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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่มค่าอัตราคุณภาพในกระบวนการ
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เปล่าในกระบวนการในหลายกิจกรรม และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมีค่าต ่ากว่าค่า
เป้าหมายท่ีตั้งไว ้การด าเนินการเร่ิมจากการศึกษากระบวนการซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอนไดแ้ก่ การ
คดัแยกสีของเมล็ด การคดัแยกขนาดของเมล็ด การคดัน ้ าหนกัของเมล็ดและการโหลดเมล็ดออก ท า
การวิเคราะห์กระบวนการปัจจุบนัโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการ ท าการระบุคุณค่าของกิจกรรม สร้าง
แผนภาพสายธารคุณค่า และค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ระบุจุดท่ีควรปรับปรุงโดย
ใชห้ลกัการพาเรโต  

ส าหรับการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ ใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ Why-why analysis และ
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การท าความสะอาด การติดตั้ งอุปกรณ์ และลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น ท าให้เวลาน ารวมใน
กระบวนการลดลงจาก 293.70 นาที เหลือ 237.70 นาที ลดลง 56 นาที คิดเป็นร้อยละ 19.06 ต่อล๊อต 
ส่งผลใหค้่าใชจ่้ายรายปีลดลงได ้100,102บาท ในการเพิ่มค่าอตัราคุณภาพ พบวา่สาเหตุของเมลด็พนัธุ์
ท่ีตอ้งมีการแกไ้ขเกิดจากการจดัเก็บท่ีไม่เหมาะสม จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งจดัหาอุปกรณ์และมีวิธีการท่ีเป็น
มาตรฐานเขา้มาช่วย โดยหลงัการปรับปรุง พบว่าค่าอตัราคุณภาพเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 63.18 เป็นร้อย
ละ 92.75 ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรทั้งกระบวนการเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 56.94 
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ลดลงจากปี 2563 อยูท่ี่ 604,281 กิโลกรัม ส่งผลใหโ้รงงานสามารถลดค่าใชจ่้ายลงได ้181,284 บาท 
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ABSTRACT 
 

This research aimed to reduce waste and improve quality rate of corn seed conditioning 
process at the case study company. Currently, wastes were identified at many activities along the 
process. Moreover, the overall equipment effectiveness (OEE) was lower that the target value. At the 
beginning, the study of this process were carried out. There are four steps of this process as color 
sorting, size sorting, weight sorting, and seed unloading. Current process was analyzed using process 
chart, value and no-value activities identification, value stream mapping, and OEE calculation. The 
key problems were identified using Pareto concept. 

To reduce waste, Why-why analysis and ECRS concept were applied for improvements. 
Non-value but necessary activities as cleaning, setting up equipment, and non-necessary 
transportation were improved. After the improvement, the process lead time was reduced from 
293.70 to 237.70 minutes or reduced 56 minutes as 19.06% per lot and the cost reduction can be 
approximately as 100,102 Baht per year. For quality rate improvement, the main problem was 
inappropriate storage area and method. Additional equipment is needed and standard procedure for 
storing product should be implemented. The results of the improvement showed that quality rate was 
increased from 63.18% to 92.75% and OEE was improved from 56.94% to 90.69%. Based on the 
last year 2021, rework product was reduced to 604,281 kg and the cost was reduced as 181,284 Baht. 
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บทท่ี 1 
 

บทน า 
 

1.1 เหตุผลและความเป็นมาของการศึกษา 
 

ขา้วโพดเล้ียงสัตว ์(Zea Mays L. หรือ Maize) เป็นพืชเศรษฐกิจท่ีมีความส าคญัต่อประเทศ 
ไทย โดยเฉพาะภาคปศุสัตวเ์พราะเป็นวตัถุดิบหลกัในอุตสาหกรรมอาหารสัตว ์โดยประมาณร้อยละ 
94 ของผลผลิตขา้วโพดจะถูกใชใ้นอุตสาหกรรมอาหารสัตวข์องไทย แนวโนม้ความตอ้งการในการ
ใช้ขา้วโพดมีอตัราการขยายตวัท่ีเพิ่มสูงขึ้นทุกๆปีตามการขยายตวัของอุตสาหกรรมการผลิตอาหาร
สัตว ์การเพิ่มขึ้นของจ านวนประชากรและภาวะการเจริญเติบโตของภาคปศุสัตว ์ซ่ึงส่งผลให้มีการ
เพาะปลูกและเก็บเก่ียวขา้วโพดมากขึ้น โดยจะดูไดจ้ากขอ้มูลของส านกังานเศรษฐกิจการเกษตร ผล
การผลิตขา้วโพดเล้ียงสัตว ์ร้อยละและปริมาณผลผลิตจากการเก็บเก่ียว ปีเพาะปลูก 2563/64 ซ่ึงมีเน้ือ
ท่ีการเพาะปลูกเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 0.92  และมีผลผลิตเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 10.14 ดงัแสดงในตารางท่ี 1.1 ซ่ึง
จะเห็นไดว้า่แนวโนม้ของพื้นท่ีการเพาะปลูกและผลผลิตของขา้วโพดเล้ียงสัตวมี์ปริมาณท่ีเพิ่มมากขึ้น 
แสดงให้เห็นว่าธุรกิจเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดเล้ียงสัตวย์งัเป็นธุรกิจท่ีมีการขยายตวัและมีความส าคญัต่อ
เศรษฐกิจของประเทศ 
 

ตารางท่ี 1.1 ร้อยละและปริมาณผลผลิตจากการเก็บเก่ียว ปีเพาะปลูก 2563/64 
 

 
 

(ท่ีมา: ส านกังานเศรษฐกิจการเกษตร, 2565) 
 

 
 
 

2561/62 2562/63 2563/64
ปริมาณที่

เพิม่ขึ้น

ร้อยละที่

เพิม่ขึ้น
2561/62 2562/63 2563/64

ปริมาณที่

เพิม่ขึ้น

ร้อยละที่

เพิม่ขึ้น

6,929,904   7,024,503   7,088,945   64,442      0.92 5,069,413   4,535,058   4,995,169   460,111    10.14

เนือ้ที่เพาะปลูก (ไร่) ผลผลิต (ตนั)
ข้าวโพดเลี้ยงสัตว์
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บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัการผลิตและการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์
ขา้วโพดเล้ียงสัตว ์เพื่อการส่งออกไปยงับริษทัในเครือและจดัจ าหน่ายไปยงัเกษตรกรทัว่ประเทศ โดย
ลกัษณะของอุตสาหกรรมเป็นการปลูกขา้วโพดเล้ียงสัตว์ในฤดูการเพาะปลูกและท าการเก็บเก่ียว
ผลผลิตเขา้สู่โรงงานในช่วงฤดูการเก็บเก่ียว กระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด (Corn 
Seed Conditioning) เป็นกระบวนการผลิตกระบวนการหน่ึงของบริษทั ดงัแสดงในภาพท่ี 1.1 

 

 
 

ภาพท่ี 1.1 กระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  
 

กระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด เป็นกระบวนการท่ีท าหนา้ท่ีปรับปรุงสภาพ
เมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดโดยการใชเ้คร่ืองจกัร โดยมีกระบวนการผลิตหลกัทั้งหมด 4 ขั้นตอน โดยท่ีเมล็ด
พนัธุ์ขา้วโพดท่ีออกจากกระบวนการจะตอ้งไดต้ามขนาดและมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้โดยกระบวนการ
หลกัจะเร่ิมจากการโหลดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดเขา้สู่กระบวนการคดัแยกสีของเมล็ดโดยจะท าการคดั
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แยกเมล็ดท่ีมีสีแตกต่างจากเมล็ดท่ีตอ้งการออก เช่น เมล็ดด า เป็นโรค เป็นเช้ือรา เป็นตน้ จากนั้นจะ
เขา้สู่กระบวนการคดัแยกขนาดเมล็ด เพื่อท าการคดัแยกขนาดของเมลด็ จากนั้นจะไปยงักระบวนการ
การคัดน ้ าหนักเมล็ด เพื่อท าการคัดน ้ าหนักเมล็ดท่ีต่างจากเมล็ดท่ีต้องการออกเช่น เมล็ดแตก  
เคร่ืองจกัรท าลาย  แมลงท าลายออก ใหเ้หลือแต่เมล็ดท่ีมีคุณภาพดี จากนั้นท าการโหลดเมล็ดออกจาก
กระบวนการเพื่อท าการจดัเก็บเขา้คลงัสินคา้เพื่อรอการน าเมล็ดออกมาบรรจุตามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ 
หรือตามแผนการบรรจุของแผนกการวางแผนการผลิตจนเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปคือเมล็ดท่ีท าการ
บรรจุพร้อมจดัจ าหน่ายภายในประเทศหรือเพื่อการส่งออก 

จากการรวบรวมขอ้มูลในปี 2563 เม่ือท าการวิเคราะห์ขอ้มูล พบวา่มีสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูล
ค่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการเป็นจ านวนเวลาทั้งหมดถึง 244.30 นาที ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด ดงัแสดงในตารางท่ี 1.2 โดยการหาค่าเฉล่ียต่อการ
ผลิตขา้วโพด 1 ล๊อตท่ีน ้าหนกั 100 ตนั (จากค่าเฉล่ียการจบัวดัท่ี 90 คร้ัง) พบวา่ค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของกระบวนการมีแนวโน้มท่ีค่อนข้างต ่าอยู่ท่ีร้อยละ 56.94   ซ่ึงนโยบายของบริษทักรณีศึกษา
ต้องการให้มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการอยู่ท่ีร้อยละ 85 จึงมีความจ าเป็น ท่ีจะต้อง
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการโดยการก าจดัขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มมูลค่า
ออก เพื่อใหก้ารท างานเป็นระบบมากขึ้น 

 
ตารางท่ี 1.2 สัดส่วนเวลาท่ีเกิดขึ้นทั้งหมดในปี 2563 ในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์

ขา้วโพด 
 

 
 
 
 
 

กระบวนการ
ระยะทาง 

(เมตร)

เวลาน ารวม

 (นาที)

เวลาเพิ่มมูลค่า 

(นาที)

เวลาไม่เพิ่ม

มูลค่าแต่จ าเป็น

(นาที)

เวลาไม่เพิ่ม

มูลค่า(นาที)

การคัดแยกสีของเมลด็พันธ์ุข้าวโพด 30.00       80.00 11.00 69.00 0.00

การคัดแยกขนาดของเมลด็พันธ์ุข้าวโพด -           101.00 15.00 86.00 0.00

การคัดน า้หนักเมลด็พันธ์ุข้าวโพด 16.00       66.00 11.00 55.00 0.00

การโหลดเมลด็พันธ์ุข้าวโพดออก 115.00     46.70 12.40 34.30 0.00

รวม 161.00 293.70 49.40 244.30 0.00
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ตารางท่ี 1.3 ค านวณหาค่า OEE ในปี 2563 ในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
 

 
 

จากปัญหาดงักล่าวท าให้บริษทักรณีศึกษาท าการศึกษาถึงปัญหาและการปรับปรุงกระบวนการ 
โดยการใชแ้ผนผงัพาเรโตและเทคนิค Why-why analysis มาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
และการใช้เทคนิคการปรับปรุงงานแบบ ECRS เพื่อก าหนดแนวทางการแกไ้ขเขา้มาช่วยในการลด
ความสูญเปล่าโดยมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย และจากขอ้มูลการศึกษาดงัตาราง
ท่ี 1.3 จะเห็นไดว้า่  อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) และประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance 
Efficiency) มีค่าเฉล่ียอยู่ในระดับท่ีร้อยละ 95.55 และ 95.99 ตามล าดับ ซ่ึงอยู่ในระดับท่ีสูงกว่าท่ี
บริษทัไดต้ั้งเป้าไว ้ถา้ปรับปรุงในส่วนน้ีอาจจะท าการปรับปรุงไดไ้ม่มากนกั ดงันั้นผูวิ้จยัจึงเลือกท า
การปรับปรุงในเร่ืองอตัราคุณภาพแทนซ่ึงมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ีร้อยละ 63.18 โดยมุ่งเน้นการเพิ่มค่าอัตรา
คุณภาพและเพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการ 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของการศึกษา 

1.2.1 เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด โดยมุ่งเนน้การลด 
   ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

1.2.2 เพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการโดยมุ่งเนน้การเพิ่มขึ้นของค่าอตัราคุณภาพ 
 

1.3 ขอบเขตการศึกษา 
1.3.1 ศึกษากระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดจ านวน 4 ขั้นตอน ตั้งแต่การคดัแยกสี 

  ของเมลด็ การคดัแยกขนาดของเมลด็ การคดัน ้าหนกัของเมลด็ จนถึงการโหลดเมลด็ออก 
  จาก กระบวนการ โดยวิเคราะห์ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงตั้งแต่ มกราคม ถึง ธนัวาคม 2563  
  และวิเคราะห์ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงตั้งแต่ มกราคม ถึง ธนัวาคม 2564 
 

กระบวนการ
อตัราการเดินเคร่ือง

 (%)
ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง (%)

 อตัราคุณภาพ  
 (%)

OEE  (%)

การคดัแยกสีของเมล็ด 97.43 98.64 86.69 83.31
การคดัแยกขนาดของเมล็ด 83.30 97.59 67.61 54.96
การคดัน ้าหนกัเมล็ด 92.39 93.60 33.81 29.24
การโหลดเมล็ดออก 99.05 94.16 64.59 60.24
เฉลี่ย 95.55 95.99 63.18 56.94
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1.3.2 การใชแ้ผนผงัพาเรโตและเทคนิค Why-why analysis มาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุของ 
   ปัญหาและการใชเ้ทคนิคการปรับปรุงงานแบบ ECRS เพื่อก าหนดแนวทางการแกไ้ขเขา้มา 
   ช่วยในการลดความสูญเปล่าโดยมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

1.3.3 การใชแ้ผนผงัพาเรโตและเทคนิค Why-why analysis มาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุของ 
  ปัญหา เพื่อก าหนดแนวทางการแกไ้ข โดยมุ่งเนน้การเพิ่มค่าอตัราคุณภาพและเพื่อเพิ่มค่า 
  ประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการ 

 
1.4 ผลท่ีได้รับจากการศึกษา 

1.4.1 ความสูญเปล่าดา้นการรอคอยในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดลดลง 
1.4.2 ค่าอตัราคุณภาพเพิ่มขึ้นท าใหค้่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการเพิ่มขึ้น 
1.4.3 สามารถน าแนวทางและผลการวิจยัเพื่อไปประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการอ่ืนๆของบริษทัได้ 

 
        
 

 
 
 

 
 
 
                  
 

 

 

 

 

 

 



 

6 

 

บทท่ี 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 
 

 ในงานวิจยัน้ีทางผูวิ้จยัไดท้ าการศึกษาทฤษฎี หลกัการและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน าองค์
ความรู้ท่ีได้จากการศึกษามาประยุกต์ใช้ในการศึกษาขั้นตอนการท างานในกระบวนการปรับปรุง
สภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดเล้ียงสัตว ์เพื่อท าการคน้หาสาเหตุ ตลอดจนถึงแนวการแกไ้ขและปรับปรุง
กระบวนการ โดยหวัขอ้ท่ีไดท้ าการศึกษามีดงัน้ี 
 
2.1 ทฤษฎีและหลกัการท่ีเกีย่วข้อง 
 
2.1.1 การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 แนวคิดแบบลีนถือเป็นแนวคิดหน่ึงท่ีถูกน ามาใช้เป็นเคร่ืองมือเพื่อใช้ในการพัฒนา
กระบวนการต่างๆเพื่อให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยการน าลีนมาใช้ในกระบวนการผลิตมี
วตัถุประสงคเ์พื่อจดัการกระบวนการต่างๆโดยมุ่งเนน้การขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ
และเพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิต เพื่อให้กระบวนการมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพื่อลดตน้ทุนท่ี
เกิดขึ้นจากกระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในธุรกิจ (โกศล  ดีศีลธรรม, 2547) สามารถจดัแบ่ง
ความสัมพนัธ์ออกไดเ้ป็น 5 ประการคือ 
2.1.1.1   การนิยามคุณค่า (Value Definition) เกิดจากความตอ้งการท่ีจะสร้างความพึงพอใจใหก้บั  
              ลูกคา้ โดยการก าหนดกระบวนการผลิตเพื่อสร้างคุณค่าและความสามารถเพื่อสร้างความพึง 

ใจใหก้บัลูกคา้ 
2.1.1.2 การวิเคราะห์การไหลของสายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) คือกระบวนการหรือ

ขั้นตอนการท างานทั้ งหมด โดยเร่ิมตั้ งแต่ขั้นตอนการรับวัตถุดิบไปจนถึงการแปรรูป
ผลิตภณัฑ์เพื่อส่งมอบให้กบัลูกคา้ โดยการเพิ่มคุณค่าของผลิตภณัฑ์สามารถท าไดโ้ดยการ
วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าเพื่อก าจดัส่ิงท่ีไม่ใหก่้อใหเ้กิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการผลิต  

2.1.1.3 การไหล (Flow) เป็นกระบวนการท างานของการผลิตภัณฑ์หรืองานบริการทั้งหมดของ
องคก์ร หมายถึงการด าเนินการสนบัสนุนกิจกรรมต่างๆเพื่อใหก้ารไหลของผลิตภณัฑเ์ป็นไป
ดว้ยความรวดเร็ว ต่อเน่ืองและปราศจากการติดขดั สามารถท าไดโ้ดยการการจดัการอุปสรรค
ต่างๆ และระยะทางระหว่างแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างาน ท่ีมีผลท าให้แผนผงัการท างาน
ของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไป 
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2.1.1.4 การดึง (Pull) คือการผลิตสินคา้ให้เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ โดยการผลิตสินคา้ท่ีมี
จ านวนมากเกินความตอ้งการและตอ้งมีการจดัเก็บในคลงัสินคา้จถือว่าเป็นเร่ืองท่ีสูญเปล่า 
หลกัการผลิตตามแบบลีนจะใช้ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) เพื่อสร้าง
สมดุลในการผลิตและความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตท่ีตอ้งการเพื่อลดการสูญเปล่า 

2.1.1.5 ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) คือความส าเร็จท่ีเกิดจากการท างานท่ีมีประสิทธิภาพในเร่ือง
ของการลดเวลา การลดพื้นท่ี การลดต้นทุนและความผิดพลาดท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ
ท างาน ซ่ึงจะประกอบดว้ยองคป์ระกอบ 3 ประการคือ 

1. ความเขา้ใจในเร่ืองของการออกแบบผลิตภพัณ์รวมถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิต
ท่ีเป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ 

2. การวางระบบโครงสร้างการไหลอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิตเพื่อให้ระบบคง
คลงัเป็นศูนย ์โดยใชก้ารผลิตแบบทนัเวลาพอดีและของเสียท่ีเกิดขึ้นเป็นศูนย ์

3. ความสมบูรณ์แบบในการเพิ่มคุณค่าของผลิตภณัฑ์ให้มากท่ีสุดและมีการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1 หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
ท่ีมา: Heizer and Render, 2008 
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โครงสร้างของการผลิตแบบลีน แบ่งออกป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 
1. แนวคิดของลีนซ่ึงสร้างขึ้ นเพื่อให้พนักงานทุกคนในองค์กรตระหนักถึงความสูญเปล่า 

สามารถแยกแยะงานท่ีเพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่มคุณค่าได ้
2. การวิเคราะห์และวางแผนงาน โดยประเมินจากผลการจดัการกระบวนการในสภาพปัจจุบนั

ตามแนวทางระบบการผลิตแบบลีนและวิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการเพื่อหาจุดปรับปรุง
และวางแผนการปรับปรุงโดยทุกฝ่ายในองคก์รจะตอ้งร่วมมือกนั 

3. กิจกรรมหรือเคร่ืองมือในการลดหรือก าจดัส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการและเน้นการ
สร้างคุณภาพคุณค่าในกระบวนการอยา่งเป็นระบบ 

 
ขั้นตอนการพฒันาการผลิตแบบลีน 
การน าการผลิตแบบลีนมาปฏิบติัจะด าเนินการตามขั้นตอนหลกั 7 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1. การเตรียมความพร้อมในดา้นต่างๆไดแ้ก่ สถานท่ี เคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีจ าเป็น บุคลากร และ
ช่องทางการติดต่อส่ือสารภายในระหวา่งสมาชิกผูด้  าเนินโครงการ 

2. การระบุคุณค่าของสินคา้และบริการเป็นการระบุคุณค่าของสินคา้และบริการในมุมมองของ
ลูกคา้ไม่วา่จะเป็นลูกคา้ภายในหรือภายนอก 

3. การส ารวจสถานะปัจจุบันของกระบวนการเป็นการรวบรวมข้อมูลท่ี เ ก่ียวข้องกับ
กระบวนการทั้งหมดมาสรุปลงบนแผนภาพกระแสคุณค่าเพื่อระบุปัญหาและน าไปใชใ้นการ
วางแผนเพื่อพฒันาขั้นตอนต่อไป 

4. การประเมินผลการจดัการกระบวนการเป็นการประเมินสภาพของกระบวนการและตวัช้ีวดั
ผลโครงการ ตามแนวทางของระบบการผลิตแบบลีนเพื่อไปใชป้ระกอบซ่ึงแผนพฒันาการ
บริการ 

5. การวางแผนพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่าโดยพิจารณาแผนภาพกระแสคุณค่าในทุก
ขั้นตอนการด าเนินงานเพื่อหาว่ากิจกรรมใดไม่เพิ่มคุณค่าและเป็นความสูญเปล่าเพื่อวางแผน
และด าเนินการปรับปรุง 

6. การขบัเคล่ือนกระแสคุณค่าเป็นการท าให้กิจกรรมต่างๆท่ีมีคุณค่าด าเนินไปอย่างต่อเน่ือง 
โดยปราศจากการติดขดั การคอย การเกิดของเสียและใหค้วามส าคญักบัส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

7. การสร้างคุณค่าและก าจดัความสูญเสียอยา่งต่อเน่ืองเป็นขั้นตอนการคน้หาส่วนเกินท่ีถูกซ่อน
ไวซ่ึ้งเป็นความสูญเปล่า ก าจดัออกไปอย่างต่อเน่ืองและขยายผลการปรับปรุงดว้ยการผลิต
แบบลีนไปสู่บริเวณอ่ืนๆ  
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2.1.2 แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) 
แผนภาพสายธารคุณค่าจะแสดงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศของกิจกรรมตลอดทั้ง

กระบวนการดงัเช่น รอบเวลาการผลิต เวลาการหยุดของเคร่ืองจกัร งานคา้งระหว่างการผลิต และ
เส้นทางการไหลของสารสนเทศ เป็นตน้ ดงันั้น แผนภาพสายธารคุณค่าจึงเป็นเคร่ืองมือท่ีจะช่วยให้
เรามองเห็นภาพสถานะของกระบวนการปัจจุบนั (Visualize the Current State) และใช้เป็นแนวทาง
ระบุสถานะท่ีควรจะเป็นในอนาคต (Future State) ดว้ยเหตุน้ีแผนภาพสายธารคุณค่าจึงมีบทบาทต่อ
การจ าแนกความสูญเปล่าเพื่อเป็นแนวทางปรับปรุงสู่สถานะอนาคตท่ีคาดหวงัไดอ้ย่างสมบูรณ์ตาม
แนวคิดลีน (โกศล ดีศีลธรรม, 2547)โดยวตัถุประสงคข์องแผนภาพสายธารคุณค่า มีดงัต่อไปน้ี 

 
1. ช่วยให้ทราบถึงภาพการไหลของข้อมูลและงานทั้ งหมดไม่ใช่เพียงจุดใดจุดหน่ึงของ

กระบวนการ 
2. ช่วยใหเ้ห็นความสูญเปล่าและช่วยใหท้ราบถึงตน้ตอของความสูญเปล่าดว้ย 
3. ช่วยใหเ้ห็นการเช่ือมโยงระหวา่งขอ้มูลและงานวา่เป็นอยา่งไร 
4. ช่วยใหจ้ดัล าดบัความส าคญัของกิจกรรมท่ีก าลงัจะท าการปรับปรุงไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล 
5. ช่วยเปิดวิสัยทศัน์ใหก้บัคนในองคก์รดว้ยการส่ือสารใหเ้ห็นถึงการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึ้น 

 
2.1.2.1  แผนภาพสายธารคุณค่าจึงเป็นแนวทางท่ีใชจ้ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ประเภทคือ 
 

1. กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added Activities) กิจกรรมท่ีมีคุณค่าต่อการด าเนินงานและตวั
ผลิตภณัฑ ์

2. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added Activities) เป็นลกัษณะ
งานท่ีเป็นความสูญเปล่า แต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดขึ้นในการด าเนินลกัษณะงานสูญเปล่า
เหล่าน้ีอาจจะไม่สามารถก าจดัออกไปได ้

3. กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added Activities) เป็นความสูญเปล่าและเป็นกิจกรรมท่ี
ไม่จ าเป็นควรก าจดัลกัษณะงานเหล่าน้ีออกไปจากการด าเนินงาน 

 
ซ่ึงไดมี้การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ การจดัประเภทของกิจกรรมในกระบวนการไหล  

(Flow Process chart) ในการท าแผนภาพสายธารคุณค่าเพื่อใหส้ามารถมองเห็นจุดเนน้ในการวิเคราะห์ 
กิจกรรมในแต่ละกิจกรรมไดอ้ยา่งชดัเจน ซ่ึงมีเทคนิคในการวิเคราะห์ดว้ยการแสดงขั้นตอนล าดบัการ
ด าเนินงาน ระบุเป็นลักษณะงาน โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 สัญลักษณ์ ซ่ึงแบ่งออกเป็น การ
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ปฏิบัติงาน (Operation:       ) การเคล่ือนย้าย (Transportation:     ) การรอคอย (Waiting: D ) การ
ตรวจสอบ (Inspection:     ) และการเก็บพกัถาวร (Storage:     ) (ดิษฐวฒัน์ พรรณประสาทน์และคณะ
, 2019) 

 
2.1.2.2 ตวัอยา่งสัญลกัษณ์ส าหรับเขียนแผนภาพสายธารคุณค่า 
 
 สัญลกัษณ์ไอคอนของแผนภาพสายธารคุณค่า จะเป็นความหมายเฉพาะมีวตัถุประสงค์เพื่อ
สร้างความเขา้ใจท่ีตรงกนั ตวัอยา่งสัญลกัษณ์ดงัแสดงในตารางท่ี 2.1  
 

ตารางท่ี 2.1 ตวัอยา่งสัญลกัษณ์การเขียนแผนภาพสายธารคุณค่า 
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ตารางท่ี 2.1 (ต่อ) ตวัอยา่งสัญลกัษณ์การเขียนแผนภาพสายธารคุณค่า  
 

 
 

2.1.2.3 ขั้นตอนของการสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าจะประกอบไปดว้ย 3 ช่วง ดงัน้ี 
 

1. การเขียนแผนผงัจากสถานการณ์ปัจจุบันหรือก่อนการปรับปรุง เพื่อแสดงให้เห็นถึง
สภาพการด าเนินงานให้เห็นสภาพการไหลปัจจุบนัของกระบวนการ จากนั้นท าการ
บนัทึกรายละเอียดขอ้มูลในแต่ละกระบวนการและน าขอ้มูลท่ีส าคญัมาลงในแผนภาพท่ี
ร่างไวแ้ละใชลู้กศรเช่ือมโยงแผนภาพ 

2. การเขียนแผนผงัสถานการณ์ในอนาคตหรือหลงัการปรับปรุง โดยการแสดงแผนผงัหลงั
การเปล่ียนแปลงดว้ยการขจดัความสูญเปล่าท่ีระบุไว ้

3. การจัดเตรียมแผนการปฏิบัติการ (Prepare and action plan) จัดท าแผนส าหรับการ
ด าเนินงานตามขอ้มูลท่ีระบุในช่วงท่ี 2 แสดงรายละเอียดต่างๆ เช่น รายละเอียดกิจกรรม 
ระยะเวลาในด าเนินการ ผูรั้บผิดชอบ จากนั้นติดตามประเมินผล (รมิตา มุสิกพงศ,์ 2558) 
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ภาพท่ี 2.2 แผนผงัสายธารคุณค่า  
ท่ีมา: ปณฐั ธรรมชยัโสภิต. (2559) 

 
2.1.3 ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 WASTES) 
 ในกระบวนการผลิตมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นมากมายเป็นเหตุให้ตน้ทุนการผลิตสูงเกินความ
จ าเป็น รวมไปถึงประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการผลิตต ่า  ใช้เวลาในการผลิตนาน 
สินคา้คุณภาพต ่า ดงันั้นเพื่อพฒันาวิธีการท างานให้ดีขึ้นจึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งเรียนรู้ว่ามี
ความสูญเปล่าใดบา้งอยูใ่นกระบวนการผลิตและจะท าอยา่งไรเพื่อท่ีจะขจดัความสูญเปล่าเหล่านั้นให้
หมดไป แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr. Shigeo Shingo และ Mr. Taiichi Ohno คือระบบการผลิตแบบ
โตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) โดยการลดสินคา้คงคลงั (Inventory) การลดปัญหาของ
เสีย การจดัส่งตรงเวลา โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อขจดัความสูญเปล่า เช่น วสัดุ พื้นท่ี แรงงาน เพื่อลด
ความสูญเปล่าดว้ยการวิเคราะห์หาสาเหตุหลกั (Root Cause) และหาแนวทางในการปรับปรุงความ
สูญเปล่านั้น (วิทยา สุหฤทด ารง, 2548) 
 
 
 
 
 



 

13 

 

ความสูญเปล่าสามารถจ าแนกไดเ้ป็นประเภทต่าง ๆ ดงัน้ี 
1. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Over Production) 

เกิดจากกการผลิตท่ีมากเกินไปเน่ืองจากในการผลิตแต่ละคร้ังตอ้งการใช้อุปกรณ์
และส่ิงอ านวยความสะดวกอย่างเต็มก าลัง จึงมักผลิตงานออกมาเกินกว่าปริมาณความ
ตอ้งการจริงของลูกคา้ ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดปัญหาความสูญเปล่า 
ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ าเป็น 
2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3. เกิดการขนยา้ย 
4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5. ตน้ทุนจม 
6. ปิดบงัปัญหาการผลิต 
 
การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัรโดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัรจากนั้นท าการปรับปรุง 
3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
5. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

 
2. ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) 

การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอย
บางปัจจยัท่ีจ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอคอยวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง 
การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต  

  
ปัญหาจากการรอคอย 
1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัรและค่าโสหุย้ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
 



 

14 

 

การปรับปรุง 
1. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
3. จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตและจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 

 
3. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) 

การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 

  
ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิงและแรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
 
การปรับปรุง 
1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนั

เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
2. ลดการขนส่งซ ้าซอ้น 
3. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 

 
4. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการด าเนินการผลิต (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกันในหลายขั้นตอนซ่ึงไม่มีความจ าเป็น
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วย
ให้ตวัผลิตภณัฑเ์กิดความเท่ียงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ
ของผลิตภณัฑ ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์  
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ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
3. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
 
การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation Process Chart 
2. ใชห้ลกัการ 5W1H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 

 
5. ความสูญเปล่าจากการจดัเก็บสินคา้คงคลงัมากเกินไป (Excess Inventory) 

เป็นความสูญเปล่าจากการท่ีเกิดจากสินคา้คงคลงัส่วนเกินประกอบไปดว้ยวตัถุดิบ งาน
ระหว่างกระบวนการและสินค้าส าเร็จ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 

  
ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม 
3. วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
4. สั่งซ้ือซ ้าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
5. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
 
การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อให ้

สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง้่าย 
3. ใชร้ะบบเขา้ก่อน  ออกก่อน เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
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6. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Excess Motion) 
มีสาเหตุหลกัจากการจดัล าดับงานไม่ถูกตอ้งและการเคล่ือนไหวจากการท างาน ท่ีไม่

เหมาะสม ซ่ึงเกิดจากการขาดความชดัเจนในวิธีการท างาน (Work Procedure) 
 

 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2. เกิดความลา้และความเครียด 
3. อุบติัเหตุ 
4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ าเป็น 

 
การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหว

นอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
2. จดัสภาพการท างาน (Working Condition) ใหเ้หมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ

ผูป้ฏิบติังาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวก

รวดเร็วมากยิง่ขึ้น 
 

7. ความสูญเปล่าจากการการผลิตของเสีย (Defects) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่เพื่อให้ไดคุ้ณสมบติั

ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง  ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
  

ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เกิดการท างานซ ้าเพื่อแกไ้ขงาน 
4. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
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การปรับปรุง 
1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
2. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผิดพลาด (Poka-Yoke) 
4. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 

 
2.1.4 หลกัการ ECRS 
 แนวคิดในการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน หรือท่ีเรียกว่า Waste ซ่ึงเป็นตน้ทุนท่ีไม่
สร้างผลตอบแทนหรือประโยชน์ใดๆให้กบัองคก์ร และในบางกรณีอาจท าใหก้ารด าเนินการนั้นชา้ลง
จากท่ีควรจะเป็น ซ่ึงจะส่งผลให้ตน้ทุนการด าเนินงานเพิ่มขึ้นจากเดิม (ฐานิตย ์ประจกัษว์ินยับดีและ
นนัทิ สุทธิการนฤนยั , 2561) 
 โดยองคป์ระกอบของ ECRS จะประกอบไปดว้ย 

1. การขจดัออก (Eliminate) การก าจดัความสูญเปล่าท่ีพบในการท างานออกไป 
2. การรวมเขา้ดว้ยกนั (Combine) การรวมขั้นตอนการท างานท่ีเก่ียวขอ้งหรือการปฎิบติังาน

ท่ีคลา้ยกนัรวมเป็นขั้นตอนเดียว 
3. การจดัล าดับขั้นตอนงานใหม่ (Rearrange) การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการ

เคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็นหรือการรอคอย 
4. การท าใหง้่ายขึ้น (Simplify) การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้นในการท างาน

ของพนกังาน 
 

เทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H และหลกัการ ECRS ถูกน ามาใชเ้พื่อพิจารณาขั้นตอนของงานท่ี
ท าอยู่ว่าเหมาะสมหรือไม่  ถา้ไม่เหมาะสมควรหาแนวทางการปรับปรุงด้วยการตั้งค  าถามโดยใช้ 
5W1H และหลกัการ ECRS ดงัแสดงในตารางท่ี 2.2 
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ตารางท่ี 2.2 การตั้งค  าถามโดยใช ้5W1H และหลกัการ ECRS  
ท่ีมา: ลกัขณา ฤกษเ์กษม, ชนิภา นิวาสานนท ์2562 

 

 
 
2.1.5 ทฤษฏีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 

เคร่ืองจกัรท่ีดีหมายถึงเคร่ืองจกัรท่ีเม่ือเดินเคร่ืองแลว้ตอ้งท างานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพ 
กล่าวคือเดินเคร่ืองได้อย่างเต็มก าลงัความสามารถ และผลิตช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพออกมาและท่ีส าคญั
ตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั (วีรชยั มฎัฐารัตน์ และ วิมล จนันินวงศ์, 2553) 

 
การประเมินประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรนั้นมีเป้าหมายเพื่อสะทอ้นภาพการใช้

งานของเคร่ืองจกัร หรือเพิ่มผลผลิตและการก าจดัความสูญเปล่า โดยมีดชันีช้ีวดัสามารถแสดงให้เห็น
ถึงความพร้อมของเคร่ืองจักรในการใช้งานว่ามีสถานะความพร้อมใช้งานเป็นอย่างไร การเดิน
เคร่ืองจักรเต็มความสามารถ หรือมีการผลิตช้ินงานเสียเป็นจ านวนมากน้อยแค่ไหน เราเรียกว่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ มีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต ์ซ่ึงจะประกอบดว้ยคือ อตัราการ
เดินเคร่ือง อตัราสมรรถนะ และอตัราคุณภาพ  
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การค านวณผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร OEE จะวดัจากอตัราเดินเคร่ือง อตัรา
สมรรถนะและอตัราคุณภาพ แสดงดงัภาพท่ี 2.3 
 

 
 

ภาพท่ี 2.3 การค านวณค่า OEE 
ท่ีมา : ชาญชยั พรศิริรุ่ง, 2549 

 
1. อัตราการเดินเคร่ือง คือ การแสดงความพร้อมของเคร่ืองจักรในการท างานเป็นการ

เปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเคร่ืองกบัเวลารับภาระงาน 

อตัราการเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน – เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ 
              เวลารับภาระงาน 
       = เวลาเดินเคร่ือง 
          เวลารับภาระงาน 

2. อตัราสมรรถนะ คือ สมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหว่างเวลา

เดินเคร่ืองสุทธิกบัเวลาเดินเคร่ือง 

อตัราสมรรถนะ = เวลามาตรฐาน x จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้
                                                    เวลาเดินเคร่ือง 
                           =  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
                                เวลาเดินเคร่ือง 
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3. อตัราคุณภาพ คือ ความสามารถในการผลิตของดีให้ตรงตามขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัรและ

ตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ต่อจ านวนของท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 

อตัราคุณภาพ =           เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า 
                                              เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
 

            ค่าสัมประสิทธิผลโดยรวม เป็นการค านวณเพื่อวดัค่าประสิทธิภาพการท างานหรือความพร้อม
ของเคร่ืองจกัรออกมาในรูปแบบของเปอร์เซ็นต ์(%) หากค่า OEE ท่ีไดมี้ค่าท่ีสูง แสดงว่าสมรรถนะ
การท างานของเคร่ืองจักรสูงสามารถท างานได้อย่างต่อเน่ือง โดยการค านวณหาค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรหาไดจ้ากผลคูณของ 3 Factor ดงัน้ี 
 

 
 

2.1.6 การวิเคราะห์แบบ Why-why analysis 
            Why-why analysis เป็นเคร่ืองมือท่ีใชว้ิเคราะห์หาสาเหตุหรือปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุใหเ้กิดปัญหา
หรือปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ เพื่อแกปั้ญหาและป้องกนัไม่ใหเ้กิดขึ้นอีกโดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

1. ก าหนดหัวขอ้ปัญหาหรือปรากฎการณ์ให้ชดัเจน หากก าหนดหัวขอ้ไม่ชดัเจนจะท าให้การ

วิเคราะห์มีขอบเขตท่ีกวา้งและมีปัจจยัท่ีเก่ียงขอ้งมากเกินไปท าให้ยากท่ีจะหาสาหตุท่ีแทจ้ริง 

รวมถึงวิธีการแกไ้ขปัญหาท่ีตามมาจะมีมากเกินไปท่ีจะน าไปปฎิบติั ในการก าหนดหัวข้อ

จะตอ้งมีการตรวจสอบ เก็บขอ้มูลและแยกแยะปัญหาให้ชดัเจนดว้ยแผนภาพพาเรโต  

2. ศึกษาโครงสร้างและหนา้ท่ีของส่วนท่ีเป็นปัญหา กรณีท่ีเป็นปัญหาเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรให้

ศึกษาและเขียนภาพสเก็ตช์ของโครงสร้าง กลไกการท างานของเคร่ืองจักร แต่ถา้เป็นปัญหา

เก่ียวกบัขั้นตอนการท างานทัว่ๆไป ให้เขียนขั้นตอนหรือแผนผงัการไหลของงาน ท าความ

เขา้ใจหน้าท่ีของแต่ละขั้นตอน หลงัจากนั้นน าภาพสเก็ตช์ของส่วนท่ีเกิดปัญหามาถ่ายทอด

ใหที้มงานฟัง เพื่อท่ีทุกคนจะไดใ้ชค้วามรู้และแสดงความคิดเห็นอยา่งเตม็ท่ี 

3. ก าหนดหัวขอ้ส ารวจเป็นการหาปัจจยัท่ีก่อให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์โดยมีแนวทางการ

พิจารณาปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็นหรือพิจารณาจากหลกัเกณฑ์ทางทฤษฎีท่ีก่อให้เกิด

ปรากฏการณ์ 
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4. ตรวจสอบและยืนยันผลข้อส ารวจ ทีมงานจะต้องลงไปตรวจสอบท่ีเคร่ืองจักรหรือ

กระบวนการผลิตตามหวัขอ้ท่ีก าหนดขึ้น เม่ือไปตรวจสอบแลว้ไม่พบขอ้บกพร่องใหใ้ส่ค าว่า 

“ OK”  ส่วนหวัขอ้ใดท่ีพบขอ้บกพร่องใหใ้ส่ค าวา่ “ NG”  (No Good) 

5. หาสาเหตุของปัจจยัท่ีท าให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์โดยถาม “ท าไม” เฉพาะหัวข้อท่ีใส่

ค าว่า “NG ” เท่านั้น ให้ถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกว่าจะพบสาเหตุท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่

การแกไ้ขป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้า 

6. ตรวจสอบความถูกต้องตามตรรกวิทยาโดยอ่านยอ้นหลังจาก “ท าไม”ช่องสุดท้ายมายงั

ปรากฏการณ์เพื่อตรวจสอบความเป็นเหตุเป็นผลซ่ึงกนัและกนั 

7. ก าหนดมาตรการแก้ไขท่ีป้องกันการเกิดซ ้ าหลังจากได้สาเหตุท่ีแท้จริงในช่อง “ท าไม” 

ทา้ยสุดของแต่ละสาเหตุทท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและปรากฏการณ์ 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 การแสดงวิธีการวิเคราะห์แบบ Why-why analysis 
ท่ีมา : ชาญชยั พรศิริรุ่ง, 2549 

 
2.1.7 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภาพพาเรโต คือ แผนภูมิท่ีใชส้ าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆท่ีเกิดขึ้นในองคก์รว่าปัญหา
ใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมาจดัหมวดหมู่หรือ
แบ่งแยกประเภทแลว้เรียงล าดับความส าคญัจากน้อยไปหามาก เพื่อแสดงให้เห็นว่าแต่ละปัญหามี
อตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกบัปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงด้วยกราฟแท่ง กราฟแท่งท่ีสูงท่ีสุด คือ
ปัญหาท่ีเกิดร่วมกนัมากท่ีสุดจ าเป็นท่ีองคก์รตอ้งสนใจแกไ้ข 



 

22 

 

