดงัน้ี 1) ความส าเร็จตามเป้าหมาย (Goal accomplishment) คือ การ
พิจารณาผลผลิต (Output) ขององคก์รวา่เป็นอยา่งไร 2) กระบวนการปฏิบติังาน (Internal process 
and operation) คือ กระบวนการปฏิบติัหนา้ท่ีตามบทบาทของแต่ละกลุ่มงานมาตรฐานการ
ปฏิบติังาน การไหลเล่ือนส่งต่อ (Flow) ของงานมีการใชน้วตักรรมและเทคโนโลยเีขา้ช่วย
ปฏิบติังาน บุคลากรสามารถท างานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ ความสัมพนัธ์ของบุคคลและกลุ่มมี
ความราบร่ืนไม่มีขอ้ขดัแยง้ 3) ความพึงพอใจของผูป้ฏิบติังาน (Employee satisfaction) คือ ผลงาน
ความส าเร็จขององคก์รและกระบวนการปฏิบติัท่ีใช ้น ามาซ่ึงความพอใจของผูป้ฏิบติังาน 
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แนวศึกษาปรับปรุงกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) 
กระบวนการผลติตีนกบ (Fins process) แบบเก่า 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-11  กระบวนการผลิตตีนกบแบบเก่า 
 

ขั้นตอนเตรียมวตัถุดิบ 

ฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) 

จัดวางจัดเกบ็ PP (Fin blade) ในแผนกเพือ่รองานฉีดหุ้ม TPR  

ฉีดหุ้มงาน PP (Fin blade) ด้วย TPR (Open-heel) 

ส่งงานฉีด Fin (Foot pocket) เข้าคลงัสินค้า (WH) 

แผนก Screen เบิกงานจากคลงัสินค้าเข้าสู่ข้ันตอนการสกรีนงาน 

จัดส่งงานสกรีนตีนกบ เข้าคลงัสินค้า (WH) 

แผนก Packing  

จัดส่งงาน Finish goods คลงัสินค้า 

(WH) 
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 จากการท่ีเขา้ไปศึกษาสภาพการท างานภายในบริษทั ABC จ ากดั ท าใหเ้ห็นวา่เวลาการน า
การผลิตทั้งหมดนั้นใชเ้วลาการผลิตอยูท่ี่ 2-3 วนั โดยอตัราผลผลิตอยูท่ี่ 15,000-17,000 ช้ินงานต่อวนั  
และปัญหาเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ซ่ึงปัจจุบนั มีอยูป่ระมาณ
ร้อยละ 5-8 พบวา่ เป็นปัญหาท่ีมีความรุนแรงตอ้งท าการแกไ้ขอยา่งเร่งด่วน  
 

 
 

ภาพท่ี 2-12  จ  านวนผลิตตีนกบกบัจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตตีนกบและเปอร์เซ็นตข์อง
เสียท่ีเกิดข้ึนในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2558 

 
 โดยของเสียเหล่าน้ี จดัเป็นของเสียท่ีตอ้งน ากลบัมาผา่นกระบวนการใหม่ (Rework) อีก
คร้ัง ซ่ึงท าใหเ้กิดตน้ทุนจากกิจกรรมน้ีเป็นจ านวนมาก  จากการศึกษาขอ้มูลปัญหาของเสียใน
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของบริษทักรณีศึกษาตั้งแต่เดือนกนัยายน พ.ศ. 2558 ถึงเดือน
ธนัวาคม พ.ศ. 2558 มีจ านวนงานดีของการผลิตตีนกบ (Fins) ค่อนขา้งต ่า  คิดเป็นจ านวนของเสียท่ี
เกิดข้ึนมีจ านวน 114,244 ช้ิน เปอร์เซ็นตข์องเสียโดยเฉล่ียอยูท่ี่ 6.63 เปอร์เซ็นตแ์ละตน้ทุนของเสีย 
(Defect) ของผลิตภณัฑ์ตีนกบมีค่าเท่ากบั 3,538,080 บาท จากกราฟ แสดงดงัภาพท่ี 2-12 แสดงให้
เห็นวา่จ านวนของเสียจ านวนตีนกบ (Fins) ท่ีผลิตมีแนวโนม้ค่อย ๆ เพิ่มสูงข้ึน อยา่งไรก็ดี สามารถ
ท าการลดจ านวนของเสียจากกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ลงไดอี้ก เน่ืองจากตน้ทุนของงานซ่อม 

5.7%5.9%
6.1%6.1%

6.3%
6.7%6.7%6.7%6.6%6.7%6.8%6.7%

6.8%6.9%
7.1%

7.3%7.3%

0.0%

2.0%

4.0%

6.0%

8.0%

0

20000

40000

60000

80000

100000

120000

140000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

กนัยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธนัวาคม

%
ขอ

งเสี
ย

ชิ้น
งา
น

จ านวนตนีกบ (Fins) จ านวนของเสีย และเปอร์เซ็นต์ของเสียทีเ่กดิขึน้
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ต้นทุนของเสีย (Defect) ของผลติภัณฑ์ตนีกบมค่ีาเท่ากบั 3,538,080 บาท 
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(Rework) ค่อนขา้งสูง ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงตาม ก าไรต่อหน่วยก็ลดลงท าใหส่้งผลกระทบ
โดยตรงกบัผลประกอบการของบริษทั จึงตอ้งการพฒันาปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins)  
 จากปัญหาในกระบวนการผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 6 ส่วน ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีเช่ือมโยงกนั
และเป็นสาเหตุท่ีเราเลือกกระบวนการผลิตตีนกบเพราะมีปัญหามากท่ีสุดในเร่ืองของ 
 ปัญหาท่ี 1  คือ การมีกระบวนการผลิตท่ีมีขั้นตอนมากเกินไป (Overproduction) การ
ซ ้ าซอ้นของงาน รอบระยะเวลาท่ียาวนานในการผลิตของแต่ละขั้นตอน กล่าวคือ การท่ีผลิตภณัฑ์
จากกระบวนการหน่ึงไปอีกกระบวนการหน่ึงยาวนานเกินความจ าเป็น ท าให้เกิดปริมาณสินคา้คง
คลงัระหวา่งการผลิต (Work in Process Inventory: WIP) จ  านวนมากจนเกิดความสูญหายของ
ผลิตภณัฑใ์นช่วงระหวา่งการผลิต ส่ิงเหล่าน้ีจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนักบัการผลิตท่ีมาก
เกินไป 
 ปัญหาท่ี 2  คือ การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ช้ินงาน นั้น
ตอ้งการรองรับการผลิตหรือการบริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) ไม่มาเร็วกวา่หรือชา้กวา่
เวลาท่ีก าหนด 
 ปัญหาท่ี 3  คือ การขนส่งขนยา้ยช้ินงานตอ้งส่งถึงในต าแหน่งท่ีตอ้งการจะใชห้มายถึง 
การเกิดการขนยา้ยจากพื้นท่ีท่ีถูกจดัส่งจากกระบวนการผลิตตนกบไปสู่บริเวณรับสินคา้ ผา่น
กระบวนการผลิตเคล่ือนยา้ยสู่ คลงัสินคา้เพื่อท าการจดัเก็บสินคา้ รวมถึงการขนส่งช้ินส่วนใน
สายการผลิต 
 ปัญหาท่ี 4  คือ การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess motion) เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นมี
สาเหตุมาจากเส้นทางการไหลของงานท่ีแย,่ ผงัโรงงานท่ีไม่ดี การดูแลรักษาสถานท่ีท างานและ
วธีิการท างาน  
 ปัญหาท่ี 5  คือ การเกิดความสูญเปล่าจากการท างาน ไม่วา่จะเป็นกระบวนการท่ีไร้
ประสิทธิผลหรือการผลิตของเสีย (Defect) งานท่ีถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Reworking) ช้ินงานต่าง ๆ ท่ี
ท าการผลิตไปแลว้นั้นไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายในคร้ังเดียว 
 ปัญหาท่ี 6  คือ ตน้ทุนต่อหน่วยการผลิตท่ีค่อนขา้งสูง เน่ืองจากตอ้งแบกรับภาระตน้ทุน
ของกระบวนการผลิตท่ีมีขั้นตอนมากเกินและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ท าให้
บริษทัเกิดความเสียเปรียบในดา้นตน้ทุนเม่ือเทียบกบัคู่แข่ง 
 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) แบบใหม่ 
 ทางผูว้จิยัมีแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins process) แบบใหม่ 
โดยการน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) การปรับปรุงก็คือ
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การลดการปฏิบติัการ (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่า เพื่อช่วยลดตน้ทุน ลด
ของเสียและลดเวลาในการผลิตรวม ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ท าการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) โดยการศึกษาเวลาการ
ผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิตวา่สมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนการผลิตใดมีก าลงัการผลิตต ่า
กวา่ขั้นตอนการผลิตอ่ืนก็ตอ้งบริหารจดัการใหส้มดุล 
 2.  ท าการผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) คือ การท างานผลิตงานแลว้ออกแบบให้
สามารถป้อนงานเขา้สู่กระบวนการถดัไปทีละยนิูต เพื่อลดความสูญเปล่าในการขนส่งและ
เคล่ือนยา้ยภาชนะของงาน เพื่อใหส้อดคลอ้งกบั Cycle timeโดยจะมีคน, เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ มี
การก าหนดลกัษณะของการท างานใหเ้กิดความสมดุล (Line balancing) ในระหวา่ง Cycle time เวลา
ท่ีใชใ้นการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ  
 3.  การจดัเตรียมความพร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใชใ้นการลดเวลาการ
จดัแต่งเคร่ืองจกัรในกรณีท่ีตอ้งเปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลา
นอ้ยท่ีสุด หากเคร่ืองจกัรมีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมบ ารุงอยูเ่สมอ นอกจากจะเสียค่าใชจ่้ายและ
เสียเวลาในการซ่อมบ ารุงแลว้ ยงัท าใหก้ารผลิตล่าชา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้หรือสินคา้ท่ี
ผลิตไดด้อ้ยคุณภาพ 
 4.  ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยการปรับปรุงวธีิการท างาน จดัล าดบัขั้นตอนการท างานให้
เหมาะสม และจดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการเตรียมการผลิต 
 5.  ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะในการปฏิบติังานไดห้ลายดา้นเพื่อจะท างานไดห้ลายหนา้ท่ี 
เม่ือมีงานเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยงานท่ีสถานีงานอ่ืนได ้ซ่ึงจะท าใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่ง
ต่อเน่ืองและลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
 6.  วางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑห์รือวางเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนัตาม
กระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนส่ง ลดการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้น เนน้การไหลงาน 
 7.  วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation process 
chart) เพื่อแสดงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการท างาน 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนถ่าย
วสัดุ การเก็บวสัดุ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะกิจกรรมท่ีไม่เหมาะสมและ
หาวธีิการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 
 8.  จดัสร้างระบบหรืออุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัความผิดพลาดจากการท างาน 
ตั้งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero defect) 
 9.  ควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อใชเ้ป็นแนวทางปฏิบติังานและควบคุม
ใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท าใหส้ามารถระบุความ
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บกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น และเป็นกุญแจของแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน สามารถเขา้ใจ
ในกระบวนการ รู้วา่กิจกรรมใดเป็นส่ิงท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนงาน 5ส. และกิจกรรมการพฒันาดา้นอ่ืนๆ 
 ทางผูว้จิยัคาดหวงัวา่ หลงัจากท่ีไดท้  าการศึกษาวจิยัแลว้จะท าใหส้ามารถลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตและสามารถลดตน้ทุนของเสียเวลสในการผลิต ซ่ึงจะท าการอธิบาย
รายละเอียดไวใ้นบทถดัไป 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
ยพุา กลอนกลาง (2548) การผลิตแบบลีนในระดบักลยทุธ์และการจ าลองสถานการณ์ 

กรณีศึกษาบริษทั บางกอกอีเกิลวงิ จ  ากดั ไดน้ าเสนอแบบจ าลองพลวตัของระบบ (System 
Dynamics Modeling: SDM) ของระบบการผลิตแบบลีนในระดบักลยทุธ์ เพื่อศึกษความสัมพนัธ์
ของเคร่ืองมือของลีน (Lean tool) และประสิทธิภาพของระบบส าหรับอุตสาหกรรมการผลิต
ช้ินส่วนรถยนต ์พร้อมทั้งศึกษาล าดบัการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือของลีนและสัดส่วนความส าคญัของ
เคร่ืองมือแต่ละตวัท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยมีบริษทักรณีศึกษา คือ บริษทั บางกอกอีเกิลวงิ จ  ากดั 
ผลการวจิยัพบวา่ ในการคดัเลือกเคร่ืองมือของลีนมาใชน้ั้น ควรพิจารณาจากเป้าหมายท่ีตอ้งการและ
ผลประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการน าเคร่ืองมือนั้น ๆ มาใชแ้ละล าดบัในการประยกุตใ์ชน้ั้นควรพิจารณา
จากเคร่ืองมือท่ีมีความคงท่ี คือเคร่ืองมือท่ีเม่ือมีการจดัท าในคร้ังแรกแลว้หลงัจากนั้นจะไม่มีการ
เปล่ียนแปลงอะไรมากนกั และมีจุดประสงคเ์พื่อสร้างมาตรฐานในการท างานใหแ้ก่พนกังานและ
ระบบ แลว้จึงค่อยน าเคร่ืองมือท่ีมีความเป็นพลวตัคือเคร่ืองมือท่ีตอ้งมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง 
และจดัท าใหม่ตามสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนแปลงไป ซ่ึงมีจุดประสงคเ์พื่อลดเวลาในกระบวนการ
ผลิตมาประยกุตใ์ชเ้ป็นล าดบัต่อ ๆ ไป ส าหรับสัดส่วน ความส าคญัของเคร่ืองมือของลีนแต่ละตวั
นั้นจะแตกต่างกนัไปตามกระบวนการผลิต เคร่ืองมือบางตวัอาจมีความส าคญัส าหรับสายการผลิต
หน่ึง แต่อาจไม่มีความส าคญักบัอีกสายการผลิตหน่ึง 

ปฐมพงษ ์ศรัทธารัตนตรัย (2550) ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบัเร่ืองการบ่งบอกเชิงปริมาณและ
เปรียบเทียบระบบการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตใ์นปัจจุบนัอุตสาหกรรม
ยานยนตใ์นประเทศไทย เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมยทุธศาสตร์ของประเทศ ซ่ึงมีการเติบโตอยา่ง
ต่อเน่ือง โดยไดมี้การน าระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) มาใชใ้นการผลิต แต่
บริษทัผลิตช้ินส่วนรถยนตน์ั้นยงัไม่สามารถบ่งบอกถึงความสามารถในการผลิตและการจดัส่งได้
อยา่งถูกตอ้ง งานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อออกแบบตวัช้ีวดัระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
scorecard) ท่ีตอบสนองต่อแผนกลยทุธ์และสร้างรูปแบบการบ่งช้ีปริมาณ และเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพระบบการผลิตแบบลีน (Quantification and benchmarking lean manufacturing) โดย
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ท าการประยกุตแ์ละพฒันาเมทริกซ์ของบา้นแห่งคุณภาพ (House of quality) เป็นโครงสร้างหลกั ท่ี
สามารถแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งมุมมองทั้ง 4 ดา้น ไดแ้ก่ 1) ตน้ทุน 2) ความน่าเช่ือถือ 3) ความ
ยดืหยุน่ และ 4) ประโยชน์จากทรัพยสิ์นในการวดัผลการด าเนินงานกบัตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการผลิต
แบบลีน แลว้ท าการแบ่งระดบัความส าคญัและความสัมพนัธ์ดว้ยกระบวนการล าดบัขั้นเชิงวเิคราะห์ 
(AHP) จากนั้นจึงเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตแบบลีนโดยผลการออกแบบตวัช้ีวดัระบบการ
ผลิตแบบลีน มีจ านวน 18 ตวัช้ีวดั ท่ีสามารถตอบสนองต่อแผนกลยทุธ์และผลจากการน าไป
ประยกุตใ์ชก้บับริษทักรณีศึกษา สามารถบ่งบอกประสิทธิภาพการผลิตแบบลีน ซ่ึงมีค่าท่ีเป็น
อตัราส่วนเชิงปริมาณเท่ากบั 0.00728 และผลจากการประยกุตใ์ชก้บับริษทัเทียบเคียง มีประสิทธิภาพ
การผลิตแบบลีนเท่ากบั 0.01005 จากผลลพัธ์ท าใหท้ราบวา่อตัราส่วนเชิงปริมาณท่ีนอ้ยกวา่ของ
บริษทักรณีศึกษา (0.00728) เป็นผลมาจากเคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพต ่ากวา่บริษทัเทียบเคียง โดย
งานวจิยัน้ีสามารถเปรียบเทียบไดท้ั้งแบบแต่ละตวัช้ีวดั และแบบบ่งบอกประสิทธิภาพการผลิตแบบ
ลีนในเชิงปริมาณโดยรวมภายใตก้ลยทุธ์ท่ีก าหนด 

รัตน สุขวิเศษ (2550) การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมอาหาร 
กรณีศึกษา บริษทัยไูนเต็ดฟูดส์ จ  ากดั (มหาชน) ไดใ้ชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีนเป็นส่วนหน่ึงใน
เคร่ืองมือท่ีใชศึ้กษา โดยไดศึ้กษาถึงดา้นขอ้ดีขอ้เสียและอุปสรรคของการใชร้ะบบการควบคุมดว้ย
สายตา ซ่ึงจากผลการศึกษาแสดงวา่ระบบการควบคุมดว้ยสายตาเป็นเคร่ืองมือหน่ึงในระบบการ
ผลิตแบบลีนซ่ึงีส่วนช่วยในการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

อภิชาต เปรมปราชญช์ยนัต ์(2550) การเพิ่มประสิทธิภาพโซ่อุปทานโดยการใชเ้ทคนิค
การผลิตแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตข์องไทย ขอ้สรุปจากการศึกษาน้ี
ช้ีใหเ้ห็นวา่ระบบการผลิตแบบลีนนั้นสามารถช่วยใหอ้งคก์รลดตน้ทุนจากการผลิตได ้ท าให้
สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว แต่ทั้งน้ีการท่ีเลือกใชร้ะบบการผลิต
แบบลีนโดยมีขอ้เสนอแนะในการวิจยัคร้ังต่อไปวา่ควรมีการใชว้ธีิการเก็บขอ้มูลดา้นอ่ืนนอกจาก
การใชแ้บบสอบถาม ยกตวัอยา่งเช่นการสัมภาษณ์เชิงลึก เป็นตน้ เพื่อท่ีท าใหผ้ลการศึกษานั้นมี
ความถูกตอ้งมากข้ึน 

ธีรศกัด์ิ มงคลสวสัด์ิ (2551) การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการะบวนการจดัส่งช้ินส่วนเขา้
สู่กระบวนการผลิต จากการศึกษาพบวา่ปัญหาในกระบวนการทั้งหมดท่ีคน้พบนั้นไดถู้กสรุปอยูใ่น
เร่ืองความสูญเสีย 7 ประการ ในระบบการผลิตแบบลีนนัน่เอง ดงันั้นการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต
แบบลีนจึงช่วยลดปัญหาดา้นการผลิตต่าง ๆ รวมถึงขั้นตอนการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตได ้
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ศิริวฒัน์ พลอยทบัทิม (2552) การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบ
ลีน กรณีศึกษาแผนกการผลิตทรานซ์มิตเตอร์ 2 บริษทั ฟาบริเนท จ ากดั หลงัจากท่ีไดท้  าการลดและ
ก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ท าให้เวลาน าการผลิตโดยรวม จาก 3.8282 วนั เหลือเพียง 
3.3199 วนั สามารถลดเวลาน าการผลิตในกลุ่มกระบวนการประกอบช้ินส่วนหลกัทางดา้นหนา้ได้
ถึง 0.51 วนั เพิ่มอตัราผลผลิตจาก 0.62 ช้ินงานต่อชัว่โมงแรงงานทางตรง เป็น 0.69 ช้ินงานต่อ
ชัว่โมงแรงงานทางตรง คิดเป็นร้อยละ 11.29 

วรวทิย ์คุม้ทวกิีจ (2553) การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน 
กรณีศึกษาแผนกการผลิตทรานซ์มิตเตอร์ 2 ในเขตพื้นท่ีคาวต้ีิ บริษทั ฟาบริเนท จ ากดั พบวา่
หลงัจากท่ีไดท้  าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตดงักล่าว ซ่ึงท าใหท้ราบวา่เวลาน าการผลิต
โดยรวม จาก 3.5435 วนั เหลือเพียง 3.0262 วนั นอกจากนั้นอตัราผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 0.62 ช้ินงาน
ต่อชัว่โมงแรงงานทางตรง เป็น 0.69 ช้ินงานต่อชัว่โมงแรงงานทางตรง 

จากการทบทวนแนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ผูว้จิยัเห็นวา่ไดมี้นกัวชิาการทั้งไทยและ
ต่างประเทศ ต่างมองเห็นถึงแนวทางการผลิตแบบลีนนั้นมีส่วนช่วยการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิต ซ่ึงผูว้ิจยัเช่ือวา่เทคนิคดงักล่าว สามารถท่ีจะน ามาพฒันาเป็นกรอบส าหรับ
การศึกษาเร่ืองเก่ียวกบัแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิคการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรีได ้โดยมีนกัวชิาการท่ีสนบัสนุนแนวคิด
ดงักล่าวขา้งตน้ 



บทที ่3 
วธีิการด าเนินการวจิยั 

 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ใชว้ธีิการศึกษาการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ซ่ึงไดมี้

วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี ซ่ึงก าหนดวธีิการในการ
เก็บขอ้มูลโดยใชก้ารสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) 
เป็นเคร่ืองมือในการวจิยั มีแนวทางการวิเคราะห์และวธีิการด าเนินการวจิยัเชิงคุณภาพ ดงัต่อไปน้ี 

1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั 
 2.  การสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 3.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4.  ความเช่ือถือไดข้องเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 5.  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่างทีใ่ช้ในการวจิัย 
 การก าหนดประชากรในการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) และการสัมภาษณ์เชิง
ลึก (In-depth interview) ในการศึกษาคร้ังน้ี คือ ระดบัผูบ้ริหาร ระดบัผูจ้ดัการแผนก ระดบัหวัหนา้
งาน ระดบัช่างเทคนิค และระดบัพนกังานปฏิบติังานเฉพาะแผนกตีนกบ (Fins department) รวม
ทั้งส้ิน 71 คน มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3-1  จ  านวนประชากรแผนกตีนกบ (Fins department) ของบริษทั ABC จ ากดั  

 (ฐานขอ้มูลของฝ่ายบุคคล, 2559) 
 

ล าดับ ต าแหน่งงาน จ านวน (คน) 

1. ระดบัผูบ้ริหาร 4 
2. ระดบัผูจ้ดัการแผนกและหวัหนา้งาน 6 
3. ระดบัช่างเทคนิค 8 
4. ระดบัพนกังานปฏิบติังาน 53 
 รวมทั้งส้ิน 71 
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 การก าหนดกลุ่มตวัอยา่ง ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการเลือกกลุ่มตวัอยา่งแบบเจาะจง (Purposive 
sampling) ซ่ึงเป็นผูมี้ประสบการณ์และปฏิบติังานจริงในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จ านวน 24 
คน มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 3-2  จ  านวนกลุ่มตวัอยา่งแผนกตีนกบ (Fins department) ของบริษทั ABC จ ากดั 

(ฐานขอ้มูลของฝ่ายบุคคล, 2559) 
  

ล าดับ ต าแหน่งงาน จ านวน (คน) 

1. ระดบัผูบ้ริหาร 4 
2. ระดบัผูจ้ดัการแผนกและหวัหนา้งาน 6 
3. ระดบัช่างเทคนิค  

(ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) 
4 

4. ระดบัพนกังานปฏิบติังาน  
(ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) 

10 

 รวมทั้งส้ิน 24 

 
 โดยจะท าการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) กบัระดบัผูบ้ริหารและระดบั
ผูจ้ดัการแผนกและหวัหนา้งาน และท าการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) กบัระดบัช่าง
เทคนิคและระดบัพนกังานปฏิบติังาน (ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) ซ่ึงท าการสัมภาษณ์
กบักลุ่มตวัอยา่งจนกวา่ขอ้มูลจะอ่ิมตวั 
 

การสร้างเคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
 การสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั มีขั้นตอน ดงัน้ี 
 1.  ผูว้จิยัเตรียมการในดา้นความรู้เก่ียวกบัแนวคิดและทฤษฎีแนวคิดแบบลีน แผนผงั
สาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือแผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) แนวคิดและ
ทฤษฏีเก่ียวกบัประสิทธิภาพ งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.  ผูว้จิยัเตรียมความรู้ในเร่ืองของระเบียบวธีิการวจิยัเชิงคุณภาพ จรรยาบรรณของ
นกัวจิยั วธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล และวธีิการวเิคราะห์ขอ้มูลจากต ารา รวมถึงการขอค าปรึกษาจาก
ผูท้รงคุณวุฒิ เพื่อใหเ้ขา้ใจในระเบียบวธีิการวจิยัอนัท่ีจะน าไปสู่ขั้นตอนการศึกษาท่ีถูกตอ้ง และ
ครอบคลุมประเด็นปัญหาท่ีตอ้งการศึกษาใหม้ากท่ีสุด 
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 3.  ผูว้จิยัไดส้ร้างแนวค าถามในการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) เป็นเคร่ืองมือท่ี
ผูว้จิยัสร้างข้ึนเอง เพื่อระดมสมองเป็นทีมกบัระดบัช่างเทคนิคและระดบัพนกังานปฏิบติังาน 
(ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) ของกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) โดยการก าหนด
โครงสร้างการอภิปรายไวอ้ยา่งคร่าว ๆ แบ่งเป็นประเด็นค าถามเป็นชุดท่ีเก่ียวขอ้งกบัเร่ืองราวท่ี
ตอ้งการศึกษา ซ่ึงเร่ิมดว้ยการตั้งค  าถามเร่ิมตน้อยา่งง่าย ๆ ก่อน เพื่อเป็นการสร้างบรรยากาศให้
ผูเ้ขา้ร่วมสัมภาษณ์สัมผสักบับรรยากาศท่ีผอ่นคลาย หลงัจากนั้นจึงใชค้  าถามท่ีเฉพาะเจาะจง เพื่อให้
การอภิปรายด าเนินการไปตามทิศทางปัญหาท่ีตอ้งการศึกษาซ่ึงค าถามต่าง ๆ สามารถยดืหยุน่ไดต้าม
สถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนจริง และใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) ในการสรุปประเด็นปัญหาของ
กลุ่ม 
 4.  ผูว้จิยัไดส้ร้างแนวค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) เป็นเคร่ืองมือท่ี
ผูว้จิยัสร้างข้ึนเอง เพื่อใชก้บัระดบัผูบ้ริหาร ระดบัผูจ้ดัการแผนกและระดบัหวัหนา้งาน โดยการศึกษา
ประเด็นค าถาม จากการทบทวนวรรณกรรมและแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง และสร้างเป็นค าถามให้
ครอบคลุมตามขอบเขตของการวจิยั อนัเป็นส่ิงท่ีตอ้งการศึกษา เพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ
โดยมีการเรียบเรียงล าดบัค าถาม เน้ือหาของค าถามเป็นลกัษณะของค าถามปลายเปิด (Open-end 
question) ซ่ึงแบ่งโครงสร้างค าถามในการสัมภาษณ์ออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1  เป็นแนวค าถามมุ่งศึกษาเก่ียวกบัสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการ
ผลิตตีนกบ (Fins) ปัจจุบนัมีอะไรบา้ง กรณีศึกษาบริษทั ABC ในจงัหวดัชลบุรี 
 ส่วนท่ี 2  เป็นแนวค าถามมุ่งศึกษาเก่ียวกบัการน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จะสามารถช่วยลดตน้ทุน ลดของเสีย  และลดเวลาในการผลิตรวม 
ไดห้รือไม่ อยา่งไร 
 5.  อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการสัมภาษณ์ คือ เคร่ืองบนัทึกเสียงขนาดเล็ก แบตเตอรร่ีส ารอง สมุด
บนัทึก ปากกาและกลอ้งถ่ายภาพ 
 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 ผูว้จิยัท าการแบ่งวธีิการเขา้ถึงขอ้มูลและการเก็บรวบรวมขอ้มูลออกเป็น 2 ส่วน คือ การ
เก็บรวบรวมขอ้มูลดา้นเอกสาร (Review data) และการเก็บรวบรวมขอ้มูลภาคสนาม (Field data) 
โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลดา้นเอกสาร (Review data) ซ่ึงผูว้จิยัไดศึ้กษาและเก็บรวบรวม
ขอ้มูลดา้นวชิาการจากแหล่งขอ้มูลและส่ือส่ิงพิมพต่์าง ๆ เช่น เอกสารทางวชิาการ นิตยสาร เอกสาร
การประชุม วารสาร หนงัสือพิมพ ์บทความ ขอ้มูลจากอินเตอร์เน็ต และงานวิจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
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 2.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลภาคสนาม (Field data) ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการจดัเก็บดงัน้ี 
  2.1  ผูว้จิยัเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยใชก้ารสัมภาษณ์แบบกลุ่มเฉพาะ (Focus group) 
และท าการเตรียมค าถามก่ึงโครงสร้าง (Semi-structured interview) ลกัษณะการสัมภาษณ์แบบไม่
เป็นทางการกบัระดบัช่างเทคนิคและระดบัพนกังานปฏิบติังาน (ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี 
ข้ึนไป) ของกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ในระหวา่งการสัมภาษณ์ผูว้จิยัท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล
ความคิดของกลุ่ม เพื่อก าหนดปัญหาท่ีชดัเจนข้ึนและเป็นแนวทางในการตั้งค  าถามต่อไป และใช้
แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) ในการสรุปประเด็นปัญหาของกลุ่ม โดยใชเ้วลาในการ
สัมภาษณ์ประมาณ 30-60 นาที ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความร่วมมือของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
  2.2  ผูว้จิยัเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยใชก้ารสัมภาษณ์แบบเจาะลึก (In-depth interview) 
แบบตวัต่อตวักบัระดบัผูบ้ริหาร ระดบัผูจ้ดัการแผนกและระดบัหวัหนา้งาน เพื่อเปิดเผยทศันคติ 
ส่ิงจูงใจ ความเช่ือของผูใ้หส้ัมภาษณ์ เตรียมค าถามก่ึงโครงสร้าง (Semi-structured interview) 
ลกัษณะการสัมภาษณ์แบบไม่เป็นทางการ โดยการก าหนดค าถามออกเป็นประเด็นให้ครอบคลุม
และสอดคลอ้งกบัเร่ืองท่ีท าวิจยั ก่อนเร่ิมท าการสัมภาษณ์ผูว้จิยัไดแ้สดงถึงวตัถุประสงคข์องการ
สัมภาษณ์ ขออนุญาตในการขอจดบนัทึกลงสมุดและบนัทึกเสียงสนทนาระหวา่งการสัมภาษณ์ 
ผูว้จิยัไดมี้ปฏิสัมพนัธ์แบบต่อหนา้กบัผูใ้หส้ัมภาษณ์ เพื่อเกิดการแลกเปล่ียนขอ้มูลรวมถึงการแสดง
ความคิดเห็นอยา่งอิสระต่อกนั และมีการทดสอบค าถามและค าตอบ เพื่อเป็นแนวทางในการถาม
ค าถามต่อไป โดยใชเ้วลาในการสัมภาษณ์ประมาณ 30-60 นาที ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความร่วมมือของผูใ้ห้
สัมภาษณ์ ซ่ึงการสัมภาษณ์ในแต่ละรายนั้นจะท าการสัมภาษณ์จนกวา่ไม่พบขอ้สงสัย หรือไม่มี
ขอ้มูลใหม่เกิดข้ึนท่ีเรียกวา่ ขอ้มูลอ่ิมตวั จึงท าการหยดุการสัมภาษณ์ ซ่ึงการสัมภาษณ์อาจเกิดข้ึน
มากกวา่ 1 คร้ัง ในแต่ละราย 
  2.3  ในขณะท่ีท าการสัมภาษณ์นั้นผูว้ิจยัใชก้ารจดบนัทึกโดยการสรุปสั้น ๆ เฉพาะ
ประเด็นท่ีส าคญั และเม่ือจบการสัมภาษณ์ผูว้จิยัจะท าการบนัทึกขอ้มูลอ่ืน ๆ ทนัที เช่น ลกัษณะ
ท่าทาง ลกัษณะน ้าเสียง ตามความจริงโดยไม่มีการตีความ นอกจากน้ียงัไดท้  าการบนัทึกเก่ียวกบั
ความคิด ความรู้สึกหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัผูว้ิจยัในขณะท่ีท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
  2.4  ขอ้มูลท่ีไดจ้ะถูกน ามาท าการบนัทึกและถอดเทปรายวนั เพื่อท าการตรวจสอบ
ขอ้มูลท่ีไม่ชดัเจนหรือไม่ครบถว้น เพื่อน าไปศึกษาเพิ่มเติมในการสัมภาษณ์คร้ังต่อไป และขอ้มูลท่ี
ไดม้าผูว้จิยัจะน ามาถอดเทปบนัทึกเสียงแบบค าต่อค า ประโยคต่อประโยค แลว้ท าการตรวจสอบ
ความถูกตอ้งของขอ้มูลอีกคร้ังดว้ยการฟังเทปบนัทึกเสียงซ ้ าอีกคร้ัง 
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ความเช่ือถือได้ของเคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
 ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีไดมี้การทดสอบหาความเท่ียงตรง (Validity) โดยผูว้จิยัน าแบบ
สัมภาษณ์ท่ีไดจ้ากการทบทวนเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งไปใหอ้าจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ 
พิจารณาและตรวจสอบความเท่ียงตรงตามเน้ือหา (Content validity) และความเหมาะสมของภาษา
ท่ีใช ้(Wording) ใหมี้ความถูกตอ้งสอดคลอ้ง กบัวตัถุประสงคข์องการวจิยั เพื่อน าไปปรับปรุงแกไ้ข
และหาค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of item Objective Congruence: IOC) ก่อนน าไปสอบถามใน
การเก็บขอ้มูลจริง ซ่ึงใชว้ธีิการวเิคราะห์ดชันีความสอดคลอ้ง เรียกวา่ ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่ง
ขอ้ค าถามและวตัถุประสงค ์ (Index of item Objective Congruence: IOC) 

 

N
R=IOC Σ

 
 

 โดย  R =  ค่าคะแนนรวมท่ีผูเ้ช่ียวชาญทุกคนให้ 
    N =  จ  านวนผูเ้ช่ียวชาญ 
 ค่า  IOC น้ีสามารถก าหนดไดจ้ากการอา้งอิงบุคคล ทั้งน้ีค่าคะแนนของผูเ้ช่ียวชาญเป็น 3 
ระดบั คือ ค่าตวัเลข +1 เท่ากบัขอ้ค าถามสอดคลอ้งกบังานวจิยั ค่าตวัเลข 0 เท่ากบัไม่แสดงความ
คิดเห็น  และค่าตวัเลข -1 เท่ากบัขอ้ค าถามไม่สอดคลอ้งกบังานวจิยั ค่าดชันีความสอดคลอ้งท่ี
ยอมรับไดต้อ้งมีค่าตั้งแต่ 0.66 ข้ึนไป 
 หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลแลว้ ไดน้ ามาตรวจสอบความน่าเช่ือถือของ
ขอ้มูล (Trustworthiness) ดงัน้ี 
 1.  ผูส้ัมภาษณ์สร้างความสัมพนัธ์อนัดีต่อผูใ้หส้ัมภาษณ์ เพื่อใหเ้กิดความไวว้างใจในตวั
ผูว้จิยั ซ่ึงจะมีผลต่อความถูกตอ้งและเป็นจริงของขอ้มูล 
 2.  การยนืยนัความถูกตอ้งของขอ้มูล (Member checking) โดยการน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ
สัมภาษณ์ท่ีได ้จดบนัทึกอยา่งละเอียดและอธิบายชดัเจน น ากลบัไปผูใ้หส้ัมภาษณ์ยนืยนัความ
ถูกตอ้งของขอ้มูล วา่ขอ้มูลเป็นจริงตรงกบัความรู้สึกของผูใ้หส้ัมภาษณ์หรือไม่ 
 3.  ตรวจสอบความไวว้างใจไดข้องขอ้มูล (Dependability) น าขอ้มูลไปตรวจสอบกบั
อาจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ เพื่อยนืยนัความถูกตอ้งตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการศึกษา 
 4.  ความสามารถในการน าผลการวจิยัไปประยกุตใ์ช ้(Transferability) โดยการเขียน
ระเบียบวธีิการวจิยั การวเิคราะห์ขอ้มูล และบริบทท่ีตอ้งการศึกษาอยา่งชดัเจน เพื่อเป็นการเพิ่ม
ความน่าเช่ือของการวจิยั ในการท่ีจะน าผลการวิจยัไปใชใ้นบริบทท่ีใกลเ้คียงกนั 
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 5.  การยนืยนัผลการวจิยั (Conformability) โดยการท่ีผูว้จิยัจะเก็บเอกสารต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัการวจิยัไวเ้ป็ยอยา่งดี พร้อมส าหรับการตรวจสอบ (Audit trial) เพื่อยนืยนัวา่ขอ้มูลท่ีไดไ้ม่มี
ความล าเอียงหรือเกิดจากการคิดข้ึนของผูว้จิยั 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 1.  น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการถอดเทปและการบนัทึกภาคสนาม (Field data) มาอ่านหลาย ๆ คร้ัง 
เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจในภาพรวมของขอ้มูลท่ีไดแ้ละพิจารณาประเด็นท่ีส าคญั 
 2.  ขอ้มูลกลบัมาอ่านอีกคร้ังโดยละเอียดทุกบรรทดัและตีความ พร้อมท าการดึงขอ้ความ
หรือประโยคท่ีส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) 
 3.  น าขอ้ความหรือประโยคท่ีมีความหมายเหมือนกนัหรือใกลเ้คียงกนัมาไวใ้นกลุ่ม
เดียวกนั โดยมีรหสัขอ้มูลก ากบัทุกขอ้ความหรือทุกประโยค แลว้จึงตั้งช่ือค าส าคญั ซ่ึงจะจดัเป็นทั้ง
กลุ่มใหญ่ (Themes) และกลุ่มยอ่ย ท่ีอยูภ่ายใตค้วามหมายของกลุ่มใหญ่ (Sub theme) หรือเรียกวา่
การวเิคราะห์เน้ือหา (Content analysis) 
 4.  ใชก้ารเขียนบรรยายส่ิงท่ีคน้พบอยา่งละเอียดและชดัเจน โดยไม่มีการน าทฤษฎีไป
ควบคุมปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน พร้อมทั้งยกตวัอยา่งค าพดูประกอบค าหลกัส าคญัท่ีได ้เพื่อแสดง
ความชดัเจนของปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน 
 5.  หลงัจากนั้นจะใชท้ฤษฎีแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือ
แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) ในการวเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหาจากการสัมภาษณ์ 
 6.  ท าการสรุปผลการวจิยัจากการสัมภาษณ์ และขอ้มูลท่ีไดจ้ากทฤษฏีและแนวคิดต่าง ๆ 
ผลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน ามาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาและอุปสรรค รวมถึงคน้หา
แนวทางในการแกปั้ญหาของกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ดว้ยการประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีน 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินการวจิยั 

 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ใชว้ธีิการศึกษาการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ซ่ึงมี
วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี ซ่ึงก าหนดวธีิการในการ
เก็บขอ้มูลโดยใชก้ารสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) แบบสัมภาษณ์เป็นแบบก่ึงโครงสร้างเป็น
เคร่ืองมือในการวจิยั โดยแบ่งกลุ่มผูส้ัมภาษณ์เป็น 2 กลุ่ม คือ สัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) 
กบัระดบัช่างเทคนิคและระดบัพนกังานปฏิบติังาน (ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) และ
ระดบัผูบ้ริหารระดบัผูจ้ดัการแผนกและหวัหนา้งานดว้ยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) 
ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี ซ่ึงท าการสัมภาษณ์กบักลุ่มตวัอยา่งจนกวา่ขอ้มูลจะอ่ิมตวั โดย
ผูว้จิยัใชเ้วลาในการสัมภาษณ์ประมาณ 20-45 นาที ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความร่วมมือของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
เน่ืองจากวนั เวลาและสถานท่ีในการนดัสัมภาษณ์จะข้ึนอยูก่บัความสะดวกของผูใ้หส้ัมภาษณ์ในแต่
ละท่าน เพื่อวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ปัจจุบนั ซ่ึง
ผูว้จิยัท าการสรุปแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) หลงัจากนั้นผูว้จิยัน ามาเขียน
เป็นแผนภาพสายธารคุณค่าในปัจจุบนั (Current state VSM) เพื่อน าแผนภาพสายธารคุณค่าใน
ปัจจุบนัมาวิเคราะห์ น าเสนอแนวทางการน าระบบการผลิตน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) รวมทั้งสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคตข้ึนมาใหม่ (Future state 
VSM) น าผลท่ีไดม้าท าการสรุปผลและเสนอแนะ ซ่ึงงานวจิยัน้ีศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิคการผลิตแบบลีน โดยมีค าถามงานวจิยั 2 ตอน ดงัน้ี 
 ตอนท่ี 1  สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ปัจจุบนัมี
อะไรบา้ง 
 ตอนท่ี 2  การน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จะ
สามารถช่วยลดตน้ทุน ลดของเสีย และลดเวลาในการผลิตรวมไดห้รือไม่ อยา่งไร 
 สามารถแบ่งแบบสัมภาษณ์ออกเป็น 3 ส่วน ดว้ยกนั ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 ส่วนท่ี 2  แนวค าถามเก่ียวกบัสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ 
(Fins) ปัจจุบนัมีอะไรบา้ง 
 ส่วนท่ี 3  แนวค าถามเก่ียวกบัการน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ตีนกบ (Fins) จะสามารถช่วยลดตน้ทุน ลดของเสียและลดเวลาในการผลิตรวมไดห้รือไม่ อยา่งไร 
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ภาพท่ี 4-1  ภาพรวมในการด าเนินการวจิยั 
 

การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพโดยการใช้เทคนิคการวเิคราะห์เนือ้หา (Content analysis) 
 สัญลกัษณ์ทีใ่ช้ในการน าเสนอผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 ส าหรับการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพคร้ังน้ี  ผูว้จิยัไดก้  าหนดรหสัขอ้ความท่ีใชใ้นการ
วเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ  ดงัน้ี  
 1.  การสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) กบัทางกลุ่มระดบัช่างเทคนิคและระดบั
พนกังานปฏิบติังาน (ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) ท าการสัมภาษณ์ทั้งหมด 14 ท่าน ใช้
นามสมมติเป็น GFIN01-GFIN02 
 GFIN01  ยอ่มาจาก Fins production group 1 หมายถึง ระดบัช่างเทคนิคและระดบั
พนกังานปฏิบติังาน (ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) จ านวน 7 คน ใชน้ามสมมติเป็น 
GFIN01.1-GFIN01.7 
 GFIN02  ยอ่มาจาก Fins production group 2 หมายถึง ระดบัช่างเทคนิคและระดบั
พนกังานปฏิบติังาน (ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) จ านวน 7 คน ใชน้ามสมมติเป็น 
GFIN02.1-GFIN02.7 
 2.  การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) กบัทางกลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบั
ผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้งาน ท าการสัมภาษณ์ทั้งหมด 10 ท่าน ใชน้ามสมมติเป็น FIN01-FIN10 
 FIN03  ยอ่มาจาก Fins production 1 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 1 
 FIN04  ยอ่มาจาก Fins production 2 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 2 
 FIN05  ยอ่มาจาก Fins production 3 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 3 
 FIN06  ยอ่มาจาก Fins production 4 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 4 

การสมัภาษณ์

กลุ่มเฉพาะ 

(Focus Group) 

การสมัภาษณ์

เชิงลึก (In-

depth 

แผนผงัสาเหตุ

และผล (Cause 

and effect 

ตอนท่ี 1 ปัญหาและ

อุปสรรคในกระบวนการ

ผลิตตีนกบ (Fins) ปัจจุบนั 

แผนภาพสายธาร

คุณค่าในปัจจุบนั 

(Current state VSM) 

วิเคราะห์เปรียบเทียบ 

วดัผลตน้ทุน ของเสีย 

เวลารวมในการผลิต 

แผนภาพสายธาร

คุณค่าในอนาคต 

(Future state VSM) 

ตอนท่ี 2 น าเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ดว้ยการประยุกตใ์ช้

การผลิตแบบลีน วิเคราะห์แผนภาพลดความสูญ

สรุปผลและ

ขอ้เสนอแนะ 
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 FIN07  ยอ่มาจาก Fins production 5 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 5 
 FIN08  ยอ่มาจาก Fins production 6 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 6 
 FIN09  ยอ่มาจาก Fins production 7 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 7 
 FIN10  ยอ่มาจาก Fins production 8 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 8 
 FIN11  ยอ่มาจาก Fins production 9 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 9 
 FIN12  ยอ่มาจาก Fins production 10 หมายถึง ระดบัผูบ้ริหารบุคคลท่ี 10 
 

การสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group)   
 การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ แบบการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 ตอนที ่1  ผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลติตีนกบ 
(Fins) ปัจจุบันมีอะไรบ้าง 
 ส่วนท่ี 1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 งานวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มระดบัช่างเทคนิคและระดบัพนกังาน
ปฏิบติังาน จ านวน 14 คน โดยผูใ้หส้ัมภาษณ์มีประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป โดยผูว้จิยัได้
น าเสนอผลการวเิคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน ดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 4-1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ  
 
ล าดับ นามสมมติ เพศ ระดับการศึกษา ต าแหน่งงานปัจจุบัน อายุงาน (ปี) 

1 GFIN01.1 ชาย ปวส. Technician 7 
2 GFIN01.2 ชาย ม.6 Technician 6 
3 GFIN01.3 หญิง ม.6 Worker 5 
4 GFIN01.4 หญิง ม.6 Worker 5 
5 GFIN01.5 หญิง ม.3 Worker 4 
6 GFIN01.6 ชาย ม.6 Worker 4 
7 GFIN01.7 ชาย ม.6 Worker 3 
8 GFIN02.1 ชาย ม.6 Technician 7 
9 GFIN02.2 ชาย ม.6 Technician 6 

10 GFIN02.3 หญิง ม.6 Worker 5 
11 GFIN02.4 หญิง ม.6 Worker 4 
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ตารางท่ี 4-1  (ต่อ) 
 
ล าดับ นามสมมติ เพศ ระดับการศึกษา ต าแหน่งงานปัจจุบัน อายุงาน (ปี) 

12 GFIN02.5 หญิง ม.6 Worker 4 
13 GFIN02.6 ชาย ม.6 Worker 5 
14 GFIN02.7 ชาย ม.3 Worker 3 

 
ตารางท่ี 4-2  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ 
  
ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบัผู้ให้
สัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ  

(Focus group) GF
IN

01
.1 

GF
IN

01
.2 

GF
IN

01
.3 

GF
IN

01
.4 

GF
IN

01
.5 

GF
IN

01
.6 

GF
IN

01
.7 

GF
IN

02
.1 

GF
IN

02
.2 

GF
IN

02
.3 

GF
IN

02
.4 

GF
IN

02
.5 

GF
IN

02
.6 

GF
IN

02
.7 

รว
ม 

 เพศ                
     ชาย               8 
     หญิง               6 
ระดับการศึกษา                
     มธัยมศึกษาตอนตน้               2 
     มธัยมศึกษาตอนปลาย               11 
     ต  ่ากวา่ปริญญาตรี               1 
 ต าแหน่งงานปัจจุบัน                
     Technician               4 
     Worker               10 
อายุงาน (ปี)                
     3-4 ปี               6 
     5-6 ปี               6 
     7-8 ปี               2 
 
 ตารางท่ี 4-2  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus 
group) ของกลุ่มระดบัช่างเทคนิคและระดบัพนกังานปฏิบติังาน พบวา่กลุ่มระดบัช่างเทคนิคและ
ระดบัพนกังานปฏิบติังาน มีประสบการณ์ดา้นการท างานสายงานการผลิตตีนกบ ซ่ึงพนกังานระดบั
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ช่างเทคนิคและระดบัพนกังานปฏิบติังานส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษามธัยมศึกษาตอนปลายเน่ืองจาก
องคก์รเนน้ประสบการณ์การท างานเก่ียวกบัทางดา้นเทคนิคเฉพาะเป็นคุณสมบติัในการพิจารณา
เล่ือนต าแหน่ง โดยส่วนใหญ่มีประสบการณ์การท างานกบัองคก์รน้ีไม่ต ่ากวา่ 3 ปี   
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-2  บรรยากาศการสัมภาษณ์กลุ่ม  
 
 ส่วนท่ี 2  แนวค าถามเก่ียวกบัสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ 
(Fins) ปัจจุบนัมีอะไรบา้ง 
 1.  ท่านคิดวา่ในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีปัญหาและอุปสรรคเร่ืองอะไรบา้ง 
 GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ปัญหาท่ีพบในปัจจุบนั ปัญหาการขนส่ง การเคล่ือนยา้ยงาน
มากเกินไปเน่ืองจากวางแผนผงังานไม่ดี การเบิกจ่ายวตัถุดิบบางทีเกิดความล่าชา้เกิดการรอคอยนาน
เกินความจ าเป็นส่งผลใหสู้ญเสียเวลาเปล่าประโยชน์ในการผลิต การเคล่ือนยา้ยจากจุดเตรียมวตัถุดิบ
ไปยงัเคร่ืองจกัรบางเคร่ืองมีระยะทางมาก การมีขั้นตอนในการผลิตตีนกบมากเกินไป เกิดการท างานท่ี
ซ ้ าซอ้นกนั ท าใหเ้กิดปัญหาการไหลของงานไม่ต่อเน่ือง ระยะเวลาในการผลิตท่ียาวนานในการผลิต
ของแต่ละขั้นตอนเกิดการรอคอย ท าใหเ้กิดช้ินงานในระหวา่งการผลิตท่ีมีจ านวนมากข้ึนจดัเก็บอยู่
ในแผนก พื้นท่ีการจดัเก็บไม่เพียงพอ การจดัเก็บงานระหวา่งผลิตท่ีมากเกินไปจนเกิดของเสีย เช่น 
งานเสียรูป งานเกิดรอยขีดข่วน เป็นตน้ เกิดของเสียจ านวนมากจนตอ้งมีการผลิตเกินจ านวนออเดอร์
เพื่อทดแทนของเสียท่ีจะเกิดข้ึนในขั้นตอนต่อไป หรือเกิดของเสียจ านวนมากจนตอ้งเสียเวลา เสีย
ตน้ทุนในการท างานซ ้ าแบบเดิมอีกคร้ัง (Rework) ค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานสูง พนกังานส่วนใหญ่
เป็นพนกังานใหม่ขาดทกัษะในการท างาน เช่น การตดัแต่งช้ินงานจนเสียรูป น ้าหนกัช้ินงานไม่ได้
ตามมาตรฐานท่ีก าหนดซ่ึงถา้น ้าหนกัช้ินงานไม่ไดส่้งผลต่อการปรับฉีดในขั้นตอนการฉีดหุม้มี
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ปัญหา เป็นตน้ เคร่ืองจกัรเดินงานไม่ค่อยเตม็ประสิทธิภาพในบางเคร่ือง เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรเก่า
ขาดการบ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ือง 
 GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ปัญหาและอุปสรรคในการผลิตตีนกบปัจจุบนั คือ บุคลากร
ในแผนกขาดความรู้ทกัษะความเช่ียวชาญในการท างาน การผลิตเกินจ านวนออเดอร์เกินความจ าเป็น
เพื่อรอทดแทนงานเสีย ไม่วา่จะเป็นกระบวนการท่ีไร้ประสิทธิผลหรือการผลิตของเสีย ซ่ึงส่วนใหญ่
มาจากสาเหตุจากการท างานไม่ถูกตอ้ง งานไม่ไดคุ้ณภาพ งานเสียรูปการผลิต  เช่น การตดัแต่ง
ช้ินงานจนเสียรูปไม่ไดน้ ้าหนกังานตามมาตรฐาน ช่างเทคนิคขาดประสบการณ์ในการปรับเคร่ือง
ฉีดจนเกิดของเสีย เป็นตน้ แต่ละออเดอร์ตอ้งฉีดช้ินงานในจ านวนเกินออเดอร์จริงส่งผลใหมี้การใช้
วตัถุดิบเกินความเป็นจริงท าใหเ้กิดการส้ินเปลืองวตัถุดิบต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการผลิต หากกรณีช้ินงาน
ไม่ไดคุ้ณภาพและงานเสียแต่ละคร้ังจ านวนไม่ครบตามออเดอร์ตอ้งเสียเวลาในการรอคอยข้ึนช้ินงาน
ตั้งแต่ขั้นตอนแรกอีกคร้ัง พบปัญหาพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินงานระหวา่งผลิตไม่เกิดประโยชน์
เท่าท่ีควรเน่ืองจากมีการฉีดช้ินงานระหวา่งผลิตจ านวนมากจดัเก็บไวใ้นแผนก เกิดการรอคอยเป็น
ระยะเวลานานเกินความจ าเป็น ไม่วา่จะเป็นการรอคอยการเบิกจ่ายวตัถุดิบจากคลงัสินคา้ รอคอย
วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต รอคอยเวลาการเยน็ตวัของช้ินงาน PP ก่อนไปสู่ขั้นตอนการฉีดหุม้ต่อไป 
รอบระยะเวลาการผลิตยาวนานเกิน ตน้ทุนต่อหน่วยการผลิตท่ีค่อนขา้งสูง เกิดการท างานท่ีซ ้ าซอ้น 
มีการขนยา้ยช้ินงานในหลาย ๆ จุดและมีการเคล่ือนไหวงานแบบไหลไม่ต่อเน่ือง จนท าใหช้ิ้นงาน
เกิดรอยขีดข่วน เสียรูปไดง่้าย ท าใหเ้กิดของเสียเกิดข้ึนจ านวนมากเน่ืองจากการวางผงัโรงงานท่ีไม่ดี
เท่าท่ีควร เคร่ืองจกัรขาดการบ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ืองท าใหป้ระสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรลดลง 
 สรุปผลการสัมภาษณ์ในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีปัญหาและอุปสรรค คือ ปัญหา
การขนส่ง การเคล่ือนยา้ยงานมากเกินไปเน่ืองจากวางแผนผงังานไม่ดี การเบิกจ่ายวตัถุดิบบางทีเกิด
ความล่าชา้เกิดการรอคอยนานเกินความจ าเป็น การเคล่ือนยา้ยจากจุดเตรียมวตัถุดิบไปยงัเคร่ืองจกัร
บางเคร่ืองมีระยะทางมาก การมีขั้นตอนในการผลิตตีนกบมากเกินไป เกิดการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนั 
เกิดปัญหาการไหลของงานไม่ต่อเน่ือง รอบระยะเวลาในการผลิตท่ียาวนานในการผลิตของแต่ละ
ขั้นตอนเกิดการรอคอย พื้นท่ีการจดัเก็บไม่เพียงพอ การจดัเก็บงานระหวา่งผลิตท่ีมากเกินไปจนเกิด
ของเสีย การผลิตเกินจ านวนออเดอร์เกินความจ าเป็นเพื่อรอทดแทนงานเสีย ไม่วา่จะเป็นกระบวนการ
ท่ีไร้ประสิทธิผลหรือการผลิตของเสีย ซ่ึงส่วนใหญ่มาจากสาเหตุจากการท างานไม่ถูกตอ้ง งาน
ไม่ไดคุ้ณภาพ งานเสียรูปการผลิต การเกิดของเสียจ านวนมากจนตอ้งเสียเวลา เสียตน้ทุนในการ
ท างานซ ้ าแบบเดิมอีกคร้ัง (Rework) ค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานสูง ตน้ทุนต่อหน่วยการผลิตท่ี
ค่อนขา้งสูง บุคลากรในแผนกขาดความรู้ทกัษะความเช่ียวชาญในการท างาน เคร่ืองจกัรเดินงานไม่
ค่อยเตม็ประสิทธิภาพในบางเคร่ือง เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรเก่าขาดการบ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ือง 