 เม่ือไหร่เราจึงจะใชแ้ผนผงัพาเรโต 
1. เม่ือตอ้งการก าหนดสาเหตุท่ีส าคญัของปัญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ 

2. เม่ือตอ้งการยนืยนัผลลพัธ์ท่ีเกิดขึ้นจากการแกไ้ขปัญหา โดยการเปรียบเทียบ ก่อนท าและ

หลงัท า 

3. เม่ือตอ้งการคน้หาปัญหาและหาค าตอบในการด าเนินกิจกรรม แกปั้ญหา 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5 ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต 
ท่ีมา : http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 

 
ประโยชน์ของแผนผงัพาเรโต 

1. เพื่อเป็นแนวทางในการตดัสินใจแกปั้ญหาเร่งด่วน ปัญหารอง ตามล าดบั 

2. ใชต้รวจสอบผลท่ีเกิดขึ้นจากการแกไ้ขปรับปรุง 

3. เป็นประโยชน์ในการเขียนรายงาน 

4. บ่งช้ีใหเ้ห็นวา่สาเหตุใดเป็นปัญหามากท่ีสุด 

5. ท าใหเ้ขา้ใจวา่แต่ละหวัขอ้/สาเหตุมีอตัราส่วนเป็นเท่าใดของส่วนทั้งหมด 

6. ใชก้ราฟแท่งบ่งช้ีขนาดของปัญหา 

7. ไม่ตอ้งใชก้ารค านวณท่ียุง่ยาก ก็สามารถจดัท าไดแ้ละใชใ้นการเปรียบเทียบผลได้ 

8. ใชส้ าหรับการตั้งเป้าหมายทั้งตวัเลขและปัญหา 
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2.2 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการน าเทคนิคการผลิตแบบลีนมาใช ้โดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อศึกษาปัญหาและการปรับปรุงกระบวนการโดยมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่า โดยการประยุกตใ์ช้
แนวคิดและเคร่ืองมือการผลิตแบบลีน การวิเคราะห์แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า หลกัการ ECRS การ
ลดความสูญเสียของกระบวนการผลิตและการค านวณผลหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
เทคนิค Why-why analysis และแผนผงัพาเรโตอาทิเช่น 
 
2.2.1 การวิเคราะห์แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า  

เป็นการวิเคราะห์ภาพรวมของกระบวนการเพื่อบ่งช้ีกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพื่อก าจดั
ทิ้งโดยใชเ้ทคนิคและเคร่ืองมือต่างๆของลีน เช่น 

วริษา สุภายะ,สมเกียรติน่วมนา, ศศิธร บรรจงจิตต์ และ ศศิชา ทองอ าไพ (2564) ไดใ้ช้การ
วิเคราะห์แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงการท างาน โดยมุ่งเนน้ในการลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการท างานในฝ่ายคลังสินค้า ภายหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดเวลาในการ
ด าเนินงานของกระบวนการในฝ่ายคลงัสินคา้ลงได ้136.20 วินาที  และ กฤษ หลงสวาสด์ิ (2564) ท่ี
ศึกษาปัญหาและความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของธุรกิจผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนตท่ี์
มุ่งเนน้ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดปริมาณงานระหว่างท า
ในกระบวนการรอ Heat Treatment จาก 4,400 เหลือ 3,000 ช้ิน ลดลงคิดเป็นร้อยละ 31.82 ปริมาณ
งานระหวา่งท าในกระบวนการรอ Magna จาก 7,500 ช้ิน เหลือ 5,400 ช้ิน ลดลงคิดเป็นร้อยละ 28 และ
ลดเวลาน าของกระบวนการจาก 18.21 วนั เหลือ 10.84 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 40.47 และกงัวาล ศรี
โนนโคตร (2561) ใชก้ารวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าศึกษาสภาพปัจจุบนัท าให้สามารถท่ีจะลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดจากเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่าคือเวลาในการขนส่งและการรอคอย ลดลงร้อยละ 22.24   

และกิตติชยั  อธิกุลรัตน์และภทัรพงษ์  ภาคภูมิ (2560) ใช้การวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า
ศึกษาสภาพปัจจุบนัของกิจการเพื่อหาผลิตภณัฑ์ท่ีใชส้ าหรับการปรับปรุง จากนั้นวาดแผนภาพสาย
ธารคุณค่าปัจจุบนัและในอนาคตของผลิตภณัฑ์ เพื่อปรับปรุงการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
โดยการใช้ 5ส. การควบคุมดว้ยสายตา และธรรมศกัด์ิ ค่วยเทศ (2560) ไดใ้ช้การวิเคราะห์แผนภาพ
สายธารแห่งคุณค่าของห่วงโซ่อุปทานขา้วไรซ์เบอร่ี ในภาคเหนือมาเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ ผลท่ีไดค้ือกิจกรรม NVA ลดระยะเวลาลงได ้0.33 ชัว่โมง และกิจกรรม NNVA ลด
ระยะเวลาลงได ้0.16 ชัว่โมง  
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2.2.2 เทคนิค ECRS  
เป็นเทคนิคท่ีสามารถจะน ามาใชเ้พื่อช่วยลดความสูญเปล่าในการด าเนินงาน ในกระบวนการ

ผลิตและก าจดังานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าหลงัจากท่ีท าการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า  
การใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาประยุกต์ใช้ออกแบบวิธีการแกไ้ขงาน โดยสร้าง

อุปกรณ์เขา้มาช่วยในการท างานเช่นกนกวรรณ กระจ่างเดือน พุทธิวตั สิงห์ดงและ ปริญ วีระพงษ์ 
(2564) การปรับปรุงการด าเนินการภายในคลงัสินคา้ดว้ยโมบายแอปพลิเคชัน่และแนวคิด ECRS  มา
ลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็น ท าใหมี้ขั้นตอนลดลงจาก 17 ขั้นตอนลดลงเหลือ 13 ขั้นตอน ท าให้
ระยะเวลาในการจดัสินคา้ลดลงท่ีร้อยละ 26.32 และสุวรรณา พลภกัดี (2564) ไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการ 
ECRS เพื่อปรับปรุงการรอคอยในกระบวนการผลิตน ้ าด่ืมบรรจุขวด หลงัการปรับปรุงสามารถเวลา
น าของกระบวนการลงจาก 230,598 วินาที เหลือ 228,588 วินาที (ลดลง 33.50 นาที) หรือลดลงร้อยละ 
0.88 และตน้ทุนสินคา้คงคลงัลดลงจาก 18,405 บาทต่อปี เหลือ 4,904 บาทต่อปี หรือลดลงร้อยละ 
73.36 และคลอเคลีย วจนะวิชากร (2562) ปรับปรุงโดยใชห้ลกัการท างานการผลิตฆอ้ง 9 จูม ให้ง่าย
ขึ้น สามารถลดรอบเวลาในการท างานลดลงร้อยละ 48.4 การปรับปรุงวิธีการท างานในกระบวนการ
ผลิตสามารถลดความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานร้อยละ 41.4 และลกัขณา ฤกษ์
เกษมและคณะ (2562) การผลิตในโรงงานตดัเยบ็เส้ือผา้แฟชัน่ และหลกัเกณฑ์ ECRS เพื่อพิจารณา
ขั้นตอนของงานท่ีท าอยู่และหาแนวทางปรับปรุงให้ดีขึ้นจากการศึกษาพบว่าสามารถลดระยะเวลา
การผลิตลดไดร้้อยละ 7 และสามารถลดระยะทางระหวา่งการผลิตลงไดร้้อยละ 76  

ธรรมศักด์ิ ค่วยเทศ (2560) ได้ประยุกต์ใช้หลักการแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า จากนั้น
วิเคราะห์หาสาเหตุก่อนใช้หลักการปรับปรุงงานแบบ ECRS มาเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทานขา้วไรซ์เบอร่ีในภาคเหนือ ผลท่ีไดค้ือกิจกรรม NVA ลดระยะเวลา
ลงได ้0.33 ชัว่โมง และกิจกรรม NNVA ลดระยะเวลาลงได ้0.16 ชัว่โมง เช่นดว้ยกบังานวิจยัของ ฐา
นิตย ์ประจกัษว์ินยับดีและนนัทิ สุทธิการนฤนยั (2561) ท่ีไดท้ าการปรับปรุงงานโดยการรวมงานท่ีไม่
จ าเป็นหรือคลา้ยคลึงกนัเขา้ดว้ยกนั ผลจากการปรับปรุงสามารถลดระยะเวลาเวลารอคอยในแผนก
เคร่ืองรีดลงได ้และลดระยะเวลาการเจาะบานประตู สามารถลดคนงานและสามารถลดตน้ทุนในการ
ผลิตรวมไดเ้ท่ากบั 984,900 บาทต่อปี เช่นเดียวกบัคุลยา ศรีโยมและพิเชษฐ์จนัทวี (2561) ประยุกตใ์ช้
หลกัการ ECRS เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในกระบวนการผลิตดอกไมจ้นัทน์และลดจ านวน
งานระหว่างกระบวนการผลิต โดยการลดขั้นตอนการท างานดว้ยการรวมงานกัน การจดัใหม่ การ
ท างานใหม่ ส่งผลให้จากเดิมใช้เวลาในการผลิตดอกไมจ้นัทน์ 29 นาที เหลือเพียง 26 นาทีต่อดอก 
และยงัพบวา่หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการแลว้ส่งผลใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
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2.2.3 การจดัความสูญเปล่าต่างๆของกระบวนการผลิต การทฤษฏีการตั้งค  าถาม 5W1H มาวิเคราะห์
และหาแนวทางแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ ในกระบวนการผลิต 
 
 การประยุกต์ใช้ทฤษฏีการตั้งค  าถาม 5W1H มาวิเคราะห์และหาแนวทางแกไ้ขขอ้บกพร่อง
ต่างๆ ในกระบวน นพมณี วฒันสังสุทธ์ิและวรพจน์ มีถม (2564) ไดท้ าการศึกษางานดว้ยเทคนิคตั้ง
ค าถาม 5W1H และหลกัการ ECRSมาท าการวิเคราะห์ออกแบบวิธีการท างานใหม่ในกระบวนการ
ติดตั้งแม่พิมพ ์หลงัการปรับปรุงพบว่าสามารถลดเวลาในการติดตั้งแม่พิมพ ์จากเดิมเฉล่ีย 8.18 นาที
ต่อคร้ังเป็น 5.51 นาทีต่อคร้ัง คิดเป็นร้อยละ 32.64 และปริมาณการผลิตต่อหน่วยเวลาเพิ่มขึ้นจากเดิม
เฉล่ีย 422 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 474 ช้ินต่อชัว่โมง ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 12.32 และจุฑาภรณ์ แกว้สุด (2562) 
ใช้แผนผงัแสดงสาเหตุและผลหลกัการ 5W1H มาประยุกต์ใช้ พบว่ามีกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า 4 
กิจกรรม กิจกรรมท่ีสามารถโยกยา้ยสับเปล่ียน จดักระบวนการท างานใหม่ 6 กิจกรรม หลงัจากการ
ปรับปรุงสามารถลดกิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่าได ้23.43 ชัว่โมง และ เช่นเดียวกบัสุภาภรณ์ ดาวสุก (2558) 
ท าการวิเคราะห์กระบวนการท างานของระบบจดัการสินคา้กลุ่มเบเกอร่ีของร้านสะดวกซ้ือ พบว่ามี 2 
กระบวนการหลกัท่ีเป็นปัญหาคือ ระบบการสั่งสินคา้และระบบการรับสินคา้ท่ีมีความซ ้าซอ้นในการ
ท างานและมีความยุ่งยากในการจดัการด้านเอกสาร ผูว้ิจยัได้ใช้ระบบลีนมาใช้เพื่อท าการลดและ
ปรับเปล่ียนกระบวนการท างานและจากการท าการทดลองกระบวนการใหม่สามารถลดเวลาของการ
ท างานไดถึ้งร้อยละ  47 เช่นเดียวกบัโกวิทย ์คาทิพาที (2558) ไดน้ าแนวทางการแกปั้ญหา 5 ขั้นตอน
ของซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึงไดแ้ก่ การก าหนดเป้าหมาย การวดัสมรรถนะกระบวนการ การวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหาการปรับปรุงแกไ้ขและการควบคุมเพื่อลดของเสียจากกระบวนการประกอบสปริง พบว่า
สัดส่วนของช้ินงานท่ีสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการประกอบมีความสูญเปล่ามากท่ีสุด จึงไดน้ า
หลกัการแผนภูมิตน้ไมเ้ป็นแนวทางการแกไ้ขเพื่อลดความสูญเสีย หลงัการปรับปรุงพบว่าสามารถลด
ของเสียลงไดร้้อยละ 81.53 
 
2.2.4 ทฤษฏีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
 ในปัจจุบนัตวัช้ีวดัท่ีเก่ียวขอ้งกับเคร่ืองจกัรโดยตรงท่ีได้รับความนิยมและหลายบริษทัได้
น ามาประยกุตใ์ชก้นัมากขึ้นคือการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นตวัช้ีวดัท่ีครอบคลุม
ถึงการวดัประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัร ท่ีเป็นการวดัในเชิงปริมาณของผลผลิตท่ีควรจะได้
รวมถึงการวดัประสิทธิผลของการท างานของเคร่ืองจกัร ท่ีเป็นการวดัในเชิงคุณภาพของผลผลิตท่ี
คาดหวงั (วีรชยั มฎัฐารัตน์ และ วิมล จนันินวงศ:์2553) โดยท่ีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
ประกอบดว้ยตวัแปรทั้งหมด 3 ค่า ซ่ึงตอ้งศึกษาขอ้มูลของทางบริษทั อนัประกอบไปดว้ยอตัราการ
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เดินเคร่ือง สมรรถนะการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ ซ่ึงทั้ง 3 ค่าน้ีมีความสัมพนัธ์กนั ถา้ค่าตวัใดตวั
หน่ึงไม่ไดต้ามเป้าไวท่ี้ก าหนด ก็จะส่งผลต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ไม่เป็นไปตาม
เป้าหมายท่ีวางไวซ่ึ้งเป็นส่ิงท่ีทา้ทายต่อการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง 

สอดลอ้งกบัภราดร ทบัอุไร (2563) ท่ีท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเร่ืองพิมพ์
กระดาษลูกฟูก ISOWA พบว่าความสูญเสียเกิดจากเคร่ืองจกัรเสีย กระบวนการท างานหยุดชะงกั ผล
จากการปรับปรุงโดยการให้ความส าคญัโดยยึดหลกั TPM ในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัร พบวา่สามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนดมากกว่า
ร้อยละ 30 และอมัรินทร์ วงศเ์ศรษฐีและ จุมพล บ ารุงวงศ ์(2561) ท่ีท าการศึกษาการผลิตกระบวนการ
ฉีดพลาสติก จากการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาดว้ยการวิเคราะห์ Why-why analysis พบว่าปัญหามาจาก
การหยุดเพื่อซ่อมบ ารุงและการปรับตั้งเคร่ืองจกัรเพื่อการลดปริมาณของเสียในกระบวนการฉีด
พลาสติกท าให้ค่าประสิทธิภาพเคร่ืองฉีด OEE อยู่ท่ีร้อยละ 28.6 ผลจากการปรับปรุงโดยการให้
ความส าคญักบัอุปกรณ์และช้ินส่วนท่ีส าคญัของเคร่ืองฉีดพลาสติกและไดม้อบหมายให้พนกังานท า
การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง พบวา่สามารถเพิ่มค่า OEE จากร้อยละ 28.6 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 82.4 รวมทั้ง
สามารถปรับปรุงอตัราคุณภาพจากร้อยละ 66.3 เป็นร้อยละ 82.4 สามารถลดความสูญเสียให้สถาน
ประกอบการเป็นมูลค่าเงิน 415,200 บาทต่อเดือน 
 ปรียพงศ์ คงแป้น (2561) ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคในด้านการจัดการในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพท่ีดีขึ้น โดยการใช้หลกัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน
ร่วมและปรับปรุงอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร ส่งผลให้อตัราคุณภาพสูงขึ้นถึงร้อยละ 87.79 และยงัส่งผล
ให้ค่า OEE เพิ่มขึ้นจากเดิมร้อยละ 12.61 ซ่ึงสอดคลอ้งกบัเกียรติบลัลงัก์ คิดหมาย (2556) ท่ีไดก้ าจดั
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตเฟรมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยใช ้OEE เป็นเคร่ืองมือโดย
ท าการพิจารณา 3 ส่วน คือ อตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพมาใช้
วดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรและน าเทคนิคการวิเคราะห์ Why-why analysis มาใช้เพื่อ
คน้หาสาเหตุของปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร พบว่าสาเหตุท่ีท าให้ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองมี
ค่าต ่าเน่ืองมาจากการขดัขอ้งเดินๆหยุดๆของเคร่ืองจกัรท าให้จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดมี้จ านวนต ่ากวา่
ท่ีควร นอกจากน้ีในการปรับปรุงแกไ้ขยงัไดน้ าเทคนิคการบ ารุงรักษาแบบทวีผลมาแกไ้ขปรับปรุง 
หลงัการปรับปรุงพบวา่ค่า OEE มีค่าเพิ่มขึ้นร้อยละ 82.25 
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2.2.5 การวิเคราะห์แบบ Why-why analysis 
 Why-why analysis เป็นเคร่ืองมือการวิเคราะห์หาสาเหตุหรือปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุท่ีท าให้เกิด
ปัญหาหรือปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ เพื่อแกปั้ญหาและป้องกนัไม่ใหเ้กิดขึ้นอีก 
 สาวิตรี ยพุเยาว ์(2564) ท่ีท าการศึกษาการผลิตกระบวนการผลิตน ้ามะนาวบรรจุขวดพลาสติก
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาพบวา่ในกระบวนการผลิตท่ีขาดการควบคุมท่ีเหมาะสม เป็นผล
ให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต แนวทางการแก้ไขจึงเน้นไปท่ีการท างานของเคร่ืองจกัร
รองลงมาคือพนกงัานขาดความรู้และทักษะเบ้ืองตน้ และอมัรินทร์ วงศเ์ศรษฐีและ จุมพล บ ารุงวงศ์ 
(2561) ท่ีท าการศึกษาการผลิตกระบวนการฉีดพลาสติก จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ย
การวิเคราะห์ Why-why analysis พบวา่ปัญหามาจากการหยดุเพื่อซ่อมบ ารุงและการปรับตั้งเคร่ืองจกัร
เพื่อการลดปริมาณของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติกท าใหค้่าประสิทธิภาพเคร่ืองฉีด OEE อยูท่ี่ร้อย
ละ 28.6 ผลจากการปรับปรุงโดยการให้ความส าคญักับอุปกรณ์และช้ินส่วนท่ีส าคญัของเคร่ืองฉีด
พลาสติกและไดม้อบหมายให้พนกังานท าการบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง พบว่าสามารถเพิ่มค่า OEE จาก
ร้อยละ 28.6 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 82.4 รวมทั้งยงัสามารถปรับปรุงอตัราคุณภาพจากร้อยละ 66.3 เป็น
ร้อยละ 82.4 และสามารถลดความสูญเสียใหส้ถานประกอบการเป็นมูลค่าเงิน 415,200 บาทต่อเดือน 

ธรรมศกัด์ิ ค่วยเทศ (2560) ไดใ้ชก้ารวิเคราะห์แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าและไดน้ าหลกัการ
วิเคราะห์แบบ Why-why analysis เพื่อหาสาเหตุท่ีแท้จริงของห่วงโซ่อุปทานข้าวไรซ์เบอร่ี ใน
ภาคเหนือมาเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ผลท่ีไดค้ือกิจกรรม NVA ลดระยะเวลาลงได ้
0.33 ชัว่โมง และกิจกรรม NNVA ลดระยะเวลาลงได ้0.16 ชัว่โมง และเกียรติบลัลงัก ์คิดหมาย (2556) 
ท่ีไดก้  าจดัความสูญเสียในกระบวนการผลิตเฟรมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้ OEE เป็น
เคร่ืองมือโดยท าการพิจารณา 3 ส่วน คือ อตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัรา
คุณภาพมาใช้วดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรและการน าเทคนิคการวิเคราะห์ Why-why 
analysis มาใช้เพื่อค้นหาสาเหตุของปัญหาการขัดข้องของเคร่ืองจักร พบว่าสาเหตุ ท่ีท าให้
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองมีค่าต ่าเน่ืองมาจากการขดัขอ้งเดินๆหยุดๆของเคร่ืองจกัรท าให้จ านวน
ช้ินงานท่ีผลิตไดมี้จ านวนต ่ากวา่ท่ีควร นอกจากน้ีในการปรับปรุงแกไ้ขยงัไดน้ าเทคนิคการบ ารุงรักษา
แบบทวีผลมาแกไ้ขปรับปรุง หลงัการปรับปรุงพบว่าค่า OEE มีค่าเพิ่มขึ้นร้อยละ 82.25 และชานนท์ 
อินตานนท ์(2556) ท่ีไดน้ าหลกัการวิเคราะห์แบบ Why-why analysis เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการ
เกิดปัญหาในระบบน ้ าหล่อเย็นเคร่ืองจกัรจนพบว่าปัญหาเกิดจากสนิมอุดตนัเน่ืองจากการเลือกใช้
วสัดุท่ีไม่เหมาะสมและขาดมาตราฐานในการควบคุมคุณภาพน ้ า จากนั้นไดจ้ดัท าแนวทางการแกไ้ข
ปัญหาเพื่อปรับปรุงค่า OEE ใหสู้งขึ้นตามเป้าหมายท่ีตั้งไวร้้อยละ 1.46 หลงัจากการปรับปรุงพบว่าค่า
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ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจตัรมีค่าสูงมากกว่าร้อยละ 85 และเป็นระดบั World Class จากเดิม
ร้อยละ 78.44 

 
2.2.6 แผนผงัพาเรโต  

แผนผงัพาเรโตเป็นวิธีท่ีนิยมแพร่หลายในการจ าแนกปัญหา โดยส่วนใหญ่ใชใ้นการคดัเลือก
หวัขอ้ปัญหาเพื่อท าโครงการลดของเสียโดยจะใชปั้จจยัดา้นความถี่ในการเกิดของเสียหรือเปอร์เซ็นต์
ของเสียเป็นหลกัในการสร้างแผนผงัพาเรโต 
 สุเมธ สังกาศ (2564) แนวการลดของเสียประเภทฝุ่ นเคมีท่ีเกิดจากการผลิตเมล็ดพลาสติก
คอมปาวน์ ใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ แผนผงัพาเรโต ระบบขอ้เสนอแนะเพื่อการปรับปรุงงาน และ 
การระดมความคิดในการคน้หาสาเหตุ หลงัการปรับปรุงสามารถส่งผลให้เกิดการลดปริมาณของเสีย
ประเภท  ฝุ่ นผงเคมีท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกคอมปาวน์ต่อปริมาณผลิต ภณัฑ์ท่ีผลิต 
จากเดิมร้อยละ 0.21 ลดลงเป็นร้อยละ 0.15 และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดไดถึ้ง ประมาณ 238,000 บาท
ต่อปี และยงัช่วยลดปริมาณการเกิดก๊าซเรือนกระจกไดถึ้ง 174 ตนัต่อปี และธนิชญา มีช านาญ (2563) 
การลดของเสียประเภทมีจุดด าในกระบวนการผลิตไม้แขวนพลาสติก โดยการน าแผนผงัพาเรโตมา
เป็นเคร่ืองมือท าการระบุปัญหาความส าคญั ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของ
เสียประเภทมีจุดด าจากเดิมร้อยละ 2.52 ลดลงเป็นร้อยละ 0.85 และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดได้ถึง 
83,771 บาทต่อปี และอิสราภรณ์ ธรรมวาโร (2562) การลดความสูญเสียในสายการแปรรูปอาหาร
สัตวเ์ล้ียง กรณีศึกษาโรงงานแปรรูปอาหารสัตวเ์ล้ียง โดยการน าแผนผงัพาเรโตมาเป็นเคร่ืองมือท า
การระบุปัญหาการสูญเสียบรรจุภณัฑถ์ว้ยพลาสติก พบว่าปัญหาการสูญเสียบรรจุภณัฑถ์ว้ยพลาสติก
มากท่ีสุด คือแถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ รองลงมาคือปากถ้วยบุบ ฟิล์มเอียง และถว้ยแตกตามล าดบั  
แล้วท าการคัดเลือกสาเหตุของปัญหาท่ีมีร้อยละสะสมของตัวเลขความเส่ียงท่ีร้อยละ 50 น ามา
ปรับปรุง หลงัจากไดค้ดัเลือกสาเหตุหลกัท่ีมีผลกระทบกบัปัญหาการสูญเสียบรรจุภณัฑถ์ว้ยพลาสติก 
ผลการวิจยัพบว่าสามารถลดปริมาณการสูญเสียของบรรจุภณัฑ์ถว้ยพลาสติก จากจ านวนของเสีย 
2,553 ppm ลดลงเหลือ 1,687 ppm คิดเป็นร้อยละ 28 และสามารถคิดเป็นมูลค่าของเสียลดลงได้ 
150,844 บาทต่อปี 

มงคล กิตติญาณขจร (2561) การประยุกต์ใช้กระบวนการล าดับชั้นเชิงวิเคราะห์ในการ
คดัเลือกโครงการปรับปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสียกรณีศึกษากระบวนการผลิตถงับรรจุอากาศ โดย
การแผนผงัพาเรโตเป็นเคร่ืองมือในการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา การวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ 
ผลการวิจยัพบว่าภายหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการคดัเลือกโครงการปรับปรุงคุณภาพ
เพื่อลดของเสียสามารถสะทอ้นเหตุผลจากความแตกต่างของน ้ าหนกัความส าคญัของแต่ละเกณฑใ์น
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การคดัเลือกไดอ้ย่างเหมาะสมอีกทั้งยงัสามารถลดร้อยละของเสียในปัญหาคุณภาพสีเป็นเม็ดลงได้
ร้อยละ 2.63 โดยคิดเป็นเงิน 9,529 บาทต่อเดือน  
  
  
2.3 สรุปผลการส ารวจงานวิจัยและเอกสารท่ีเกีย่วข้อง 
 
 จากงานวิจยัและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งนั้นการใชเ้ทคนิคแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าเป็นเคร่ืองมือ
การจดัการท่ีช่วยให้ผูป้ฎิบติังานสามารถมองเห็นภาพการไหลและกิจกรรมทั้งหมดไดอ้ย่างชัดเจน
และท าให้สามารถระบุกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มและไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ท าให้พนักงานมี
ความเขา้ใจในกระบวนการและมองเห็นปัญหาไดง้่าย ช่วยในการแกไ้ขปัญหาไดต้รงจุด จากนั้นจึงท า
การเลือกใชแ้ผนผงัพาเรโตมาเป็นเคร่ืองมือส าหรับการคดัเลือกปัญหาพื่อแยกความส าคญัตามล าดบั
ดว้ยกฎ 80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนท่ีมีของเสียมากท่ีสุด ระบุจุดท่ีควรท าการปรับปรุงและท าการ
วิเคราะห์วิธีการท างานดว้ยเทคนิค Why-why analysis เพื่อให้เขา้ใจกระบวนการท างานอย่างละเอียด 
จากนั้นน าเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใชเ้ป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ 
 

ผูวิ้จยัท าการศึกษาและวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานหลกั 4 ขั้นตอนในกระบวนการปรับปรุง
สภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดเล้ียงสัตว์ เพื่อท่ีจะเขา้ใจถึงสาเหตุของปัญหาและคน้หาแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการ โดยด าเนินการภายใตก้รอบแนวคิดเทคนิคการผลิตแบบลีน ซ่ึงมีการวิเคราะห์
กระบวนการด้วยแผนภาพสายธารคุณค่าเพื่อแสดงถึงกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบัน 
จากนั้นจึงท าการเลือกใชแ้ผนผงัพาเรโตมาเป็นเคร่ืองมือส าหรับการคดัเลือกปัญหา ระบุจุดท่ีควรท า
การปรับปรุงและท าการวิ เคราะห์วิ ธีการท างานด้วยเทคนิค Why-why analysis เพื่อให้เข้าใจ
กระบวนการท างานอยา่งละเอียด จากนั้นน าเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใชเ้ป็นแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการ โดยผลของการศึกษาจะวดัจากเวลาน าในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ด
พนัธุ์ขา้วโพดท่ีลดลงและประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในดา้นอตัราคุณภาพท่ีเพิ่มขึ้น   
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บทท่ี 3 
 

ระเบียบวิธีการวิจัย 
 
 งานวิจยัเร่ืองการลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดดว้ย
เทคนิคการผลิตแบบลีน มีขั้นตอนการวิจยัเร่ิมจากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการปรับปรุง
สภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดซ่ึงประกอบไปดว้ยขั้นตอนหลกั 4 ขั้นตอนคือ การคดัแยกสีของเมล็ดพนัธุ์
ขา้วโพด การคดัแยกขนาดของเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด การคดัน ้ าหนักเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดและการโหลด
เมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดออก จากนั้นน ามาสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบนั ท าการระบุคุณค่าของ
กิจกรรม เพื่อใหเ้ห็นวา่มีกิจกรรมใดท่ีท าแลว้ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า กิจกรรมใดท่ีท าแลว้มีคุณค่าเพิ่มหรือ
กิจกรรมใดท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า จากนั้นท าการค านวณหาค่า OEE ปัจจุปันในแต่ละกระบวนการ
หลกั โดยพิจารณาจาก 3 ปัจจยัคือ ค่าอตัราการเดินเคร่ือง ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และค่าอตัรา
คุณภาพ เพื่อแสดงให้เห็นว่ามีปัจจยัใดบา้งท่ีมีค่าต ่ากว่าร้อยละ 85  และหาแนวทางแกไ้ขปรับปรุง
กระบวนการโดยใชเ้ทคนิคลีน จากนั้นด าเนินการตามแนวทางการปรับปรุง เพื่อพิสูจน์ผลว่าผลจาก
การปรับปรุงกระบวนการใหม่สามารถช่วยลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ด
พนัธุ์ขา้วโพดและเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในดา้นอตัราคุณภาพ 
 
 หลงัจากท่ีไดท้ าการปรับปรุงกระบวนการแลว้ สร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าและท าการ
ค านวณหาค่า OEE ใหม่หลังท าการปรับปรุง ซ่ึงจะท าให้เห็นภาพรวมของผลการปรับปรุง
กระบวนการท่ีได้ท าการแก้ไข จากนั้นท าการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลงัการปรับปรุง โดย
พิจารณาจากตวัช้ีวดัของงานวิจยัคือความสูญเปล่าในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด
ลดลงและค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในดา้นอตัราคุณภาพเพิ่มขึ้น และขั้นตอนสุดทา้ย
คือการสรุปผลการด าเนินการปรับปรุงตลอดจนขอ้เสนอต่างๆ ทางผูว้ิจยัไดส้รุปแผนการด าเนินการ
วิจยัตามขั้นตอน ดงัภาพท่ี 3.1 

 



 

31 

 

 
               ภาพท่ี 3.1 ขั้นตอนการด าเนินการวิจยั 

 
โดยมีรายละเอียดของแต่ละขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 
3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันของกระบวนการการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธ์ุข้าวโพด 
 ท าการศึกษาขั้นตอนของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด ซ่ึงประกอบไปดว้ย
ขั้นตอนหลกั 4 ขั้นตอนคือ 

1. การคดัแยกสีของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  
2. การคดัแยกขนาดของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  
3. การคดัน ้าหนกัเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  
4. การโหลดเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดออก  

ศกึษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการปรับปรงุสภาพเมล็ดพันธุข์า้วโพด แผนภมูกิระบวนการผลติ

สรา้งแผนภาพสายธารคณุคา่ปัจจุบนัและการค านวณหาคา่ OEE ปัจจุบนัในแต่

ละกระบวนการหลัก
VSM (As is)

บง่ชีปั้ญหาจากผลการวเิคราะหท์ีไ่ดจ้ากแผนภาพสายธารคณุคา่แสดง

สถานะปัจจุบนัและคา่ OEE ปัจจุบนั เพือ่หาแนวทางการแกไ้ข

ECRS, Why-why analysis 

Pareto Diagram

ด าเนนิการปรับปรงุจากนัน้ท าการสรา้งแผนภาพสายธารแหง่คณุคา่แสดง

สภาพการณ์ปัจจุบนั หลังการปรับปรงุและท าการค านวณหาคา่ OEE
VSM (To be)

เปรยีบเทยีบผลก่อนและหลังท าการปรับปรงุ

สรปุผลการด าเนนิการปรับปรงุและขอ้เสนอแนะ
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 จากนั้นท าการศึกษาขั้นตอนย่อยๆของทุกขั้นตอนหลกัโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต เพื่อ
เก็บขอ้มูลและน าไปใชใ้นการสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบนั 
 
3.2 สร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสภาพการณ์ปัจจุบันเพ่ือให้เห็นภาพรวมท้ังหมดของ
กระบวนการ 
 น าขอ้มูลท่ีไดศึ้กษาและเก็บรวบรวมในขอ้ 3.1 ในแต่ละขั้นตอนหลกั 4 ขั้นตอนมาท าสร้าง
แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสภาพการณ์ปัจจุบนั เพื่อให้เห็นภาพรวมทั้งหมดของกระบวนการ
ว่ามีความสูญเปล่าใดเกิดขึ้นบา้งในแต่ละกระบวนการ เพื่อเป็นเคร่ืองมือให้สามารถเห็นวา่มีกิจกรรม
ใดบา้งท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่า กิจกรรมใดบา้งท่ีท าแลว้มีคุณค่าเพิ่มและกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่
จ าเป็น หรือวา่มีกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่ากิจกรรมใดบา้งและกระบวนการท่ีควรปรับปรุง 
 
3.3 ท าการค านวณหาค่า OEE ปัจจุบันในแต่ละกระบวนการหลกัท้ัง 4 กระบวนการ 
  ท าการค านวณหาค่า OEE ปัจจุปันในแต่ละกระบวนการหลักทั้ ง 4 กระบวนการ โดย
พิจารณาจาก 3 ปัจจยัคือ ค่าอตัราการเดินเคร่ือง ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และค่าอตัราคุณภาพ  
เพื่อใหเ้ห็นวา่มีปัจจยัใดบา้งท่ีมีค่าต ่ากวา่ร้อยละ 85 เพื่อท าการปรับปรุงต่อไป 
 
3.4 บ่งชี้ปัญหาจากผลการวิเคราะห์ท่ีได้จากแผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบันและค่า OEE ปัจจุบัน หา
แนวทางแก้ไขและด าเนินการปรับปรุง 
 จากแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสภาพการณ์ปัจจุบนัท่ีสร้างขึ้น จะพบว่ามีกิจกรรม
ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการท่ีคลา้ยๆกนั เม่ือทราบถึงกระบวนการท่ีตอ้งปรับปรุง
แลว้ จึงท าการเลือกใชแ้ผนผงัพาเรโตและเทคนิค Why-why analysis มาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาและการใชเ้ทคนิคการปรับปรุงงานแบบ ECRS เพื่อก าหนดแนวทางการแกไ้ขเขา้มาช่วย
ในการลดความสูญเปล่าโดยมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย 

และเม่ือทราบค่า OEE ในแต่ละกระบวนการหลกัทั้ง 4 กระบวนการแลว้ จึงท าการเลือกใช้
แผนผงัพาเรโตและเทคนิค Why-why analysis มาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เพื่อก าหนด
แนวทางการแก้ไข โดยมุ่งเน้นการเพิ่มค่าอตัราคุณภาพ และเพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
กระบวนการ 
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3.5 ด าเนินการปรับปรุงและสร้างแผนภาพสายธารหลงัการปรับปรุง และท าการค านวณค่า OEE ใหม่
หลงัท าการปรับปรุง 
 ท าการสร้างหลงัแผนภาพสายธารหลงัการปรับปรุงกิจกรรมความสูญเปล่าในแต่ละกระบวน
หลกัทั้ง 4 กระบวนการ ซ่ึงจะท าให้เห็นภาพรวมของผลการปรับปรุงกระบวนการท่ีไดท้ าการแกไ้ข  
และท าการค านวณหาค่า OEE ใหม่เพื่อจะท าใหเ้ห็นภาพรวมของผลการปรับปรุงกระบวนการท่ีไดท้ า
การแกไ้ข 
 
3.6 เปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัและแผนภาพสายธารหลงัการ
ปรับปรุง น ามาเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง เพื่อพิจารณาความแตกต่างและน าไปสู่การ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากตวัช้ีวดัของงานวิจยัคือความสูญเปล่าในกระบวนการ
ปรับปรุงเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดเน่ืองจากการรอคอยลดลงและค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการ
ในดา้นอตัราคุณภาพเพิ่มขึ้น 
 
3.7 สรุปผลการด าเนินการปรับปรุงและข้อเสนอแนะ 
 การสรุปผลวิจัยเป็นการน าเสนอข้อมูลท่ีได้จากการวิเคราะห์และการน าเคร่ืองมือมา
ประยุกต์ใช้ เพื่อบรรลุวตัถุประสงค์ของงานวิจยัและประเมินผลการน าเดินงานโดยผ่านตวัช้ีวดัคือ 
เวลาน าท่ีลดลงและค่าอตัราคุณภาพท่ีเพิ่มขึ้น ตลอดจนขอ้เสนอแนะต่างๆท่ีไดจ้ากการท างานวิจยัน้ี 
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บทท่ี 4 
 

ผลการวิจัย 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์
ขา้วโพด โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอยและเพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของกระบวนการโดยมุ่งเนน้การเพิ่มค่าอตัราคุณภาพใหสู้งขึ้น โดยในบทน้ีไดแ้สดงผลการด าเนินการ
ตามระเบียบวิธีการวิจยัในบทท่ี 3 ซ่ึงมีรายละเอียดผลการวิจยัดงัต่อไปน้ี 
 
4.1 ท าการศึกษาขั้นตอนของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพันธ์ุข้าวโพดซ่ึงประกอบไปด้วย
ขั้นตอนหลกั 4 ขั้นตอนดังนี้ 
4.1.1 การคดัแยกสีของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  

ท าการคดัแยกเมล็ดท่ีมีสีแตกต่างจากเมล็ดท่ีตอ้งการออก โดยการผ่านเคร่ืองคดัแยกสีของ
เมล็ดขา้วโพดดงัภาพท่ี 4.1 เช่น เมล็ดด า เป็นโรค เป็นเช้ือรา  ท าการตั้งค่าการท างานของเคร่ืองแยกสี
เมล็ด โดยการก าหนดขนาดของ Spot Size ค่าความเขม้ของเมล็ด ค่าความสว่างของเมล็ด เพื่อให้
เคร่ืองจกัรท าการคดัแยกเมล็ดท่ีมีสีแตกต่างจากเมล็ดท่ีตอ้งการออก ให้เหลือแต่เมล็ดท่ีตอ้งการไวด้งั
ภาพท่ี 4.2 จากนั้นท าการตรวจสอบคุณภาพเมล็ดขา้วโพดภายในกระบวนการ ดงัภาพท่ี 4.3 เพื่อท า
การส่งต่อไปยงักระบวนการคดัแยกขนาดเมลด็ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1 เคร่ืองคดัแยกสีของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
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ภาพท่ี 4.2 เมลด็พนัธุ์ขา้วโพดหลงัท าการคดัแยกสีของเมลด็ขา้วโพด 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3 การตรวจสอบคุณภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดภายในกระบวนการ 
 

4.1.2 การคดัแยกขนาดของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  
ท าการคดัแยกขนาดของเมล็ดตามความตอ้งการของลูกคา้  โดยท าการตรวจสอบ

ขนาดตะแกรงก่อนการใชง้านดงัภาพท่ี 4.4 และใส่ตะแกรงใหเ้หมาะสมกบัปริมาณของเมล็ด
พนัธุ์ (เลือกจ านวนตะแกรงเท่ากับหรือมากกว่าปริมาณของเมล็ด) ดงัภาพท่ี 4.5 จากนั้นท า
การเก็บเมล็ดตัวอย่างโดยการสุ่มตัวอย่างทุกๆ 10 นาที 3 รอบ ดังภาพท่ี 4.6 และท าการ
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ตรวจสอบโดยการน าเมล็ดมาร่อนตะแกรงตรวจสอบดงัภาพท่ี 4.7 หากผลการปนขนาดผา่น
มาตรฐานใหเ้ก็บทุกๆ 30 นาทีจนกวา่จะหมดล๊อตการท างาน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.4 การตรวจสอบขนาดตะแกรงก่อนการใชง้าน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5 การคดัแยกขนาดของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
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ภาพท่ี 4.6 การสุ่มเก็บตวัอยา่งเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7 การตรวจสอบการปนขนาดของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
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4.1.3 การคดัน ้าหนกัเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  
ท าการคดัเมล็ดท่ีมีน ้ าหนกัเบาออกจากเมล็ดปกติ โดยการผ่านเคร่ืองคดัขนาดเมล็ดดงัภาพท่ี 

4.8 โดยเมลด็ท่ีดีจะมีการไหลในเคร่ืองคดัขนาดเมล็ดดงัภาพท่ี 4.9 จากนั้นท าการเก็บตวัอยา่งท่ีเคร่ือง
สุ่มตวัอย่างอตัโนมติัทุกๆ 10 นาที เป็นเวลาติดต่อกนัจ านวน 3 รอบ (30 นาที) และแบ่งตวัอย่างเพื่อ
ตรวจสอบเปอร์เซ็นตค์วามบริสุทธ์ิของเมล็ดพนัธุ์ (Physical Purity Test) นบัเมลด็ต่อกิโลกรัมและวดั
ความช้ืนของแต่ละล๊อตตามใบสั่งงาน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.8 เคร่ืองคดัขนาดเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
 

 
 

ภาพท่ี 4.9 การไหลของเมลด็ท่ีดีในเคร่ืองคดัขนาดเมลด็ 
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4.1.4. การโหลดเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดออก 
ท าตรวจสอบและท าความสะอาดภาชนะบรรจุก่อนน ามาใช ้ดงัภาพท่ี 4.10  จากนั้น