57 

 2.  ท่านคิดวา่จากปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุมาจาก
ดา้นใด ต่อไปน้ี 
  2.1  ดา้นบุคลากร (Man) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ พนกังานส่วนใหญ่เป็นพนกังานใหม่ขาดความรู้ ความ
ช านาญทางการผลิต ไม่เขา้ใจกระบวนการผลิตของงาน ท าใหเ้กิดความเสียหายต่อช้ินงาน อยา่งเช่น 
ขั้นตอนการตดัแต่งช้ินงานซ่ึงพนกังานถา้ไม่มีความช านาญทางดา้นการตดัแต่งช้ินงาน อาจท าให้
เกิดของเสียช้ินงานไม่ไดน้ ้าหนกัตามมาตรฐานส่งผลกระทบต่อการท างานขั้นตอนต่อไป จึงท าให้
เกิดการล่าชา้งานไม่ทนัจึงมีปัญหาอยา่งมากในกระบวนการผลิต 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ พนกังานส่วนใหญ่ในปัจจุบนัเป็นพนกังานใหม่ซ่ึงขาด
ทกัษะในการท างาน ความรู้ไม่เพียงพอ ขาดความพร้อมในการท างาน พนกังานมีการเขา้-ออกบ่อย 
ซ่ึงพอฝึกงานเป็นก็ลาออก ส่วนพนกังานคนใหม่เขา้มาท างานตอ้งท าการฝึกงานใหม่จนกวา่จะเป็น
งานนั้นตอ้งเสียเวลา ท าใหพ้นกังานยงัไม่เขา้ใจในกระบวนการผลิต เช่น การตดัแต่งช้ินงานจนเสีย
รูป น ้าหนกัช้ินงานไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดซ่ึงถา้น ้าหนกัช้ินงานไม่ไดส่้งผลต่อการปรับฉีดใน
ขั้นตอนการฉีดหุม้มีปัญหา เป็นตน้ ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น พนกังานมีการเอ้ือมหยบิ
จบัช้ินงานท่ีอยูไ่กล พนกังานกม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น เป็นตน้ ท าให้เกิดความลา้ต่อร่าย
กายของพนกังานและผลิตงานไดล่้าชา้เกิดงานเสียอีกดว้ย 
  สรุปผลการสัมภาษณ์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุ
มาจากดา้นบุคลากร (Man) คือ พนกังานมีการเขา้-ออกบ่อย ส่วนใหญ่เป็นพนกังานใหม่ขาดความรู้ 
ขาดความพร้อมในการท างาน ขาดทกัษะ ขาดความช านาญทางการผลิต ลกัษณะท่าทางการท างานท่ี
ไม่เหมาะสม เกิดการล่าชา้งานไม่ทนัเน่ืองจากไม่เขา้ใจกระบวนการผลิตของงาน 
  2.2  ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ วตัถุดิบในส่วนของ TPR ทางองคก์รมีแผนกผลิตเม็ด 
TPR ข้ึนมาใชภ้ายในองคก์รเอง แต่วา่คุณภาพของวตัถุดิบบางคร้ังไม่ไดม้าตราฐาน ท าใหฉี้ดช้ินงาน
ออกมาเกิดค่าความน่ิมแขง็ไม่เท่ากนัส่งผลงานเสียรูป แตกหกัง่าย น าไปใชง้านจริงไม่ได ้ปัญหา
เก่ียวกบัการรอวตัถุดิบจากแผนกท่ีจดัส่งเกิดความล่าชา้ และการเคล่ือนยา้ยจากจุดเตรียมวตัถุดิบไป
ยงัเคร่ืองจกัรบางเคร่ืองมีระยะทางมาก ในการจดัส่งท าใหเ้สียเวลาจากการรอคอยวตัถุดิบ 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ในแผนกมีการจดัเก็บวตัถุดิบไม่สะดวกต่อการใชง้าน ท า
ใหว้ตัถุดิบเกิดการปนเช้ือของวตัถุดิบ ซ่ึงถา้น ามาใชง้านส่งผลใหช้ิ้นงานเกิดร้ิวรอย คุณภาพงานไม่ได ้
จนเกิดเป็นของเสีย การใชว้ตัถุดิบไม่มีเขา้ก่อนออกก่อน (First in First out: FIFO) ใชเ้กณฑท่ี์วา่
สะดวกหยบิจบัตรงไหนช่างเทคนิคก็เปิดใชก้ระสอบนั้นก่อน วตัถุดิบ TPR บางล็อตไม่มีคุณภาพ 
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พอน าไปฉีดงานท าใหง้านเสียรูปไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด เกิดความล่าชา้ของวตัถุดิบท่ีใชใ้น
การผลิต ไม่วา่จะเป็นเร่ืองของการเบิกจ่าย ท าใหบ้างคร้ังเกิดการหยดุเคร่ืองจกัร เพื่อรอวตัถุดิบท่ีใช้
ในการผลิต เกิดระยะทางในการจดัส่งวตัถุดิบไม่วา่จะเป็นจากคลงัสินคา้สู่จุดจดัเก็บระหวา่งการ
ผลิต หรือไปสู่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตหลงัจากจดัเตรียมวตัถุดิบเสร็จเรียบร้อย ท าใหว้ตัถุดิบเกิด
การเสียหายอาจจะเน่ืองจากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสมในการท างาน 
  สรุปผลการสัมภาษณ์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุ
มาจากดา้นวตัถุดิบ (Material) คือ ไม่มีมาตรฐานท่ีแน่นอนในการควบคุมคุณภาพวตัถุดิบ TPR ท่ีมี
การผลิตข้ึนใชเ้องในองคก์ร ปัญหาการรอคอยวตัถุดิบจากคลงัสินคา้เกิดความล่าชา้ เกิดระยะทางใน
การจดัส่งวตัถุดิบไปสู่เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต การจดัเก็บวตัถุดิบไม่ถูกวธีิและการใชว้ตัถุดิบไม่มี
เขา้ก่อนออกก่อน (First in First out: FIFO) ท าใหว้ตัถุดิบเกิดการปนเช้ือของวตัถุดิบตกคา้งในแผนก 
  2.3  ดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การผลิต (Machine) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ เคร่ืองจกัรเดินงานไม่ค่อยเตม็ประสิทธิภาพเท่าท่ีควรใน
บางเคร่ือง เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรเก่าขาดการบ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ือง เกิดการช ารุดบ่อยคร้ัง น ้ามนั
ร่ัว หวัฉีดตนั ระบบไฟฟ้าภายในเคร่ืองขดัขอ้ง ไม่มีสต็อกอะไหล่ส ารองซ่ึงบางคร้ังตอ้งท าการหยดุ
เคร่ืองเป็นเวลานาน ท าใหช้ิ้นงานไม่ไดคุ้ณภาพ แม่พิมพห์ลายตวัใช ้Insert ร่วมกนัท าใหต้อ้ง
เสียเวลาในการเอาแม่พิมพล์งไปท าการเปล่ียน Insert ตามลูกคา้ ต าแหน่งของเคร่ืองจกัรไม่มีล าดบั
การจดัวางตามความเหมาะสมในการผลิตแต่ละขั้นตอน 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพนอ้ยลง ขาดการบ ารุงรักษา 
ในช่วงเวลาท่ีมีจ  านวนออเดอร์มากและมีหลายแม่พิมพห์ลายรุ่น ซ่ึงตอ้งรอคิวในการข้ึนแม่พิมพฉี์ด
ช้ินงาน หากเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ ก็จะท าใหก้ารผลิตล่าชา้ออกไป ส่งผลใหก้ารส่งมอบสินคา้แก่
ลูกคา้ไม่ตรงตามเวลาท่ีก าหนด การวางผงัเคร่ืองจกัรไม่มีการจดัล าดบัของเคร่ืองจกัรตาม
กระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั ท าใหเ้กิดการขนยา้ยช้ินงานในแต่ละขั้นตอน 
  สรุปผลการสัมภาษณ์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุ
มาจากดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การผลิต (Machine) คือ เคร่ืองจกัรท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรเก่าขาดการบ ารุงรักษาอยา่งต่อเน่ือง ไม่มีสตอ็กอะไหล่ส ารองท่ีหายากซ่ึง
บางคร้ังตอ้งท าการหยดุเคร่ืองเป็นเวลานาน แม่พิมพห์ลายตวัใช ้Insert ร่วมกนัท าใหต้อ้งเสียเวลาใน
การเอาแม่พิมพล์งไปท าการเปล่ียน Insert ตามลูกคา้ มีหลายแม่พิมพห์ลายรุ่นซ่ึงตอ้งรอคิวในการ
ข้ึนแม่พิมพฉี์ดช้ินงาน หากเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ การวางผงัเคร่ืองจกัรไม่มีการจดัล าดบัของ
เคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนั  
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  2.4  ดา้นกระบวนการผลิต (Method) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ขั้นตอนการท างานซบัซอ้นไม่ต่อเน่ืองเกิดคอขวด (Bottle 
neck) การวางแผนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ รอบระยะเวลาการผลิตยาวนานเกิน เน่ืองจากมีการ
ขนยา้ยช้ินงานในหลาย ๆ จุด การเคล่ือนไหวงานแบบไหลไม่ต่อเน่ือง จนท าใหช้ิ้นงานเกิดรอยขีด
ข่วน เสียรูปไดง่้าย ท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิตมาก กิจกรรม 5ส. มีการปฏิบติัไม่ต่อเน่ือง 
ขั้นตอนการท างานไม่มีมาตรฐานท่ีแน่นอนในเร่ืองของการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานจน
บางคร้ังตอ้งจอดเคร่ืองรอการตดัสินใจจากหวัหนา้แผนกตรวจสอบ การส่ือสารขอ้มูลระหวา่ง
แผนกไม่มีประสิทธิภาพจนตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรรอไม่สามารถท าการผลิตต่อได ้
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ กระบวนการท างานล่าชา้ ขั้นตอนการท างานมากเกินไป 
ขั้นตอนการท างานซ ้ าซอ้นไม่เป็นระบบและไม่ต่อเน่ืองจนเกิดคอขวด (Bottle neck) การวางแผน
การผลิตของเคร่ืองจกัรไม่ดีเท่าท่ีควรท าใหเ้กิดการเคล่ือนยา้ยงานบ่อย เช่น ฉีดงาน PP (Fin blade) 
ท่ีโรงงาน 2 ตอ้งเคล่ือนยา้ยงานไปฉีดหุม้ TPR (Open-heel) ท่ีโรงงาน 3 เป็นตน้ บางขั้นตอนเกิดการ
รอคอยเป็นระยะเวลานานเกินความจ าเป็น ไม่วา่จะเป็นการรอคอยการเบิกจ่ายวตัถุดิบจากคลงัสินคา้ 
รอคอยวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต รอคอยเวลาการเยน็ตวัของช้ินงาน PP ก่อนไปสู่ขั้นตอนการฉีดหุม้
ต่อไป ส่งผลใหร้อบระยะเวลาการผลิตยาวนาน มีการจดัเก็บช้ินงานระหวา่งผลิตมากเกินไป รวมทั้ง
งานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหช้ิ้นงานเกิดคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
ของช้ินงาน ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบักระบวนการผลิตท่ีมีการส่ือสารขอ้มูล
ระหวา่งแผนกไม่มีประสิทธิภาพตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรรอ ท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 
  สรุปผลการสัมภาษณ์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุ
มาจากดา้นกระบวนการผลิต (Method) คือ กระบวนการท างานล่าชา้ ขั้นตอนการท างานมากเกินไป 
ขั้นตอนการท างานซบัซอ้นไม่ต่อเน่ืองเกิดคอขวด (Bottle neck) การวางแผนการผลิตไม่มี
ประสิทธิภาพ รอบระยะเวลาการผลิตยาวนานเกิน เน่ืองจากมีการขนยา้ยช้ินงานในหลาย ๆ จุด การ
เคล่ือนไหวงานแบบไหลไม่ต่อเน่ือง การส่ือสารขอ้มูลระหวา่งแผนกไม่มีประสิทธิภาพท าใหเ้กิด
ความสูญเปล่า รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ช้ินงานเกิดคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 
  2.5  ดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การวางผงัเคร่ืองจกัรโรงงานไม่ดีเท่าท่ีควรเกิดปัญหาการ
ขนส่งและการเคล่ือนยา้ยงานมากเกินไป พื้นท่ีในการท างานจ ากดัท าใหดู้แออดัอากาศถ่ายเทไม่
สะดวกเท่าท่ีควรมีการจดัเรียงเคร่ืองจกัรเตม็พื้นท่ี เกิดฝุ่ นละอองในแผนกมีจ านวนมาก เน่ืองจากสีท่ี
ใชใ้นการผลิตเป็นแบบสีฝุ่ นช่วงการเปล่ียนสีตอ้งมีการลา้งท่อ เป่า เช็ดท าความสะอาด ท าความ
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สะอาดอุปกรณ์ต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัร ท าใหบ้างคร้ังเกิดฝุ่ นฟุ้งกระจายไปติดบนตวัช้ินงานท่ีไม่มีการ
ปกคลุมจนเกิดความเสียหายต่อช้ินงานได ้
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ สภาพแวดลอ้มเก่ียวกบัพนกังานส าหรับช่วงฤดูร้อน อากาศ
จะร้อนมากและเน่ืองดว้ยอุณหภูมิของเคร่ืองจกัรสูง การจดัเรียงของเคร่ืองจกัรเตม็พื้นท่ี อากาศถ่ายเท
ไม่สะดวก อาจส่งผลใหพ้นกังานเกิดความเหน็ดเหน่ือย เม่ือยลา้ง่าย ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการ
ท างานลดลง มีฝุ่ นละอองของผงสีฝุ่ นฟุ้งกระจายในช่วงท่ีช่างเทคนิคท าความสะอาดอุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อ
เปล่ียนสีเม็ดพลาสติกท่ีเคร่ืองจกัร พื้นท่ีไม่เพียงพอวางต าแหน่งเคร่ืองจกัรติดกนัจนพื้นท่ีในการ
ท างานจ ากดั มีการจดัเก็บช้ินงานไม่เป็นระเบียบ การขนยา้ยงานบ่อยเน่ืองจากการวางผงัเคร่ืองจกัรไม่ดี  
  สรุปผลการสัมภาษณ์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุ
มาจากดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) คือ สภาพแวดลอ้มเก่ียวกบัพนกังานส าหรับช่วงฤดูร้อน 
อากาศจะร้อนมากและเน่ืองดว้ยอุณหภูมิของเคร่ืองจกัรสูง การวางแผนผงัจดัเรียงของเคร่ืองจกัรเตม็
พื้นท่ีการใชง้าน อากาศถ่ายเทไม่สะดวก อาจส่งผลใหพ้นกังานเกิดความเหน็ดเหน่ือย เม่ือยลา้ง่าย 
ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพในการท างานลดลง พื้นท่ีในการท างานจ ากดั เกิดฝุ่ นละอองของผงสีฟุ้ง
กระจายช่วงการท าความสะอาดอุปกรณ์ต่าง ๆ    
 3.  ท่านคิดวา่กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือท าให้
เกิดความสูญเปล่าดา้นใดบา้ง ต่อไปน้ี 
  3.1  การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตอ้งการของลูกคา้  
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ขั้นตอนการฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) และ
ขั้นตอนการฉีดหุม้งาน PP (Fin blade) ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) มีการผลิตเกินจ านวน
ออเดอร์ท่ีจ่ายมาตามจริงเป็นจ านวนมาก เพื่อทดแทนงานเสียในแต่ละกระบวนการผลิต ท าใหมี้
ช้ินงานระหวา่งท าในกระบวนการผลิตตีนกบเป็นจ านวนมากและกระบวนการผลิตตีนกบขาดความ
ยดืหยุน่ 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ทุกกระบวนการผลิตตีนกบ ไม่วา่จะเป็นขั้นตอนเตรียม
วตัถุดิบมีการสั่งผลิตเม็ดในปริมาณท่ีมากเกินความตอ้งการจนเมด็เหลือจากการผลิตสีนั้น ขั้นตอน
การฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) ตอ้งท าการฉีดเผื่อขั้นตอนการฉีดหุม้งาน PP (Fin blade) 
ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) ตอ้งมีการปรับเคร่ืองฉีดก่อนการฉีดหุม้จริง ทุกอยา่งมีการผลิต
มากเกินไปโดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ ท าใหก้ระบวนการผลิตตีนกบขาดความยดืหยุน่มีรอบ
ระยะเวลาท่ียาวนานข้ึนและเกิดช้ินงานระหวา่งผลิตจ านวนมากในแผนก 
  สรุปผลการสัมภาษณ์กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
หรือท าให้เกิดความสูญเปล่าดา้นการผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตอ้งการของลูกคา้ คือ 
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ทุกกระบวนการผลิตตีนกบ ไม่วา่จะเป็นขั้นตอนเตรียมวตัถุดิบมีการสั่งผลิตเมด็ในปริมาณท่ีมาก
เกินความตอ้งการจนเม็ดเหลือจากการผลิตสีนั้น ขั้นตอนการฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) 
และขั้นตอนการฉีดหุม้ชนิด TPR (Open-heel) มีการผลิตเกินจ านวนออเดอร์ท่ีจ่ายมาตามจริงเป็น
จ านวนมาก เพื่อทดแทนงานเสียในแต่ละกระบวนการผลิต ท าใหมี้ช้ินงานระหวา่งท าใน
กระบวนการผลิตตีนกบเป็นจ านวนมากและกระบวนการผลิตตีนกบขาดความยดืหยุน่ 
  3.2  การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสารอุปกรณ์
หรือเคร่ืองมือต่าง ๆ  
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การรอคอยท่ีเกิดจากการวางแผนการผลิตล่าชา้ พอออเดอร์
มาจะเอาวตัถุดิบทนัที เกิดปัญหาเตรียมวตัถุดิบไม่ทนัความตอ้งการ การรอคอยการเบิกจ่ายวตัถุดิบ
จากคลงัสินคา้ การรอคอยขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตมีการจดัเตรียมล่าชา้ การรอ
คอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้งระหวา่งการผลิต การรอคอยเวลาการเยน็ตวัของช้ินงาน PP 
ใชเ้วลาประมาณ 1-2 ชัว่โมง ในขั้นตอนการฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) ก่อนไปสู่ขั้นตอน
การฉีดหุม้ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) ต่อไปซ่ึงเป็นการรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิต
ไม่สมดุล 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การรอคอยวตัถุดิบเบิกจ่ายจากคลงัสินคา้ล่าชา้ส่งผลให้
ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบไม่ทนัเวลา ขั้นตอนการฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) เกิดการรอ
คอยการเซ็ทตวัของ PP เพื่อใหช้ิ้นงานเยน็ตวัลงก่อนน าไปสู่ขั้นตอนการฉีดหุม้งาน PP (Fin blade) 
ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจาก
การเปล่ียนรุ่นการผลิตของแม่พิมพ ์การรอคอยช้ินงาน Parts ช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการประกอบตีน
กบจากสินคา้จากคลงัสินคา้มีการจดัส่งมาไม่พร้อมกนัซ่ึงไม่สามารถประกอบงานได ้และใน
ขั้นตอนการ Packing ส่งงานล่าชา้ เพราะเกิดการรอคอยการจดัส่ง Packaging จาก Supplier ก่อนท า
การแพค็งานลงกล่อง ท าใหสู้ญเสียเวลาผลิตงาน 
  สรุปผลการสัมภาษณ์กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
หรือท าให้เกิดความสูญเปล่าดา้นการรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูล
ข่าวสารอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่าง ๆ คือ การรอคอยท่ีเกิดจากการวางแผนการผลิตล่าชา้ การรอคอย
การเบิกจ่ายวตัถุดิบจากคลงัสินคา้ การรอคอยขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตมีการ
จดัเตรียมล่าชา้ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้งระหวา่งการผลิต การรอคอยเน่ืองจาก
การเปล่ียนรุ่นการผลิตของแม่พิมพ ์การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอย
ช้ินงาน Parts ช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการประกอบตีนกบ และในขั้นตอนการ Packing เกิดการรอ
คอยการจดัส่ง Packaging จาก Supplier ก่อนท าการแพค็งานลงกล่อง ท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 
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  3.3  การขนส่ง (Transportation) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การขนส่งช้ินส่วนในสายการผลิต หลงัจากฉีดงาน
พลาสติกชนิด PP (Fin blade) ไปเก็บยงัพื้นท่ีจดัเก็บในแผนกเพื่อรองานฉีดหุม้ TPR ซ่ึงเป็นขั้นตอน
ต่อไป ซ่ึงรถท่ีใชข้นส่งมีคนัเดียวในแผนก สถานท่ีจดัเก็บไกลท าใหเ้กิดการล่าชา้ ขั้นตอนการฉีดหุม้ 
TPR เสร็จส้ินเป็นตีนกบ (Open-heel) มีการขนยา้ยไปสู่พื้นท่ีจดัส่งเขา้สู่คลงัสินคา้ ตอ้งขนยา้ยช้ินงาน
จากคลงัสินคา้ไปสู่ขั้นตอนการสกรีนงาน (Screen logo) แลว้ขนยา้ยงานสู่คลงัสินคา้อีกคร้ัง เพื่อให้
แผนก Packing ท าการเบิกช้ินงานแพค็เป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Finish goods) เพื่อการส่งออกไปยงัลูกคา้ 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ มีการขนส่งขนยา้ยงานมากเกินไป หลงัขั้นตอนการฉีด
งานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) เสร็จตอ้งท าการขนยา้ยไปไวใ้นพื้นท่ีจดัเก็บ ในขั้นตอนการฉีด
หุม้ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) แลว้ตอ้งท าการขนยา้ยงานสู่พื้นท่ีจดัส่ง เพื่อส่งเขา้คลงัสินคา้ 
รวมถึงการขนส่งช้ินส่วนในสายการผลิต และขนยา้ยงานไปขั้นตอนการสกรีนงาน (Screen logo) 
งานแลว้ขนยา้ยงานสู่คลงัสินคา้อีกคร้ัง เพื่อใหแ้ผนก Packing เบิกงานเพื่อท าการแพค็เป็นสินคา้
ส าเร็จรูปส่งออก 
  สรุปผลการสัมภาษณ์กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
หรือท าให้เกิดความสูญเปล่าดา้นการขนส่ง (Transportation) คือ การขนส่งขนยา้ยงานใน
สายการผลิต หลงัจากฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) ไปเก็บยงัพื้นท่ีจดัเก็บในแผนกเพื่อรอ
งานฉีดหุม้ TPR ซ่ึงเป็นขั้นตอนต่อไป ซ่ึงรถท่ีใชข้นส่งมีคนัเดียวในแผนก สถานท่ีจดัเก็บไกลท าให้
เกิดการล่าชา้ ขั้นตอนการฉีดหุม้ TPR เสร็จส้ินเป็นตีนกบ (Open-heel) มีการขนยา้ยไปสู่พื้นท่ีจดัส่ง
เขา้สู่คลงัสินคา้ ตอ้งขนยา้ยช้ินงานจากคลงัสินคา้ไปสู่ขั้นตอนการสรีนงาน (Screen logo) แลว้ขน
ยา้ยงานสู่คลงัสินคา้อีกคร้ัง เพื่อให้แผนก Packing ท าการแพค็ช้ินงานเป็นสินคา้ส าเร็จรูป (Finish 
goods) เพื่อการส่งออกไปยงัลูกคา้ 
  3.4  กระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า (Non value added processing) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การเกิดความสูญเปล่าจากการท างานการผลิตของเสีย 
งานท่ีถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Rework) ช้ินงานต่าง ๆ ท่ีท าการผลิตไปแลว้นั้นไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายใน
คร้ังเดียว การขนยา้ยช้ินงาน PP (Fin blade) ซ่ึงตอ้งมีการบรรจุใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นแลว้แพค็ลง
ตระกร้าน าไปจดัเก็บในพื้นท่ีจดัเก็บเพื่อรอขั้นตอนการฉีดหุม้พลาสติก TPR พอถึงขั้นตอนการฉีด
หุม้งาน PP (Fin blade) ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) ตอ้งถอดถุงพลาสติดออกก่อน หลงัจาก
การฉีดหุม้เสร็จบรรจุใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นอีกคร้ังเพื่อแพค็ใส่กรงเหล็กส่งเขา้คลงัสินคา้ ท าใหเ้กิด
การเสียเวลานาน การผลิตช้ินงานเกินออเดอร์จ านวนมากเพื่อส ารองช้ินงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพจึงเกิด
การสูญเปล่าจนบางคร้ังตอ้งท าลายทิ้ง ขั้นตอนการฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) จดัเก็บไวเ้ป็นช้ินงาน
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ระหวา่งผลิตในแผนกจ านวนมากท าใหช้ิ้นงานเสียรูป เกิดรอยขีดข่วนและเปลืองพื้นท่ีในการท างาน
ซ่ึงมีจ านวนจ ากดั  
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) จดัเก็บไวน้ั้นท าใหช้ิ้นงาน
เสียรูป เกิดรอยขีดข่วนและเปลืองพื้นท่ีในการท างานซ่ึงมีจ ากดั การขนยา้ยช้ินงาน PP (Fin blade) 
ซ่ึงตอ้งมีการบรรจุใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นแลว้แพค็ลงตระกร้าน าไปจดัเก็บในพื้นท่ีจดัเก็บเพื่อรอ
ขั้นตอนการฉีดหุม้พลาสติก TPR (Open-heel) พอถึงขั้นตอนการฉีดหุม้งาน PP (Fin blade) ดว้ย
พลาสติกชนิด TPR (Foot pocket) ตอ้งถอดถุงพลาสติดออกก่อน หลงัจากการฉีดหุม้เสร็จบรรจุใส่
ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นอีกคร้ังเพื่อแพค็ใส่กรงเหล็กส่งเขา้คลงัสินคา้ ท าใหเ้กิดการเสียเวลานาน การผลิต
ช้ินงานท่ีเกินจ านวนออเดอร์ท่ีเผือ่งานเสียจ านวนมากท าใหส้ิ้นเปลืองวตัถุดิบ งานท่ีถูกน ากลบัมาท า
ใหม่ (Rework) ช้ินงานต่าง ๆ ท่ีท าการผลิตไปแลว้นั้นไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายในคร้ังเดียว 
  สรุปผลการสัมภาษณ์กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
หรือท าให้เกิดความสูญเปล่าดา้นกระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า (Non value added processing) 
คือ การเกิดความสูญเปล่าจากการท างานการผลิตของเสีย งานท่ีถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Rework) 
ช้ินงานต่าง ๆ ท่ีท าการผลิตไปแลว้นั้นไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายในคร้ังเดียว การขนยา้ยช้ินงาน PP (Fin 
blade) ซ่ึงตอ้งมีการบรรจุใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นแลว้แพค็ลงตระกร้าน าไปจดัเก็บในพื้นท่ีจดัเก็บเพื่อ
รอขั้นตอนการฉีดหุม้พลาสติก TPR พอถึงขั้นตอนการฉีดหุม้งาน PP (Fin blade) ดว้ยพลาสติกชนิด 
TPR (Open-heel) ตอ้งถอดถุงพลาสติดออกก่อน หลงัจากการฉีดหุม้เสร็จบรรจุใส่ถุงพลาสติกกนั
ฝุ่ นอีกคร้ังเพื่อแพค็ใส่กรงเหล็กส่งเขา้คลงัสินคา้ การผลิตช้ินงานเกินออเดอร์จ านวนมากในขั้นตอน
การฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) จดัเก็บไวเ้ป็นช้ินงานระหวา่งผลิตในแผนกจ านวนมากท าใหช้ิ้นงาน
เสียรูป เกิดรอยขีดข่วนและเปลืองพื้นท่ีในการท างานซ่ึงมีจ ากดั  
  3.5  สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess inventory) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบมีการจดัเก็บวตัถุดิบในแผนก
จ านวนหลายชนิดซ่ึงเมด็พลาสติกบางชนิดไม่มีการใชง้านและการเบิกเมด็พลาสติกจากคลงัสินคา้
ในจ านวนมาก ในแผนกตีนกบมีขั้นตอนการฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) บางแม่พิมพเ์ป็น Safety 
stock มากเกินความจ าเป็น มีช้ินงานระหวา่งการผลิตจ านวนมากรอคอยขั้นตอนการฉีดหุม้ TPR 
(Open-heel) ท าใหก้ารจดัเก็บไม่ดี ไม่มีพื้นท่ีในการจดัเก็บเพียงพอ ท าใหสิ้นคา้ไม่ไดคุ้ณภาพ เกิด
ของเสียใชง้านไม่ได ้ท าใหเ้กิดการสูญเปล่า  
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การกองสุมช้ินงาน PP (Fin blade) ระหวา่งการผลิตเป็น
จ านวนมากเกินจ านวนออเดอร์ เพื่อทดแทนของเสียท่ีจะเกิดข้ึนในขั้นตอนต่อไปและบางแม่พิมพ์
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ฉีดเป็น Safety stock จ านวนมาก ซ่ึงมีพื้นท่ีในการจดัเก็บจ ากดั ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบมีการ
จดัเก็บวตัถุดิบในแผนกจ านวนมากเน่ืองจากการเบิกเมด็พลาสติกจากคลงัสินคา้ในจ านวนมาก 
  สรุปผลการสัมภาษณ์กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
หรือท าให้เกิดความสูญเปล่าดา้นสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess inventory) คือ ขั้นตอนการ
เตรียมวตัถุดิบมีการจดัเก็บวตัถุดิบในแผนกจ านวนหลายชนิดจ านวนมาก การกองสุมช้ินงาน PP (Fin 
blade) ระหวา่งการผลิตเป็นจ านวนมากเกินจ านวนออเดอร์ เพื่อทดแทนของเสียท่ีจะเกิดข้ึนใน
ขั้นตอนต่อไปและบางแม่พิมพฉี์ดเป็น Safety stock จ านวนมาก มีช้ินงานระหวา่งการผลิตจ านวน
มากรอคอยขั้นตอนการฉีดหุ้ม TPR (Open-heel) ท าใหก้ารจดัเก็บไม่ดี ไม่มีพื้นท่ีในการจดัเก็บ
เพียงพอ ท าใหสิ้นคา้ไม่ไดคุ้ณภาพ เกิดของเสียใชง้านไม่ได ้และเกิดการสูญเปล่า  
  3.6  ของเสีย (Defects) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ขั้นตอนการฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) ซ่ึงมีการฉีดเกิน
จ านวนออเดอร์จนเกิดเป็นของเสีย เน่ืองจากการจดัเก็บในระหวา่งการผลิตท่ีไม่ดี ท าให้ช้ินงานเสีย
รูป ช้ินงานมีรอยขีดข่วนไม่ไดคุ้ณภาพ ขั้นตอนการตดัแต่งช้ินงานของพนกังานท่ีไม่มีความช านาญ
เท่าท่ีควรท าให้น ้าหนกัของช้ินงาน PP (Fin blade) ไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดส่งผลใหข้ั้นตอน
การหุม้ TPR (Open-heel) มีปัญหาในการปรับฉีดของช่างเทคนิคท าใหข้องเสียมาจากการปรับฉีดใน
แต่ละคร้ังบางคร้ังตอ้งมีของเสียจ านวนเยอะมากหากปรับฉีดช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพท่ีก าหนดไว ้เกิด
การท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงานใหไ้ดต้ามความตอ้งการลูกคา้ 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ ของเสียเกิดจากขั้นตอนการปรับฉีดของช่างเทคนิค
ประจ าเคร่ือง ขั้นตอนการตดัแต่งช้ินงานในแต่ละจุด ไม่วา่จะเป็นช้ินงาน PP (Fin blade) และ TPR 
(Open-heel) ขั้นตอนการจดัเก็บช้ินงานระหวา่งผลิตมีจ านวนมากและการจดัเก็บไม่ถูกวธีิ ขั้นตอน
การฉีดงานมีการฉีดงานเกินออเดอร์จ านวนมากเผือ่ทดแทนงานเสียในแต่ละขั้นตอน ท าใหเ้กิดของ
เสียท่ีไม่ไดคุ้ณภาพอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ใหไ้ดคุ้ณสมบติัท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง 
ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตไม่วา่จะเป็นทางดา้นเวลา วตัถุดิบ ตน้ทุนในการผลิต 
โอกาสและพื้นท่ีจดัเก็บ 
  สรุปผลการสัมภาษณ์กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
หรือท าให้เกิดความสูญเปล่าดา้นของเสีย (Defects) คือ ขั้นตอนการฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) ซ่ึงมี
การฉีดเกินจ านวนออเดอร์จนเกิดเป็นของเสีย เน่ืองจากการจดัเก็บในระหวา่งการผลิตท่ีไม่ดี ท าให้
ช้ินงานเสียรูป ช้ินงานมีรอยขีดข่วนไม่ไดคุ้ณภาพ ขั้นตอนการตดัแต่งช้ินงานของพนกังานท่ีไม่มี
ความช านาญเท่าท่ีควรท าให้น ้าหนกัของช้ินงาน PP (Fin blade) ไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนดส่งผล
ใหข้ั้นตอนการหุม้ TPR (Open-heel) มีปัญหาในการปรับฉีดของช่างเทคนิคท าใหข้องเสียมาจาก
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การปรับฉีดในแต่ละคร้ังบางคร้ังตอ้งมีของเสียจ านวนเยอะมากหากปรับฉีดช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพท่ี
ก าหนดไว ้เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงานใหไ้ดต้ามความตอ้งการลูกคา้ ดงันั้นจึงท าให้มีการ
สูญเสียเน่ืองจากการผลิตไม่วา่จะเป็นทางดา้นเวลา วตัถุดิบ ตน้ทุนในการผลิตและพื้นท่ีจดัเก็บ 
  3.7  การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess motion) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การเดินในระยะไกลไปพื้นท่ีจดัเก็บเพื่อหยบิช้ินงาน PP 
(Fin blade) มาท าการฉีดหุม้ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) แผนผงัของโรงงานการจดัเก็บไม่ดี 
คลงัสินคา้อยูใ่นโรงงานท่ี 9 ซ่ึงมีความห่างไกลจากต าแหน่งฝ่ายผลิตตีนกบ (โรงงานท่ี 2-3) ส่งผล
ใหเ้ส้นทางการไหลของงานไม่ต่อเน่ืองกนั พนกังานมีการเคล่ือนไหวในการหยบิจบังานมากเกินใน
ขั้นตอนการผลิต 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ แผนผงัของทางแผนกตีนกบมีการวางแผนไม่ดีเท่าท่ีควร
ซ่ึงบางคร้ังขั้นตอนการฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) อยูเ่คร่ืองจกัรโรงงานท่ี 2 พนกังานตอ้งจดัเก็บงาน
ท่ีต าแหน่งโรงงานท่ี 2 พอมีการข้ึนฉีดหุม้ TPR (Open-heel) ท่ีเคร่ืองจกัรโรงงานท่ี 3 พนกังานตอ้งมี
การเคล่ือนยา้ยงาน PP (Fin blade) จากโรงงานท่ี 2 ไปโรงงานท่ี 3 เม่ือท าการผลิตเสร็จแลว้แผนก
ฉีดตอ้งส่งช้ินงานตีนกบแบบเปิดส้นเทา้ (Open-heel) ใหค้ลงัสินคา้เก็บช้ินงานเพื่อจดัส่งใหท้าง 
แผนกสกรีน (Screen) และแผนกแพค็ (Packing) ซ่ึงแต่ละแผนกอยูห่่างไกลกนัมาก จึงท าไหเ้กิดการ
เคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป ช้ินงานเสียรูป ช้ินงานแตกหกัได ้
  สรุปผลการสัมภาษณ์กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม
หรือท าให้เกิดความสูญเปล่าดา้นการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess motion) คือ การเคล่ือนไหว
ของพนกังานในการเดินระยะไกลไปพื้นท่ีจดัเก็บเพื่อหยิบช้ินงาน PP (Fin blade) มาท าการฉีดหุม้
ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) เช่น จดัเก็บงานท่ีต าแหน่งโรงงานท่ี 2 พอมีการข้ึนฉีดหุม้ TPR 
(Open-heel) ท่ีเคร่ืองจกัรโรงงานท่ี 3 พนกังานตอ้งมีการเคล่ือนยา้ยงาน PP (Fin blade) จากโรงงาน
ท่ี 2 ไปโรงงานท่ี 3 ท าใหพ้นกังานมีการเคล่ือนไหวในการหยบิจบังานมากเกินในขั้นตอนการผลิต 
ระยะทางของการยา้ยงานโดยมีแผนผงัของโรงงานการจดัเก็บไม่ดี คลงัสินคา้อยูใ่นโรงงานท่ี 9 ซ่ึงมี
ความห่างไกลจากต าแหน่งฝ่ายผลิตตีนกบ (โรงงานท่ี 2-3) ส่งผลใหเ้ส้นทางการไหลของงานไม่
ต่อเน่ืองกนั   
 4.  จากปัญหาและอุปสรรคท่ีท่านไดก้ล่าวมาขา้งตน้ส่งผลกระทบอยา่งไร ต่อ
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ในดา้นต่าง ๆ เหล่าน้ี 
  4.1  ผลกระทบทางดา้นตน้ทุน (Cost) 
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  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ เม่ือช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพ จึงตอ้งฉีดงานใหม่ (Rework) 
เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหต้อ้งจ่ายค่าแรงเพิ่มข้ึน มีค่าใชจ่้าย
เพิ่มข้ึนจากวตัถุดิบต่าง ๆ ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตตีนกบสูงข้ึนตาม 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ เม่ือผลิตงานออกมาแลว้เกิดปัญหาทางดา้นคุณภาพไม่
ตรงตามมาตรฐาน ท าให้ตอ้งมีการผลิตสินคา้ตีนกบใหม่ ซ่ึงตอ้งใชว้ตัถุดิบเพิ่มข้ึนอีกคร้ัง ค่าใชจ่้าย
เร่ืองของค่าแรง ค่าไฟทุก ๆ อยา่งเพิ่มข้ึน จึงส่งผลไปดา้นตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 
  สรุปผลการสัมภาษณ์จากปัญหาและอุปสรรคท่ีท่านไดก้ล่าวมาขา้งตน้ส่งผลกระทบ
อยา่งไร ต่อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ในดา้นตน้ทุน (Cost) คือ เม่ืองานท่ีผลิต
ไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน ท าใหต้อ้งมีการผลิตสินคา้ตีนกบใหม่ ซ่ึงตอ้งใชว้ตัถุดิบเพิ่มข้ึนอีกคร้ัง 
ค่าใชจ่้ายเร่ืองของค่าแรง ค่าไฟทุก ๆ อยา่งเพิ่มข้ึน จึงส่งผลไปดา้นตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 
  4.2  ผลกระทบทางดา้นของเสียในการผลิต (Defects) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ โมลด์มีปัญหาท าใหป้รับฉีดยาก มีช้ินงานเสีย กอ้นลา้ง
ท่อ ในการลา้งสีมากไม่สามารถน ากลบัมาใชไ้ด ้ท าใหสู้ญเสียวตัถุดิบจ านวนมาก ของเสียในการ
ผลิตอาจเกิดจากวตัถุดิบไม่มีคุณภาพ ผา่นขั้นตอนและกระบวนการท่ีไม่ไดม้าตรฐาน เม่ือฉีดช้ินงาน
ออกมาแลว้จึงท าให้เกิดปัญหาดา้นของเสียในการผลิตสูงข้ึน 
  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การจดัเก็บช้ินงานไม่ดี ท าให้เกิดเป็นรอยขีดข่วน งานยบุ 
งานไม่ไดคุ้ณภาพ การปรับฉีดงานท่ีเคร่ืองจกัรเกิดเป็นของเสียหรือช้ินงานท่ีน ากลบัมาใชอี้กไม่ได ้
เกิดจากการปรับงานและเคร่ืองไม่มีประสิทธิภาพ ส้ินเปลืองวตัถุดิบในการผลิตจ านวนมาก 
  สรุปผลการสัมภาษณ์จากปัญหาและอุปสรรคท่ีท่านไดก้ล่าวมาขา้งตน้ส่งผลกระทบ
อยา่งไร ต่อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ในดา้นของเสียการผลิต (Defects) คือ 
การจดัเก็บช้ินงานไม่ดี ท าให้เกิดเป็นรอยขีดข่วน งานยบุ งานไม่ไดคุ้ณภาพ การปรับฉีดงานท่ี
เคร่ืองจกัรเกิดเป็นของเสียหรือช้ินงานท่ีน ากลบัมาใชอี้กไม่ได ้เกิดจากการปรับงานและเคร่ืองไม่มี
ประสิทธิภาพ ส้ินเปลืองวตัถุดิบในการผลิตจ านวนมาก ของเสียในการผลิตอาจเกิดจากวตัถุดิบไม่มี
คุณภาพ ผา่นขั้นตอนและกระบวนการท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 
  4.3  ผลกระทบทางดา้นเวลาในการผลิต (Time) 
  GFIN01  ส่วนใหญ่กล่าววา่ มีขั้นตอนการท างานซบัซอ้นท าใหเ้กิดการล่าชา้ ผลิตงาน
ไดไ้ม่ตามเป้าหมายขั้นตอนการท างานท่ีก าหนด เน่ืองจากรอบระยะเวลาในกระบวนการผลิตมีความ
ยาวนาน เม่ือช้ินงานท่ีผลิตไม่ไดม้าตราฐานท าใหเ้สียเวลามาผลิตช้ินงานใหม่อีกคร้ังจึงท าใหเ้วลาท า
ช้ินงานอ่ืน ๆ นอ้ยลง ไม่ทนัตามเวลาท่ีก าหนดไว ้
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  GFIN02  ส่วนใหญ่กล่าววา่ การมีขั้นตอนในการผลิตตีนกบมากเกินไป เกิดการ
ท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนั ท าใหเ้กิดปัญหาการไหลของงานไม่ต่อเน่ือง ระยะเวลาในการผลิตท่ียาวนานใน
การผลิตของแต่ละขั้นตอนเกิดการรอคอยสูญเสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ 
  สรุปผลการสัมภาษณ์จากปัญหาและอุปสรรคท่ีท่านไดก้ล่าวมาขา้งตน้ส่งผลกระทบ
อยา่งไร ต่อประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ในดา้นเวลาการผลิต (Time) คือ มี
ขั้นตอนการท างานซบัซอ้นหลายขั้นตอนท าให้เกิดการท างานล่าชา้ ผลิตงานไดไ้ม่ตามเป้าหมายการ
ท างานท่ีก าหนด เน่ืองจากรอบระยะเวลาในกระบวนการผลิตมีความยาวนาน และเม่ือช้ินงานท่ีผลิต
ไม่ไดม้าตราฐานท าใหเ้สียเวลามาผลิตช้ินงานใหม่อีกคร้ังจึงท าใหเ้วลาท าช้ินงานอ่ืน ๆ นอ้ยลง เกิด
ปัญหาการไหลของงานไม่ต่อเน่ือง สุดทา้ยเกิดการรอคอยสูญเสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ 
 