ท าการโหลดเมล็ดออกจากกระบวนการดงัภาพท่ี 4.11 เพื่อน าเก็บเขา้คลงัสินคา้หรือเขา้สู่
กระบวนการบรรจุ เม่ือท าการโหลดเมล็ดออกจากกระบวนการใส่ภาชนะบรรจุเสร็จส้ินแลว้ 
ท าการพิมพใ์บชัง่น ้าหนกั แลว้น าใบ Pallet Tag โดยมีรายละเอียดคือ ช่ือพนัธุ์ ขนาดเมลด็ ช่ือ
ภาชนะ ล็อตของเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด วนัท่ีรับเมล็ด บาร์โคด้ และน ้ าหนกัของเมล็ดท่ีมีอยู่ใน
ถงัโดยท าการตรวจสอบดงัภาพท่ี 4.12 ก่อนน าไปใส่ไวท่ี้ช่องบริเวณดา้นขา้งภาชนะบรรจุ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.10 การตรวจสอบและท าความสะอาดภาชนะบรรจุก่อนน ามาใช ้
 

 
 

ภาพท่ี 4.11 การโหลดเมลด็ขา้วโพดออก 



 

40 

 

 
 

ภาพท่ี 4.12 การตรวจสอบ Pallet tag   
 

 จากการศึกษาขั้นตอนยอ่ยของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด โดยใชแ้ผนภูมิ
กระบวนการผลิต ตามท่ีไดร้ะบุไวใ้นบทท่ี 2  
 

ท าการวิเคราะห์กระบวนการวา่ขั้นตอนใดเป็น การปฏิบติังาน การรอคอย การตรวจสอบ การ
เก็บ และการเคล่ือนยา้ย  ดังตารางท่ี 4.1 ซ่ึงท าให้เราทราบว่าขั้นตอนท่ีเป็นการปฎิบติังานจริงๆมี
ทั้งหมด 11 ขั้นตอน ซ่ึงเวลาท่ีใชป้ฎิบติังานถือเป็นเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า ส่วนเวลาท่ีใชใ้นขั้นตอนอ่ืนๆอีก  
21 ขั้นตอนนั้น ถือเป็นเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า  
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ตารางท่ี 4.1 การไหลของแผนภูมิกระบวนการผลิตและการจ าแนกกิจกรรมก่อนการปรับปรุง 
 

 
 

 ทั้งน้ีเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการไดจ้ากการจบัเวลาในแต่ละขั้นตอน และน ามาหาค่าเฉล่ีย
ต่อการผลิตขา้วโพด 1 ล๊อตท่ีน ้าหนกั 100 ตนั ค านวณจากการผลิตทั้งหมด 9,083 ตนั (จบัวดัค่าเฉล่ียท่ี
จ านวนวดั 90 คร้ัง) 
 

ตารางที ่4.1 การไหลของแผนภมูกิระบวนการผลติและการจ าแนกกจิกรรม 

1 การคดัแยกสขีองเมล็ดพันธุข์า้วโพด 

1.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00            

1.2 ท าความสะอาดกอ่นเปลีย่นพันธุ/์Lot NNVA-Necessary 55.00          

1.3 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 4.00            

1.4 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด VA-Necessary 6.00            

1.5 เปิดระบบ PLC VA-Necessary 5.00            

1.6 พนักงานท าการตรวจสอบคณุภาพภายใน

กระบวนการเมล็ดดทีีช่อ่งปลอ่ยเมล็ดของ

เครือ่ง Color Sorter

NNVA-Necessary 5.00            

2 การคดัแยกขนาดของเมล็ดพันธุข์า้วโพด 

2.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00            

2.2 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 9.00            

2.3 ตรวจสอบตะแกรงกอ่นการใชง้าน NNVA-Necessary 12.00          

2.4 เปลีย่น/ใสต่ะแกรงใหเ้หมาะสมกับปรมิาณ

ของเมล็ดพันธุโ์ดยตรวจสอบจากใบสัง่งาน

NNVA-Necessary 30.00          

2.5 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด VA-Necessary 10.00          

2.6 เปิดระบบ PLC VA-Necessary 5.00            

2.7 ตรวจสอบการปนขนาดของเมล็ด  ท าการเก็บ

เมล็ดตวัอย่างทุกๆ 10 นาท ี3 รอบ

NNVA-Necessary 30.00                   30.00          

3 การคดัน ้าหนักเมล็ดพันธุข์า้วโพด

3.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00

3.2 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 10.00

3.3 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด VA-Necessary 10.00

3.4 เปิด - ระบบPLC VA-Necessary 1.00

3.5 เก็บตวัอย่างทีห่นา้ตะแกรงชอ่ง Good seed 

ทุกๆ 10 นาท ีเป็นเวลาตดิตอ่กัน จ านวน 3 รอบ

 (30 นาท)ี /บนัทกึขอ้มลูลงในเอกสาร

NNVA-Necessary 8.00 30.00

3.6 การตรวจสอบน ้าหนักของเมล็ดพันธุเ์พื่อใช ้

ในการปรับเครือ่งจักร

NNVA-Necessary 8.00 10.00

4 การโหลดเมล็ดพันธุข์า้วโพดออก

4.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00

4.2 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 10.00

4.3 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด NNVA-Necessary 5.00

4.4 เปิด - ระบบPLC VA-Necessary 10.00

4.5 วางถังเหล็กทีบ่รเิวณจดุชัง่น ้าหนักเมล็ด NNVA-Necessary 20.00 1.00

4.6 เปิดฝาถัง VA-Necessary 0.10

4.7 ท าความสะอาดภาชนะบรรจุ VA-Necessary 0.30

4.8 ปลอ่ยเมล็ดลงถังเหล็ก VA-Necessary 1.00

4.9 ปิดฝาถังและปิดเทปกาว VA-Necessary 1.00

4.10 ปริน้เอกสารใบชัง่น ้าหนัก,Pallet tag NNVA-Necessary 80.00 8.00

4.11 น าเอกสารใบชัง่น ้าหนัก,Pallet tag ให ้

เจา้หนา้ทีค่ลงัสนิคา้ตรวจสอบและลงชือ่

NNVA-Necessary 5.00 2.00

4.12 ตรวจสอบความถูกตอ้งและน า Pallet tag ตดิ

กับสนิคา้

NNVA-Necessary 0.30

4.13 ยา้ยถังเขา้หอ้งเย็น/เครือ่งบรรจถุุง NNVA-Necessary 10.00 3.00

รวม 161.00                293.70        16 5 11

แผนภมูกิระบวนการไหล
ล าดบั กจิกรรมในกระบวนการ จ าแนกกจิกรรม ระยะทาง(เมตร) เวลา(นาท)ี
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4.2 การสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน 

  จากขอ้มูลท่ีไดใ้นขอ้ท่ี 4.1 ท าการศึกษาและเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาน ารวม เวลาท่ี
เพิ่มมูลค่า เวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่าและระยะทางท่ีใช้ในการท างานในแต่ละกระบวนการ จากนั้นน ามา
สร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสภาพการณ์ปัจจุบันเพื่อให้เห็นภาพรวมทั้ งหมดของ
กระบวนการ 
 

ตารางท่ี 4.2  ขอ้มูลท่ีไดจ้ากแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบนั 
 

 
 

 จากขอ้มูลท่ีไดด้งัตารางท่ี 4.2 จะเห็นว่ากระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดใน
ปัจจุบนั มีเวลาน ารวมในกระบวนการทั้งหมด คือ 293.70 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า 
49.40 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 16.82 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่มีความจ าเป็น 244.30 
นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 83.18 และมีระยะทางท่ีใช้ในการท างานในแต่ละกระบวนการรวม
ทั้งหมดถึง 161 เมตร โดยสามารถแยกรายละเอียดในแต่ละกระบวนการดงัน้ี 
 

1. กระบวนการแยกสีของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 80 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า
เป็นจ านวน 11 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 13.75 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 69 นาที 
คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 86.25 และมีระยะทางท่ีใชใ้นการท างานเป็นจ านวน 30 เมตร 

 
2. กระบวนการคดัแยกขนาดของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 101 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่ม
มูลค่าเป็นจ านวน 15 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 14.85 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 86 
นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 85.15 

กระบวนการ
ระยะทาง 

(เมตร)

เวลาน ารวม

 (นาที)

เวลาเพิ่มมูลค่า 

(นาที)

เวลาไม่เพิ่ม

มูลค่าแต่จ าเป็น

(นาที)

เวลาไม่เพิ่ม

มูลค่า(นาที)

การคัดแยกสีของเมลด็พันธ์ุข้าวโพด 30.00       80.00 11.00 69.00 0.00

การคัดแยกขนาดของเมลด็พันธ์ุข้าวโพด -           101.00 15.00 86.00 0.00

การคัดน า้หนักเมลด็พันธ์ุข้าวโพด 16.00       66.00 11.00 55.00 0.00

การโหลดเมลด็พันธ์ุข้าวโพดออก 115.00     46.70 12.40 34.30 0.00

รวม 161.00 293.70 49.40 244.30 0.00
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3. กระบวนการคดัน ้าหนกัเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 66 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า
เป็นจ านวน 11 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 16.67 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 55 นาที 
คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 83.33 และมีระยะทางท่ีใชใ้นการท างานเป็นจ านวน 16 เมตร 

 
4. กระบวนการโหลดเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดออก 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 46.70 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่ม
มูลค่าเป็นจ านวน 12.40 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 26.55 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 
34.30 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 73.45 และมีระยะทางท่ีใชใ้นการท างานเป็นจ านวน 115 
เมตร 
 

 จากนั้นท าการสร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบนั เพื่อให้เห็นภาพทั้ง
ระบบ ท าให้ทราบถึงทิศทางการไหลของข้อมูลสารสนเทศและวตัถุดิบ และเวลาท่ีใช้ในแต่ละ
กระบวนการ ไดด้งัภาพท่ี 4.13 
 

 
 

ภาพท่ี 4.13 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบนัของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็
พนัธุ์ขา้วโพด 

Plant Manager

Production Plant

แผนกแปรสภาพเมลด็พนัธุ์

Grading Process

Daily Daily Daily Daily

การคดัแยกสีของเมลด็
พนัธุ์ขา้วโพด

การคดัแยกขนาดของ
เมลด็พนัธ์ุขา้วโพด

การคดัน ้าหนกัเมลด็
พนัธุ์ขา้วโพด

การโหลดเมลด็พนัธุ์
ขา้วโพดออก

Batch size Batch size Batch size Batch size

L/T = 80 Min L/T = 101 Min L/T = 66 Min L/T = 46.70 Min
69 Min 86 Min 55 Min 34.30 Min

11 Min 15 Min 11 Min 12.40 Min

State
LTL =244.30 Min / Batch
TCT = 49.40 Min / Batch

Grading Supervisor

Grading Lead

กระบวนการบรรจุ 
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4.3 ท าการค านวณหาค่า OEE ปัจจุบันในแต่ละกระบวนการหลกัท้ัง 4 กระบวนการ 
ท าการค านวณหาค่า OEE ปัจจุปันในแต่ละกระบวนการหลกัทั้ง 4 กระบวนการ โดยพิจารณา

จาก 3 ปัจจยั คือค่าอตัราการเดินเคร่ือง ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองและค่าอตัราคุณภาพ จากตาราง
ท่ี 4.3  จะเห็นไดว้่าค่าอตัราคุณภาพในกระบวนการการคดัแยกขนาดของเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด การคดั
น ้ าหนกัเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด และการโหลดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดออกมีค่าท่ีต ่ากว่าร้อยละ 85  ซ่ึงสามารถ
แสดงกราฟค่า OEE ปัจจุปันในแต่ละกระบวนการหลกัทั้ง 4 กระบวนการดงัภาพท่ี 4.14 

 
ตารางท่ี 4.3 ค่า OEE ปัจจุปันในแต่ละกระบวนการหลกัทั้ง 4 กระบวนการ 

 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.14 ค่า OEE ปัจจุปันในแต่ละกระบวนการหลกัทั้ง 4 กระบวนการ 
 

 
 

เวลา

รับภาระงาน 

(นาที)

เวลา

เดินเคร่ือง

 (นาที)

อตัราการ

เดินเคร่ือง

 %

เวลา

เดินเคร่ือง

สุทธิ (นาที)

เวลาเดินเคร่ือง 

(นาที)

ประสิทธิภาพ

การเดินเคร่ือง

 %

เวลาเดินเคร่ือง

สุทธิที่เกดิมูลค่า

 (นาที)

อตัราคุณภาพ

 %

การคดัแยกสีของเมล็ด 45,248 44,083 97.43% 43,483 44,083 98.64% 37,696 86.69% 83.31%
การคดัแยกขนาดของเมล็ด 27,094 22,569 83.30% 22,024 22,569 97.59% 14,891 67.61% 54.96%
การคดัน ้าหนกัเมล็ด 6,594 6,092 92.39% 5,702 6,092 93.60% 1,928 33.81% 29.24%
การโหลดเมล็ดออก 9,507 9,417 99.05% 8,867 9,417 94.16% 5,727 64.59% 60.24%
เฉล่ีย 93.04% 96.00% 63.18%

56.94%

ค่า OEE 

ปัจจุบัน

กระบวนการแปรสภาพเมลด็พันธ์ุข้าวโพด

กจิกรรม

อตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง อตัราคุณภาพ



 

45 

 

4.4 บ่งชี้ปัญหาจากผลการวิเคราะห์ท่ีได้จากแผนภาพสายธารคุณค่าปัจจุบันและค่า OEE ปัจจุบัน เพ่ือ
หาแนวทางแก้ไขและด าเนินการปรับปรุง 
 จากการวิเคราะห์แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า ณ ปัจจุบนั พบว่ามีเวลาน ารวมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า
แต่จ าเป็นเกิดขึ้นมากถึง 244.30 นาที และมีระยะทางท่ีใช้ในการท างานในแต่ละกระบวนการรวม
ทั้งหมดถึง 161 เมตรดงัภาพท่ี 4.15 
 

 
 

ภาพท่ี 4.15 เวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่จ าเป็นและระยะทางท่ีใชใ้นการท างานในแต่ละกระบวนการ
ก่อนการปรับปรุง 

 
 หลงัจากท่ีทราบเวลาน ารวมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่ในแต่ละกระบวนแลว้ เพื่อท่ีจะทราบวา่ควรจะ
ปรับปรุงกระบวนการใดบา้ง จึงท าการวิเคราะห์จากเวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าใช้เวลามากท่ีสุดในแต่ละ
กิจกรรมของแต่ละกระบวนการดงัตารางท่ี 4.4 หลงัจากนั้นท าการวิเคราะห์ขอ้มูลโดยการใชแ้ผนผงั
พาเรโต โดยเรียงล าดบัร้อยละของสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากมากไปหานอ้ยเพื่อทราบถึงสาเหตุท่ี
แทจ้ริงชดัเจนขึ้น ดงัภาพท่ี 4.16  
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ตารางท่ี 4.4 เวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าท่ีใชเ้วลามากท่ีสุดในแต่ละกระบวนการ 
 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.16 แผนผงัพาเรโตแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งเวลาน าท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและร้อยละสะสม 
 

1 การคดัแยกสีของเมล็ด

พนัธุข์า้วโพด

การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรก่อน

เปล่ียนพนัธุ/์Lot 55.00                  

2 การคดัแยกขนาดของ

เมล็ดพนัธุข์า้วโพด

การเปล่ียน/ใส่ตะแกรงใหเ้หมาะสมกบั

ปริมาณของเมล็ดพนัธ์ุโดยตรวจสอบจาก

ใบสัง่งาน

30.00                  

3 การคดัน ้าหนกัเมล็ด

พนัธุข์า้วโพด

การเก็บตวัอยา่งท่ีหนา้ตะแกรงช่อง Good 

seed ทุกๆ 10 นาที เป็นเวลาติดต่อกนั 

จ  านวน 3 รอบ (30 นาที) /บนัทึกขอ้มูลลง

ในเอกสาร

8.00 30.00

4 การโหลดเมล็ดพนัธุ์

ขา้วโพดออก

การพิมพเ์อกสารใบชัง่น ้าหนกัและ Pallet 

tag 80.00     8.00

ล าดบั กระบวนการ กิจกรรมในกระบวนการ
ระยะทาง

(เมตร)

เวลาน าท่ีไม่เพ่ิม

มูลค่า (นาที)
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 จากแผนผงัพาเรโตขา้งบนแสดงให้เห็นว่าเราควรเลือกท าการปรับปรุงกระบวนการการคดั
แยกขนาดของเมล็ด การคดัแยกสีของเมล็ด และการคดัน ้ าหนักเมล็ดโดยคิดเป็นร้อยละ 93.50 จาก
สาเหตุทั้งหมดท่ีพบ 
 จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.4 พบวา่กิจกรรมท่ีควรปรับปรุงในกระบวนการคดัน ้าหนกัเมล็ดพนัธุ์
ขา้วโพด คือการเก็บตวัอย่างเมล็ดทุกๆ 10 นาทีเป็นจ านวน 3 รอบ (30 นาที) แต่เน่ืองจากกิจกรรมน้ี
เป็นการตรวจสอบคุณภาพของเมล็ดท่ีระบุในคู่มือการตรวจสอบเมล็ดโดยจะตอ้งท าการเก็บตวัอย่าง
เมล็ดทุกๆ 10 นาทีเป็นจ านวน 3 รอบ จึงไม่สามารถท่ีจะท าการลดระยะเวลาน าน้ีลงได ้ทางผูว้ิจยัจึง
เลือกท่ีจะท าการปรับปรุงกิจกรรมท่ีมีเวลาน าท่ีไม่เพิ่มคุณค่าท่ีใชเ้วลามากท่ีสุดในกิจกรรมถดัไปแทน 
คือการพิมพเ์อกสารใบชัง่น ้ าหนักและ Pallet tag ในกระบวนการการโหลดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดออก 
ดงัแสดงในตารางท่ี 4.5  
 
ตารางท่ี 4.5 กิจกรรมท่ีมีเวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่ามากท่ีสุดในแต่ละกระบวนการท่ีเลือกท าการปรับปรุง 

 

 
 
ผูว้ิจยั ผูป้ระกอบการและพนกังานไดร่้วมกนัท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยการใช้

เทคนิค Why-why analysis มาช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุและผลของปัญหาในแต่ละกระบวนการ ดงั
ภาพท่ี 4.17–4.19 หลงัจากนั้นใชเ้ทคนิคการปรับปรุงงานแบบ ECRS มาเพื่อช่วยก าหนดแนวทางการ
แกไ้ขและท าการปรับปรุงงาน 

 

1 การคดัแยกสีของเมล็ด

พนัธุข์า้วโพด

การท าความสะอาดเคร่ืองจกัรก่อน

เปล่ียนพนัธุ/์Lot 55.00                  

2 การคดัแยกขนาดของ

เมล็ดพนัธุข์า้วโพด

การเปล่ียน/ใส่ตะแกรงใหเ้หมาะสมกบั

ปริมาณของเมล็ดพนัธ์ุโดยตรวจสอบจาก

ใบสัง่งาน

30.00                  

3 การโหลดเมล็ดพนัธุ์

ขา้วโพดออก

การพิมพเ์อกสารใบชัง่น ้าหนกัและ Pallet 

tag 80.00     8.00

ล าดบั กระบวนการ กิจกรรมในกระบวนการ
ระยะทาง

(เมตร)

เวลาน าท่ีไม่เพ่ิม

มูลค่า (นาที)
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ภาพท่ี 4.17 สาเหตุของปัญหาหลงัจากการวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค Why-why analysis กิจกรรมการท า
ความสะอาดเคร่ืองจกัรก่อนการเปล่ียนพนัธุ์ 

 
 

 
 

ภาพท่ี 4.18 สาเหตุของปัญหาหลงัจากการวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค Why-why analysis กิจกรรมการ
เปล่ียนตะแกรง 

 
 

 
 

ภาพท่ี 4.19 สาเหตุของปัญหาหลงัจากการวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค Why-why analysis กิจกรรมการลง
ขอ้มูลและการพิมพเ์อกสาร/Pallet tag 

 
 
 

  
 

Why

อุปกรณ์ท่ีใช้เป็นแบบ 

manual Why
ยงัไม่มีเคร่ืองมือ automateใช้

ใช้เวลานานในการท าความสะอาด

เคร่ืองจกัรก่อนเปล่ียนพนัธุ์/Lot

ตอ้งใช้มือล้วงไปท าความ

สะอาดในเคร่ืองหลงัท าการ

เคาะเคร่ืองเพ่ือใหเ้มล็ดหล่น
Why

ไม่มีเคร่ืองมือท่ีช่วยเขา้ไป

ท าความสะอาด/เป่าเมล็ดท่ี

ติดคา้งในเคร่ืองในเคร่ือง

ใช้เวลานานในการเปล่ียน

ตะแกรง

Why

ตอ้งแกะชุด POLY INTAKE 

HUB และ CYLINDER SPIDER

 ออกจากตะแกรงชุดเก่าทุกคร้ัง

ก่อนจะเปล่ียนใช้ตะแกรงใหม่ Why

ไมไ่ดท้  าการติดชุด POLY 

INTAKE HUB และ CYLINDER

 SPIDER ไวก้บัทุกตะแกรง
Why

ไมมี่ชุด POLY INTAKE

 HUB และ CYLINDER 

SPIDER  เพียงพอท่ีจะ

ประกอบไดทุ้กตะแกรง

ใช้เวลานานในการลง

ขอ้มลูและพิมพเ์อกสาร/

Pallet tag
Why

ระยะทางในการเดินไป-กลบั

เพ่ือลงขอ้มลูและพิมพ ์pallet tag 

 ไกล
Why

เคร่ืองคอมพิวเตอร์และ

เคร่ืองพิมพอ์ยูใ่นห้องปฏิบติัการ

ส่วนกลางซ่ึงอยูไ่กลจากจุด

ปฏิบติังาน
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จากผลการด าเนินงานในปี 2563 พบวา่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในดา้นอตัรา
คุณภาพมีค่าท่ีค่อนขา้งต ่าท่ีร้อยละ 63.18 ทางผูว้ิจยัจึงหาแนวทางแกไ้ขและด าเนินการปรับปรุง โดย
จากการค านวณหาค่า OEE ในแต่ละกระบวนการ พบว่าค่าอตัราคุณภาพในกระบวนการการคดัแยก
ขนาดของเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด การคดัน ้ าหนักเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด และการโหลดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด
ออกมีค่าท่ีต ่ากวา่ร้อยละ 85 ดงัภาพท่ี 4.20 
 

 
 

ภาพท่ี 4.20 ค่าอตัราคุณภาพในแต่ละกระบวนของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
 

เน่ืองจากค่าอตัราคุณภาพหาไดจ้ากเวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า/เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ จาก
การศึกษาขอ้มูลในปี 2563 พบว่าสาเหตุหลกัท่ีท าใหเ้วลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่ามีค่าท่ีค่อนขา้งต ่า
นั้นเกิดจากการท าซ ้าของกระบวนการ (Rework) 

จากนั้นท าการวิเคราะห์ขอ้มูลโดยการใช้แผนผงัพาเรโตและเทคนิค Why-why analysis มา
วิเคราะห์หาสาเหตุและระบุจุดท่ีควรปรับปรุง พบว่าสาเหตุหลกัของการท าซ ้ าของกระบวนการคือ 
การพบตวัอ่อนของแมลงในเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดและการพบหนอนผีเส้ือในเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด โดยคิด
เป็นร้อยละ 79 จากสาเหตุทั้งหมดท่ีพบ ดงัภาพท่ี 4.21 
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ภาพท่ี 4.21 แผนผงัพาเรโตแสดงปัญหาและความถ่ีท่ีพบในการท าซ ้าของกระบวนการ 
 

4.4.1 การน าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการโดยใชห้ลกัการ ECRS และด าเนินการปรับปรุง 
จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.5 กิจกรรมท่ีมีเวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่ามากท่ีสุดในแต่ละกระบวนการท่ี

เลือกท าการปรับปรุง พบว่ามีโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการทั้งส้ิน 3 กิจกรรม หลังจากใช้
เทคนิค Why-why analysis มาวิเคราะห์สาเหตุและผลของปัญหาในแต่ละกระบวนการ จากนั้น
น าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการดว้ยหลกัการ ECRS ดงัตารางท่ี 4.6 

 
ตารางท่ี 4.6 แนวการปรับปรุงกระบวนการหลกัการ ECRS   
 

 

สรปุแนวการปรบัปรงุด้วยหลกัการ ECRS

E C R S

ยงัไม่มีเคร่ืองมือ automateใช้ — การน าชุด vacunm มาใช้ในการท าความสะอาด

แทนไม้กวาด

ไม่มีเคร่ืองมือท่ีช่วยเข้าไปท า

ความสะอาด/เป่าเมลด็ท่ีติดค้าง

ในเคร่ืองในเคร่ือง

— การน าเคร่ืองเป่าลมมาใช้ในการท าความสะอาด

เพ่ือลดความเส่ียงในการย่ืนมือเข้าไปใน

เคร่ืองจกัร

การเปล่ียนตะแกรง ไม่มีชุด POLY INTAKE HUB และ

 CYLINDER SPIDER  เพียง

พอท่ีจะประกอบได้ทุกตะแกรง

— จดัซ้ือ Spare part  มาประกอบชุด POLY INTAKE

 HUB และ CYLINDER SPIDER  ให้เพียงพอท่ีจะ

ใช้ประกอบกบัตะแกรงท่ีจะใช้

การโหลดเมลด็

พนัธุข้์าวโพดออก

เคร่ืองคอมพิวเตอรแ์ละ

เคร่ืองพิมพอ์ยู่ในห้องปฏิบติัการ

ส่วนกลางซ่ึงอยู่ไกลจากจุด

ปฏิบติังาน

 ย้ายเคร่ืองคอมพิวเตอรแ์ละเคร่ืองพิมพม์าจุด

หน้างานเพ่ือลดระยะทางในการเดินทาง

หลกัการท่ีใช้
สาเหตุท่ีควรปรบัปรงุ วิธีการประเภทกิจกรรม 

ท าความสะอาด

ก่อนเปล่ียนพนัธุ์
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1. การท าความสะอาดก่อนการเปล่ียนพนัธุ์เมล็ดขา้วโพดเป็นกิจกรรมท่ีส าคญัและหลีกเล่ียง

ไม่ไดจึ้งตอ้งท าการปรับปรุงโดยการลดจ านวนพนัธุ์ของเมลด็ การจดัวางแผนการท างานให้มี

การเปล่ียนพนัธุ์ระหว่างวนัให้นอ้ยท่ีสุดและจดัการทางดา้นอุปกรณ์การท าความสะอาดเพื่อ

ลดเวลาหยดุท างานท่ีสูญเสียจากกิจกรรมน้ี 

จากการศึกษาขั้นตอนการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรระหว่างการเปล่ียนพนัธุ์เมล็ด
ขา้วโพดพบว่า มีการท าความสะอาดโดยการเก็บกวาดเมล็ดท่ีตกโดยรอบเคร่ืองจกัรดว้ยการ
ใชไ้มก้วาดกวาดท าความสะอาด ดงัภาพท่ี 4.22 ซ่ึงขั้นตอนน้ีจะใชเ้วลาค่อนขา้งนานกว่าจะ
ท าการเก็บกวาดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดท่ีตกอยู่ทั้งหมดเพื่อป้องกนัการปนเป้ือนของเมล็ดพนัธุ์ 
การเคาะและเก็บกวาดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดท่ีตกค้างในเคร่ืองจกัรโดยการยื่นมือเข้าไปใน
เคร่ืองจกัรเพื่อท าการเคาะเมลด็ท่ีติดคา้ง จากนั้นใชไ้มก้วาดเขา้ไปเก็บกวาด ดงัภาพท่ี 4.23  

ทางผูว้ิจยัไดร่้วมกนัหาแนวทางการแกไ้ขกบัทางพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งดงัตารางท่ี 4.7 
โดยการน าชุด Vacuum มาช่วยในการท าความสะอาดเมลด็พนัธุ์ท่ีตกท่ีพื้นดงัภาพท่ี 4.24 เพื่อ
ลดระยะเวลาในการท างานและการใช้เคร่ืองเป่าลมมาช่วยเป่าเมล็ดท่ีติดคา้งอยู่ในตวัเคร่ือง
ออกให้หมดหลงัจากนั้นใชเ้คร่ืองดูดเขา้ไปช่วยดูดเมล็ดท่ีตกในตวัเคร่ืองแทนการใช้มือยื่น
เขา้ไปในตวัเคร่ืองเพื่อเคาะเมล็ดและเก็บกวาดเมล็ดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดท่ีตกคา้งในตวัเคร่ือง 
ดงัภาพท่ี 4.25 เพื่อลดความเส่ียงในการท างานกบัเคร่ืองจกัร 

 
ตารางท่ี 4.7 สาเหตุและการแกไ้ขปัญหาการใชเ้วลานานในการท าความสะอาด

เคร่ืองจกัรก่อนการเปล่ียนพนัธุ์ 
         

 

ปัญหา สาเหตุ วธิแีกไ้ข

ยงัไมม่เีครือ่งมอื automate ใช้ น ำเครือ่ง Vacuum มำใชท้ ำ

ควำมสะอำดพืน้และในเครือ่ง

ไมม่เีครือ่งมอืทีช่่วยเขำ้ไปท ำควำม

สะอำด/เป่ำเมลด็ทีต่ดิคำ้งในเครือ่ง

น ำเครือ่งเป่ำลมมำช่วยในกำร

เป่ำให้เมลด็หลดุ

ใชเ้วลำนำนในกำรท ำควำม

สะอำดเครือ่งจกัรก่อน

เปลีย่นพนัธุ์
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ภาพท่ี 4.22 การท าความสะอาดเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดท่ีตกบนพื้นโดยการใชไ้มก้วาด 
 

 
 

ภาพท่ี 4.23 การเก็บกวาดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดท่ีตกคา้งในเคร่ืองโดยการใชไ้มก้วาด 
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ภาพท่ี 4.24 การท าความสะอาดระหวา่งการเปล่ียนพนัธุ์โดยการใชเ้คร่ือง Vacuum  
 

 
 

ภาพท่ี 4.25 การใชล้มเป่าช่วยเป่าเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดท่ีติดคา้งอยูใ่นเคร่ืองออก 
 
  หลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการโดยการน าชุด Vacuum มาช่วยในการท าความ 

สะอาดเมล็ดพนัธุ์ท่ีตกท่ีพื้นและการใช้เคร่ืองเป่าลมมาช่วยเป่าเมล็ดท่ีติดคา้งอยู่ในตวัเคร่ือง
สามารถลดระยะเวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าลดลง 35 นาที โดยจากเดิมท่ี 55 นาที ลดลงเหลือ 20 
นาที โดยมีค่าใชจ่้ายในการติดตั้งอุปกรณ์ทั้งหมดอยูท่ี่ 7,939 บาท  
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2. การเปล่ียนใส่ตะแกรงให้เหมาะสมกบัปริมาณของเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพด (เลือกจ านวนตะแกรง

เท่ากบัหรือมากกวา่ปริมาณของเมลด็) เป็นกิจกรรมท่ีส าคญัในกระบวนการคดัแยกขนาดของ

เมลด็พนัธุ์ขา้วโพด  โดยจดัการทางดา้นการลดเวลาในการถอดเปล่ียนชุดตะแกรงเพื่อช่วยลด

เวลาหยดุท างานท่ีสูญเสียจากกิจกรรมน้ี  

จากการศึกษาขั้นตอนวิธีการเปล่ียนตะแกรง พบว่าพนักงานจะต้องท าการแกะและ
ประกอบชุด POLY INTAKE HUB และ CYLINDER SPIDER ทุกคร้ังเม่ือตอ้งเปล่ียนขนาด
ตะแกรงหรือเปล่ียนตะแกรงใหม่ ดงัภาพท่ี 4.26 ซ่ึงขั้นตอนน้ีใช้เวลาค่อนขา้งนานในการ
เปล่ียนเน่ืองจากจะต้องท าการแกะช้ินส่วนอุปกรณ์ทุกช้ินออกจากตะแกรงตัวเดิมก่อน 
จากนั้นตอ้งท าการประกอบเขา้กบัตะแกรงตวัใหม่ท่ีตอ้งการใช ้ ทางผูวิ้จยัไดร่้วมกนัหาแนว
ทางการแก้ไขกับทางพนักงานท่ีเก่ียวข้องโดยท าการสั่งอะไหล่มาท าการประกอบติดกับ
ตะแกรงไวทุ้กตวั ดงัภาพท่ี 4.27 ดงันั้นเวลาจะเปล่ียนตะแกรงสามารถยกเปล่ียนไดท้ั้งชุดโดย
ท่ีไม่ต้องเปล่ียนแกะเปล่ียนชุด  POLY INTAKE HUB ดังภาพท่ี 4.28  และ CYLINDER 
SPIDER ดงัภาพท่ี 4.29 ซ่ึงสามารถช่วยลดระยะเวลาการหยดุท างานลงได ้ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.26 การแกะและประกอบชุด POLY INTAKE HUB และ CYLINDER 
SPIDERในการเปลี่ยนตะแกรง 
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ภาพท่ี 4.27 ชุดตะแกรงท่ีประกอบชุด POLY INTAKE HUB และ CYLINDER 
SPIDER เรียบร้อยพร้อมใชส้ าหรับการเปล่ียนตะแกรง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.28 ชุด POLY INTAKE HUB 
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ภาพท่ี 4.29 CYLINDER SPIDER 
 

 หลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการโดยการท าการสั่งอะไหล่มาท าการประกอบ
ติดกบัตะแกรงไวทุ้กตวั ดงันั้นเวลาจะเปล่ียนตะแกรงสามารถยกเปล่ียนไดท้ั้งชุดโดยท่ีไม่
ตอ้งเปล่ียนแกะเปลี่ยนชุด POLY INTAKE HUB และ CYLINDER SPIDER  ซ่ึงสามารถลด
ระยะเวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าลดลง 15 นาที โดยจากเดิมท่ี 30 นาที ลดลงเหลือ 15 นาที โดยมี
ค่าใชจ่้ายในการติดตั้งอุปกรณ์ทั้งหมดอยูท่ี่ 65,033 บาท  

 
3. การโหลดเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดออกเพื่อน าเก็บเขา้คลงัสินคา้หรือเขา้สู่กระบวนการบรรจุ จาก

การศึกษาขั้นตอนการโหลดเมล็ดพนัธุ์ข้าวโพดออกอย่างละเอียด พบว่าปัจจุบันต้องใช้

พนกังานทั้งหมด 3 คนในกระบวนการ โดยจะมีพนกังานท่ีท าการคุมเคร่ืองและกดเคร่ืองดงั

ภาพท่ี 4.30 พนกังานท่ีท าการบนัทึกขอ้มูลลงเคร่ือง Hand Heal ดงัภาพท่ี 4.31 และพนกังาน

ท่ีท าการพิมพ์เอกสารใบชั่งน ้ าหนัก และ Pallet tag  ดังภาพท่ี 4.32 ในห้องปฏิบัติการ

ส่วนกลาง ซ่ึงห่างจากจุดหนา้งานท่ีปฎิบติัการถึง  80 เมตร ดงัรูปท่ี 4.33 หลงัจากนั้นท าการ

ปิดฝาถงัและติด Pallet tag ท่ีถงัดงัภาพท่ี 4.34  
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ภาพท่ี 4.30 พนกังานท าการคุมเคร่ืองและกดเคร่ืองเพื่อโหลดเมลด็ออก 
 

 
 

ภาพท่ี 4.31 พนกังานท าการบนัทึกขอ้มูลลงเคร่ือง Hand heal 
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ภาพท่ี 4.32 พนกังานท าการลงขอ้มูล พิมพเ์อกสารใบชัง่น ้ าหนกั และ Pallet tag   
 

 
 

ภาพท่ี 4.33 หอ้งปฏิบติัการส่วนกลาง 
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ภาพท่ี 4.34 พนกังานท าการปิดฝาถงัและติด pallet tag ท่ีถงั 
 

ทางผูว้ิจัยได้ร่วมกันหาแนวทางการแก้ไขกับทางพนักงานท่ีเก่ียวข้อง พบว่าเน่ืองจาก
ห้องปฏิบติัการกลางซ่ึงใช้เป็นห้องท างานส่วนกลางท่ีใช้ร่วมกันกบัแผนกอ่ืนอยู่ห่างจากจุดปฏิบัติ
หน้างานจริงถึง 80 เมตร ท าให้เวลาท่ีพนักงานจะท าการพิมพเ์อกสารใบชั่งน ้ าหนักและ Pallet tag  
พนกังานจะตอ้งใชเ้วลาในการเดินไปและกลบัท าใหเ้สียเวลาในขั้นตอนน้ีค่อนขา้งมาก ดงันั้นจึงไดท้ า
การยา้ยจุดการลงขอ้มูลและพิมพเ์อกสารใบชัง่น ้ าหนกัและ Pallet tag  มาตรงจุดหนา้งานท่ีพนักงาน
ปฎิบติังาน ดงัภาพท่ี 4.35  

ซ่ึงการยา้ยจุดการลงขอ้มูลและพิมพเ์อกสารใบชัง่น ้ าหนกัและ Pallet tag  มาตรงจุดหนา้งาน
นั้นไม่ไดมี้ผลกระทบต่อการท างานในแผนกอ่ืนๆเพราะชุดอุปกรณ์ท่ียา้ยมาเป็นชุดอุปกรณ์ท่ีแยกใช้
ในแต่ละแผนกไม่ได้ใช้ร่วมกัน และจุดท่ีท าการยา้ยมานั้นทางพนักงานและเจ้าหน้าท่ีด้านความ
ปลอดภัยในการท างานได้ท าการประเมินความเส่ียงในการท างานเพื่อไม่ให้เกิดผลกระทบต่อ
พนกังานในแผนกและแผนกอ่ืนๆ หลงัการปรับปรุงสามารถช่วยลดจ านวนพนกังานท่ีปฎิบติัการหนา้
งานลงเหลือ 2 คนซ่ึงจากปกติจะตอ้งใชพ้นกังานทั้งหมด 3 คน ซ่ึงจ านวนพนกังานท่ีลดลง 1 คนจาก
กิจกรรมน้ีสามารถโยกยา้ยไปช่วยงานในจุดอ่ืนของกระบวนการน้ีแทน หลงัการปรับปรุงพบว่า
สามารถช่วยลดระยะทางในการเดินทางลงจาก 75เมตร โดยจากเดิม 80 เมตร เหลือ 5 เมตรและ
สามารถช่วยลดระยะเวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าลง 6 นาที โดยลดลงจาก 8 นาทีเหลือ 2 นาที 
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ภาพท่ี 4.35 การยา้ยจุดลงขอ้มูลและการพิมพเ์อกสารใบชัง่น ้าหนกัและ Pallet tag  มาตรงจุด

หนา้งาน 
 

หลงัจากการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้หลักการ ECRS ได้ผลการไหลของ
แผนภูมิกระบวนการผลิตและการจ าแนกกิจกรรมดงัตารางท่ี 4.8 
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ตารางท่ี 4.8 การไหลของแผนภูมิกระบวนการผลิตและการจ าแนกกิจกรรมหลงัปรับปรุง 
 

 
 

ทั้งน้ีในการหาเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการ ไดจ้ากการจบัเวลาในแต่ละขั้นตอน และน ามา
หาค่าเฉล่ียต่อการผลิตขา้วโพด 1 ล๊อตท่ีน ้ าหนกั 100 ตนั ค านวณจากการผลิตทั้งหมด 9,083 ตนั (จบั
วดัค่าเฉล่ียท่ีจ านวนวดั 90 คร้ัง) 

ตารางที ่4.8 การไหลของแผนภมูกิระบวนการผลติและการจ าแนกกจิกรรม 

1 การคดัแยกสขีองเมล็ดพันธุข์า้วโพด 

1.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00            

1.2 ท าความสะอาดกอ่นเปลีย่นพันธุ/์Lot NNVA-Necessary 20.00          

1.3 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 4.00            

1.4 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด VA-Necessary 6.00            

1.5 เปิดระบบ PLC VA-Necessary 5.00            

1.6 พนักงานท าการตรวจสอบคณุภาพภายใน

กระบวนการเมล็ดดทีีช่อ่งปลอ่ยเมล็ดของ

เครือ่ง Color Sorter

NNVA-Necessary 5.00            

2 การคดัแยกขนาดของเมล็ดพันธุข์า้วโพด 

2.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00            

2.2 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 9.00            

2.3 ตรวจสอบตะแกรงกอ่นการใชง้าน NNVA-Necessary 12.00          

2.4

ใสต่ะแกรงใหเ้หมาะสมกับปรมิาณของเมล็ด

พันธุโ์ดยตรวจสอบจากใบสัง่งาน

NNVA-Necessary 15.00          

2.5 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด VA-Necessary 10.00          

2.6 เปิดระบบ PLC VA-Necessary 5.00            

2.7 ตรวจสอบการปนขนาดของเมล็ด  ท าการเก็บ

เมล็ดตวัอย่างทุกๆ 10 นาท ี3 รอบ

NNVA-Necessary 30.00                   30.00          

3 การคดัน ้าหนักเมล็ดพันธุข์า้วโพด

3.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00

3.2 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 10.00

3.3 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด VA-Necessary 10.00

3.4 เปิด - ระบบPLC VA-Necessary 1.00

3.5 เก็บตวัอย่างทีห่นา้ตะแกรงชอ่ง Good seed 

ทุกๆ 10 นาท ีเป็นเวลาตดิตอ่กัน จ านวน 3 รอบ

 (30 นาท)ี /บนัทกึขอ้มลูลงในเอกสาร

NNVA-Necessary 8.00 30.00

3.6 การตรวจสอบน ้าหนักของเมล็ดพันธุเ์พื่อใช ้

ในการปรับเครือ่งจักร

NNVA-Necessary 8.00 10.00

4 การโหลดเมล็ดพันธุข์า้วโพดออก

4.1 ตรวจสอบรายละเอยีดการท างานในใบสัง่งาน NNVA-Necessary 5.00

4.2 ท าการตรวจสอบเครือ่งจักรประจ าวนั NNVA-Necessary 10.00

4.3 ท าการตัง้คา่เครือ่งจักรตามมาตรฐานทีก่ าหนด NNVA-Necessary 5.00

4.4 เปิด - ระบบPLC VA-Necessary 10.00

4.5 วางถังเหล็กทีบ่รเิวณจดุชัง่น ้าหนักเมล็ด NNVA-Necessary 20.00 1.00

4.6 เปิดฝาถัง VA-Necessary 0.10

4.7 ท าความสะอาดภาชนะบรรจุ VA-Necessary 0.30

4.8 ปลอ่ยเมล็ดลงถังเหล็ก VA-Necessary 1.00

4.9 ปิดฝาถังและปิดเทปกาว VA-Necessary 1.00

4.10 ปริน้เอกสารใบชัง่น ้าหนัก,Pallet tag NNVA-Necessary 5.00 2.00

4.11 น าเอกสารใบชัง่น ้าหนัก,Pallet tag ให ้

เจา้หนา้ทีค่ลงัสนิคา้ตรวจสอบและลงชือ่

NNVA-Necessary 5.00 2.00

4.12 ตรวจสอบความถูกตอ้งและน า Pallet tag ตดิ

กับสนิคา้

NNVA-Necessary 0.30

4.13 ยา้ยถังเขา้หอ้งเย็น/เครือ่งบรรจถุุง NNVA-Necessary 10.00 3.00

รวม 86.00                   237.70        16 5 11

แผนภมูกิระบวนการไหล
ล าดบั กจิกรรมในกระบวนการ จ าแนกกจิกรรม ระยะทาง(เมตร) เวลา(นาท)ี
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หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ พบว่าสามารถลดเวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าเน่ืองจากการรอ
คอยในกระบวนการ คือมีเวลาน ารวมทั้ งหมดในกระบวนการลดลง 56 นาที โดยจากเดิมท่ีใช้
ระยะเวลาทั้งหมด 293.70 นาที สามารถลดลงเหลือ 237.70 นาที และสามารถลดระยะทางในการ
ท างานในแต่ละกระบวนการลง 75 เมตร โดยจากเดิมท่ีใชร้ะยะทางทั้งหมด 161 เมตรสามารถลดลง
เหลือ 86 เมตร ดงัภาพท่ี 4.36 