สรุปผลการสัมภาษณ์ 
 ตอนที ่1 สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) ปัจจุบันมี
อะไรบ้าง 
 สรุปผลจากการสัมภาษณ์ในส่วนท่ี 2 แนวค าถามเก่ียวกบัสาเหตุของปัญหาและอุปสรรค
ในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ปัจจุบนัมีอะไรบา้ง ของการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) 
จากจ านวนกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด 14 คน ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ในการสัมภาษณ์ ไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-3  สรุปผลการสัมภาษณ์สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคกระบวนการผลิตตีนกบปัจจุบนั 
 

ค าถาม ประเด็นค าตอบ 

ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) มีสาเหตุมาจากด้านใด ต่อไปนี ้
ดา้นบุคลากร (Man) 1.  ขาดทกัษะความรู้ในขั้นตอนการท างาน 

2.  ขาดความพร้อมในการท างาน ไม่เขา้ใจกระบวนการผลิต 
3.  ขาดความช านาญในการแกไ้ขปัญหาเม่ือเคร่ืองจกัรมีปัญหาท า
ใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างาน 

ดา้นวตัถุดิบ (Material) 1.  การควบคุมคุณภาพวตัถุดิบ TPR ไม่ดีเท่าท่ีควร 
2.  การรอคอยวตัถุดิบก่อนการปฏิบติังาน  
3.  เกิดระยะทางจดัส่งวตัถุดิบไปยงัเคร่ืองจกัร 
4.  การจดัเก็บวตัถุดิบไม่ถูกวธีิเกิดการปนเช้ือของวตัถุดิบ 
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ตารางท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

ค าถาม ประเด็นค าตอบ 

ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) มีสาเหตุมาจากด้านใด ต่อไปนี ้
ดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การ
ผลิต (Machine) 

1.  การท างานของเคร่ืองจกัรท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
2.  ไม่มีสตอ็กอะไหล่ส ารองกรณีท่ีเคร่ืองจกัรช ารุด 
3.  การใชแ้ม่พิมพ ์Insert ร่วมกนั ท าใหต้อ้งรอเปล่ียน 
4.  ปัญหาเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอมีหลายแม่พิมพห์ลายรุ่น  
5.  การวางแผนผงัฉีดเคร่ืองจกัรไม่ดี 

ดา้นกระบวนการการผลิต 
(Method) 

1.  มีกระบวนการขั้นตอนการท างานท่ีมากเกินไป 
2.  การท างานซบัซอ้นไม่ต่อเน่ืองเกิดคอขวด (Bottle neck)  
3.  การวางแผนการผลิตไม่มี ประสิทธิภาพ 
4.  การเคล่ือนไหวงานแบบไหลไม่ต่อเน่ือง  
5.  การส่ือสารขอ้มูลระหวา่งแผนกไม่มีประสิทธิภาพ  

ดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
(Environment) 

1.  สภาพอากาศท่ีอากาศถ่ายเทไม่สะดวก 
2.  การจดัวางของเคร่ืองจกัรจนเตม็พื้นท่ีการใชง้าน  
3.  การมีพื้นท่ีในการท างานท่ีจ ากดั  
4.  ฝุ่ นละอองของผงสีฟุ้งกระจายช่วงท าความสะอาดอุปกรณ์ต่าง ๆ 

กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) มีกจิกรรมทีไ่ม่สร้างมูลค่าเพิม่หรือท าให้เกดิความสูญเปล่าด้าน
ใดบ้าง ต่อไปนี ้
การผลิตท่ีมากเกิน 
(Overproduction) ความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

1.  ขั้นตอนเตรียมวตัถุดิบมีการสั่งผลิตเมด็เกินจ านวนออเดอร์จริง  
2.  ขั้นตอนการฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) เผือ่งานเสีย 
3.  ขั้นตอนการฉีดหุม้ชนิด TPR (Open-heel) มีการผลิตเกิน
จ านวนออเดอร์ท่ีจ่ายมาตามจริงเป็นจ านวนมาก เพื่อทดแทนงาน
เสียในแต่ละกระบวนการผลิต 

การรอคอย (Waiting) รวม
ทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ 
ขอ้มูลข่าวสารอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองมือต่าง ๆ 

1.  การรอคอยท่ีเกิดจากการวางแผนการผลิตล่าชา้  
2.  การรอคอยการเบิกจ่ายวตัถุดิบจากคลงัสินคา้  
3.  การรอคอยขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตมีการ
จดัเตรียมล่าชา้  
4.  การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้งระหวา่งการผลิต   
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ตารางท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

ค าถาม ประเด็นค าตอบ 

กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) มีกจิกรรมทีไ่ม่สร้างมูลค่าเพิม่หรือท าให้เกดิความสูญเปล่าด้าน
ใดบ้าง ต่อไปนี ้
การรอคอย (Waiting) รวม
ทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ 
ขอ้มูลข่าวสารอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองมือต่าง ๆ 

5.  การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิตของแม่พิมพ ์ 
6.  การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล  
7.  การรอคอยช้ินงาน Parts ช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการประกอบ
ตีนกบ  
8.  ขั้นตอนการ Packing เกิดการรอคอยการจดัส่ง Packaging จาก 
Supplier ก่อนท าการแพค็งานลงกล่อง ท าใหเ้กิดความสูญเปล่า 

การขนส่ง (Transportation) 1.  การขนส่งขนยา้ยงานในสายการผลิตระหวา่งขั้นตอนฉีดงาน
พลาสติกชนิด PP (Fin blade) ไปยงัพื้นท่ีจดัเก็บในแผนก เพื่อรอ
ขั้นตอนต่อไป  
2.  การขนส่งขนยา้ยงานในสายการผลิตระหวา่งขั้นตอนการฉีด
หุม้ TPR เสร็จส้ินเป็นตีนกบ (Open-heel) ไปสู่พื้นท่ีจดัส่งเขา้สู่
คลงัสินคา้ 
3.  การขนยา้ยช้ินงานจากคลงัสินคา้ไปสู่ขั้นตอนการสรีนงาน 
(Screen logo) แลว้ขนยา้ยงานสู่คลงัสินคา้อีกคร้ัง  
4.  การขนยา้ยคลงัสินคา้สู่แผนก Packing ท าการแพค็ช้ินงานเป็น
สินคา้ส าเร็จรูป (Finish goods) เพื่อการส่งออกไปยงัลูกคา้ 

กระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิด
คุณค่า (Non value added 
processing) 

1.  การเกิดความสูญเปล่าจากการท างานการผลิตของเสีย งานท่ีถูก
น ากลบัมาท าใหม่ (Rework) ช้ินงานต่าง ๆ ท่ีท าการผลิตไปแลว้
นั้นไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายในคร้ังเดียว  
2.  การขนยา้ยช้ินงาน PP (Fin blade) ซ่ึงตอ้งมีการบรรจุใส่
ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นแลว้แพค็ลงตระกร้าน าไปจดัเก็บในพื้นท่ีจดัเก็บ
เพื่อรอขั้นตอนการฉีดหุม้พลาสติก TPR พอถึงขั้นตอนการฉีดหุม้
งาน PP (Fin blade) ดว้ยพลาสติกชนิด TPR (Open-heel) ตอ้งถอด
ถุงพลาสติดออกก่อน หลงัจากการฉีดหุม้เสร็จบรรจุใส่ถุงพลาสติก 
กนัฝุ่ นอีกคร้ังเพื่อแพค็ใส่กรงเหล็กส่งเขา้คลงัสินคา้ 
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ตารางท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

ค าถาม ประเด็นค าตอบ 

กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) มีกจิกรรมทีไ่ม่สร้างมูลค่าเพิม่หรือท าให้เกดิความสูญเปล่าด้าน
ใดบ้าง ต่อไปนี ้
กระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิด
คุณค่า (Non value added 
processing) 

3.  การผลิตช้ินงานเกินออเดอร์จ านวนมากในขั้นตอนการฉีด
ช้ินงาน PP (Fin blade) จดัเก็บไวเ้ป็นช้ินงานระหวา่งผลิตใน
แผนกจ านวนมากท าใหช้ิ้นงานเสียรูป เกิดรอยขีดข่วนและ
เปลืองพื้นท่ีในการท างานซ่ึงมีจ ากดั 

สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป 
(Excess inventory) 

1.  ขั้นตอนการเตรียมวตัถุดิบมีการจดัเก็บวตัถุดิบในแผนก
จ านวนหลายชนิดจ านวนมาก  
2.  การกองสุมช้ินงาน PP (Fin blade) ระหวา่งการผลิตเป็น
จ านวนมากเกินจ านวนออเดอร์ เพื่อทดแทนของเสียท่ีจะเกิดข้ึน
ในขั้นตอนต่อไปและบางแม่พิมพฉี์ดเป็น Safety stock จ านวน
มาก  
3.  ช้ินงานระหวา่งการผลิตจ านวนมากรอคอยขั้นตอนการฉีด
หุม้ TPR (Open-heel) ท าใหก้ารจดัเก็บไม่ดี ไม่มีพื้นท่ีในการ
จดัเก็บเพียงพอ ท าใหสิ้นคา้ไม่ไดคุ้ณภาพ เกิดของเสียใชง้าน
ไม่ได ้และเกิดการสูญเปล่า 

ของเสีย (Defects) 1.  ขั้นตอนการฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) ซ่ึงมีการฉีดเกิน
จ านวนออเดอร์จนเกิดเป็นของเสีย  
2.  การจดัเก็บในระหวา่งการผลิตท่ีไม่ดี ท าใหช้ิ้นงานเสียรูป 
ช้ินงานมีรอยขีดข่วนไม่ไดคุ้ณภาพ  
3.  ขั้นตอนการตดัแต่งช้ินงานของพนกังานท่ีไม่มีความช านาญ
เท่าท่ีควรท าให้น ้าหนกัของช้ินงาน PP (Fin blade) ไม่ไดต้าม
มาตรฐานท่ีก าหนดส่งผลให้ขั้นตอนการหุม้ TPR (Open-heel)  
4.  มีปัญหาในการปรับฉีดของช่างเทคนิคท าใหข้องเสียมาจาก
การปรับฉีดในแต่ละคร้ังบางคร้ังตอ้งมีของเสียจ านวนเยอะมาก
หากปรับฉีดช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพท่ีก าหนดไว ้
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ตารางท่ี 4-3  (ต่อ) 
 

ค าถาม ประเด็นค าตอบ 

กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) มีกจิกรรมทีไ่ม่สร้างมูลค่าเพิม่หรือท าให้เกดิความสูญเปล่าด้าน
ใดบ้าง ต่อไปนี ้
การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป 
(Excess motion) 

1.  การเคล่ือนไหวของพนกังานในการเดินระยะไกลไปพื้นท่ี
จดัเก็บเพื่อหยบิช้ินงาน PP (Fin blade) มาท าการฉีดหุม้ดว้ย
พลาสติกชนิด TPR (Open-heel) เช่น จดัเก็บงานท่ีต าแหน่ง
โรงงานท่ี 2 พอมีการข้ึนฉีดหุ้ม TPR (Open-heel) ท่ีเคร่ืองจกัร
โรงงานท่ี 3 พนกังานตอ้งมีการเคล่ือนยา้ยงาน PP (Fin blade) 
จากโรงงานท่ี 2 ไปโรงงานท่ี 3 
2.  ระยะทางของการยา้ยงานโดยมีแผนผงัโรงงานการจดัเก็บ
ไม่ดี WH อยูใ่นโรงงานท่ี 9 ซ่ึงมีความห่างไกลจากฝ่ายผลิตตีน
กบ (โรงงานท่ี 2-3) ส่งผลใหเ้ส้นทางการไหลของงานไม่
ต่อเน่ืองกนั   

ปัญหาและอุปสรรคที่ท่านได้กล่าวมาข้างต้นส่งผลกระทบอย่างไร ต่อประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลติตีนกบ (Fins) ในด้านต่าง ๆ เหล่านี้ 
ดา้นตน้ทุน (Cost) ตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 
ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) ของเสียในการผลิตเพิ่มข้ึน 
ดา้นเวลาในการผลิต (Time) รอบระยะเวลาในการผลิตยาวนานข้ึน 
  
 หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดท้  าการสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) จากกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด 
14 คนซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มในการสัมภาษณ์ ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลท่ีไดใ้นส่วนท่ี 2 เป็นแผนผงัสาเหตุ
และผล (Cause and effect diagram) และแผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนั (Current 
state VSM) ของกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) เพื่อน าไปวเิคราะห์ร่วมกนักบักลุ่มในการท าการ
สัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) ต่อไป ตามภาพท่ี 4-3 ดงัน้ี 
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แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and effect diagram) ของกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-3  แผนผงัสาเหตุและผลของกระบวนการผลิตตีนกบ 

การเพิม่ประสิทธิภาพ 
กระบวนการผลติตนีกบ (Fins) 

ส่ิงแวดล้อม
(Environment)

ผงัเคร่ืองจกัรไมดี่
ขนยา้ยงานบอ่ย

                          

อากาศถา่ยเทไมส่ะดวก

เคร่ืองจักร
(Machine)

ท างานไมเ่ต็มประสิทธิภาพ

แมพ่ิมพ์ใช ้ Insert หลายตวั

ตอ้งหยุดเคร่ืองรอเปล่ียน Insert
เคร่ืองจกัร/อุปกรณ์
ไมเ่พียงพอ
มแีมพ่ิมพ์จ านวน
มากตอ่การฉีด

ไมม่สีต็อกอะไหลส่ ารองท่ีหายาก

กระบวนการผลิต
(Method)

การเคล่ือนไหวมากไหลไมต่อ่เน่ือง

กระบวนการท างานซ ้าซอ้น

วัตถุดิบ (Material)

รอคอยกอ่นการปฏิบติังาน

ระยะทางจดัสง่วตัถุดิบไปยงัเคร่ืองจักร

จดัเกบ็ไมดี่วตัถุดิบปนกนั

วตัถุดิบท่ีน ามาใชไ้มม่คีุณภาพ

บุคลากร (Man)

ความพร้อมในการท างาน

ขาดทกัษะ

                

ท างานลา่ชา้

วตัถุดิบ TPR ผลิตเองขาดการตรวจสอบคณุภาพ

การส่ือสารขอ้มูลระหวา่ง
แผนกไมมี่ประสิทธิภาพ

ขั้นตอนการท างานมากเกนิ
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กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) ในสถานการณ์ปัจจุบันของกระบวนการผลติตีนกบ (Open heel)  

 
 
ภาพท่ี 4-4  แผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัของกระบวนการผลิตตีนกบ

1 Shift/Day (10.5 hrs) 
Lunch (1 Hr) 
Breaks (0.5 Hr) 
Available Time (540 min) 
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 จากการวเิคราะห์แผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนั (Current state VSM) 
ของกระบวนการผลิตตีนกบ (Open heel) ท่ีแสดงในภาพท่ี 4-4 พบวา่  
 1.  ระหวา่งขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) และขั้นตอนการฉีดหุม้ TPR (Open heel) เกิด
การจดัเก็บงานระหวา่งผลิตในแผนกก่อนข้ึนขั้นตอนถดัไป มีรอบระยะเวลาของการผลิตสูงท าให้
ขั้นตอนน้ีเป็นคอขวด (Bottle neck) ของสายการผลิต โดยเม่ือพิจารณาจากสายการผลิต พบวา่ ตอ้ง
มีการขนยา้ยงานจดัเก็บช้ินงาน PP (Fin blade) เพื่อรอขั้นตอนถดัไป และก่อนผลิตพนกังานตอ้งท า
การหาช้ินงาน PP (Fin blade) อีกคร้ังเพื่อน าไปผลิตขั้นตอนการฉีดหุม้ TPR (Open heel) ซ่ึงใน
ปัจจุบนัมีพนกังานในขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) และขั้นตอนการฉีดหุม้ TPR (Open heel) 
จ  านวนอยา่งละ 2 คนต่อเคร่ือง จึงท าใหเ้กิดกิจกรรมสูญเปล่าดา้นเวลาและดา้นตน้ทุนการผลิตข้ึน 
 2.  ระหวา่งขั้นตอนการฉีดหุ้ม TPR (Open heel) และขั้นตอนการสกรีนงาน (Screen logo) 
มีรอบระยะเวลาของการผลิตสูงท าใหข้ั้นตอนน้ีเป็นคอขวด (Bottle neck) ของสายการผลิต ทั้งน้ีเกิด
จากทรัพยากรท่ีใชมี้ไม่เพียงพอกบัปริมาณอุปสงคท่ี์เกิดข้ึน โดยในปัจจุบนัมีพนกังานในขั้นตอน
การฉีดหุ้ม TPR (Open heel) จ  านวน 2 คนต่อเคร่ือง และขั้นตอนการสกรีนงาน (Screen logo) จ านวน 
1 คนต่อเคร่ือง เกิดการรอคอยเป็นเวลานานเพราะมีการขนยา้ยงานจากโรงผลิตท่ี 2-3 ไปจดัเก็บ
คลงัสินคา้โรงท่ี 9 แลว้น าไปสู่แผนกสกรีนโรงท่ี 10 ซ่ึงรถท่ีใชใ้นการขนยา้ยงานนั้นต่อการขนงาน 
1 คร้ัง จ  านวนจ ากดั ไดง้าน 300 ตวัต่อเท่ียวการขนยา้ย รวมใชเ้วลาทั้งส้ิน 1 วนั จึงท าใหเ้กิดกิจกรรม
สูญเปล่าดา้นเวลาข้ึน 
 3.  ระหวา่งขั้นตอนการประกอบตีนกบ (Assembly fins) และแผนกแพค็ (Packing fins) 
พบวา่ เกิดการรอคอยเป็นเวลานานเพราะมีการขนยา้ยงานจากแผนกการประกอบตีนกบ (Assembly 
fins) โรงท่ี 10 ไปจดัเก็บคลงัสินคา้โรงท่ี 9 แลว้น าไปสู่แผนกแพค็ (Packing fins) โรงท่ี 5 ในการขน
ยา้ยงานนั้นเกิดความล่าชา้ระหวา่งขั้นตอนน้ี และบางคร้ังเกิดการรอคอย Packaging จากซบัพลาย
เออร์ รวมใชเ้วลาทั้งส้ิน 1 วนัท่ีช้ินงานจดัเก็บในคลงัสินคา้ 
 

การสัมภาษณ์เชิงลกึ (In-depth interview)  
 การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ แบบการสัมภาษณ์เชิงลึก แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี 
 ตอนที่ 2  ผลการวิเคราะห์การน าแนวคิดแบบลีนมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ตีนกบ (Fins) จะสามารถช่วยลดต้นทุน ลดของเสียและลดเวลาในการผลติรวมได้หรือไม่ อย่างไร 
 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
 งานวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้เก็บรวบรวมข้อมูลจากกลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดับผูจ้ดัการ
แผนกหวัหนา้งาน จ านวน 10 คน โดยผูว้จิยัไดน้ าเสนอผลการวเิคราะห์ ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางท่ี 4-4  ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์แบบเชิงลึก 
 
ล าดับ นามสมมติ เพศ ระดับการศึกษา ต าแหน่งงานปัจจุบัน อายุงาน (ปี) 