 

 
 

ภาพท่ี 4.36 เวลาน าท่ีไม่เพิ่มมูลค่าและระยะทางท่ีใชใ้นการท างานในแต่ละกระบวนการหลงั
การปรับปรุง 

 
หลงัจากการวิเคราะห์ระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงกระบวนการพบว่ามีการลงทุนในการ

ซ้ือเคร่ือง Vacuum และเคร่ืองเป่าลม จ านวน 1 ชุด ค่าใชจ่้ายอยูท่ี่ 7,939 บาท และชุด POLY INTAKE 
HUB และ CYLINDER SPIDER ในการประกอบติดกบัตะแกรงทั้งหมดจ านวน 18 ชุด ค่าใชจ่้ายอยู่ท่ี 
65,033 บาท ค่าใชจ่้ายรวมในการติดตั้งอุปกรณ์ทั้งหมดอยูท่ี่ 72,972 บาท ดงัตารางท่ี 4.9  

 
ตารางท่ี 4.9 ตารางรายละเอียดค่าใชจ่้ายรวมในการติดตั้งเคร่ือง Vacuum และเคร่ืองเป่าลม 
 

 

รายละเอยีด จ านวน
ราคาต่อหน่วย 

(บาท)

ค่าใช้จ่ายรวมในการติดตั้ง

อุปกรณ์ (บาท)
เคร่ือง Vacunm 1 5,390.00                 5,390.00                                
เคร่ืองเป่าลม 1                   2,549.00 2,549.00                                
ชุดอะไหล่เพ่ือมาประกอบติดตั้งกบั 18 3,612.95                 65,033.01                              

72,972.01                              รวม
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หลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการพบว่าเราสามารถลดเวลาน าลงได ้56 นาทีต่อการผลิต
ขา้วโพด 1 ล๊อตท่ีน ้ าหนัก 100 ตนั จากขอ้มูลการเก็บรวบรวมในปี 2564 พบว่าเราท าการผลิตเมล็ด
พนัธุ์ขา้วโพดทั้งหมดจ านวน 9,083 ตนั ซ่ึงเม่ือเราน ามาค านวณหาจ านวนเวลาน าทั้งหมดท่ีลดลง
พบวา่สามารถลดเวลาน าลงไดท้ั้งหมด 5,086 นาที ในปี 2564 ดงัตารางท่ี 4.10 

 
ตารางท่ี 4.10 การค านวณหาเวลาน ารวมทั้งหมดท่ีลดลงในปี 2564 

 

 
 

จากข้อมูลการวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายในการท างานต่อนาทีจากแผนกบัญชีในปี 2564 พบว่า
ค่าใช้จ่ายในการท างานต่อนาทีของการท างานในกระบวนการอยู่ท่ี 19.68 บาท (ตน้ทุนผนัแปรอยู่ท่ี 
11.76 บาทและตน้ทุนคงท่ีอยู่ท่ี 7.92 บาท)  เม่ือท าการค านวณหาค่าใช้จ่ายในการท างานท่ีลดลง
เน่ืองจากเวลาน าท่ีลดลงพบว่าผลใหค้่าใชจ่้ายรายปีลดลง 100,102 บาท ดงัตารางท่ี 4.11 

 
ตารางท่ี 4.11 การค านวณหาค่าใชจ่้ายในการท างานท่ีลดลงเน่ืองจากเวลาน าท่ีลดลง 

 

 
 

ดงันั้นระยะเวลาคืนทุนในการซ้ือเคร่ือง Vacuum และเคร่ืองเป่าลมอยู่ท่ี 8.75 เดือน (ค านวณ
จากค่าใชจ่้ายรายปีลดลง/ค่าใชจ่้ายรวมในการติดตั้งอุปกรณ์) ดงัตารางท่ี 4.12 

 
ตารางท่ี 4.12 ระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดเวลาน า 

 

 

จ านวนเมล็ดทีผ่ลิต (ตัน) เวลาน าทีล่ดลง (นาท)ี

100                                                 56                                              

9,083                                             5,086                                        

เวลาน าทีล่ดลง (นาท)ี
ค่าใช้จ่ายในการท างานต่อนาท ี 

(บาท)

ค่าใช้จ่ายรวมในการท างาน 

(บาท)
5,086.00                                        19.68                                                  100,102.00                                  

ค่าใช้จ่ายรวมในการติดตั้ง

อุปกรณ์ (บาท)

 ค่าใช้จ่ายในการท างานทีล่ดลง

ในปี 2564 (บาท)
ระยะเวลาคืนทุน (เดือน )

72,972.00                                     100,102.00                                        8.75
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4.4.2 ผลจากการวิเคราะห์ท่ีไดจ้ากการใชแ้ผนผงัพาเรโตและเทคนิค Why-why analysis ในการเพิ่มค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในดา้นอตัราคุณภาพ 

จากผลการด าเนินงานในปี 2563 พบวา่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในดา้นอตัรา
คุณภาพมีค่าท่ีร้อยละ 63.18 ซ่ึงค่อนขา้งต ่ากวา่เป้าหมายท่ีบริษทัตั้งเป้าไวท่ี้ร้อยละ 85 นั้นถือเป็นความ
สูญเสีย (Loss) ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตผูว้ิจยัจึงจ าเป็นตอ้งวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ก าหนด
แนวทางการแกไ้ขและป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้า  

 
ในการค านวณหาค่าอตัราคุณภาพหาไดจ้ากเวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า/เวลาเดินเคร่ือง

สุทธิ โดยมีรายละเอียดวิธีการค านวณดงัน้ี  
 
อตัราเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า 
             เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
 
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า  = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
 
จากการศึกษาขอ้มูลในกระบวนการพบวา่สาเหตุหลกัท่ีท าให้เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า

มีค่าท่ีค่อนขา้งต ่านั้นเกิดจากการท าซ ้ าของกระบวนการและปัจจยัหลกัท่ีส่งผลให้ค่าเวลาเดินเคร่ือง
สุทธิท่ีเกิดมูลค่ามีค่าท่ีสูงคือเวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย จากตารางท่ี 4.13 การค านวณหาค่าอตัรา
คุณภาพในปี 2563 จะเห็นไดว้่าถา้ค่าเวลาการสูญเสียจากการผลิตมีค่าท่ีสูงมากขึ้นเท่าใดจะส่งผลให้
ค่าเวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่ามีค่าท่ีต ่า ซ่ึงจะส่งผลใหค้่าอตัราคุณภาพมีค่าท่ีต ่าลงไปดว้ย 

 
ตารางท่ี 4.13 การค านวณหาค่าอตัราคุณภาพในปี 2563 

 

 
 
 
 

เวลาในแต่ละกจิกรรม
การคัดแยกสีของ

เมล็ด

การคัดแยกขนาด

ของเมล็ด

การคัดน า้หนัก

เมล็ด

การโหลดเมล็ด

ออก
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ                43,483.00                   22,024.00                   5,702.00                   8,867.00 

เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย                  5,787.00                      7,133.00                   3,774.00                   3,140.00 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมลูคา่                37,696.00                   14,891.00                   1,928.00                   5,727.00 

อตัราคุณภาพ                        86.69                           67.61                         33.81                         64.59 



 

65 

 

จากการศึกษาขอ้มูลการท าซ ้ าของกระบวนการ เบ้ืองตน้พบว่ามีหลายลกัษณะหรือหลาย
สาเหตุและแต่ละสาเหตุก็อาจมีปัจจยัท่ีท าให้เกิดแตกต่างกนั ดงันั้นผูวิ้จยัตอ้งการทราบรายละเอียด
เก่ียวกบัสาเหตุการท าซ ้าของกระบวนการและความถ่ีในการเกิด  

 
ตารางท่ี 4.14 ปัญหาและความถ่ีท่ีพบในการท าซ ้าของกระบวนการ 

 

 
 

สาเหตุเหล่าน้ีเป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลให้เกิดค่าใช้จ่ายและความสูญเสียต่อโรงงาน ผูวิ้จยัมี
ความคิดเห็นว่าถ้าเราสามารถลดความถ่ีของการเกิดปัญหาเหล่าน้ีลงได้ จะท าให้เราสามารถลด
ค่าใชจ่้ายและความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นได ้จากนั้นจึงท าการคดัเลือกสาเหตุหลกัหรือปัญหาหลกัโดยการ
ใชแ้ผนผงัพาเรโต ดงัแสดงในตารางท่ี 4.14 โดยการเรียงล าดบัร้อยละของสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้น
จากมากไปหานอ้ยเพื่อทราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงชดัเจนขึ้น 

 
 จากตารางขา้งตน้จะพบว่าสาเหตุหลกัของการท าซ ้าของกระบวนการคือ การพบตวัอ่อนของ
แมลงในเมลด็ขา้วโพด ดงัภาพท่ี 4.37 และการพบหนอนผีเส้ือในเมล็ดขา้วโพด ดงัภาพท่ี 4.38  ซ่ึงคิด
เป็นร้อยละ 79 จากสาเหตุทั้งหมดท่ีพบ เน่ืองจากปัญหาการพบตวัอ่อนของแมลงในเมล็ดขา้วโพด
และการพบหนอนผีเส้ือในเมล็ดขา้วโพดเป็นปัญหาท่ีมีความคาบเก่ียวและต่อเน่ืองกนัผูวิ้จยัจึงรวม
ปัญหาเขา้ดว้ยกนั  

ผูว้ิจยั ผูป้ระกอบการและพนกังานไดร่้วมกนัวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยการใชเ้ทคนิค 
Why-why analysis ของการพบตวัอ่อนของแมลงในเมล็ดขา้วโพดและการพบหนอนผีเส้ือในเมล็ด
ขา้วโพด สามารถระบุสาเหตุของปัญหาไดด้งัภาพท่ี 4.39 
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ภาพท่ี 4.37 ตวัอยา่งตวัอ่อนของแมลงท่ีพบในเมลด็ขา้วโพด 
 

 
 

ภาพท่ี 4.38 ตวัอยา่งหนอนผีเส้ือท่ีพบในเมลด็ขา้วโพด 
 

 
 

 
ภาพท่ี 4.39 สาเหตุของปัญหาหลงัจากการวิเคราะห์ดว้ยใชเ้ทคนิค Why-why analysis 
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 หลงัจากท าการประชุมและการระดมสมองจากผูมี้ประสบการณ์และพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ 
ไดข้อ้สรุปในการปรับปรุงกระบวนการดงัตารางท่ี 4.15 
 
ตารางท่ี 4.15 สาเหตุและการแกไ้ขปัญหาการพบตวัอ่อนของแมลงในเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดและการพบ

หนอนผีเส้ือในเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 
 

 
 

1. ท าการติดตั้งไฟล่อแมลงโดยรอบคลงัสินคา้เพื่อดักจบัและลดจ านวนแมลงท่ีจะเขา้มาใน

สถานท่ีจดัเก็บเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดจ านวน 5 จุด ดงัภาพท่ี 4.40 ซ่ึงสามารถช่วยดกัจบัแมลงได้

ดงัภาพท่ี 4.42 หลงัจากท าการติดไฟล่อแมลงโดยรอบคลงัสินคา้  

 

 
 

ภาพท่ี 4.40 การติดไฟล่อแมลงโดยรอบคลงัสินคา้ 
 

ปัญหา สาเหตุ วิธีแก้ไข

ไม่มีอุปกรณ์ป้องกนัแมลงเขา้มาในสถานท่ีจดัเก็บ

เมล็ดขา้วโพด

ติดตั้งไฟล่อแมลง

ไม่มีการตรวจสอบระยะเวลาท่ีตอ้งจดัเก็บในหอ้งเยน็ จดัท าแผนการตรวจสอบระยะเวลาท่ีตอ้งจดัเก็บเมล็ดเขา้

เก็บในหอ้งเยน็

ไม่ได้ก  าหนดระยะเวลาการพน่ยา/สเปรย์ จดัท าแผนการตรวจสอบระยะเวลาท่ีตอ้งการพน่ยา /

สเปรย์

พบตวัอ่อนของ

แมลง/หนอนผีเส้ือ

ในเมล็ดขา้วโพด
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ภาพท่ี 4.41 แมลงท่ีดกัไดจ้ากการติดไฟล่อแมลง 
 

จากการศึกษาขอ้มูลก่อนและหลงัการติดไฟล่อแมลง จะเห็นไดว้า่จ านวนแมลงท่ีพบ
ในจุดท่ีติดตั้งไฟล่อแมลงในปี 2564 พบจ านวนแมลงทั้งหมด 67.95 กรัม เพิ่มขึ้นจากปี 2563 
ซ่ึงพบทั้งหมด 23.7 กรัม หรือเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 286.71 ดงัภาพท่ี 4.42 

 

 
 

ภาพท่ี 4.42 จ านวนแมลง (กรัม) ท่ีพบในจุดติดตั้งไฟล่อแมลงในปี 2563 และ 2564 
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2. จดัท าแผนการตรวจสอบระยะเวลาท่ีตอ้งจดัเก็บเมลด็เขา้เก็บในหอ้งเยน็ 

เน่ืองจากก่อนหน้าท่ีจะมีการปรับปรุงกระบวนการพบว่าทางโรงงานไม่ได้มีการจัดท า
แผนการตรวจสอบระยะเวลาท่ีต้องจดัเก็บเมล็ดเขา้เก็บในห้องเย็น ทางผูว้ิจยัและพนักงานท่ี
เก่ียวขอ้งจึงท าการจดัท าคู่มือการจดัเก็บเมล็ดเขา้คลงัสินคา้เพื่อระบุแผนการตรวจสอบระยะเวลา
ท่ีตอ้งจดัเก็บเมล็ดเขา้เก็บในห้องเยน็ โดยท่ีเมล็ดพนัธุ์ตอ้งผ่านการรมยาก่อนท่ีจะเก็บเขา้ห้องเยน็ 
ดงัภาพท่ี 4.43 โดยเมล็ดท่ีไม่มีแผนการแยกขนาดหรือบรรจุ ตอ้งเก็บเขา้ห้องเยน็ภายใน 30 วนั 
อา้งอิงตามคู่มือการจดัเก็บเมลด็เขา้คลงัสินคา้ ดงัภาพท่ี 4.44 

 

 
 

ภาพท่ี 4.43 ถงัเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดท่ีถูกจดัเก็บในหอ้งเยน็ 
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ภาพท่ี 4.44 คู่มือการจดัเก็บเมลด็เขา้คลงัสินคา้ 
 

3. จดัท าแผนการตรวจสอบระยะเวลาท่ีตอ้งการพ่นยา/สเปรย ์             

      จดัท าแผนการพ่นยา/สเปรยท์ุกสัปดาห์ ดงัตารางท่ี 4.16 จากนั้นท าการตรวจสอบเป็น
ระยะวา่ไดมี้การพ่นยา/สเปรยท์ุกสัปดาห์ตามแผนท่ีวางไวห้รือไม่ดงัตารางท่ี 4.17 
 

ตารางท่ี 4.16 ตารางแผนการพ่นยา/สเปรยใ์นปี 2564 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Plan Fumigate Bodo and Foggy All area in IO - 2564

Month/Day 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

January

February

March

April

May

June

July

August

September

October

November

December

P =

Time for fumigate = Jan to June Every Saturday morning on time 8:00 - 8:20 AM

Time for fumigate = July to Dec Every Friday on time 4:30 - 5:00 PM

Plan fumigation 
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ตารางท่ี 4.17 ผลการการพ่นยา/สเปรยใ์นปี 2564 
 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.45 การเปรียบเทียบการตรวจสอบแมลงหลงัการพ่นยา/สเปรยเ์มลด็พนัธุ์ขา้วโพดใน
ปี 2563 และ 2564 

 
  จากภาพท่ี 4.45 จะเห็นได้ว่าจ านวนแมลงจากผลการตรวจหลงัการพ่นยา/สเปรย์
เมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดในปี 2564 จ านวนลดลงจากจ านวนแมลงท่ีพบทั้งหมด 200 ตวัในปี 2563 ลดลง
เหลือ 81 ตวั หรือลดลงท่ีร้อยละ 59.50 
 เม่ือท าการศึกษาขอ้มูลในปี 2563 พบว่าจ านวนเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดท่ีต้องท าการท าซ ้ าใน
กระบวนการเน่ืองจากการพบตวัอ่อนของแมลงในเมล็ดขา้วโพดและการพบหนอนผีเส้ือในเมล็ด
ขา้วโพดเป็นจ านวน 604,281 กิโลกรัม หลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการพบว่าในปี 2564 ไม่มี
จ านวนเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดท่ีตอ้งท าซ ้ าในกระบวนการเน่ืองจากการพบตวัอ่อนของแมลงในเมล็ด
ขา้วโพดและการพบหนอนผีเส้ือในเมล็ดขา้วโพดเลย ส่งผลให้จ านวนเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดท่ีตอ้งท า
การแกไ้ขลดลงจากปี 2563 เป็นจ านวนทั้งส้ิน 604,281 กิโลกรัม 

Month/Day 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

January C C C C

February C C O C

March C C C O

April C C C C

May O C C C C

June C C C C

July C C C C C C

August C C C C

September C C C C

October C C C C C

November C C C

December C C C C C

C =

O = Over due

Complete
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 หลงัจากการท าการวิเคราะห์หาระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงกระบวนการพบว่ามีการ
ลงทุนในการติดตั้งไฟล่อแมลงจ านวน 5 จุด โดยรอบคลงัสินคา้เพื่อดกัจบัและลดจ านวนแมลงท่ีจะ
เขา้มาในสถานท่ีจัดเก็บเมล็ดขา้วโพดโดยมีค่าใช้จ่ายรวมในการติดตั้งอุปกรณ์อยู่ท่ี 63,450 บาท 
รายละเอียดดงัตารางท่ี 4.18 
 

ตารางท่ี 4.18 ตารางรายละเอียดค่าใชจ่้ายรวมในการติดตั้งไฟล่อแมลง 
 

 
 

เม่ือค านวณหาค่าใชจ่้ายในการท าซ ้ าในกระบวนการพบว่ามีค่าใชจ่้ายในการด าเนินการอยู่ท่ี 
0.3 บาทต่อกิโลกรัม เน่ืองจากจ านวนเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดท่ีตอ้งท าการแกไ้ขลดลง เป็นจ านวน 604,281 
กิโลกรัม เม่ือท าการค านวณหาค่าใช้จ่ายในการท างานท่ีลดลง พบว่าส่งผลให้โรงงานสามารถลด
ค่าใชจ่้ายลงได ้181,284 บาท ดงัตารางท่ี 4.19  

 
ตารางท่ี 4.19 การค านวณหาค่าใชจ่้ายในการท างานท่ีลดลงเน่ืองจากจ านวนเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดท่ีตอ้ง

มีการแกไ้ขลดลง 
 

 
 

ดงันั้นระยะเวลาคืนทุนในการติดตั้งเคร่ืองล่อแมลงอยู่ท่ี 4.2 เดือน (ค านวณจากค่าใชจ่้ายใน
การท างานท่ีลดลงต่อปี/ค่าใชจ่้ายรวมในการติดตั้งอุปกรณ์) ดงัตารางท่ี 4.20 

 
ตารางท่ี 4.20 ระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงกระบวนการในการติดตั้งไฟล่อแมลง 
 

 

รายละเอยีด จ านวน ราคาต่อหน่วย (บาท)
ค่าใช้จ่ายรวมในการติดตั้งอุปกรณ์

 (บาท)

เคร่ืองล่อแมลง 5 12,690.00                                    63,450.00                                           

63,450.00                                           รวม

จ านวนเมล็ดพันธ์ุข้าวโพดที่ต้องมกีารแก้ไขลดลง 

(กโิลกรัม)

ค่าใช้จ่ายในการแก้ไขต่อ

กโิลกรัม  (บาท)
ค่าใช้จ่ายรวมที่ลดลง (บาท)

604,281.00                                                                  0.30                                      181,284.00                                

ค่าใช้จ่ายรวมในการติดตั้งอุปกรณ์ (บาท)

 ค่าใช้จ่ายในการแก้ไข

เมล็ดทีล่ดลงในปี 2564 

(บาท)

ระยะเวลาคืนทุน (เดือน )

63,450.00                                                                 181,284.00                       4.2
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4.5 การสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 
 หลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการพบว่าเวลาน ารวมท่ีใชใ้นการท างานของกระบวนการ
ปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดลดลงในแต่ละกระบวนการ โดยเวลาน ารวมของทุกกระบวนการ
ลดลง 56 นาที โดยลดลงจาก 293.70 นาที เหลือ 237.70 นาที และระยะทางในการท างานรวมของทุก
กระบวนการในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดลดลง 75 เมตรโดยลดลงจาก 161 
เมตร เหลือ 86 นาที ดงัตารางท่ี 4.21 
 

ตารางท่ี 4.21 เวลาน าและระยะทางท่ีลดลงในแต่ละกิจกรรมหลงัการปรับปรุง 
 

 
 

จะเห็นว่าหลงัการปรับปรุงกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด มีเวลาน ารวมทั้งหมด
ในกระบวนการคือ 237.70 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า 92.40 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 
38.87 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 145.30 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 61.13 ดงัภาพท่ี 4.46 โดย
สามารถแยกรายละเอียดในแต่ละกระบวนการดงัน้ี 

 

 
 

ภาพท่ี 4.46 เวลาน ารวมทุกกระบวนการหลงัการปรับปรุง 

กระบวนการ กจิกรรม
เวลาน าที่ลดลง 

(นาที)

ระยะที่ลดลง 

(เมตร)

การคดัแยกสีของเมล็ดพนัธุข์า้วโพด จดัซ้ือเคร่ืองดูดและเคร่ืองเป่าลม 35

การคดัแยกขนาดของเมล็ดพนัธุข์า้วโพด จดัซ้ืออะไหล่มาประกอบชุด POLY INTAKE HUB 

และ CYLINDER SPIDER 15

การโหลดเมล็ดพนัธุข์า้วโพดออก ยา้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์และเคร่ืองพิมพม์าจุดหนา้งาน 6 75

56 75รวม
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1. กระบวนการแยกสีของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 45 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า 
31 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 68.89 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 14 นาที คิดเป็น
สัดส่วนร้อยละ 31.11 และมีระยะทางท่ีใชใ้นการท างานเป็นจ านวน 30 เมตร 

 
2. กระบวนการคดัแยกขนาดของเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 86 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า 
30 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 34.88 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 56 นาที คิดเป็น
สัดส่วนร้อยละ 65.12 

 
3. กระบวนการคดัน ้าหนกัเมลด็พนัธุ์ขา้วโพด 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 66 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่มมูลค่า 
11 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 16.67 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 55 นาที คิดเป็น
สัดส่วนร้อยละ 83.33 และมีระยะทางท่ีใชใ้นการท างานเป็นจ านวน 16 เมตร 

 
4. กระบวนการโหลดเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดออก 

มีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการ คือ 40.70 นาที โดยมีสัดส่วนของเวลาท่ีเพิ่ม
มูลค่า 20.40 นาที คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 50.12 และสัดส่วนเวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่า 20.30 นาที 
คิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 49.88 และมีระยะทางท่ีใชใ้นการท างานเป็นจ านวน 40 เมตร 

 
จากนั้นท าการสร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสถานะอนาคตเพื่อใหเ้ห็นภาพ

ทั้งระบบ ทราบถึงทิศทางการไหลของขอ้มูลสารสนเทศและวตัถุดิบ และเวลาท่ีใชใ้นแต่ละ
กระบวนการ ไดด้งัภาพท่ี 4.47 
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ภาพท่ี 4.47 แผนภาพสายธารแห่งคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบนัหลงัการปรับปรุง 
  
4.6 การเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 หลงัจากท าการปรับปรุงพบวา่เวลาน ารวมท่ีใชใ้นการท างานของกระบวนการปรับปรุงสภาพ
เมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดลดลงในแต่ละกิจกรรมท่ีเลือกท าการปรับปรุงพบว่า เวลาน ารวมในทุกกิจกรรม
ลดลงทั้งหมด 56 นาที แสดงรายละเอียดเวลาน ารวมท่ีลดลงในแต่ละกิจกรรมดงัตารางท่ี 4.22  
 

ตารางท่ี 4.22 เวลาน ารวมก่อนและหลงัการปรับปรุงในแต่ละกิจกรรม 
 

 
 

และระยะทางท่ีใชใ้นการท างานรวมของกิจกรรมการยา้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์และเคร่ืองพิมพ์
มายงัจุดหนา้งานของกระบวนการโหลดเมลด็ขา้วโพดออก ลดลง 75 เมตร แสดงรายละเอียดดงัตาราง
ท่ี 4.23 

 

Plant Manager

Production Plant

แผนกแปรสภาพเมล็ดพนัธุ์

Grading Process

Daily Daily Daily Daily

การคดัแยกสีของเมล็ด
พนัธุข์า้วโพด

การคดัแยกขนาดของ
เมล็ดพนัธุข์า้วโพด

การคดัน ้าหนกัเมล็ด
พนัธุข์า้วโพด

การโหลดเมล็ดพนัธุ์
ขา้วโพดออก

Batch size Batch size Batch size Batch size

L/T = 45 Min L/T = 86 Min L/T = 66 Min L/T = 40.70  Min
14  Min 56 Min 55 Min 20.30 Min

31 Min 30 Min 11 Min 20.40 Min

State
LTL = 145.30  Min / Batch
TCT = 92.40 Min / Batch

Grading Supervisor

กระบวนการบรรจุ 

Grading Lead

กระบวนการ กจิกรรม
เวลาน าที่ก่อนการ

ปรับปรุง (นาที)

เวลาน าที่หลงัการ

ปรับปรุง (นาที)

เวลาน าที่ลดลง 

(นาที)

การคดัแยกสีของเมล็ดพนัธุข์า้วโพด จดัซ้ือเคร่ืองดูดและเคร่ืองเป่าลม 55 20 35

การคดัแยกขนาดของเมล็ดพนัธุข์า้วโพด จดัซ้ืออะไหล่มาประกอบชุด POLY INTAKE HUB 

และ CYLINDER SPIDER 30 15 15

การโหลดเมล็ดพนัธุข์า้วโพดออก ยา้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์และเคร่ืองพิมพม์าจุดหนา้งาน 8 2 6

93 37 56รวม



 

76 

 

ตารางท่ี 4.23 ระยะทางท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการก่อนและหลงัการปรับปรุงในกิจกรรมการ
ยา้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์และเคร่ืองพิมพม์ายงัจุดหนา้งาน 

 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.48 การเปรียบเทียบผลเวลาน ารวมและระยะทางรวมท่ีใชใ้นการท างานก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงกระบวนการ 

 
 จากภาพท่ี 4.48 จะเห็นได้ว่าหลังท าการปรับปรุงกระบวนการพบว่าสามารถลดเวลาน า
เน่ืองจากการรอคอยในกระบวนการ คือมีเวลาน ารวมทั้งหมดในกระบวนการลดลง 56 นาที โดยจาก
เดิมท่ีใช้ระยะเวลาทั้งหมด 293.70 นาที สามารถลดลงเหลือ 237.70 นาทีหรือลดลงท่ีร้อยละ 19.06 
และสามารถลดระยะทางในการท างานในแต่ละกระบวนการ 75 เมตร โดยจากเดิมท่ีใช้ระยะทาง
ทั้งหมด 161 เมตรสามารถลดลงเหลือ 86 เมตรหรือลดลงท่ีร้อยละ 46.85 

จากการท่ีไดด้ าเนินการปรับปรุง เพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการโดยวิธีการ
ลดจ านวนเมล็ดพนัธุ์ท่ีตอ้งท าการแกไ้ขลดลงโดยการติดตั้งไฟล่อแมลงเพื่อดกัจบัแมลงและท าการ
พ่นยาตามรอบระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้จดัท าแผนการตรวจสอบระยะเวลาท่ีตอ้งจดัเก็บเมล็ดเขา้ห้อง
เยน็ ท าให้เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสียในกระบวนการผลิตลดลง ดงัตารางท่ี 4.24 ซ่ึงแสดงให้

กระบวนการ กจิกรรม
ระยะก่อนการปรับปรุง 

(เมตร)

ระยะหลงัการ

ปรับปรุง (เมตร)

ระยะทางที่ลดลง

 (เมตร)

การคดัแยกสีของเมล็ดพนัธุข์า้วโพด จดัซ้ือเคร่ืองดูดและเคร่ืองเป่าลม

การคดัแยกขนาดของเมล็ดพนัธุข์า้วโพด จดัซ้ืออะไหล่มาประกอบชุด POLY INTAKE HUB 

และ CYLINDER SPIDER

การโหลดเมล็ดพนัธุข์า้วโพดออก ยา้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์และเคร่ืองพิมพม์าจุดหนา้งาน 80 5 75

80 5 75รวม
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เห็นว่าค่าร้อยละของค่าเวลาสูญเสียจากการผลิตของเสียก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ีร้อยละ36.83 หลงัจาก
การปรับปรุงลดลงอยูท่ี่ร้อยละ 7.25  หรือลดลงท่ีร้อยละ 80.31 

 
ตารางท่ี 4.24 รายละเอียดเวลาสูญเสียจากการผลิตของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 
 
 ซ่ึงส่งผลให้ค่าอตัราคุณภาพของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดเพิ่มขึ้นจาก
เดิมท่ีร้อยละ 63.18 เป็นร้อยละ 92.75 หรือเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 46.81 ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 4.25 และ
กราฟแสดงผลการปรับปรุงดงัภาพท่ี 4.49 
 

ตารางท่ี 4.25 สรุปอตัราคุณภาพของกระบวนการ 
 

 
 

เวลาสูญเสีย 

(นาท)ี

เวลาสูญเสีย 

(ร้อยละ)

เวลาสูญเสีย 

(นาท)ี

เวลาสูญเสีย 

(ร้อยละ)

การคดัแยกสีของเมลด็                  5,787.00 13.31                7,640 8.02

การคดัแยกขนาดของเมลด็                  7,133.00 32.39             54,535 7.61

การคดัน ้าหนักเมลด็                  3,774.00 66.19             24,738 6.2

การโหลดเมลด็ออก                  3,140.00 35.41             10,309 7.17

รวม                19,834.00 36.83             97,222 7.25

กระบวนการ

ก่อนการปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง

กระบวนการ
อตัราคุณภาพ    

(ก่อนการปรับปรุง)

อตัราคุณภาพ    

(หลังการปรับปรุง)
ผลการปรับปรุงเพิม่ 

การคดัแยกสีของเมลด็ 86.69                           91.98 6.10                           

การคดัแยกขนาดของเมลด็ 67.61                           92.39 36.65                        

การคดัน ้าหนักเมลด็ 33.81                           93.8 177.43                      

การโหลดเมลด็ออก 64.59                           92.83 43.72                        

เฉล่ีย 63.18                           92.75 46.81                        



 

78 

 

 
 

ภาพท่ี 4.49 การเปรียบเทียบผลค่าอตัราคุณภาพก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ 
 
นอกจากนั้นยงัส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 56.94 

เป็นร้อยละ 90.69 หรือเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 59.27 โดยแสดงรายละเอียดการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผล
โดยรวมของกระบวนการก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี 4.26 และตารางท่ี 4.27 และกราฟ
แสดงผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัภาพท่ี 4.50 
 

ตารางท่ี 4.26 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการก่อนการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 

กระบวนการ
อตัราการ

เดินเคร่ือง

ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง
 อตัราคุณภาพ ค่า OEE

การคดัแยกสีของเมล็ด 97.43 98.64 86.69 83.31

การคดัแยกขนาดของเมล็ด 83.30 97.59 67.61 54.96

การคดัน ้าหนกัเมล็ด 92.39 93.60 33.81 29.24

การโหลดเมล็ดออก 99.05 94.16 64.59 60.24

เฉลีย่ 95.55 95.99 63.18 56.94
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ตารางท่ี 4.27 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการหลงัการปรับปรุง 
 

 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.50 ผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

กระบวนการ
อตัราการ

เดินเคร่ือง

ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง
อตัราคุณภาพ ค่า OEE

การคดัแยกสีของเมล็ด 98.86                   98.78                   91.98                 89.84                           

การคดัแยกขนาดของเมล็ด 99.38                   98.67                   92.39                 90.60                           

การคดัน ้าหนกัเมล็ด 99.27                   97.12                   93.80                 90.43                           

การโหลดเมล็ดออก 99.76                   99.23                   92.83                 91.90                           

เฉล่ีย 99.31                   98.45                   92.75                 90.69                           
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บทท่ี 5 
 

สรุป อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 
 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์
ขา้วโพด โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอยและเพื่อเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของกระบวนการโดยมุ่งเน้นการเพิ่มค่าอตัราคุณภาพให้สูงขึ้นโดยใช้เทคนิคแบบลีน ผูวิ้จยัสรุปผล
วิจยั อภิปรายผลและขอ้เสนอแนะไดด้งัน้ี 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินวิจัย 

ในการด าเนินงานวิจยัน้ี ผูวิ้จยัไดใ้ชเ้ทคนิคแบบลีนในการศึกษาปัญหาและแนวทางการแกไ้ข
และปรับปรุงกระบวนการ โดยเร่ิมจากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมลด็
พันธุ์ข้าวโพดโดยใช้เคร่ืองมือแผนภูมิกระบวนการผลิตในการวิเคราะห์เวลาน าของแต่ละ
กระบวนการ จากนั้นใช้เทคนิคการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า โดยสร้างแผนภาพสายธารคุณค่า
แสดงสถานะปัจจุบนัเพื่อบ่งช้ีกิจกรรมท่ีเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า พบว่ามีกิจกรรมรอคอยท่ีถือเป็น
เวลาท่ีไม่เพิ่มมูลค่าทั้ งหมด 244.30 นาที และเม่ือท าการค านวณหาค่า OEE ปัจจุบันในแต่ละ
กระบวนการหลกัทั้ง 4 กระบวนการของกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดพบว่าค่า
อตัราคุณภาพมีค่าท่ีต ่ากวา่ร้อยละ 85 โดยมีค่าอยูท่ี่ร้อยละ 63.18  

ดงันั้นผูวิ้จยัจึงหาแนวทางท่ีจะแกไ้ขและปรับปรุงกระบวนการการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์
ขา้วโพดเพื่อลดเวลาน าเน่ืองจากการรอคอยและเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการน้ี ทั้งยงัตอ้งการ
เพิ่มค่าอตัราคุณภาพในกระบวนการ โดยการเลือกใช้แผนภาพพาเรโตมาเป็นเคร่ืองมือส าหรับการ
คดัเลือกปัญหาต่างๆท่ีเกิดขึ้น ระบุจุดท่ีควรปรับปรุงและน าเทคนิค Why-why analysis มาใช้ในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและตน้ตอของปัญหาและน าเทคนิคการปรับปรุงงานแบบ ECRS มา
ช่วยในการปรับปรุงงาน 
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จากการปรับปรุงกระบวนการโดยใชเ้ทคนิคดงักล่าว สามารถสรุปผลหลงัจากการปรับปรุงดงัน้ี 
5.1.1 สามารถลดเวลาน าเน่ืองจากการรอคอยในกระบวนการ คือมีเวลาน ารวมทั้งหมดใน

กระบวนการลดลง 56 นาที โดยจากเดิมท่ีใช้ระยะเวลาทั้งหมด 293.70 นาที สามารถลดลงเหลือ 
237.70 นาทีหรือลดลงท่ีร้อยละ 19.06 และสามารถลดระยะทางในการท างานในแต่ละกระบวนการ
จากเดิมท่ีใชร้ะยะทางทั้งหมด 161 เมตรสามารถลดลงเหลือ 86 เมตรหรือลดลงท่ีร้อยละ 46.85 

หลงัจากการวิเคราะห์ระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงกระบวนการพบว่ามีการลงทุนในการ
ติดตั้งอุปกรณ์ทั้งหมดอยูท่ี่ 72,972 บาท เม่ือค านวณหาค่าใชจ่้ายรายปีท่ีลดลงเน่ืองจากเวลาน าท่ีลดลง
พบวา่ค่าใชจ่้ายรายปีลดลง 100,102 บาท และมีระยะเวลาคืนทุนอยูท่ี่ 8.75 เดือน 

5.1.2 สามารถเพิ่มค่าอตัราคุณภาพเพิ่มขึ้นจากเดิมท่ีร้อยละ 63.18 เป็น ร้อยละ 92.75 หรือ
เพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 46.81  นอกจากนั้นยงัส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก
ร้อยละ 56.94 เป็นร้อยละ 90.69 หรือเพิ่มขึ้นท่ีร้อยละ 59.27 

หลงัจากการวิเคราะห์ระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงกระบวนการพบว่ามีการลงทุนในการ
ติดตั้งอุปกรณ์ทั้งหมดอยู่ท่ี 63,450 บาท และเม่ือท าการค านวณหาค่าใช้จ่ายรายปีท่ีลดลงเน่ืองจาก
จ านวนเมลด็พนัธุ์ขา้วโพดท่ีตอ้งท าซ ้าในกระบวนการลดลง พบวา่ค่าใช่จ่ายรายปีลดลง 181,284 บาท 
และมีระยะเวลาคืนทุนอยูท่ี่ 4.2 เดือน 

 
5.2 การอภิปรายผล 

 
จากผลการด าเนินงานวิจยัพบวา่ สามารถใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีนมาช่วยลดความสูญเปล่า 

ในกระบวนการปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธุ์ขา้วโพดได ้โดยสามารถบรรลุวตัถุประสงคค์ือสามารถลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการเน่ืองจากการรอคอยซ่ึงถือเป็นหน่ึงในความสูญเสีย 7 ประการท่ีตอ้ง
ก าจัดออกจากกระบวนการผลิต ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ นงลักษณ์ นิมิตรภูวดล (2557) ท่ี
สามารถลดเวลาน าในการผลิตในกระบวนการคลังสินค้าอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์โดยใช้การ
วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าและการปรับปรุงงานแบบ ECRS เช่นเดียวกบังานวิจยัของประเสริฐ ศรี
บุญจนัทร์,สมจิตร ลาภโนนเขวาและ นฎัฐา มีมุข (2555) ท่ีท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตถงัน ้ ามนั
ใตดิ้น และสามารถเพิ่มค่าอตัราคุณภาพในกระบวนการสอดลอ้งกบัอมัรินทร์ วงศเ์ศรษฐีและ จุมพล 
บ ารุงวงศ ์(2561) วิเคราะห์สาเหตุปัญหาดว้ยการวิเคราะห์ Why-why analysis ในการผลิตกระบวนการ
ฉีดพลาสติก และสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในด้านอัตราคุณภาพ ซ่ึง
สอดคลอ้งกบังานวิจยัของปรียพงศ ์คงแป้น (2561) ไดป้ระยุกต์ใช้เทคนิคในดา้นการจดัการในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพท่ีดีขึ้น โดยการใชห้ลกัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
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มีส่วนร่วมและปรับปรุงอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร ส่งผลให้อตัราคุณภาพสูงขึ้นถึงร้อยละ 87.79 และยงั
ส่งผลใหค้่า OEE เพิ่มขึ้นจากเดิมร้อยละ 12.61 
 
5.3 ข้อเนอแนะ 

 
5.3.1 ในการประยุกต์ใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนท าให้สามารถออกแบบแนวทางการลดเวลาน า

ของการผลิตท่ีสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บักระบวนการอ่ืนๆในโรงงานได ้
5.3.2 ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการใช้เทคนิคลีน การเตรียมความพร้อมทางด้าน

บุคลากรเป็นเร่ืองท่ีจ าเป็น โรงงานจึงควรจดัใหมี้การฝึกอบรมใหค้วามรู้ทางดา้นเทคนิคต่างๆ
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรแก่พนกังานท่ีตอ้งดูแลควบคุมเคร่ืองจกัรนั้น เพื่อเพิ่มทกัษะความรู้
ความสามารถ ให้เกิดความเขา้ใจในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเพื่อเป็นการรองรับเหตุฉุกเฉิน
เม่ือเกิดเคร่ืองจกัรช ารุดกะทนัหันได้อย่างทนัท่วงที โดยไม่ตอ้งหยุดเคร่ืองเพื่อรอช่างซ่อม
บ ารุงมาท าการซ่อมแซมเท่านั้น 
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