1 FIN03 
ชาย 

ปริญญาโท Department 
Manager 

14 

2 FIN04 ชาย ปริญญาตรี Manager 13 
3 FIN05 ชาย ปริญญาตรี Vice Manager 13 
4 FIN06 ชาย ปริญญาตรี Vice Manager 11 
5 FIN07 หญิง ปริญญาตรี Senior Supervisor 10 
6 FIN08 หญิง ปริญญาตรี Supervisor 9 
7 FIN09 หญิง ปริญญาตรี Vice Supervisor 12 
8 FIN10 หญิง ม.6 Foreman  10 
9 FIN11 หญิง ปริญญาตรี Vice Foreman 8 

10 FIN12 หญิง ม.6 Vice Foreman 10 
 
ตารางท่ี 4-5  ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์แบบเชิงลึก  
  
ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบัผู้ให้
สัมภาษณ์แบบเชิงลกึ 
(In-depth interview) 

FI
N0

3 

FI
N0

4 

FI
N0

5 

FI
N0

6 

FI
N0

7 

FI
N0

8 

FI
N0

9 

FI
N1

0 

FI
N1

1 

FI
N1

2 

รวม 

 เพศ            
     ชาย           4 
     หญิง           6 
ระดับการศึกษา            
     ต  ่ากวา่ปริญญาตรี           2 
     ปริญญาตรี           7 
     สูงกวา่ปริญญาตรี           1 
ต าแหน่งงานปัจจุบัน            
     ผูบ้ริหาร           4 
     หวัหนา้งาน           6 
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ตารางท่ี 4-5  (ต่อ) 
  
ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบัผู้ให้
สัมภาษณ์แบบเชิงลกึ 
(In-depth interview) 

FI
N0

3 

FI
N0

4 

FI
N0

5 

FI
N0

6 

FI
N0

7 

FI
N0

8 

FI
N0

9 

FI
N1

0 

FI
N1

1 

FI
N1

2 

รวม 

อายุงาน (ปี)            
     6-8 ปี           1 
     9-11 ปี           5 
     12-14 ปี           4 
 
 ตารางท่ี 4-5  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์แบบเชิงลึก (In-depth 
interview) ของกลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้งาน จ านวน 10 คน พบวา่กลุ่ม
ระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้งาน มีประสบการณ์ดา้นการท างานสายงานการผลิต
ตีนกบอยา่งดี ซ่ึงพนกังานระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้งานมีความรับผดิชอบใน
การปฏิบติังานหลายหนา้ท่ี ส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษาปริญาตรีเน่ืองจากองคก์รเนน้ประสบการณ์
การท างานเก่ียวกบัทางดา้นเทคนิคเฉพาะเป็นคุณสมบติัในการพิจารณาเล่ือนต าแหน่ง โดยส่วน
ใหญ่มีประสบการณ์การท างานกบัองคก์รน้ีไม่ต ่ากวา่ 8-9 ปี   
 ส่วนท่ี 2  แนวค าถามเก่ียวกบัการน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตตีนกบ (Fins) จะสามารถช่วยลดตน้ทุน ลดของเสีย  และลดเวลาในการผลิตรวมไดห้รือไม่ 
อยา่งไร 
 1.  ท่านมีแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จากปัจจยัทั้ง 5 ดา้นดงัต่อไปน้ี อยา่งไรบา้ง 
  1.1  ดา้นบุคลากร (Man) 
  FIN03  กล่าววา่ ท าการฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความช านาญในการท างาน เนน้ย  ้า
สร้างจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงานใหแ้ก่พนกังาน พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐาน
ตั้งแต่แรก เพื่อลดปริมาณของเสีย และควบคุมคุณภาพไดด้ว้ยตนเอง มีการวางแผนขั้นตอนการ
ปรับเปล่ียนขั้นตอนการผลิตท่ีซ ้ าซอ้น เพื่อการจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสมในการท างาน 
  FIN04  กล่าววา่ ท าใหพ้นกังานมีความรู้ความเขา้ใจในการท างานจึงท าใหไ้ม่ค่อยมี
งานเสียเกิดข้ึนระหวา่งการผลิตลดนอ้ยลง ฝึกพนกังานและหวัหนา้งานท่ีรับผดิชอบในขั้นตอนนั้น
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ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต มีการปรับปรุงวธีิการ
ท างานใหพ้นกังานเกิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด สร้างหรือปรับปรุงอุปกรณ์ในการท างานให้
เหมาะสมกบัสภาพร่างกายของพนกังาน เพื่อลดความเม่ือยลา้พนกังาน 
  FIN05  กล่าววา่ มีการฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในการท างาน เนน้ให้
พนกังานสามารถปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรกได ้จึงท าใหไ้ม่ค่อยมีงานเสียขั้นตอน
ในการผลิตลดนอ้ยลง ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้น
คุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  
  FIN06  กล่าววา่ จดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม ลดปริมาณดา้นบุคลากรซ่ึงจากเดิมเรา
ฉีดช้ินงานตีนกบเรียบร้อยแลว้ส่งไปยงัคลงัสินคา้ หลงัจากนั้นน าช้ินงานตีนกบจากคลงัสินคา้ไปยงั
แผนกเคร่ืองสกรีนตอ้งใชพ้นกังานสกรีนงานอีก 1 ทีม แนะน าวธีิการโดยการปรับเปล่ียนขั้นตอน
การผลิตน าเคร่ืองสกรีนมาใกล ้ๆ เคร่ืองฉีด ซ่ึงหลงัจากฉีดงาน PP ออกจากเคร่ืองฉีดน าเขา้เคร่ือง
สกรีน จากนั้นน าช้ินงานเขา้เคร่ืองฉีดหุม้ TPR ขั้นตอนต่อไปไดเ้ลย ลดจ านวนพนกังานลงเพื่อ
แกไ้ขในส่วนของพนกังานใหม่ท่ีขาดทกัษะการท างาน  
  FIN07  กล่าววา่ ท าการฝึกอบรมเก่ียวกบัขั้นตอนการท างานของตีนกบใหแ้ก่พนกังาน 
สร้างกิจกรรมเพื่อปลูกฝังจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงานใหแ้ก่พนกังานทุกคน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
และคุณภาพในการท างาน ควรวางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตีนกบเพื่อลด
ขั้นอนท่ีสร้างความสูญเปล่าแก่พนกังาน เช่น การเคล่ือยยา้ยงานมากเกินความจ าเป็น ส่วนของ
ขั้นตอนท่ีพนกังานมีการยกช้ินงานน ้าหนกัมากท่ีวางบนพื้นควรมีการปรับปรุงเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของพนกังาน เพื่อลดความเครียดและความลา้
จากการท างาน 
  FIN08  กล่าววา่ ในขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซอ้นมากเกินไปท่ีท าใหเ้กิดปัญหา
พนกังานไม่เพียงพอต่อการผลิตงาน ซ่ึงเสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น จึงขอ
เสนอแนวทางวา่ควรวางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตีนกบและจดัสรรก าลงัคน
ใหเ้หมาะสม เพื่อช่วยในการแกปั้ญหาดา้นบุลคากรท่ีขาดทกัษะประสบการณ์ดา้นน้ี ท าการ
ฝึกอบรมพนกังานเร่ืองของขั้นตอนการท างานและเนน้ในเร่ืองของคุณภาพของงานให้แก่พนกังาน 
เพื่อพนกังานไดป้ฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
  FIN09  กล่าววา่ ในขั้นตอนการผลิตท่ีพนกังานมีการเคล่ือนไหวหยบิจบังานมากควร
มีการปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดหรือจดัสภาพการท างานให้เหมาะสม 
เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็ว ขั้นตอนท่ีมีการยกของหนกัท่ีวางบนพื้นควรมีการ



78 

ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของพนกังาน ฝึกให้
พนกังานมีทกัษะหลายอยา่งจนเกิดความช านาญ   
  FIN10  กล่าววา่ ฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในขั้นตอนการท างาน สร้าง
ความเช่ียวชาญในการท างานใหพ้นกังาน เพื่อใหพ้นกังานปฏิบติัใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่
ขั้นตอนแรก ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพ
อยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต มีการปรับปรุงวธีิการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าใหเ้กิดการ
เคล่ือนยา้ยช้ินงานนอ้ยท่ีสุด อยา่งเช่น การเคล่ือนยา้ยช้ินงงาน PP ไปจดัเก็บเพื่อรอขั้นตอนต่อไป 
  FIN11  กล่าววา่ จดัสภาพการท างานใหเ้หมาะสมในขั้นตอนการท างานท่ีมีความ
ซบัซอ้นมากขอเสนอแนวทางวา่ควรวางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตีนกบใน
บางส่วน คิดหาวธีิสร้างหรือปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด เพื่อน ามาเป็น
ตวัช่วยในตรวจสอบช้ินงานของพนกังาน ท าการฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความพร้อมในการท างาน
เสมอ ควรมีพนกังานเก่าท่ีท างานจนเกิดความช านาญเป็นงานและมีความรู้แต่ละจุดในแต่ละขั้นตอน
การผลิต เพื่อคอยดูแลและแนะน าพนกังานใหม่  
  FIN12  กล่าววา่ ฝึกอบรมเก่ียวกบัขั้นตอนการท างานใหแ้ก่พนกังานอยูเ่สมอ จดั
อบรมเก่ียวกบัคุณภาพของช้ินงานใหท้างพนกังานสามารถตรวจสอบคุณภาพเบ้ืองตน้ไดด้ว้ยตวัเอง 
ฝึกพนกังานใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอน รณรงคส์ร้าง
กิจกรรมท่ีสร้างสรรคเ์พื่อปลูกฝังจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงานใหแ้ก่พนกังาน มีการปรับปรุงวธีิการ
ท างานใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดในขั้นตอนการผลิตท่ีพนกังานมีการเคล่ือนไหวมากเกินความ
จ าเป็น 
 
ตารางท่ี 4-6  ผลการวิเคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า  

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพจากปัจจยัดา้นบุคลากร 
 

ประเด็นค าตอบ 

FI
N0

3 
FI

N0
4 

FI
N0

5 
FI

N0
6 

FI
N0

7 
FI

N0
8 

FI
N0

9 
FI

N1
0 

FI
N1

1 
FI

N1
2 

รวม 

1.  จดัการฝึกอบรมขั้นตอนการท างาน
ใหก้บัพนกังานและฝึกอบรมพนกังาน
ขา้มสายงาน  

          10 

2.  ลดปริมาณดา้นบุคลากรและจดัสรร
ก าลงัคนใหเ้หมาะสม 

          3 



79 

ตารางท่ี 4-6  (ต่อ) 
 

ประเด็นค าตอบ 

FI
N0

3 
FI

N0
4 

FI
N0

5 
FI

N0
6 

FI
N0

7 
FI

N0
8 

FI
N0

9 
FI

N1
0 

FI
N1

1 
FI

N1
2 

รวม 

3.  สร้างจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงาน
ใหแ้ก่พนกังานสามารถควบคุมคุณภาพ
ไดด้ว้ยตนเอง (Self check inspection) 

          7 

4.  เนน้การท างานท่ีถูกวธีิตั้งแต่ขั้นตอน
แรกตามมาตรฐาน 

          3 

5.  สร้างหรือปรับปรุงอุปกรณ์ในการ
ท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกาย
ของพนกังาน 

          4 

6.  การแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method 
sheets) แสดงภาพการวธีิปฏิบติังานท่ี
เป็นมาตรฐาน 

          8 

7.  มีระบบพี่เล้ียงพนกังานเก่าดูแลพนกัง
งานในเร่ืองการท างาน 

          1 

 
  จากตารางท่ี 4-6  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือ
ลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของปัจจยัดา้นบุคลากร 
(Man) จากการสัมภาษณ์กลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้งาน จ านวน 10 คน 
เรียงล าดบัความคิดเห็นจากมากไปนอ้ย 3 อนัดบัแรก พบวา่ ผูต้อบแบบสัมภาษณ์ส่วนใหญ่เห็นดว้ย
กบัการจดัการฝึกอบรมขั้นตอนการท างานใหก้บัพนกังานและฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross 
trained work force) จ านวน 10 คน รองลงมา คือ การแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method sheets) แสดงภาพ
การวธีิปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน จ านวน 8 คน และสร้างจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงานใหแ้ก่
พนกังานสามารถควบคุมคุณภาพไดด้ว้ยตนเอง (Self check inspection) จ านวน 7 คน 
  สรุปแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ท่ีควรน ามาใชใ้นการพฒันาปัจจยัดา้นบุคลากร (Man) 
ควรมีการจดัฝึกอบรมขั้นตอนการท างานใหก้บัพนกังานและฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross 
trained work force) การแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method sheets) แสดงภาพการวธีิปฏิบติังานท่ีเป็น
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มาตรฐานและสร้างจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงานให้แก่พนกังานสามารถควบคุมคุณภาพไดด้ว้ยตนเอง 
(Self check inspection) 

  1.2  ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
  FIN03  กล่าววา่ ในส่วนของวตัถุดิบ TPR ท่ีผลิตข้ึนเองนัน่ เสนอใหมี้มาตรฐานใน
การตรวจสอบคุณภาพงานอยา่งจริงจงั เพื่อลดการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนตามหลงั จดัเก็บวตัถุดิบอยา่งเป็น
ระเบียบเรียบร้อยแยกประเภทวตัถุดิบ ควบคุมปริมาณวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการ
มองเห็น (Visual control) เร่ืองของการใชง้านวตัถุดิบมีระบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first out) 
เพื่อป้องกนัวตัถุดิบตกคา้งในแผนก 
  FIN04  กล่าววา่ ก าหนดระดบัในการจดัเก็บเวลาเบิกวตัถุดิบจากคลงัสินคา้ไม่มาก
จนเกินไป ควบคุมปริมาณวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อ
แกปั้ญหาวตัถุดิบไม่พอใชใ้นการผลิต มีการใชเ้กณฑว์ตัถุดิบแบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first 
out) ควรเขม้งวดกบัการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ TPR เพื่อไม่เสียเวลาในการแกปั้ญหาคุณภาพ
ขณะใชง้าน 
  FIN05  กล่าววา่ ขั้นตอนการขนส่งวตัถุดิบจากขั้นตอนการจดัเตรียมสู่เคร่ืองจกัรต่าง ๆ 
ใชอุ้ปกรณ์ขนส่งท่ีเหมาะสม ท าการจดัเก็บวตัถุดิบเป็นหมวดหมู่ตามชนิดของวตัถุดิบ ควบคุม
ปริมาณวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจ
และสังเกตไดง่้าย มีมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งทางดา้นคุณภาพของวตัถุดิบ TPR ท่ีผลิตข้ึนเอง 
  FIN06  กล่าววา่ มีการวางแผนการเบิกวตัถุดิบล่วงหนา้ มีการควบคุมปริมาณวตัถุดิบ
ในแผนกโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เวลาในใชง้านของวตัถุดิบมี
การใชเ้กณฑเ์ขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย ควบคุมการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ TPR อยา่งจริงจงั 
  FIN07  กล่าววา่ จดัเก็บวตัถุดิบอยา่งเป็นระเบียบตามชนิดวตัถุดิบไม่เปิดปากกระสอบ
วตัถุดิบเหลือทิ้งไว ้เพื่อป้องกนัไม่ใหว้ตัถุดิบปนกนั (ปนเช้ือ) ใชร้ะบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in 
first out) ก่อนการใชง้านวตัถุดิบ ควบคุมปริมาณการใชว้ตัถุดิบโดยผลิตแค่เพียงพอต่อออเดอร์ เพื่อ
ป้องกนัการส้ินเปลืองวตัถุดิบ มีมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งทางดา้นคุณภาพของวตัถุดิบ TPR ท่ี
ผลิตข้ึนเอง 
  FIN08  กล่าววา่ มีการจดัเก็บวตัถุดิบเป็นระเบียบเรียบร้อย ใชร้ะบบ First in first out 
เขา้ก่อน ออกก่อน เพื่อป้องกนัไม่ใหว้ตัถุดิบตกคา้งในแผนก ควบคุมปริมาณของวตัถุดิบดว้ยการ
มองเห็น (Visual control) ถา้มีการใชว้ตัถุดิบจนเหลือนอ้ยเตรียมท าการวางแผนเบิกวตัถุดิบล่วงหนา้ 
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จดัเตรียมวตัถุดิบผสมกบัแม่สีใหเ้พียงพอต่อการใชง้านไม่มากจนเกินไป มีการตรวจสอบคุณภาพ
วตัถุดิบ TPR ก่อนจดัส่ง เพื่อไม่เสียเวลาในการแกปั้ญหาคุณภาพขณะใชง้าน 
  FIN09  กล่าววา่ ท าการจดัเตรียมวตัถุดิบท่ีจดัส่งมาก่อนให้น าออกไปผลิตก่อน (First in 
first out) ก าหนดระดบัในการจดัเก็บวตัถุดิบ ควบคุมปริมาณของวตัถุดิบดว้ยการมองเห็น (Visual 
control) ในขั้นตอนการผสมแม่สีกบัวตัถุดิบในปริมาณท่ีเพียงพอต่อออเดอร์ไม่มากนอ้ยจนเกินไป 
ท าใหส้ิ้นเปลือง ใชอุ้ปกรณ์ในการขนส่งวตัถุดิบท่ีเหมาะสม มีมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง การ
ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ TPR ก่อนการจดัส่ง 
  FIN10  กล่าววา่ ท าการจดัเก็บวตัถุดิบใหถู้กวธีิตามประเภทของวตัถุดิบ เพื่อป้องกนั
วตัถุดิบปนเช้ือ ควบคุมปริมาณการใชว้ตัถุดิบดว้ยระบบการเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first out) 
ควบคุมปริมาณของวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้
สามารถสังเกตไดง่้าย ก าหนดมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบซ่ึงมีการผสมสีแลว้ตอ้งใชใ้ห้
ไดไ้ม่ใหเ้กิดเป็นของเสีย  มีขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ TPR ตามมาตรฐานอยา่ง
จริงจงั 
  FIN11  กล่าววา่ ในการจดัเก็บวตัถุดิบท่ีมีการจ่ายจากคลงัสินคา้ใชร้ะบบเขา้ก่อน-ออก
ก่อน (First in first out) จดัเก็บตามชนิดของวตัถุดิบ เพื่อสะดวกในการใชง้านและป้องกนัการ
ตกคา้งของวตัถุดิบในแผนก ก าหนดระดบัในการจดัเก็บวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการ
มองเห็น (Visual control) ผลิตวตัถุดิบผสมกบัแม่สีใหเ้พียงพอต่อการใชง้านไม่เกินจ านวนออเดอร์
มากเกินไป ส าหรับวตัถุดิบ TPR มีขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพอยา่งจริงจงั 
  FIN12  กล่าววา่ ท าการจดัเก็บวตัถุดิบเป็นหมวดหมู่ตามชนิดของวตัถุดิบ เพื่อป้องกนั
วตัถุดิบปนเช้ือกนั ใชว้ธีิการจดัเก็บวตัถุดิบดว้ยระบบการเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first out) 
ควบคุมปริมาณวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) ขั้นตอนการ
ขนส่งวตัถุดิบจากจุดท่ีมีจดัเตรียมไปสู่เคร่ืองจกัรต่าง ๆ ใชอุ้ปกรณ์ขนส่งท่ีเหมาะสม เพื่อใหส้ามารถ
เขา้ใจและสังเกตไดง่้าย ควรมีมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ 
TPR ท่ีผลิตข้ึนเอง 
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ตารางท่ี 4-7  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพจากปัจจยัดา้นวตัถุดิบ 

 

ประเด็นค าตอบ 
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N1

1 
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รวม 

1.  การมีมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพ
ของวตัถุดิบ TPR ท่ีผลิตข้ึนเองมีการก าหนด
งานมาตรฐาน (Standardize work) 

          10 

2.  การควบคุมปริมาณวตัถุดิบโดยใช้
เทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual 
control) 

          10 

3.  ระบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first 
out) 

          9 

4.  การใชอุ้ปกรณ์ขนส่งวตัถุดิบท่ีเหมาะสม           3 
5.  การจดัเก็บวตัถุดิบเป็นหมวดหมู่ตาม
ชนิดของวตัถุดิบ 

          6 

6.  การวางแผนการเบิกวตัถุดิบล่วงหนา้           2 
7.  ขั้นตอนการผสมแม่สีกบัวตัถุดิบใน
ปริมาณท่ีเพียงพอต่อออเดอร์ 

          4 

 
  จากตารางท่ี 4-7  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือ
ลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของปัจจยัดา้นวตัถุดิบ 
(Material) จากการสัมภาษณ์กลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้งาน จ านวน 10 คน 
เรียงล าดบัความคิดเห็นจากมากไปนอ้ย 3 อนัดบัแรก พบวา่ ผูต้อบแบบสัมภาษณ์ส่วนใหญ่เห็นดว้ย
กบัการมีมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ TPR ท่ีผลิตข้ึนเองมีการก าหนดงาน
มาตรฐาน (Standardize work) จ านวน 10 คน รองลงมา คือ การควบคุมปริมาณวตัถุดิบโดยใช้
เทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) จ  านวน 10 คน และการแกปั้ญหาการรอคอย 
(Waiting) บริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) และเกณฑก์ารใชร้ะบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First 
in first out) จ  านวน 9 คน 
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  สรุปแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ท่ีควรน ามาใชใ้นการพฒันาปัจจยัดา้นวตัถุดิบ 
(Material) ควรมีมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ TPR ท่ีผลิตข้ึนเองมีการก าหนด
งานมาตรฐาน (Standardize work) การควบคุมปริมาณวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการ
มองเห็น (Visual control) และการแกปั้ญหาการรอคอย (Waiting) บริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-
in-time) และเกณฑก์ารใชร้ะบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in first out) 
  1.3  ดา้นเคร่ืองจกัร/อุปกรณ์การผลิต (Machine) 
  FIN03  กล่าววา่ ท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา ลดเวลา
การตั้งเคร่ืองจกัรโดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุงจดัเตรียมเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งค่าเคร่ืองจกัร ท าการแยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างาน
อยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้
เหมาะสม จดัล าดบัของเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนั มีการกระจายงาน
อยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน จดัท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งเคร่ืองจกัร
อยา่งรวดเร็ว 
  FIN04  กล่าววา่ ท าการบ ารุงรักษาอยา่งสม ่าเสมอ ท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดแ้ละ
เพียงพอต่อการผลิต จดัเตรียมท าสตอ็กอะไหล่ของเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านบ่อยแลว้เกิดการช ารุด
บ่อยคร้ัง วางแผนผงัการจดัวางเคร่ืองจกัรใหม่เพื่อความเหมาะสมในการท างานแบบต่อเน่ืองกนั 
  FIN05  กล่าววา่ วางแผนผงัของเคร่ืองจกัรใหส้ามารถไหลแบบต่อเน่ือง ลดการขนยา้ย
ช้ินงานในแต่ละขั้นตอน จดัล าดบัของเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั มี
การตรวจเช็คใบบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนัก่อนเร่ิมใชง้าน และมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้
อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านเสมอ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 
  FIN06  กล่าววา่ มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรตามวนัเวลาท่ีก าหนด ท าใหเ้คร่ืองจกัรมี
อายกุารใชง้านเพิ่มข้ึน จดัเก็บสตอ็กอะไหล่ส ารองของเคร่ืองจกัรในส่วนท่ีมีการใชง้านแลว้มีความ
เส่ียงต่อการสึกหรอมากท่ีสุด 
  FIN07  กล่าววา่ วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยู่
ในบริเวณเดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน จดัผูรั้บผดิชอบประจ าเคร่ืองจกัรเพื่อท า
การตรวจเช็คประจ าวนัก่อนเร่ิมใชง้าน และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยูเ่สมอ 
  FIN08 กล่าววา่ ท าใบตรวจเช็คเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตต่าง ๆ แบบประจ าวนั ท า
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งสม ่าเสมอ จดัล าดบัต าแหน่งของเคร่ืองจกัรตามความเหมาะสมของ
กระบวนการผลิต เพื่อลดการขนยา้ยช้ินงานระหวา่งผลิตและเกิดการผลิตแบบไหลต่อเน่ือง เตรียม
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วางแผนการผลิตในกรณีท่ีมีการใช ้Insert ร่วมกนัในแม่พิมพต์วัเดียวกนัโดยมีการฉีดแม่พิมพต์วัอ่ืน
คัน่ระหวา่งกลางเพื่อลดการรอคอยและหยดุเคร่ืองจกัรรอเปล่ียน Insert 
  FIN09  กล่าววา่ ท าการตรวจเช็คอะไหล่ของเคร่ืองจกัรในส่วนท่ีมีการใชง้านแลว้มี
ความเส่ียงต่อการสึกหรอมากท่ีสุดเพื่อสั่งซ้ือจดัเก็บเป็นสตอ็กอะไหล่ส ารอง ท าการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรประจ าวนัใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา วางแผนผงัจดัวางเคร่ืองจกัรใหม่ใหเ้ป็น
ระเบียบ สะดวกและเหมาะสมกบัการท างาน เพื่อช่วยใหง้านมีการไหลต่อเน่ือง 
  FIN10  กล่าววา่ วางแผนผงัจดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณ
เดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน มีการตรวจเช็คเคร่ืองจกัรบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยู่
เสมอก่อนเร่ิมใชง้านประจ าวนั จดัเก็บสต็อกอะไหล่ส ารองของเคร่ืองจกัรในส่วนท่ีมีการใชง้านแลว้
มีความเส่ียงต่อการสึกหรอมากท่ีสุดเพื่อลดเวลาการรอคอยในกรณีท่ีเคร่ืองจกัรเกิดความขดัขอ้ง 
  FIN11  กล่าววา่ บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา จดัล าดบั
ขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม ท าการแยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างาน
อยู ่ออกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้นเพื่อลดเวลาการรอคอยเคร่ืองจกัร มีการ
กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน จดัท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่ง
เคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 
  FIN12  กล่าววา่ เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อม
ก่อนหยดุเคร่ือง จดัเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งค่าเคร่ืองจกัรใหม่ ท าการปรับปรุง
จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งค่าเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม ลดการรอคอยเวลาเคร่ืองจกัรขดัขอ้งโดยการ
จดัเก็บสต็อกอะไหล่ส ารองของเคร่ืองจกัรท่ีมีการใชง้านแลว้เกิดความเส่ียงต่อการสึกหรอมากท่ีสุด 
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหพ้ร้อมใชง้านอยูเ่สมอ จดัผูรั้บผดิชอบดูแลบ ารุงรักษาประจ าเคร่ืองจกัร 
 
ตารางท่ี 4-8  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า  

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพจากปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การผลิต 
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รวม 

1.  ท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพ
พร้อมผลิตตลอดเวลา 

          10 

2.  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัรท าการปรับปรุง
จดัเตรียมเคร่ืองมือ/อุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อน 

          2 
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ตารางท่ี 4-8  (ต่อ) 
 

ประเด็นค าตอบ 
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รวม 

3.  จดัล าดบัวางแผนผงัของเคร่ืองจกัรตาม
กระบวนการผลิตให้อยูบ่ริเวณเดียวกนัให้
การท างานแบบไหลต่อเน่ืองกนั 

          9 

4.  จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการ
ก าหนดต าแหน่งเคร่ืองจกัร 

          2 

5.  จดัเตรียมท าสต็อกอะไหล่ส ารองของ
เคร่ืองจกัรท่ีใชง้านแลว้เกิดความเส่ียงต่อ
การสึกหรอมากท่ีสุด 

          5 

6.  เตรียมวางแผนการผลิตในกรณีท่ีมีการ
ใช ้Insert ร่วมกนัในแม่พิมพต์วัเดียวกนั
โดยมีการฉีดแม่พิมพต์วัอ่ืนคัน่ระหวา่ง
กลาง 

          1 

 
  จากตารางท่ี 4-8  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือ
ลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของปัจจยัดา้น
เคร่ืองจกัร/อุปกรณ์การผลิต (Machine) จากการสัมภาษณ์กลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการ
แผนกหวัหนา้งาน จ านวน 10 คน เรียงล าดบัความคิดเห็นจากมากไปนอ้ย 3 อนัดบัแรก พบวา่ ผูต้อบ
แบบสัมภาษณ์ส่วนใหญ่เห็นดว้ยกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา จ านวน 
10 คน รองลงมา คือ การจดัล าดบัวางแผนผงัของเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูบ่ริเวณ
เดียวกนัใหก้ารท างานแบบไหลต่อเน่ืองกนั จ านวน 9 คน และท าการจดัเตรียมท าสต็อกอะไหล่
ส ารองของเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านแลว้เกิดความเส่ียงต่อการสึกหรอมากท่ีสุด จ านวน 5 คน 
  สรุปแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ท่ีควรน ามาใชใ้นการพฒันาปัจจยัดา้นเคร่ืองจกัร/ 
อุปกรณ์การผลิต (Machine) คือ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา การ
จดัล าดบัวางแผนผงัของเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูบ่ริเวณเดียวกนัใหก้ารท างานแบบ
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ไหลต่อเน่ืองกนัและท าการจดัเตรียมท าสตอ็กอะไหล่ส ารองของเคร่ืองจกัรท่ีใชง้านแลว้เกิดความ
เส่ียงต่อการสึกหรอมากท่ีสุด 
  1.4  ดา้นกระบวนการการผลิต (Method) 
  FIN03  กล่าววา่ เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ า ๆ กนัในหลายขั้นตอน ซ่ึง
ไม่มีความจ าเป็น เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัตวัผลิตภณัฑ ์แนะแนวทางการ
ปรับปรุงแกไ้ขโดยการใชห้ลกั 5W1H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ หรือคิดหา
กระบวนการการผลิตทดแทนท่ีสามารถก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานออกมาอยา่งเดียวกนั วางแผนการ
ผลิตใหมี้ความต่อเน่ืองกนัโดยผลิตตีนกบแบบทีละช้ิน (One piece flow) และปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตท่ีมีการขนยา้ยช้ินงานซ ้ าซอ้นจนเกิดระยะเวลาในการผลิตท่ียาวนานเน่ืองจากมีการรอคอยจาก
กระบวนหน่ึงไปสู่อีกกระบวนการถดัไป 
  FIN04  กล่าววา่ กระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหต้วัผลิตภณัฑเ์กิดคุณภาพท่ีดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบั
ผลิตภณัฑ ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบ
ไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
  FIN05  กล่าววา่ ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าซอ้นไม่เป็นระบบและไม่
ต่อเน่ืองจนเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต อยา่งเช่น ระหวา่ง
ขั้นตอนฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) และขั้นตอนฉีดหุม้ TPR (Open heel) ท่ีมีกระบวนการท่ีไม่ท าให้
เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑเ์กิดการรอคอยนานและขนยา้ยเกินความจ าเป็น วางแผนการผลิตตีนกบ
เป็นแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหลของงานแบบต่อเน่ือง 
  FIN06  กล่าววา่ ท าการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) โดย
การศึกษาเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิตวา่สมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนการผลิตใด
มีก าลงัการผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนการผลิตอ่ืนก็ตอ้งบริหารจดัการใหส้มดุลและคิดหากระบวนการ
ทดแทนท่ีก่อให้เกิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั เสนอแนวทางการวางแผนการผลิตตีนกบเป็น
แบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหลของงานแบบต่อเน่ือง โดยการน าขั้นตอนการสกรีนตีน
กบข้ึนมาใหอ้ยูร่ะหวา่งขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) และขั้นตอนฉีดหุม้ TPR (Open heel) เพื่อลด
ความสูญเปล่าในการขนส่ง การรอคอย การจดัเก็บช้ินงานระหวา่งผลิต และเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 
  FIN07  กล่าววา่ ลดขั้นตอนการผลิตตีนกบท่ีมีความซ ้ าซอ้น วางแผนการผลิตใหมี้
ความต่อเน่ืองกนัโดยผลิตตีนกบแบบทีละช้ิน (One piece flow) หลงัจากขั้นตอนฉีดงาน PP (Fin 
blade) แลว้น าขั้นตอนการสกรีนงานมาอยูร่ะหวา่งกลางก่อนขั้นตอนการฉีดหุม้ TPR (Open heel) 
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เพื่อลดความสูญเปล่าเร่ืองการรอคอย การขนยา้ยงาน สินคา้ระหวา่งผลิตมากเกิน ประหยดัพื้นท่ีการ
จดัเก็บงาน และการเคล่ือนไหวในส่ิงท่ีไม่จ  าเป็น  
  FIN08  กล่าววา่ วางแผนการผลิตตีนกบเป็นแบบทีละช้ิน (One piece flow) คือ การ
ท างานผลิตงานแลว้ออกแบบใหส้ามารถป้อนงานเขา้สู่กระบวนการถดัไปทีละยนิูต โดยการวางแผน
ยา้ยขั้นตอนการสกรีนตีนกบข้ึนมาใหอ้ยูร่ะหวา่งขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) และขั้นตอนฉีดหุม้ 
TPR (Open heel) เพื่อลดความสูญเปล่าในการขนส่งและเคล่ือนยา้ยตระกร้างาน มีการก าหนด
ลกัษณะของการท างานใหเ้กิดความสมดุล (Line balancing) ในระหวา่ง Cycle time เวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ 
  FIN09  กล่าววา่ ปรับปรุงการเกิดความสูญเปล่าจากการท างานไม่วา่จะเป็น
กระบวนการการผลิตของเสีย ซ่ึงงานถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Reworking) ช้ินงานต่าง ๆ ท่ีท าการผลิต
ไปแลว้นั้นไม่ส าเร็จถูกตอ้งภายในคร้ังเดียว และจนบางคร้ังตอ้งมีการฉีดงานเกินจ านวนออเดอร์เผือ่
งานเสียไวล่้วงหนา้ในขั้นตอนการฉีดช้ินงาน PP (Fin blade) เป็นกิจกรรมท่ีสูญเปล่า ท าใหช้ิ้นงาน
เสียรูปในช่วงเวลาจดัเก็บ เกิดรอยขีดข่วน สินคา้ระหวา่งผลิตจ านวนมาก และเปลืองพื้นท่ีในการ
ท างานซ่ึงมีจ ากดั โดยการวางแผนการผลิตตีนกบเป็นแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหล
ของงาน เพื่อลดความสูญเปล่าเหล่าน้ี 
  FIN10  กล่าววา่ ปรับปรุงกิจกรรมในเร่ืองของการขนยา้ยช้ินงาน PP (Fin blade) ท า
การปรับปรุงขั้นตอนการท างานซ ้ าซอ้นไม่เป็นระบบจนเป็นคอขวด (Bottle-neck) ซ่ึงตอ้งมีการ
บรรจุช้ินงาน PP ใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นแลว้แพค็ลงตระกร้าน าไปจดัเก็บในพื้นท่ีจดัเก็บเพื่อรอ
ขั้นตอนถดัไป และพอถึงขั้นตอนการฉีดหุม้ดว้ย TPR (Open-heel) ตอ้งถอดถุงพลาสติดออกก่อน 
หลงัจากการฉีดหุม้เสร็จบรรจุใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นอีกคร้ังหน่ึง เพื่อแพค็ใส่กรงเหล็กส่งเขา้
คลงัสินคา้ ท าใหเ้กิดการเสียเวลานาน เสนอแนวทางแกไ้ขโดยการยกเลิกกิจกรรมการบรรจุช้ินงาน 
PP ใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ นและลดการขนยา้ยงาน PP ลดพื้นท่ีในการจดัเก็บ และลดช้ินงานระหวา่ง
ผลิตมากเกินโดยวางแผนการผลิตแบบทีละช้ิน โดยการวางแผนยา้ยขั้นตอนการสกรีนตีนกบข้ึนมาให้
อยูร่ะหวา่งขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) และขั้นตอนฉีดหุ้ม TPR (Open heel) 
  FIN11  กล่าววา่ ท าการวเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการ
ด าเนินงาน (Operation process chart) เพื่อแสดงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการท างาน 5 ลกัษณะ 
ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนถ่าย การจดัเก็บ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั้นศึกษาเฉพาะ
กิจกรรมท่ีไม่เหมาะสมและหาวธีิการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป โดยการวางแผนการผลิตแบบทีละช้ิน 
(One piece flow) เสนอแผนยา้ยขั้นตอนการสกรีนตีนกบข้ึนมาใหอ้ยูร่ะหวา่งขั้นตอนการฉีด PP 
(Fin blade) และขั้นตอนฉีดหุ้ม TPR (Open heel) 
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  FIN12  กล่าววา่ ปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบขั้นตอนการผลิตท่ีซ ้ าซอ้นไม่เป็น
ระบบจนเป็นคอขวด (Bottle-neck) ลดกิจกรรมบางอยา่งท่ีไม่จ  าเป็น เช่น การยกเลิกกิจกรรมการ
บรรจุช้ินงาน PP ใส่ถุงพลาสติกกนัฝุ่ น เป็นตน้ มีการวางแผนการผลิตตีนกบเป็นแบบทีละช้ิน (One 
piece flow) คือ ออกแบบขั้นตอนการท างานท่ีสามารถผลิตงานออกมาแลว้สามารถป้อนงานเขา้สู่
ขั้นตอนถดัไปไดเ้ลยทีละยนิูต เนน้การไหลของงานแบบต่อเน่ือง อยา่งเช่น จดัวางแผนโยกยา้ย
ขั้นตอนการสกรีนตีนกบข้ึนมาใหอ้ยูร่ะหวา่งขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) และขั้นตอนฉีดหุม้ 
TPR (Open heel) เพื่อลดความสูญเปล่าในการขนส่ง การรอคอย การจดัเก็บช้ินงานระหวา่งผลิต 
และเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 
 
ตารางท่ี 4-9  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า 

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพจากปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต 
 

ประเด็นค าตอบ 

FI
N0

3 
FI

N0
4 

FI
N0

5 
FI

N0
6 

FI
N0

7 
FI

N0
8 

FI
N0

9 
FI

N1
0 

FI
N1

1 
FI

N1
2 

รวม 

1.  คิดหากระบวนการผลิตทดแทนท่ี
สามารถก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานออกมา
อยา่งเดียวกนั 

          1 

2.  การตรวจสอบคุณภาพงานไปพร้อม
กบัการท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัร
ท างาน 

          2 

3.  ปรับปรุงขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซอ้น
จนท าใหเ้กิดคอขวดในสายการผลิต 
(Bottle-neck) ท าใหสู้ญเสียเวลาเพิ่ม 

          5 

4.  วางแผนการผลิตตีนกบเป็นแบบทีละ
ช้ิน (One piece flow) เนน้การไหลของ
งานแบบต่อเน่ือง 

          10 

5.  มีการก าหนดลกัษณะของการท างาน
ใหเ้กิดความสมดุล (Line balancing) ใน
ระหวา่ง Cycle time เวลาท่ีใชใ้นการผลิต
หรือประกอบงานหน่ึงรอบกระบวนการ 

          1 
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ตารางท่ี 4-9  (ต่อ) 
 

ประเด็นค าตอบ 

FI
N0

3 
FI

N0
4 

FI
N0

5 
FI

N0
6 

FI
N0

7 
FI

N0
8 

FI
N0

9 
FI

N1
0 

FI
N1

1 
FI

N1
2 

รวม 

6.  ปรับปรุงกระบวนการการผลิตของเสีย 
ซ่ึงงานถูกน ากลบัมาท าใหม่ (Reworking)  

          1 

7.  ปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีมีการขน
ยา้ยช้ินงานจนเกิดการรอคอยนาน 

          3 

 
 
  จากตารางท่ี 4-9  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือ
ลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของปัจจยัดา้น
กระบวนการการผลิต (Method) จากการสัมภาษณ์กลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนก
หวัหนา้งาน จ านวน 10 คน เรียงล าดบัความคิดเห็นจากมากไปนอ้ย 3 อนัดบัแรก พบวา่ ผูต้อบแบบ
สัมภาษณ์ส่วนใหญ่เห็นดว้ยกบัการวางแผนการผลิตตีนกบเป็นแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้
การไหลของงานแบบต่อเน่ือง จ านวน 10 คน รองลงมา คือ ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานท่ี
ซ ้ าซอ้นจนท าใหเ้กิดคอขวดในสายการผลิต (Bottle-neck) ท าใหสู้ญเสียเวลาเพิ่ม จ านวน 5 คน และ
ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีมีการขนยา้ยช้ินงานจนเกิดการรอคอยนาน จ านวน 3 คน 
  สรุปแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ท่ีควรน ามาใชใ้นการพฒันาปัจจยัดา้นกระบวนการ
การผลิต (Method) คือ การวางแผนการผลิตตีนกบเป็นแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหล
ของงานแบบต่อเน่ือง ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซอ้นจนท าใหเ้กิดคอขวดใน
สายการผลิต (Bottle-neck) ท าใหสู้ญเสียเวลาเพิ่มและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีมีการขน
ยา้ยช้ินงานจนเกิดการรอคอยนาน  
  1.5  ดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 
  FIN03  กล่าววา่ วางแผนผงัเคร่ืองจกัรใหม่ เพื่อช่วยใหค้วามร้อนท่ีถ่ายเทออกจาก
เคร่ืองจกัรมีการระบายท่ีดี จดัหาอุปกรณ์เสริมระบายความร้อนใหแ้ก่พนกังาน ท ากิจกรรม 5ส. ใน
พื้นท่ีท่ีท างานทุกวนัหลงัเลิกงาน เพื่อความสะดวก ความปลอดภยั ความมีระบบระเบียบในการ
ท างาน 
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  FIN04  กล่าววา่ ท าการจดัเก็บพื้นท่ีท ากิจกรรม 5ส. ใหมี้พื้นท่ีใชส้อยมากข้ึนวาง
แผนการเขา้-ออก จากปัญหาฝุ่ นละอองเกิดข้ึนในช่วงการเปล่ียนสีผลิตตีนกบซ่ึงควรมีการจดัเตรียม
พื้นท่ีในการท าความสะอาดอุปกรณ์ เพื่อมุ่งเนน้ไปท่ีการแสดงใหเ้ห็นถึงความโปร่งใส การจดัการ
องคก์ร ความสะอาด และการสร้างใหเ้ป็นมาตรฐาน ด ารงไวซ่ึ้งระเบียบแบบแผนท่ีจ าเป็นของการ
ท างานท่ีดี 
  FIN05  กล่าววา่ จดัวางแผนผงัของเคร่ืองจกัรใหม่ ท าการจดัเก็บพื้นท่ีการท างานให้
เป็นระเบียบจ าเป็นของการท างานท่ีดีท ากิจกรรม 5ส. สม ่าเสมอ สะดวกต่อการปฎิบติังาน มุ่งเนน้
ไปท่ีการแสดงใหเ้ห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างใหเ้ป็น
มาตรฐาน  
  FIN06  กล่าววา่ การจดัเก็บมีระบบวธีิปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติังานของ
แผนกตีนกบโดยการท าความสะอาดนัน่คือการท า 5ส. มีการวางแผนผงัเคร่ืองจกัรใหม่ และจดัหา
อุปกรณ์เสริมมาติดตั้งเพื่อระบายความร้อน อยา่งเช่น ติดตั้งเคร่ืองดูดอากาศ 
  FIN07  กล่าววา่ จดัวางเคร่ืองจกัรใหเ้ป็นระเบียบเหมาะสมกบัการท างาน พื้นท่ีการ
ท างานตอ้งสะดวก ท างาน 5ส. ทุกวนั คือ วธีิปฏิบติัในการดูแลรักษาพื้นท่ีท างาน มุ่งเนน้ไปท่ีการ
แสดงใหเ้ห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างให้เป็นมาตรฐาน ด ารง
ไวซ่ึ้งระเบียบแบบแผนท่ีจ าเป็นของการท างานท่ีดี เร่ืองของฝุ่ นละอองจากผงสีท่ีเกิดข้ึนซ่ึงควรมีการ
จดัเตรียมพื้นท่ีในการท าความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช ้ 
  FIN08  กล่าววา่ ท ากิจกรรม 5ส. ในพื้นท่ีท่ีปฏิบติังานและท าการวางแผนผงัของ
เคร่ืองจกัรใหม่เนน้การไหลแบบต่อเน่ืองกนั ปัจจุบนัมีการวางเคร่ืองจกัรซอ้นกนัท าให้อากาศไม่
สามารถถ่ายเทไดส้ะดวก ในช่วงท่ีมีอากาศร้อนอุณหภูมิของเคร่ืองถ่ายเทไม่ดีเท่าท่ีควรจึงท าใหรู้้สึก
ร้อน จากปัญหาฝุ่ นละอองเกิดข้ึนในช่วงการเปล่ียนสีผลิตตีนกบซ่ึงควรมีการจดัเตรียมพื้นท่ีในการ
ท าความสะอาดอุปกรณ์ 
  FIN09  กล่าววา่ ฝึกพนกังานใหป้ฏิบติัทุกคร้ังโดยท ากิจกรรม 5ส. ทุกวนัก่อนเขา้งาน
และหลงัเลิกงาน เพื่อช่วยใหมี้พื้นท่ีท่ีในการจดัเก็บมากข้ึนและเป็นระเบียบเรียบร้อย ปัญหาฝุ่ นละออง
ท่ีเกิดข้ึนในช่วงท่ีมีการเปล่ียนสีผลิตตีนกบซ่ึงควรมีการจดัเตรียมพื้นท่ีในการท าความสะอาด
อุปกรณ์ และจดัหาติดตั้งอุปกรณ์เสริมระบายความร้อนให้แก่พนกังาน  
  FIN10  กล่าววา่ ท าการจดัเก็บพื้นท่ีท่ีท างานโดยการท ากิจกรรม 5ส. มีการวางแผนผงั
เคร่ืองจกัรใหม่ เพื่อใหมี้พื้นท่ีในการปฏิบติังานเพิ่มข้ึน มุ่งเนน้ไปท่ีการแสดงให้เห็นถึงความ
สะดวกสบาย ความสะอาด ความโปร่งใส การจดัการองคก์ร การสร้างให้เป็นมาตรฐานและการเป็น
ระบบระเบียบเรียบร้อย 
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  FIN11  กล่าววา่ มีการวางแผนผงัเคร่ืองจกัรใหม่ เพื่อช่วยใหเ้ป็นระเบียบมากข้ึน ง่าย
ต่อกระบวนการผลิตและอากาศถ่ายเทไดส้ะดวก ท ากิจกรรม 5ส. ก่อนเลิกงานทุกคร้ัง ในช่วงท่ีมี
การเปล่ียนสีการผลิตตีนกบซ่ึงท าใหเ้กิดฝุ่ นผงสีกระจายทัว่แผนก ควรมีการเปล่ียนวธีิการท าความ
สะอาดอุปกรณ์ท่ีใชอ้าจจะจดัเตรียมพื้นท่ีไวท้  าความสะอาดอุปกรณ์โดยเฉพาะ 
  FIN12  กล่าววา่ เน่ืองจากแผนกมีฝุ่ นเกิดข้ึนในช่วงท่ีมีการลา้งท่อท าความสะอาด
อุปกรณ์ เปล่ียนสีในการผลิตตีนกบ ควรเปล่ียนวธีิการท าความสะอาดโดยถอดอุปการณ์บางช้ินท่ีมา
สามารถถอดไดไ้ปท าความสะอาดในพื้นท่ีท่ีจดัเตรียม และท าความสะอาด 5ส. ทุกคร้ัง 
 
ตารางท่ี 4-10  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า 

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพจากปัจจยัดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
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รวม 

1.  มีการวางแผนผงัเคร่ืองจกัรใหม่           7 
2.  ท ากิจกรรม 5ส. ทุกวนั           10 
3.  จดัหาอุปกรณ์เสริมระบายความร้อน           3 
4.  มีการเปล่ียนวธีิการท าความสะอาด
อุปกรณ์ เปล่ียนสีในการผลิตตีนกบ 

          6 

 
  จากตารางท่ี 4-10  ผลการวเิคราะห์แนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือ
ลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของปัจจยัดา้น
ส่ิงแวดลอ้ม (Environment) จากการสัมภาษณ์กลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้
งาน จ านวน 10 คน เรียงล าดบัความคิดเห็นจากมากไปนอ้ย 3 อนัดบัแรก พบวา่ ผูต้อบแบบ
สัมภาษณ์ส่วนใหญ่เห็นดว้ยกบัการท ากิจกรรม 5 ส. ทุกวนัก่อนและหลงัเลิกงานทุกคร้ัง จ านวน 10 
คน รองลงมา คือ มีวางแผนผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จ  านวน 7 คน และมีการเปล่ียนวธีิการท าความสะอาด
อุปกรณ์ต่าง ๆ ในช่วงเปล่ียนสีในการผลิตตีนกบ จ านวน 6 คน เพื่อป้องกนัฝุ่ นจากสีผงฟุ้งกระจาย 
  สรุปแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ท่ีควรน ามาใชใ้นการพฒันาปัจจยัดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
(Environment) คือ การท ากิจกรรม 5ส. ทุกวนัก่อนและหลงัเลิกงานทุกคร้ัง มีวางแผนผงัเคร่ืองจกัร
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ใหม่และมีการเปล่ียนวธีิการท าความสะอาดอุปกรณ์ต่าง ๆ ในช่วงเปล่ียนสีในการผลิตตีนกบ เพื่อ
ป้องกนัฝุ่ นจากสีผงฟุ้งกระจาย 
 2.  ในการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) สามารถช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในดา้นต่อไปน้ีไดอ้ยา่งไรบา้ง   
  2.1  ดา้นตน้ทุน (Cost) 
  FIN03  กล่าววา่ เม่ือมีการจดัการองคก์รท่ีดี งานท่ีไดมี้คุณภาพมากยิง่ข้ึน ลดความสูญ
เปล่าท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อองคก์ร ยอ่มส่งผลกระทบต่อตน้ทุนในการผลิตลดลงอยา่งแน่นอน 
ไม่วา่จะเป็นทางดา้นตน้ทุนการผลิตจากวตัถุดิบ ค่าใชจ่้ายเร่ืองของค่าแรง ค่าไฟทุก ๆ อยา่ง ท าให้
บริษทัเกิดความไดเ้ปรียบในดา้นตน้ทุนเม่ือเทียบกบัคู่แข่ง 
  FIN04  กล่าววา่ ตน้ทุนการผลิตหลงัจากมีการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุง
กระบวนการเพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ท่ีมีคุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหค้่าแรง ค่าโอทีพนกังาน
ลดลง มีค่าใชจ่้ายลดลงจากวตัถุดิบต่าง ๆ ค่าใชจ่้ายส้ินเปลืองต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความสูญเปล่า
ลดลง และตน้ทุนการผลิตลดลงเช่นกนั 
  FIN05  กล่าววา่ เม่ือน าแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความ
สูญเปล่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบทางดา้นตน้ทุน ท าใหต้น้ทุนการผลิต
ตีนกบลดลงเน่ืองจากช้ินงานท่ีท าการผลิตมีคุณภาพมากยิง่ข้ึนและลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม 
  FIN06  กล่าววา่ ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตช้ินงานท่ีเกินจ านวนออเดอร์ในแผนกลดลง 
การจดัเก็บช้ินงานระหวา่งผลิตลดลง และความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในการผลิตตีนกบ ยอ่มส่งผลให้
ช่วยลดตน้ทุนในการผลิตอยา่งแน่นอน 
  FIN07  กล่าววา่ ผลจากการน าแนวคิดแบบลีนมาท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีน
กบท่ีเกิดข้ึน ยอ่มช่วยเพิ่มประสิทธิภาพทางดา้นตน้ทุนการผลิตมากยิง่ข้ึน ทั้งตน้ทุนวตัถุดิบ ค่าแรง 
และค่าใชจ่้ายทางดา้นอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตตีนกบ 
  FIN08  กล่าววา่ ส่งผลใหต้น้ทุนในการผลิตงานลดลง งานมีประสิทธิภาพมากข้ึน
กวา่เดิมไม่เกิดของเสีย เน่ืองจากวา่มีการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มท าใหค้่าใชจ่้ายต่าง ๆ ท่ีไม่
จ  าเป็นลดลงไป 
  FIN09  กล่าววา่ จากเดิมผลิตงานเดินออเดอร์รองรับช้ินงานท่ีเสียตอนน้ีผลิตงานตาม
ออเดอร์ไดมี้ประสิทธิภาพลดตน้ทุนในการผลิตจ านวนมาก 
  FIN10  กล่าววา่ ลดความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อองคก์ร ยอ่มส่งผล
กระทบต่อตน้ทุนในการผลิตลดลงอยา่งแน่นอน ไม่วา่จะเป็นทางดา้นตน้ทุนการผลิตจากวตัถุดิบ 
ค่าใชจ่้ายเร่ืองของค่าแรง ค่าไฟทุก ๆ อยา่ง 
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  FIN11  กล่าววา่ ตน้ทุนการผลิตลดลง ท าใหค้่าแรง ค่าโอทีพนกังานลดลง มีค่าใชจ่้าย
ลดลงจากวตัถุดิบต่าง ๆ ค่าใชจ่้ายส้ินเปลืองต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความสูญเปล่าลดลง 
  FIN12  กล่าววา่ เม่ือมีการลดความสูญเปล่าในขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีไม่จ  าเป็น สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบทางดา้นตน้ทุน ท าใหต้น้ทุนการผลิตตีนกบลดลงเน่ืองจาก
ช้ินงานท่ีท าการผลิตมีคุณภาพมากข้ึน 
  2.2  ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) 
  FIN03  กล่าววา่ เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ท าใหเ้กิดการสูญเสียในดา้นการผลิต
ลดนอ้ยลง 
  FIN04  กล่าววา่ ปริมาณของเสียลดลง ในการผลิตสามารถควบคุมของเสียไดดี้กวา่
เดิม 
  FIN05  กล่าววา่ ของเสียนอ้ยลงกวา่เดิม เน่ืองจากมีการวางแผนการผลิตดี ลดการขน
ยา้ยงาน ลดช้ินงานระหวา่งผลิตลง 
  FIN06  กล่าววา่ ของเสียในการผลิตลดลง เพราะช้ินงานระหวา่งผลิตไม่มีมาก 
เน่ืองจากมีแนวคิดการท าแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหลของช้ินงาน 
  FIN07  กล่าววา่ เกิดของเสียนอ้ย เน่ืองจากไม่มีการขนยา้ยสินคา้มากเกินไม่เกิดการ
ช ารุด และคุณภาพของสินคา้ดีข้ึนกวา่เดิม 
  FIN08  กล่าววา่ เน่ืองจากมีการวางแผนการผลิตใหม่ เนน้การผลิตช้ินงานแบบต่อเน่ืองที
ละช้ิน (One piece flow) ท าใหเ้พิ่มประสิทธิภาพในดา้นการผลิต จ านวนของเสียลดลงกวา่เดิม 
  FIN09  กล่าววา่ งานมีประสิทธิภาพและคุณภาพมากข้ึน จึงท าใหข้องเสียมีจ านวน
นอ้ยลง  
  FIN10  กล่าววา่ จ  านวนของเสียลดนอ้ยลงกวา่เดิม ไม่ค่อยมีงานเสียท่ีตอ้งทิ้งหรืองาน
เสียท่ีตอ้งมีการท าใหม่ (Rework) 
  FIN11  กล่าววา่ เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ท าใหเ้กิดจ านวนของเสียในดา้นการ
ผลิตลดนอ้ยลงกวา่เดิม 
  FIN12  กล่าววา่ ปริมาณของเสียลดลงกวา่เดิม เน่ืองจากมีการลดความสูญเปล่าใน
ขั้นตอนการผลิต ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและเกิดการสูญเสียในดา้นการผลิตลดนอ้ยลง  
  2.3  ดา้นเวลาในการผลิต (Time) 
  FIN03  กล่าววา่ รอบระยะเวลาในการผลิตลดลง ไม่ค่อยมีการรอคอยเกิดข้ึนใน
ระหวา่งการผลิตแต่ละขั้นตอน 
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  FIN04  กล่าววา่ ขั้นตอนการท างานไม่ซ ้ าซอ้นเหมือนเดิม ส่งผลใหร้อบเวลาในการ
ผลิตลดลง 
  FIN05  กล่าววา่ ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพทางดา้นเวลาในการผลิต ส่งผลให้รอบระยะเวลา
ในการผลิตลดลงกวา่เดิม 
  FIN06  กล่าววา่ เน่ืองจากขั้นตอนการท างานผลิตไม่ซบัซ้อนเหมือนเดิม ท าใหง้านมี
คุณภาพมากข้ึน ท าใหง้านเสร็จในเวลาท่ีก าหนดเน่ืองจากรอบเวลาในการผลิตลดนอ้ยลง 
  FIN07  กล่าววา่ ท าใหร้อบระยะเวลาในการผลิตตีนกบลดนอ้ยลงกวา่เดิม งานท่ีผลิต
ไดต้ามเป้าหมายและมีคุณภาพงานมากยิง่ข้ึน 
  FIN08  กล่าววา่ จากการท่ีมีการน าแนวคิดแบบลีนเขา้มาช่วยปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพ
ในดา้นการผลิต ท าใหจ้  านวนของเสียลดนอ้ยลง 
  FIN09  กล่าววา่ เน่ืองจากลดเวลาการรอคอยของการผลิตตีนกบในระหวา่งขั้นตอน
บางขั้นตอนท าใหท้  างานไดร้วดเร็วมากข้ึน รอบระยะเวลาในการผลิตลดลง ผลิตงานตามจ านวนออ
เดอร์ท่ีลูกคา้ตอ้งการจึงไม่ท าใหเ้สียเวลาในการน ากลบัมาฉีดใหม่จากเดิม 
  FIN10  กล่าววา่ ลดเวลาในการผลิต ลดการสูญเสียเวลาจากการขนส่ง 
  FIN11  กล่าววา่ ลดการรอคอย การขั้นยา้ย การจดัเก็บในบางขั้นตอน ท าใหร้อบ
ระยะเวลาในการผลิตตีนกบลดนอ้ยลงกวา่เดิม งานท่ีผลิตไดต้ามเป้าหมายและมีคุณภาพงานมาก
ยิง่ข้ึน 
  FIN12  กล่าววา่ ขั้นตอนการท างานไม่ซ ้ าซอ้นเหมือนเดิมช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
ทางดา้นเวลาในการผลิต ส่งผลใหร้อบระยะเวลาในการผลิตลดลงกวา่เดิม 
 
ตารางท่ี 4-11  ผลการวเิคราะห์ในการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ 

สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในดา้นตน้ทุน ดา้นของเสียในการผลิตและดา้นเวลา
ในการผลิต 
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รวม 

1. ดา้นตน้ทุน (Cost) ลดลง           10 
2. ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) ลดลง           10 
3. ดา้นเวลาในการผลิต (Time) ลดลง           10 
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  จากตารางท่ี 4-11  ผลการวเิคราะห์ในการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตตีนกบ (Fins) สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในดา้นตน้ทุน (Cost) ดา้นของเสียในการผลิต 
(Defects) และดา้นเวลาในการผลิต (Time) จากการสัมภาษณ์กลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการ
แผนกหวัหนา้งาน จ านวน 10 คน เรียงล าดบัความคิดเห็นจากมากไปนอ้ย 3 อนัดบัแรก พบวา่ 
ผูต้อบแบบสัมภาษณ์ส่วนใหญ่เห็นดว้ยกบัดา้นตน้ทุน (Cost) ลดลง จ านวน 10 คน ดา้นของเสียใน
การผลิต (Defects) ลดลง จ านวน 10 คน และดา้นเวลาในการผลิต (Time) ลดลง จ านวน 10 คน 
  สรุปในการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) สามารถ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในดา้นตน้ทุน (Cost) ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) และดา้นเวลาในการ
ผลิต (Time)  คือ ดา้นตน้ทุน (Cost) ลดลง ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) ลดลง และดา้นเวลาใน
การผลิต (Time) ลดลง เน่ืองจากมีการลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการผลิต ท าใหเ้พิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตและเกิดการสูญเสียในดา้นการผลิตลดนอ้ยลง 
 3.  ท่านมีแนวทางในการพฒันาระบบการผลิตตีนกบ (Fins) โดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบ
ลีน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบัคุณภาพของสินคา้ในระยะยาวอยา่งไรบา้ง 
 FIN03  กล่าววา่ มีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) ทดลองท าไปเพื่อไปสู่ส่ิงท่ีดีกวา่
และส่ิงใหนสามารถปรับเปล่ียนไดอี้ก ท าใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดต่อองคก์รก็ช่วยพฒันาใหดี้ข้ึน ท า
การอบรมพนกังานใหมี้ความเขา้ใจในการท างานมากข้ึนเพิ่มความรู้ใหม่ ๆ อยา่งต่อเน่ือง 
 FIN04  กล่าววา่ มีการจดัการอบรมพนกังานเพิ่มความรู้ใหม่ ๆ ของขั้นตอนการท างาน
และปฎิบติัไปในทางเดียวกนัอยา่งต่อเน่ือง ท าการประชุมเร่ืองคุณภาพงานดว้ยแผนกควบคุม
ตรวจสอบคุณภาพ (QC) แก่พนกังานใหส้ามารถตรวจสอบไดด้ว้ยตนเองตลอดเวลา จดัการวางแผน
การฉีดช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการประกอบและอุปกรณ์ในการแพค็ ล่วงหนา้ก่อนมีการฉีด ช้ินงาม
ตามออเดอร์ 
 FIN05  กล่าววา่ จดัท า Kaizen อยา่งต่อเน่ืองเก่ียวกบักระบวนการท างานของแผนกตีน
กบ จดัการอบรมพนกังานเก่ียวกบัขั้นตอนการผลิตและเพิ่มความเขา้ใจความรู้ใหม่ ๆ ตลอดเวลา มี
การส่ือสารการวางแผนการผลิตล่วงหนา้ตั้งแต่แผนกควบคุมการผลิต (Production control) มีการ
ตรวจสอบงานตลอดเวลาโดยพนกังานปฏิบติังาน 
 FIN06  กล่าววา่ จดัการอบรมพนกังานเก่ียวกบัขั้นตอนการผลิตและเพิ่มความเขา้ใจ
ความรู้ใหม่ ๆ ตลอดเวลา หรือแสวงหาเทคโนโลยใีหม่มาช่วยในการเพิ่มประสิทธิการผลิตมากข้ึน 
 FIN07  กล่าววา่ ท าการอบรมใหพ้นกังานมีความเขา้ใจในการท างานมากข้ึนเพิ่มความรู้
อยา่งต่อเน่ือง และท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) เพื่อใหเ้ป็นไปใน
แนวทางเดียวกนัน าไปสู่กระบวนการท่ีดีกวา่เดิม 
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 FIN08  กล่าววา่ ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) มีการส่ือสาร
ทุกวนัก่อนเร่ิมปฏิบติังานเร่ืองคุณภาพงานใหพ้นกังานโดยแผนกควบคุมตรวจสอบคุณภาพ (QC) 
เพื่อสามารถใหต้รวจสอบไดด้ว้ยตนเองและวางแผนงานควบคุมการผลิตล่วงหนา้จากแผนก PC 
 FIN09  กล่าววา่ จดัท า Kaizen อยา่งต่อเน่ืองเก่ียวกบักระบวนการท างานของแผนกตีน
กบ จดัการอบรมเพิ่มความรู้ใหพ้นกังานท าใหพ้นกังานเขา้ใจงานมากยิง่ข้ึนตลอดเวลา มีประชุม
ส่ือสารถึงคุณภาพช้ินงานแก่พนกังานใหส้ามารถตรวจสอบไดด้ว้ยตนเองอยา่งต่อเน่ือง เพื่อ
ประสิทธิภาพการท างานของแผนก  
 FIN10 กล่าววา่  ท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) จดัการอบรมพนกังานในแผนก
เพื่อใหท้ราบถึงนโยบายการท างานของทางองคก์รและแผนก จดัใหพ้นกังานเขา้มามีส่วนร่วมใน
การปรับปรุงพฒันากระบวนการผลิตตีนกบ 
 FIN11 กล่าววา่  ท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) และขอความร่วมมือจากแผนก
อ่ืน ๆ อยา่งเช่น แผนกควบคุมตรวจสอบคุณภาพ (QC) ประชุมกบัพนกังานทางแผนกตีนกบ เพื่อท า
การปรับปรุงคุณภาพการท างานอยา่งสม ่าเสมอ 
 FIN12  กล่าววา่ ท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) เพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างานของแผนกตีนกบใหดี้กวา่เดิม และท าการอบรมพนกังานมีความเขา้ใจในการท างานมากข้ึน
เพิ่มความรู้ใหม่ ๆ อยา่งต่อเน่ือง 
 
ตารางท่ี 4-12  ผลการวเิคราะห์แนวทางในการพฒันาระบบการผลิตตีนกบ โดยประยกุต์ ใชแ้นวคิด

แบบลีน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบัคุณภาพของสินคา้ในระยะยาว 
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รวม 

1.  มีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen)           8 
2.  อบรมพนกังานเร่ืองขั้นตอนการท างานเพ่ิม
ความรู้ใหแ้ก่พนกังานอยา่งต่อเน่ือง 

          7 

3.  ประชุมส่ือสารเร่ืองคุณภาพงานแก่
พนกังานใหส้ามารถตรวจสอบไดด้ว้ยตนเอง
อยา่งต่อเน่ือง 

          6 

4.  PC มีการวางแผนควบคุมการผลิตล่วงหนา้           2 
5.  แสวงหาเทคโนโลยใีหม่มาช่วยในการเพ่ิม
ประสิทธิการผลิตตีนกบ 

          1 
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 จากตารางท่ี 4-12  ผลการวิเคราะห์แนวทางในการพฒันาระบบการผลิตตีนกบ (Fins) 
โดยประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบัคุณภาพของสินคา้
ในระยะยาว จากการสัมภาษณ์กลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหัวหน้างาน จ านวน 10 
คน เรียง ล าดบัความคิดเห็นจากมากไปนอ้ย 3 อนัดบัแรก พบวา่ ผูต้อบแบบสัมภาษณ์ส่วนใหญ่เห็น
ดว้ยกบัการท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) จ านวน 8 คน จดัอบรมพนกังานเร่ืองขั้นตอนการ
ท างานเพิ่มความรู้ใหแ้ก่พนกังานอยา่งต่อเน่ือง จ านวน 7 คน และจดัการประชุมส่ือสารเร่ืองคุณภาพ
งานแก่พนักงานให้สามารถตรวจสอบไดด้้วยตนเองอย่างต่อเน่ืองโดยความรับผิดชอบจากแผนก
ควบคุมตรวจสอบคุณภาพ จ านวน 6 คน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบัคุณภาพของ
สินคา้ในระยะยาว 
 สรุปแนวทางในการพฒันาระบบการผลิตตีนกบ (Fins) โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบัคุณภาพของสินคา้ในระยะยาว คือ ท าการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) มีการจดัการอบรมใหก้บัพนกังานเร่ืองขั้นตอนการท างานเพิ่มความรู้ รวมถึง
การจดัใหมี้การประชุมส่ือสารเร่ืองคุณภาพงานแก่พนกังานใหส้ามารถตรวจสอบไดด้ว้ยตนเอง
อยา่งต่อเน่ืองโดยความรับผิดชอบจากแผนกควบคุมตรวจสอบคุณภาพ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การผลิตและยกระดบัคุณภาพของสินคา้ในระยะยาว 
 

สรุปผลการสัมภาษณ์  

 ตอนที ่2 การน าแนวคิดแบบลนีมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) จะ
สามารถช่วยลดต้นทุน ลดของเสีย และลดเวลาในการผลติรวมได้หรือไม่ อย่างไร 
 สรุปผลจากการสัมภาษณ์ในส่วนท่ี 3 การน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จะสามารถช่วยลดตน้ทุน ลดของเสีย และลดเวลาในการผลิตรวมได้
หรือไม่ อยา่งไร ของกลุ่มระดบัผูบ้ริหารและระดบัผูจ้ดัการแผนกหวัหนา้งาน จ านวน 10 คน ได้
ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 4- 13  การน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบจะสามารถช่วย   
   ลดตน้ทุน ลดของเสีย และลดเวลาในการผลิตรวม 

 
ค าถาม ประเด็นค าตอบ 

ท่านมีแนวคิดในการลดกจิกรรมทีไ่ม่สร้างมูลค่าเพิม่หรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิม่ประสิทธิภาพ
กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) จากปัจจัยทั้ง 5 ด้าน ดังต่อไปนี ้อย่างไรบ้าง 
ดา้นบุคลากร (Man) 1.  จดัการฝึกอบรมขั้นตอนการท างานใหก้บัพนกังานและ

ฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross trained work force) 
2.  สร้างจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงานใหแ้ก่พนกังานสามารถ
ควบคุมคุณภาพไดด้ว้ยตนเอง (Self check inspection) 
3.  การแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method sheets) แสดงภาพการวธีิ
ปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน 

ดา้นวตัถุดิบ (Material) 1.  มาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ TPR ท่ีผลิตข้ึน
เอง การก าหนดงานมาตรฐาน (Standardize work) 
2.  การควบคุมปริมาณวตัถุดิบโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการ
มองเห็น (Visual control)  
3.  การแกปั้ญหาการรอคอย (Waiting) บริการแบบทนัเวลาพอดี 
(Just-in-time) และเกณฑก์ารใชร้ะบบเขา้ก่อน-ออกก่อน (First in  
first out) 

ดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การ
ผลิต (Machine) 

1.  การบ ารุงรักษาตรวจเช็คเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตให้มีสภาพ
พร้อมใชง้านตลอดเวลามีการน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
2.  การจดัล าดบัวางแผนผงัของเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้
อยูบ่ริเวณเดียวกนัใหก้ารท างานแบบไหลต่อเน่ืองกนั 
3.  ท าการจดัเตรียมท าสตอ็กอะไหล่ส ารองของเคร่ืองจกัรท่ีใชง้าน
แลว้เกิดความเส่ียงต่อการสึกหรอมากท่ีสุด 

ดา้นกระบวนการการผลิต 
(Method) 

1.  การวางแผนการผลิตตีนกบเป็นแบบทีละช้ิน (One piece flow) 
เนน้การไหลของงานแบบต่อเน่ือง  
2.  ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซอ้นจนท าใหเ้กิดคอ
ขวดในสายการผลิต (Bottle-neck) ท าใหสู้ญเสียเวลาเพิ่มการลด
เวลาของการเปล่ียนงาน (Set up reduction) 
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ตารางท่ี 4-13  (ต่อ) 
 

ค าถาม ประเด็นค าตอบ 

ท่านมีแนวคิดในการลดกจิกรรมทีไ่ม่สร้างมูลค่าเพิม่หรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิม่ประสิทธิภาพ
กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) จากปัจจัยทั้ง 5 ด้าน ดังต่อไปนี ้อย่างไรบ้าง 
ดา้นกระบวนการการผลิต 
(Method) 

3.  ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีมีการขนยา้ยช้ินงานจนเกิด
การรอคอยนาน 

ดา้นส่ิงแวดลอ้ม 
(Environment) 

1.  การท ากิจกรรม 5ส. ทุกวนัก่อนและหลงัเลิกงานทุกคร้ัง 
2.  จดัสร้างระบบของพื้นท่ีการท างาน (Work place) มีวางแผนผงั
เคร่ืองจกัรใหม่เพื่อสภาพแวดลอ้มในการท างานท่ีดี 
3.  มีการเปล่ียนวธีิการท าความสะอาดอุปกรณ์ต่าง ๆ ในช่วงเปล่ียน
สีในการผลิตตีนกบ เพื่อป้องกนัฝุ่ นจากสีผงฟุ้งกระจาย 

ในการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) สามารถช่วยเพิม่ประสิทธิภาพ
ในด้านต่อไปนีไ้ด้อย่างไรบ้าง 
ดา้นตน้ทุน (Cost) 
ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) 
ดา้นเวลาในการผลิต (Time) 

1.  ดา้นตน้ทุน (Cost) ลดลง 
2.  ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) ลดลง 
3.  ดา้นเวลาในการผลิต (Time) ลดลง 

ท่านมีแนวทางในการพฒันาระบบการผลติตีนกบ (Fins) โดยประยุกต์ ใช้แนวคิดแบบลนี เพือ่เพิม่
ประสิทธิภาพในการผลติและยกระดับคุณภาพของสินค้าในระยะยาวอย่างไรบ้าง 
1.  ท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen)  
2.  มีการจดัการอบรมใหก้บัพนกังานเร่ืองขั้นตอนการท างานเพิ่มความรู้ การจดัใหมี้การประชุม
ส่ือสารเร่ืองคุณภาพงานแก่พนกังานใหส้ามารถตรวจสอบไดด้ว้ยตนเองอยา่งต่อเน่ืองโดยความ
รับผดิชอบจากแผนกควบคุมตรวจสอบคุณภาพ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบั
คุณภาพของสินคา้ในระยะยาว 
 
 จากตารางท่ี 4-13  หลงัจากท่ีผูว้จิยัไดท้  าการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) จาก
กลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด 10 คน ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลผลจากการสัมภาษณ์ท่ีไดใ้นส่วนท่ี 3 เป็นแผนภาพ
สายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต (Future state VSM) ของกระบวนการผลิตตีนกบ (Open heel) 
เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) โดยใชแ้นวคิดแบบลีน เพื่อ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพทางดา้นการลดตน้ทุน ลดของเสียและลดเวลาในการผลิตรวม ท าการวางแผน
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ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตีนกบโดยการผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหลของ
ช้ินงานในช่วงตั้งแต่ขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) ขั้นตอนการสกรีนงาน (Screen logo) และ
ขั้นตอนการฉีดหุม้ TPR (Open heel) โดยท าการยา้ยเคร่ืองสกรีนงาน (Screen logo) มาคัน่กลาง
ระหวา่งการฉีด PP (Fin blade) และฉีดหุม้ TPR (Open heel) ท าใหช้ิ้นงานไม่มีระหวา่งการผลิต ลด
การขนยา้ยจากโรงผลิตท่ี 2-3 ไปจดัเก็บคลงัสินคา้โรงท่ี 9 แลว้น าไปสู่แผนกสกรีนโรงท่ี 10  
 จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ซ่ึงทางผูว้ิจยัไดมี้แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ 
(Fins process) แบบใหม่ โดยการน าแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ 
(Fins) การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบติัการ (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมท่ีไม่สร้าง
คุณค่า เพื่อช่วยลดตน้ทุน ลดของเสียและลดเวลาในการผลิตรวม โดยกิจกรรมท่ี 1 ท าการวางแผน
ปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตีนกบโดยการผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหลของ
ช้ินงานแบบต่อเน่ือง 
 
กระบวนการผลติตีนกบ (Fins process) แบบใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-5  กระบวนการผลิตตีนกบแบบใหม่ 

ขั้นตอนเตรียมวตัถุดิบ 

ฉีดงานพลาสติกชนิด PP (Fin blade) 

สกรีนงาน PP (Fin blade) 

น างาน PP (Fin blade) ฉีดด้วย TPR (Open-heel) 

จัดส่งงาน Finish goods คลงัสินค้า 

(WH) 

ท าการ Packing ในแผนกตีนกบ 
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 ทางผูว้ิจยัไดท้  าการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins process) 
ซ่ึงสามารถเขียนแผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต (Future state VSM) ของกระบวนการ
ผลิตตีนกบ (Open heel) ไดต้ามภาพท่ี 4-6 ดงัน้ี
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กระบวนการผลติตีนกบ (Fins) ในสถานการณ์อนาคตของกระบวนการผลติตีนกบ (Open heel) 

 
 
ภาพท่ี 4-6  แผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคตของกระบวนการผลิตตีนกบ 

102 

1 Shift/Day (10.5 hrs) 
Lunch (1 Hr) 
Breaks (0.5 Hr) 
Available Time (540 min) 
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 จากการวเิคราะห์แผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต (Future state VSM) ของ
กระบวนการผลิตตีนกบ (Open heel) ท่ีแสดงในภาพท่ี 4-6 พบวา่ มีการวางแผนปรับเปล่ียน
กระบวนการผลิตตีนกบโดยการผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) เนน้การไหลของช้ินงานในช่วง
ตั้งแต่ขั้นตอนการฉีด PP (Fin blade) ขั้นตอนการสกรีนงาน (Screen logo) และขั้นตอนการฉีดหุม้ 
TPR (Open heel) โดยท าการยา้ยเคร่ืองสกรีนงาน (Screen logo) มาคัน่กลางระหวา่งการฉีด PP (Fin 
blade) และฉีดหุม้ TPR (Open heel) ท าใหช้ิ้นงานไม่มีระหวา่งการผลิต ลดการขนยา้ยจากโรงผลิตท่ี 
2-3 ไปจดัเก็บคลงัสินคา้โรงท่ี 9 แลว้น าไปสู่แผนกสกรีนโรงท่ี 10 ส่งผลใหล้ดรอบระยะเวลาการ
ผลิต (Production lead time) เหลือ 1 ชัว่โมง ซ่ึงจากเดิมกระบวนการน้ีใชเ้วลาทั้งส้ิน 27 ชัว่โมง 
เน่ืองจากสูญเสียเวลาการน าไปจดัเก็บในคลงัสินคา้ 24 ชัว่โมง ท าใหร้อบระยะเวลาการผลิต 
(Production lead time) ของทั้งกระบวนการผลิตตีนกบลดลงจากเกิมแบบเก่าใชเ้วลา 2.38 วนั 
(57.12 ชัว่โมง) และแบบใหม่ใชร้อบระยะเวลาการผลิตเหลือเพียง 1.5 วนั (36 ชัว่โมง) 
 กิจกรรมท่ี 2 หลงัจากนั้นผูว้ิจยัไดท้  าการออกแบบการวางแผนผงัเคร่ืองจกัรของแผนกตีน
กบใหม่ เพื่อใหก้ารออกแบบกระบวนการผลิตตีนกบโดยการผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) 
เนน้การไหลของช้ินงาน ลดการรอคอยช้ินงาน ลดการจดัเก็บสินคา้คงคลงัระหวา่งการผลิตโดย
อาศยัแนวคิดท่ีตอ้งการก าจดัส่ิงสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการท างานจากการศึกษา พบวา่
จ านวนการขนยา้ยงานท่ีเกิดข้ึนเป็นความสูญเปล่าในกระบวนการ และสามารถช่วยในเร่ืองการผลิต
ช้ินงานเสียแลว้ตอ้งท าการผลิตใหม่อีกคร้ัง (Rework) ไม่ท าใหเ้สียเวลาการผลิตมาก ดงันั้น การ
ปรับเปล่ียนแผนผงัการท างานและลดขั้นตอนท่ีไม่ก็ใหเ้กิดมูลค่าโดยแสดงตามภาพท่ี 4-7 แสดงการ
วางผงัเคร่ืองจกัรแบบเก่า-ใหม่  
 
                     
 
 
 
 
  
 
 
ภาพท่ี 4-7  การวางผงัเคร่ืองจกัรแบบเก่า-ใหม่ 
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 จากการจ าลองแผนภาพสายธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต (Future state VSM) ของ
กระบวนการผลิตตีนกบ (Open heel) และแผนภาพการออกแบบการวางแผนผงัเคร่ืองจกัรของ
แผนกตีนกบใหม่ เพื่อใหก้ารออกแบบกระบวนการผลิตตีนกบโดยการผลิตแบบทีละช้ิน (One piece 
flow) เนน้การไหลของช้ินงานท่ีน าเสนอขา้งตน้ คาดหวงัวา่จะสามารถช่วยลดตน้ทุน ลดของเสีย 
และเวลาในการผลิตรวมตามแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) 
โดยใชก้ารประมาณการจากสูตรดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพ (Productivity/ Performance Index: PI) คือ 
การคิดอตัราท่ีคิดจากฐานผลิตภาพเดิมเป็น 100 เปอร์เซ็นต ์แลว้หาผลิตภาพใหม่มีค่าเท่ากบั PI = 
(ผลิตภาพใหม่ / ผลิตภาพเดิม) x 100 ไดต้ามตารางดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 4-14  การเปรียบเทียบการประมาณการทางดา้นตน้ทุน ของเสียและเวลาในการผลิตรวม 

หลงัการปรับปรุงตามแนวคิดแบบลีนมาใชใ้นกระบวนการผลิตตีนกบ 
 

ตัวช้ีวดั 
ค่าจริง 

ก่อนการปรับปรุง 
ประมาณการ 

หลงัการปรับปรุง 

เพิม่ประสิทธิภาพ
การผลติหลงัการ

ปรับปรุง 
จ านวนพนกังาน 10 คน 8 คน 2 คน 
จ านวนของเสียในการผลิต 
(Defects) 

10% ช้ินงานท่ีผลิต 3% ช้ินงานท่ีผลิต 30% 

รอบระยะเวลาการผลิต 
(Production lead time)  
ต่อล็อตจ านวน 600 ช้ิน 

2.38 วนั 1.5 วนั 63.02% 

  



บทที ่5 
สรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
 การศึกษาวจิยัเร่ืองแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบดว้ยเทคนิค
การผลิตแบบลีน กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาและรวบรวม
ขอ้มูล โดยใชว้ธีิการศึกษาการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ซ่ึงก าหนดวธีิการในการเก็บ
ขอ้มูลโดยใชก้ารสัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) แบบสัมภาษณ์เป็นแบบก่ึงโครงสร้างเป็น
เคร่ืองมือในการวจิยั โดยแบ่งกลุ่มผูส้ัมภาษณ์เป็น 2 กลุ่ม คือ สัมภาษณ์กลุ่มเฉพาะ (Focus group) 
กบัระดบัช่างเทคนิคและระดบัพนกังานปฏิบติังาน (ประสบการณ์ในการท างาน 3 ปี ข้ึนไป) 
จ านวน 14 คน และระดบัผูบ้ริหารระดบัผูจ้ดัการแผนกและหวัหนา้งานดว้ยการสัมภาษณ์เชิงลึก 
(In-depth interview) จ านวน 10 คน ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี โดยมีวตัถุประสงคด์งัน้ี 
 1.  เพื่อวเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ตามแนวคิดแบบ
ลีน ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี 

 2.  เพื่อน าเสนอแนวทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี  

 

สรุปผลการวจิัย 
 สรุปผลการสัมภาษณ์ 
 สรุปผลจากการสัมภาษณ์ สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 
 ปัญหาดา้นบุคลากร (Man) พบวา่การขาดทกัษะความรู้ในขั้นตอนการท างาน ขาดความ
พร้อมในการท างานพนกังานไม่เขา้ใจในกระบวนการผลิตรวมถึงขาดความช านาญในการแกไ้ข
ปัญหาเม่ือเคร่ืองจกัรมีปัญหาท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างาน  
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใชคื้อจดัการฝึกอบรมขั้นตอนการท างาน
ใหก้บัพนกังาน การแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method sheets) แสดงภาพการวธีิปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมการปฏิบติังานใหถู้กตอ้งอยูเ่สมอ  
การสร้างจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงาน การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self check inspection) คือการ
ตรวจสอบความเรียบร้อยของช้ินงานดว้ยตวัพนกังานเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป 
รวมไปถึงการเพิ่มศกัยภาพใหก้บัพนกังานโดยการฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross trained 
work force) การฝึกอบรมพนกังานในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้นใหส้ามารถท่ีจะท างานได้
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หลาย ๆ อยา่ง เพื่อเพิ่มความยืดหยุน่ในการปฏิบติังาน สามารถท่ีจะรองรับการความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที สามารถท่ีจะช่วยไปท างานในส่วนอ่ืน ๆ ไดใ้นหลาย ๆ กิจกรรม 
 ปัญหาดา้นวตัถุดิบ (Material) พบวา่ ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากการควบคุมคุณภาพ
วตัถุดิบ TPR ไม่ดีเท่าท่ีควร การรอคอยวตัถุดิบก่อนการปฏิบติังาน การเกิดระยะทางของการจดัส่ง
วตัถุดิบไปยงัเคร่ืองจกัรและการจดัเก็บวตัถุดิบไม่ถูกวธีิท าใหเ้กิดการปนเช้ือของวตัถุดิบ  
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ การก าหนดงานมาตรฐาน 
(Standardize work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการท างานร่วมกนัของแรงงานคน วสัดุ และ
เคร่ืองจกัร การแกปั้ญหาการรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสาร
อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่าง ๆ ในระบบของลีน ตอ้งการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการ
บริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) ไม่มาเร็วกวา่ หรือชา้กวา่เวลาท่ีก าหนด 
 ปัญหาดา้นเคร่ืองจกัร (Machine) พบวา่ การท างานของเคร่ืองจกัรท างานไม่เตม็
ประสิทธิภาพ ไม่มีสตอ็กอะไหล่ส ารองกรณีท่ีเคร่ืองจกัรช ารุด การใชแ้ม่พิมพ ์Insert ร่วมกนั ท าให้
ตอ้งรอเปล่ียน ปัญหาเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอมีหลายแม่พิมพห์ลายรุ่นและการวางแผนผงัฉีด
เคร่ืองจกัรไม่ดี  
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ การน าระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั (Preventive maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อมบ ารุง โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ี
เคร่ืองจกัรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเคร่ืองมือและช้ินส่วนต่าง ๆ อยา่งสม ่าเสมอ
ตามเวลาท่ีก าหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหาย การบ ารุงรักษาแบบทวผีลแบบทุกคนมี
ส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัร
และอุปกรณ์การผลิตต่าง ๆ เกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall efficiency) 
 ปัญหาดา้นกระบวนการการผลิต (Method) พบวา่ มีกระบวนการขั้นตอนการท างานท่ีมาก
เกินไป การท างานซบัซอ้นไม่ต่อเน่ืองจนเกิดเป็นคอขวด (Bottle neck) การวางแผนการผลิตไม่มี 
ประสิทธิภาพ เกิดการเคล่ือนไหวงานแบบไหลไม่ต่อเน่ือง รวมถึงปัญหาการส่ือสารขอ้มูลระหวา่ง
แผนกไม่มีประสิทธิภาพ  
 แนวทางแกไ้ขปัญหาการน าระบบลีนโดยการผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) คือ 
การท างานผลิตงานแลว้ออกแบบใหส้ามารถป้อนงานเขา้สู่กระบวนการถดัไปทีละยนิูต เพื่อลด
ความสูญเปล่า (Waste) ในการขนส่งและเคล่ือนยา้ยภาชนะของงาน เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัรอบเวลา 
(Cycle time) การปรับปรุงขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซ้อนจนท าใหเ้กิดคอขวดในสายการผลิต (Bottle 
neck) ท าใหสู้ญเสียเวลาเพิ่มการลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการ
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จดัเตรียมความพร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใชใ้นการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัร
ในกรณีท่ีตอ้งเปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 
 ปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) พบวา่ ปัญหาเร่ืองสภาพอากาศท่ีถ่ายเทไม่
สะดวกการจดัวางของเคร่ืองจกัรจนเตม็พื้นท่ีการใชง้าน การมีพื้นท่ีในการท างานท่ีจ ากดัและฝุ่ น
ละอองของผงสีฟุ้งกระจาย ส่งผลท าใหเ้ป็นอุปสรรคในการผลิต 
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ การน าระบบ 5ส. มาเป็นวธีิปฏิบติั
ในการดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการของแบบลีน ค านวณการจดัการการใชแ้ละจดัสร้างระบบของ
พื้นท่ีการท างาน (Work place) มุ่งเนน้ไปท่ีการแสดงใหเ้ห็นถึงความโปร่งใส การจดัการองคก์ร 
ความสะอาด และการสร้างใหเ้ป็นมาตรฐานผลดีท่ีไดจ้ากการท า 5ส. เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างาน สะทอ้นออกมาในมิติของการลดเวลาการท างานท่ีลดลง ลดอุบติัเหตุ ลดเวลากิจกรรม
การ Change over กิจกรรมเพิ่มคุณค่าของพนกังาน และพนกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาการ
ท างานมากข้ึน 
 

อภิปรายผลการวจิัย 
 จากขอ้มูลในการท าวจิยัในคร้ังน้ี ท าใหผู้ว้ิจยัทราบปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการ
ผลิตตีนกบ (Fins) ตามแนวคิดแบบลีน ไดรั้บค าตอบครบถว้นและสมบูรณ์ ตลอดจนทราบถึงแนว
ทางการน าระบบการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ 
(Fins) ของบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรี สามารถอธิปรายผลตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั มี
รายละเอียดดงัน้ี 
 วตัถุประสงค์ข้อที ่1  เพือ่วเิคราะห์ปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) 
ตามแนวคิดแบบลนี ของบริษัท ABC จ ากดั จังหวดัชลบุรี 
 ปัญหาดา้นบุคลากร (Man) พบวา่การขาดทกัษะความรู้ในขั้นตอนการท างาน ขาดความ
พร้อมในการท างานพนกังานไม่เขา้ใจในกระบวนการผลิตรวมถึงขาดความช านาญในการแกไ้ข
ปัญหาเม่ือเคร่ืองจกัรมีปัญหาท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างาน 
 ปัญหาดา้นวตัถุดิบ (Material) พบวา่ ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากการควบคุมคุณภาพวตัถุดิบ 
TPR ไม่ดีเท่าท่ีควร การรอคอยวตัถุดิบก่อนการปฏิบติังาน การเกิดระยะทางของการจดัส่งวตัถุดิบ
ไปยงัเคร่ืองจกัรและการจดัเก็บวตัถุดิบไม่ถูกวธีิท าใหเ้กิดการปนเช้ือของวตัถุดิบ 
 ปัญหาดา้นเคร่ืองจกัร (Machine) พบวา่ การท างานของเคร่ืองจกัรนั้นท างานแบบไม่เตม็
ประสิทธิภาพ ไม่มีสตอ็กอะไหล่ส ารองกรณีท่ีเคร่ืองจกัรช ารุด การใชแ้ม่พิมพ ์Insert ร่วมกนั ท าให้
ตอ้งรอเปล่ียน ปัญหาเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอมีหลายแม่พิมพห์ลายรุ่น การวางแผนผงัฉีดเคร่ืองจกัรไม่ดี 
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 ปัญหาดา้นกระบวนการการผลิต (Method) พบวา่ มีกระบวนการขั้นตอนการท างาน
ท่ีมากเกินไป การท างานซบัซอ้นไม่ต่อเน่ืองเกิดคอขวด (Bottle neck) การวางแผนการผลิตไม่มี 
ประสิทธิภาพ เกิดการเคล่ือนไหวงานแบบไหลไม่ต่อเน่ือง รวมถึงปัญหาการส่ือสารขอ้มูลระหวา่ง
แผนกไม่มีประสิทธิภาพ 
 ปัญหาดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) พบวา่ ปัญหาเร่ืองสภาพอากาศท่ีถ่ายเทไม่สะดวก 
การจดัวางของ เคร่ืองจกัรจนเตม็พื้นท่ีการใชง้าน การมีพื้นท่ีในการท างานท่ีจ ากดั ฝุ่ นละอองของผง
สีฟุ้งกระจาย ส่งผลท าใหเ้ป็นอุปสรรคในการผลิต 
 วตัถุประสงค์ข้อที ่2  เพือ่น าเสนอแนวทางการน าระบบการผลติแบบลนีมาประยุกต์ใช้ใน
การเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) ของบริษัท ABC จ ากดั จังหวดัชลบุรี ได้ดังนี ้ 
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ จดัการฝึกอบรมขั้นตอนการท างาน
ใหก้บัพนกังาน ท าการแสดงวธีิปฏิบติังาน (Method sheets) แสดงภาพวธีิปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งเพื่อควบคุมการปฏิบติังานใหถู้กตอ้งอยูเ่สมอ  
การสร้างจิตส านึกทางดา้นคุณภาพงาน การตรวจสอบดว้ยตนเอง (Self check inspection) คือการ
ตรวจสอบความเรียบร้อยของช้ินงานดว้ยตวัพนกังานเองก่อนท่ีจะส่งช้ินงานไปสู่ขั้นตอนถดัไป 
รวมไปถึงการเพิ่มศกัยภาพใหก้บัพนกังานโดยการฝึกอบรมพนกังานขา้มสายงาน (Cross trained 
work force) การฝึกอบรมพนกังานในส่วนท่ีไม่ใช่เจา้หนา้ท่ีเฉพาะดา้นใหส้ามารถท่ีจะท างานได้
หลาย ๆ อยา่ง เพื่อเพิ่มความยืดหยุน่ในการปฏิบติังาน สามารถท่ีจะรองรับการความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดอ้ยา่งทนัท่วงที สามารถท่ีจะช่วยไปท างานในส่วนอ่ืน ๆ ไดใ้นหลาย ๆ กิจกรรม สอดคลอ้ง
กบัรัตนะ สุขวเิศษ (2550) ไดท้  าการศึกษาวจิยัเก่ียวกบัเร่ืองการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้น
อุตสาหกรรมอาหาร กรณีศึกษา บริษทัยไูนเตด็ฟูดส์ จ  ากดั (มหาชน) ไดใ้ชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน
เป็นส่วนหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีใชศึ้กษา โดยไดศึ้กษาถึงดา้นขอ้ดีขอ้เสียและอุปสรรคของการใชร้ะบบ
การควบคุมดว้ยสายตา ซ่ึงจากผลการศึกษาแสดงวา่ระบบการควบคุมดว้ยสายตาเป็นเคร่ืองมือหน่ึง
ในระบบการผลิตแบบลีนซ่ึงมีส่วนช่วยในการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน  
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ การก าหนดงานมาตรฐาน 
(Standardize work) ประสิทธิผลท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุดในการท างานร่วมกนัของแรงงานคน วสัดุ และ
เคร่ืองจกัร การแกปั้ญหาการรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสาร
อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่าง ๆ ในระบบของลีน ตอ้งการท่ีจะจดัหาและรองรับการผลิตหรือการ
บริการแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-time) ไม่มาเร็วกวา่ หรือชา้กวา่เวลาท่ีก าหนด มีความสอดคลอ้ง
กบัศิริวตัน์ พลอยทบัทิม (2552) ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบัเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาแผนกการผลิตทรานซ์มิตเตอร์ 2 บริษทั ฟาบริเนท จ ากดั 
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หลงัจากท่ีไดท้  าการลดและก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ท าใหเ้วลาน าการผลิตโดยรวม 
จาก 3.8282 วนั เหลือเพียง 3.3199 วนั สามารถลดเวลาน าการผลิตในกลุ่มกระบวนการประกอบ
ช้ินส่วนหลกัทางดา้นหนา้ไดถึ้ง 0.51 วนั เพิ่มอตัราผลผลิตจาก 0.62 ช้ินงานต่อชัว่โมงแรงงาน
ทางตรง เป็น 0.69 ช้ินงานต่อชัว่โมงแรงงานทางตรง คิดเป็นร้อยละ 11.29 
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ การน าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
(Preventive Maintenance) เป็นกลยทุธ์การซ่อมบ ารุง โดยมีแนวคิดในการดูแลรักษาก่อนท่ีเคร่ืองจกัร
จะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเคร่ืองมือและช้ินส่วนต่าง ๆ อยา่งสม ่าเสมอตามเวลาท่ี
ก าหนด ก่อนท่ีเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเสียหาย, การบ ารุงรักษาแบบทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
(Total Productive Maintenance: TPM) คือ ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าใหเ้คร่ืองจกัร อุปกรณ์เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด (Overall efficiency) สอดคลอ้งกบัยพุา กลอนกลาง (2548) ไดท้  าการศึกษาวจิยั
เก่ียวกบัเร่ืองของการผลิตแบบลีนในระดบักลยทุธ์และการจ าลองสถานการณ์ กรณีศึกษาบริษทั 
บางกอกอีเกิลวงิ จ  ากดั ไดน้ าเสนอแบบจ าลองพลวตัของระบบ (System dynamics modeling) ของ
ระบบการผลิตแบบลีนในระดบักลยทุธ์ เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์ของเคร่ืองมือของลีน (Lean tool) 
และประสิทธิภาพของระบบส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์พร้อมทั้งศึกษาล าดบัการ
ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือของลีนและสัดส่วนความส าคญัของเคร่ืองมือแต่ละตวัท่ีเหมาะสมท่ีสุด โดยมี
บริษทักรณีศึกษา คือ บริษทั บางกอกอีเกิลวงิ จ  ากดั ผลการวจิยัพบวา่ ในการคดัเลือกเคร่ืองมือของ
ลีนมาใชน้ั้น ควรพิจารณาจากเป้าหมายท่ีตอ้งการและผลประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการน าเคร่ืองมือนั้น
มาใช ้และล าดบัในการประยกุตใ์ชน้ั้นควรพิจารณาจากเคร่ืองมือท่ีมีความคงท่ี คือเคร่ืองมือท่ีเม่ือมี
การจดัท าในคร้ังแรกแลว้หลงัจากนั้นจะไม่มีการเปล่ียนแปลงอะไรมากนกั และมีจุดประสงคเ์พื่อ
สร้างมาตรฐานในการท างานใหแ้ก่พนกังานและระบบ แลว้จึงค่อยน าเคร่ืองมือท่ีมีความเป็นพลวตั
คือเคร่ืองมือท่ีตอ้งมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง และจดัท าใหม่ตามสภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนแปลงไป 
ซ่ึงมีจุดประสงคเ์พื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตมาประยกุตใ์ชเ้ป็นล าดบัต่อ ๆ ไป ส าหรับสัดส่วน 
ความส าคญัของเคร่ืองมือของลีนแต่ละตวันั้นจะแตกต่างกนัไปตามกระบวนการผลิต เคร่ืองมือบาง
ตวัอาจมีความส าคญัส าหรับสายการผลิตหน่ึง แต่อาจไม่มีความส าคญักบัอีกสายการผลิตหน่ึง 
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ การผลิตแบบทีละช้ิน (One piece flow) 
เป็นการท างานผลิตงานแลว้ออกแบบใหส้ามารถป้อนงานเขา้สู่กระบวนการถดัไปทีละยนิูต เพื่อลด
ความสูญเปล่า (Waste) ในการขนส่งและเคล่ือนยา้ยภาชนะของงาน เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัรอบเวลา 
(Cycle time) การปรับปรุงขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซ้อนจนท าใหเ้กิดคอขวดในสายการผลิต (Bottle-
neck) ท าใหสู้ญเสียเวลาเพิ่มการลดเวลาของการเปล่ียนงาน (Set up reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการ
จดัเตรียมความพร้อมของเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ในการผลิตจะใชใ้นการลดเวลาการจดัแต่งเคร่ืองจกัรใน
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กรณีท่ีตอ้งเปล่ียนการผลิตจากผลิตภณัฑห์น่ึงไปสู่อีกผลิตภณัฑห์น่ึงใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด ซ่ึงมีความ
สอดคลอ้งกบัธีรศกัด์ิ มงคลสวสัด์ิ (2551) การประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในการะบวนการจดัส่งช้ินส่วนเขา้
สู่กระบวนการผลิต จากการศึกษาพบวา่ปัญหาในกระบวนการทั้งหมดท่ีคน้พบนั้นไดถู้กสรุปอยูใ่น
เร่ืองความสูญเสีย 7 ประการ ในระบบการผลิตแบบลีนนัน่เอง ดงันั้นการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิต
แบบลีนจึงช่วยลดปัญหาดา้นการผลิตต่าง ๆ รวมถึงขั้นตอนการท างานและเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตได ้
 แนวทางแกไ้ขปัญหาโดยการน าระบบลีนมาใช ้คือ การน าระบบ 5 ส. มาเป็นวธีิปฏิบติัใน
การดูแลรักษาพื้นท่ีปฏิบติัการของแบบลีน ท าความสะอาดทุกคร้ัง ค านวณการจดัการการใชแ้ละ
จดัสร้างระบบของพื้นท่ีการท างาน (Work place) มุ่งเนน้ไปท่ีการแสดงใหเ้ห็นถึงความโปร่งใส การ
จดัการองคก์ร ความสะอาด และการสร้างใหเ้ป็นมาตรฐานผลดีท่ีไดจ้ากการท า 5ส. เป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างาน สะทอ้นออกมาในมิติของการลดเวลาการท างานท่ีลดลง ลดอุบติัเหตุ 
ลดเวลากิจกรรมการ Change over กิจกรรมเพิ่มคุณค่าของพนกังาน และพนกังานมีส่วนร่วมในการ
พฒันาการท างานมากข้ึน สอดคลอ้งกบัวรวทิย ์คุม้ทวกิีจ (2553) การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย
ใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาแผนกการผลิตทรานซ์มิตเตอร์ 2 ในเขตพื้นท่ีคาวต้ีิ บริษทั 
ฟาบริเนท จ ากดั พบวา่หลงัจากท่ีไดท้  าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตดงักล่าว ซ่ึงท าให้
ทราบวา่เวลาน าการผลิตโดยรวม จาก 3.5435 วนั เหลือเพียง 3.0262 วนั นอกจากนั้นอตัราผลผลิต
เพิ่มข้ึนจาก 0.62 ช้ินงานต่อชัว่โมงแรงงานทางตรง เป็น 0.69 ช้ินงานต่อชัว่โมงแรงงานทางตรง 
 

ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจิัย 
 1.  ควรหาทางแกไ้ขปัญหาและอุปสรรคในการท างานตามแนวทางการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและเพื่อ
เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหก้บัองคก์ร 
 2.  ควรจดัการอบรมในหลกัสูตรลีนเบ้ืองตน้และลีนเตม็หลกัสูตรใหแ้ก่พนกังาน หวัหนา้
งานท่ียงัไม่ไดรั้บการฝึกอบรมอยา่งต่อเน่ือง และควรจดัให้มีการอบรมในหลกัสูตรลีนเบ้ืองตน้ ให้แก่
พนกังานระดบัปฏิบติัการในองคก์ร เพื่อใหพ้นกังานเหล่าน้ีมีความรู้ ความเขา้ใจ และตระหนกัถึง
ประโยชน์ของการน าระบบลีนเขา้มาใชใ้นการท างานโดยช้ีใหเ้ห็นถึงประโยชน์ท่ีจะไดรั้บซ่ึงมากกวา่
ความทุ่มเทหรือเวลาท่ีเสียไป 
 3.  ควรจดัใหที้มผูบ้ริหารแต่ละแผนกไดรั้บการอบรมในหลกัสูตรลีนและมอบหมายให้
ทีมผูบ้ริหารไดท้  าโครงการ เพื่อเป็นตน้แบบและแสดงถึงความมุ่งมัน่สนบัสนุนการน าระบบลีนเขา้
มาใชใ้นการท างานเพื่อจะไดใ้หค้  าปรึกษาโครงการแก่บุคลากรในแผนก ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการศึกษา 
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ส่ิงท่ีสามารถกระตุน้ใหพ้นกังานมีทศันคติต่อระบบลีนท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด คือ การสนบัสนุน
จากหวัหนา้งานหรือท่ีปรึกษาโครงการ โดยผูบ้ริหารจะตอ้งเป็นผูน้ า ในการน ามาใชเ้พื่อให้
พนกังานเห็นเป็นตวัอยา่ง ซ่ึงจะท าใหเ้กิดความรู้สึกท่ีดีน าไปสู่พฤติกรรมการเลียนแบบและมีการ
น าเสนอโครงการโดยพนกังานในแผนกอยา่งต่อเน่ืองไดแ้ละลดความรู้สึกวา่ตนเองถูกบงัคบัโดย
นโยบายขององคก์รดว้ย 
 4.  ควรน ากระบวนการท างานในอนาคตท่ีไดจ้ากการแนวคิดการน าระบบการผลิตแบบ
ลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จากหน่วยงานตวัอยา่ง
น าไปปฏิบติังานจริง เพื่อเป็นการลดตน้ทุน เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานและเพิ่มขีดความสามารถ
ในการแข่งขนัใหก้บัองคก์รต่อไป 
 5.  องคก์รตวัอยา่งควรน าแนวคิดแบบลีนไปประยกุตใ์ชก้บัหน่วยงานอ่ืน ๆ ในองคก์ร 
ตั้งแต่กระบวนการจดัซ้ือจดัหา จนถึงการส่งมอบสินคา้และบริการใหลู้กคา้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการท างานและเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหก้บัองคก์รต่อไป 
 

ข้อเสนอแนะในการวจิัยคร้ังต่อไป 
 1.  งานวจิยัน้ีท าการศึกษาเฉพาะในส่วนของกระบวนการท างานของกระบวนการผลิต
ตีนกบ (Fins) กรณีศึกษาบริษทั ABC จ ากดั จงัหวดัชลบุรีเท่านั้น ซ่ึงผลจากการปรับปรุงจะเนน้ใน
การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) เป็นหลกั โดยจะไม่ทราบวา่ ผลลพัธ์ท่ีได้
หลงัจากการปรับปรุงน้ี จะส่งผลกระทบต่อแผนกอ่ืน ๆ อยา่งไร เพราะวา่การด าเนินการของแผนก
ต่าง ๆ ภายในองคก์รนั้น ส่งผลเช่ือมโยงซ่ึงกนัและกนั ดงันั้นในการศึกษาวจิยัคร้ังต่อไป ผูว้จิยัจึง
เสนอวา่ควรศึกษากระบวนการอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เช่น กระบวนการ
จดัซ้ือ เพื่อเป็นการควบคุมตน้ทุนในการผลิตตั้งแต่ ตน้น ้า ไปจนถึงกระบวนการการส่งมอบสินคา้
ใหบ้ริการใหก้บัลูกคา้ภายใตม้าตรฐานของคุณภาพ คือ ปลายน ้า  ทั้งน้ี นอกจากจะเป็นการควบคุม
ตน้ทุนในการผลิตใหส้ามารถผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพแลว้ ยงัเป็นการเพิ่มขีดความสามารถใน
ดา้นผลประกอบการ ผลก าไร ใหก้บัองคก์รเพิ่มข้ึนดว้ย ควรศึกษาใหค้รอบคลุมในทุกกระบวนการ
ผลิต ตั้งแต่การจดัซ้ือจดัหาจนถึงการส่งมอบสินคา้และบริการใหลู้กคา้ เพื่อใหเ้กิดการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการด าเนินงานท่ีแทจ้ริงทัว่ทั้งองคก์ร 
 2.  จากการศึกษาขอ้มูลต่าง ๆ ของกระบวนการผลิตและของทุก ๆ ผลิตภณัฑมี์
ความส าคญัมาก ควรมีการเก็บบนัทึกขอ้มูลไวเ้ป็นฐานขอ้มูลส าหรับการประมวลผล สรุปออกมา
เป็นตวัช้ีวดัถึงผลการท างานดา้นต่าง ๆ อยา่งครอบคลุมและท าการวเิคราะห์ผลเพื่อเปรียบเทียบ
ขอ้มูลยอ้นหลงั ส าหรับการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ืองต่อ ๆ ไป (Kaizen) เพราะเม่ือเวลา
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เปล่ียนไปก็จะเกิดการพฒันาทางดา้นเทคโนโลยแีละนวตักรรมใหม่ (New technology and innovation) 
อยูเ่สมอ องคก์รท่ีมีขอ้มูล (Information) มากกวา่ยอ่มมีขอ้ไดเ้ปรียบในแง่ของการปรับปรุง
ประสิทธิภาพตลอดเวลา 
 3.  จากการศึกษาเก่ียวกบัเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนซ่ึงมีอยูห่ลายแบบใหเ้ลือกใช ้และแต่
ละแบบลว้นเป็นการบริหารการจดัการและจดัระเบียบของระบบ ซ่ึงสมควรน าไปพิจารณาใช้
ประโยชน์ในการพฒันาปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตกบัขบวนการผลิตอ่ืน ๆ ขององคก์รต่อไป
ตามความเหมาะสมของแต่ละเคร่ืองมือและแต่ละชนิดของขบวนการผลิต 
 อยา่งไรก็ตามการปรับปรุงกระบวนการผลิตใด ๆ ตอ้งไม่กระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน
ซ่ึงเป็นหวัใจส าคญัในการผลิต การใชท้รัพยากรในการผลิตท่ีลดลงจากการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีนตอ้งสามารถรักษาคุณภาพของผลิตภณัฑใ์ห้อยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน
ท่ีก าหนดไว ้เพื่อก่อให้เกิดความพึงพอใจและประโยชน์สูงสุดทั้งในดา้นของลูกคา้และองคก์ร 
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แบบสัมภาษณ์ 
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วทิยาลยัพาณชิยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
Graduate school of Commerce Burapha University 

169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 
แบบสัมภาษณ์ 

เร่ืองแนวทางการเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการผลติตีนกบด้วยเทคนิคการผลติแบบลีน  
กรณีศึกษาบริษัท ABC จ ากดั จังหวดัชลบุรี 

แบบสอบถามชุดน้ีจดัท าข้ึนโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อใชป้ระกอบการเรียนวชิาการศึกษาคน้ควา้ดว้ย
ตนเองในหลกัสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

ผูท้  าการวจิยัขอความอนุเคราะห์จากท่านในการตอบแบบสอบถามฉบบัน้ีดว้ย 
และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 

 

 

ส่วนที ่1  ข้อมูลทัว่ไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
1.1  ช่ือ-นามสกุล ผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
1.2  เพศ 
1.3  ระดบัการศึกษา 
1.4  ต าแหน่งงานปัจจุบนั 
1.5  อายงุาน………..  ปี 
 
ส่วนที ่2  แนวค าถามเกีย่วกบัสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลติตีนกบ (Fins) 
ปัจจุบันมีอะไรบ้าง 
2.1  ท่านคิดวา่ในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีปัญหาและอุปสรรคเร่ืองอะไรบา้ง 
2.2  ท่านคิดวา่จากปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุมาจากดา้นใด 
ต่อไปน้ี 
 2.2.1  ดา้นบุคลากร (Man) 
 2.2.2  ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
 2.2.3  ดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การผลิต (Machine) 
 2.2.4  ดา้นกระบวนการการผลิต (Method) 
 2.2.5  ดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 
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2.3  ท่านคิดวา่กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือท าใหเ้กิดความสูญ
เปล่าดา้นใดบา้ง ต่อไปน้ี 
 2.3.1  การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความตอ้งการของลูกคา้  
 2.3.2  การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะรอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสารอุปกรณ์
หรือเคร่ืองมือต่าง ๆ  
 2.3.3  การขนส่ง (Transportation) 
 2.3.4  กระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า (Non value added processing) 
 2.3.5  สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess inventory) 
 2.3.6  ของเสีย (Defects) 
 2.3.7  การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Excess motion) 
2.4  จากปัญหาและอุปสรรคท่ีท่านไดก้ล่าวมาขา้งตน้ส่งผลกระทบอยา่งไร ต่อประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ในดา้นต่าง ๆ เหล่าน้ี 
 2.4.1  ผลกระทบทางดา้นตน้ทุน (Cost) 
 2.4.2  ผลกระทบทางดา้นของเสียในการผลิต (Defects) 
 2.4.3  ผลกระทบทางดา้นเวลาในการผลิต (Time) 
 
ส่วนที ่3  แนวค าถามเกีย่วกบัการน าแนวคิดแบบลนีมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลติตีนกบ 
(Fins) จะสามารถช่วยลดต้นทุน ลดของเสีย  และลดเวลาในการผลติรวมได้หรือไม่ อย่างไร 
 จากบทสรุปของการสัมภาษณ์ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานในกระบวนการผลิต
ตีนกบ พบวา่ สาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ปัจจุบนั ทางฝ่าย
บริหารมีความเห็นต่อการแกไ้ขปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนน้ีอยา่งไร รวมถึงแนวทางในการ
ก าหนดนโยบายเพื่อน าไปสู่การปฏิบติั 
3.1  ท่านมีแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) จากปัจจยัทั้ง 5 ดา้น ดงัต่อไปน้ี อยา่งไรบา้ง 
 3.1.1  ดา้นบุคลากร (Man) 
 3.1.2  ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
 3.1.3  ดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การผลิต (Machine) 
 3.1.4  ดา้นกระบวนการการผลิต (Method) 
 3.1.5  ดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 
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3.2  ในการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) สามารถช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในดา้นต่อไปน้ีไดอ้ยา่งไรบา้ง   
 3.2.1  ดา้นตน้ทุน (Cost) 
 3.2.2  ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) 
 3.2.3  ดา้นเวลาในการผลิต (Time) 
3.3  ท่านมีแนวทางในการพฒันาระบบการผลิตตีนกบ (Fins) โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบัคุณภาพของสินคา้ในระยะยาวอยา่งไรบา้ง 
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ภาคผนวก ข 
แบบประเมิน IOC 
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ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวตัถุประสงค์ (ค่า IOC) ของผู้เช่ียวชาญ 
 
ช่ือเร่ือง :  แนวทางการเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบด้วยเทคนิคการผลติแบบลนี 
กรณีศึกษาบริษัท ABC จ ากดั จังหวดัชลบุรี 
 
 แบบสัมภาษณ์ท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยผูว้จิยัไดส่้งแบบสัมภาษณ์ให้
ผูเ้ช่ียวชาญดงัรายนามต่อไปน้ี 
 1.  ช่ือ ผศ.ดร.สุชนนี เมธิโยธิน 
  ต าแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 2.  ช่ือ ดร.ธีทตั ตรีศิริโชติ 
  ต าแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 3.  ช่ือ ดร.ศุภสิทธ์ิ เลิศบวัสิน 
  ต าแหน่งทางวชิาการ อาจารย ์สถาบนั วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 
 
 ผูว้จิยัไดก้  าหนดค่าดชันีความสอดคลอ้งของวตัถุประสงค ์(IOC) ของแต่ละขอ้ไม่นอ้ย
กวา่ 0.66 (อา้งอิง) ดงัตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเท่ียงตรง (Validity) ของแบบสัมภาษณ์ 
ดงัน้ี 

-1  หมายถึง ไม่สอดคลอ้ง   0  หมายถึง ไม่แน่ใจ  1  หมายถึง สอดคลอ้ง 
 

ล าดับ ข้อค าถาม/ ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญท่านที ่ คะแนน 

IOC 
แปลผล 

1 2 3 
1. ช่ือ-นามสกุล ผูใ้หส้ัมภาษณ์ 1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
2. เพศ 1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
3. ระดบัการศึกษา 1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
4. ต าแหน่งงานปัจจุบนั 1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
5. อายงุาน………..ปี 1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
6. ท่านคิดวา่ในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มี

ปัญหาและอุปสรรคเร่ืองอะไรบา้ง 
1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
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ล าดับ ข้อค าถาม/ ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญท่านที ่ คะแนน 

IOC 
แปลผล 

1 2 3 
7. ท่านคิดวา่จากปัญหาและอุปสรรคใน

กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มีสาเหตุมาจาก
ดา้นใด ต่อไปน้ี 
7.1  ดา้นบุคลากร (Man) 
7.2  ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
7.3  ดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การผลิต (Machine) 
7.4  ดา้นกระบวนการการผลิต (Method) 
7.5  ดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 

1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 

8. ท่านคิดวา่กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) มี
กิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือท าให้เกิดความ
สูญเปล่าดา้นใดบา้ง ต่อไปน้ี 
8.1  การผลิตท่ีมากเกิน (Overproduction) ความ 
       ตอ้งการของลูกคา้ 
8.2  การรอคอย (Waiting) รวมทั้งหมดไม่วา่จะ 
       รอคอยวตัถุดิบ ขอ้มูลข่าวสารอุปกรณ์หรือ 
       เคร่ืองมือต่าง ๆ 
8.3  การขนส่ง (Transportation) 
8.4  กระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า  
       (Non value added processing) 
8.5  สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป  
       (Excess inventory) 
8.6  ของเสีย (Defects) 
8.7  การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป  
       (Excess motion) 
 
 
 

1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
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ล าดับ ข้อค าถาม/ ประเด็นค าถาม 
ผู้เช่ียวชาญท่านที ่ คะแนน 

IOC 
แปลผล 

1 2 3 
9. จากปัญหาและอุปสรรคท่ีท่านไดก้ล่าวมา

ขา้งตน้ส่งผลกระทบอยา่งไร ต่อประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) ในดา้นต่างๆ 
เหล่าน้ี 
9.1  ผลกระทบทางดา้นตน้ทุน (Cost) 
9.2  ผลกระทบทางดา้นของเสียในการผลิต  
       (Defects) 
9.3  ผลกระทบทางดา้นเวลาในการผลิต (Time) 

1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 

10. ท่านมีแนวคิดในการลดกิจกรรมท่ีไม่สร้าง
มูลค่าเพิ่มหรือลดความสูญเปล่า สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) 
จากปัจจยัทั้ง 5 ดา้น ดงัต่อไปน้ี อยา่งไรบา้ง 
10.1  ดา้นบุคลากร (Man) 
10.2  ดา้นวตัถุดิบ (Material) 
10.3  ดา้นเคร่ืองจกัร/ อุปกรณ์การผลิต 
(Machine) 
10.4  ดา้นกระบวนการการผลิต (Method) 
10.5  ดา้นส่ิงแวดลอ้ม (Environment) 

1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 

11. ในการน าแนวคิดแบบลีนมาปรับปรุง
กระบวนการผลิตตีนกบ (Fins) สามารถช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในดา้นต่อไปน้ีไดอ้ยา่งไรบา้ง 
11.1  ดา้นตน้ทุน (Cost) 
11.2  ดา้นของเสียในการผลิต (Defects) 
11.3  ดา้นเวลาในการผลิต (Time) 
 
 
 

1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
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ล าดับ 
ข้อค าถาม/ ประเด็นค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญท่านที ่ คะแนน 
IOC 

แปลผล 
1 2 3 

12. ท่านมีแนวทางในการพฒันาระบบการผลิตตีน
กบ (Fins) โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและยกระดบั
คุณภาพของสินคา้ในระยะยาวอยา่งไรบา้ง 

1 1 1 1.00 สอดคลอ้ง 
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ภาคผนวก ค 
อกัขราวสุิทธ์ิ 
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ภาพแสดงผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ิบทที ่1 
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ภาพแสดงผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ิบทที ่2 
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ภาพแสดงผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ิบทที ่3 
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ภาพแสดงผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ิบทที ่4 
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ภาพแสดงผลการตรวจอกัขราวสุิทธ์ิบทที ่5 
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