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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตยางรองล้อรถยนต์ โดยประยุกต์ใช้เทคนิคลีน และ

เทคนิคที่เกี่ยวข้อง ใช้หลักการศึกษาการท างาน แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า แผนภูมิการไหล และแผนผังบริเวณปฏิบัติงาน     
มาวิเคราะห์ประเภทของกิจกรรมที่เพิ ่มคุณค่า ไม่เพิ ่มคุณค่า ไม่เพิ ่มคุณค่าแต่มีความจ าเป็นต้องท า และความสูญเปล่า  
7 ประการ หลังจากนั้นได้น าหลัก ECRS ซึ่งประกอบด้วย E: การก าจัด, C: การรวมกัน, R: การจัดเรียงใหม่ และ S: การท าให้
ง่าย มาช่วยก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานด้วยเทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H โดยท าการพิจารณางานที่สามารถ       
ท ารวมกันได้ งานที่ไม่จ าเป็น งานที่สามารถตัดออกได้ ความสูญเสียที่เกิดจากการขนส่ง ลดการเคลื่อนที่ของพนักงานขนส่ง    
ลดระยะทางการขนส่งโดยการปรับ Layout ใหม่ ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าไม่จ าเป็นจาก 
19 เหลือ 0 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 100 ส่งผลให้จ านวนขั้นตอนก่อนการปรับปรุง 119 เหลือ 88 ขั ้นตอน ลดลงไป 
31 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 26 สามารถลดเวลาที่ใช้ในการผลิตก่อนการปรับปรุง 4,016 วินาที เหลือ 2,965 วินาที ลดลงไป 
1,051 วินาที คิดเป็นร้อยละ 26 และสามารถลดระยะทางที่ใช้ในการขนส่งหรือเคลื่อนยา้ยวัตถุดบิ มีระยะทางก่อนการปรับปรงุ 
212.1 เหลือ 19.2 เมตร ลงไป 192.9 เมตร คิดเป็นร้อยละ 91 
ค าส าคัญ: การลดความสูญเปล่า; เทคนิคลีน; หลักการ ECRS 
 

ABSTRACT 
The objective of this research is to reduce wastes in the tire flap manufacturing process.  This 

research is to apply the "Lean Manufacturing" concept and related techniques. Using the principle of working 
study, value stream mapping, flow process chart, and flow diagram.  This method helps to visualize the 
problem and waste activities such as value-added activities: VA, non-value-added activities: NVA, non-value-
added but necessary activities:  NNVA, and 7 wastes.  After that, using the ECRS method consists of E: 
Eliminate, C:  Combine, R:  Rearrange, and S:  Simplify was used to help formulate ways to improve working 
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methods with the 5W1H questioning technique.  Using to considering unnecessary work that can be 
eliminated and the activities work that can combine, reduction and elimination which are overproduction 
and distance reduction for each transportation process of product lines by re- layout.  After improvement, 
Non- value added activities was reduced from 19 to 0 activities, decreased 100%.  The work element was 
reduced from 119 to 88 activities, decreased 31 activities or 26% , the cycle time was reduced from 4,016 
second to 2,965 second, decreased 1,051 second or 26% , and the distance used to transport was reduced 
from 212.1 to 19.2 meters, decreased 192.9 meters or 91%. 
Keywords: Waste reduction; Lean; ECRS 
 

1. บทน า 
ในปัจจุบันอุตสาหกรรมผลิตยางรอง (Flap) ส าหรับ

รถยนต์ในประเทศไทยต้องเผชิญกับสภาวะปัญหายอดขายที่
ลดลง การแข่งขันที่เพิ่มมากขึ้นในตลาดจากเทคโนโลยีการ
ผลิตยางรถยนต์แบบใหม่ที่ไม่ต้องใช้ยางในและยางรองเป็น
ส่วนประกอบ ยิ่งด้วยในขณะนี้มีการระบาดของเชื้อโควิด-19 
ยิ ่งส่งผลกระทบส าคัญต่อยอดขายทั้งภายในประเทศและ
การส่งออกต่างประเทศของบริษัท โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
โรงงานประกอบรถยนต์ทั ่วโลกที่หยุดผลิตชั่วคราว ท าให้
ยอดการผลิตของบริษัทต้องหยุดชะงัก บริษัทจึงจ าเป็นต้อง
เร่งปรับตัว เพื่อที่จะสามารถต่อสู้การแข่งขันทางการค้ากับ
ผู้ผลิตรายอื่นได้ ดังนั ้นทางบริษัทจึงให้ความส าคัญและ
พยายามอย่างยิ่งในการควบคุมต้นทุนการด าเนินงานต่าง ๆ 
ของบริษัท การลดปริมาณของเสีย และการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิต  

เนื่องจากในปัจจุบันที่กระบวนการผลิตยางรองของ
โรงงานกรณีศึกษา มีการสูญเสียเกิดขึ้นมากในกระบวนการ
ผลิต ดังนั ้นทางนักวิจัยมีความต้องการที่จะน าเทคนิคลีน
และเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ด้วย
การลดความสูญเปล่าเกิดขึ ้น สิ ่งที ่ไม่เกิดมูลค่าให้น้อยลง 
จากเดิม 

โดยผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาคือ “ยางรองล้อ
รถยนต์” หรือนิยมเรียกโดยทั่วไปว่า “แฟล็บ” (Flap) ดังรูป
ที่ 1 มีหน้าที่ในการป้องกันไม่ให้ยางใน (Tube) เกิดความ
เสียหายจากการสัมผัสกับกระทะล้อ RIM โดยยางรองจะ

เป็นผลิตภัณฑ์ส าหรับยางรถยนต์ประเภทที่ใช้ยางใน (Tube 
type) เท่านั้น  

 

 
รูปที ่1 ผลิตภัณฑ์ยางรองล้อรถยนต์ 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
ในงานวิจัยนี้ได้ประยุกต์ใช้เทคนิคลีนและเครื่องมือ

ทางวิศวกรรมอุตสาหการหลายอย่างด้วยกัน ได้แก่  
2.1 การศึกษาการท างาน (Work Study)  

ในการบ ันท ึกข ้อม ูลว ิธ ีการท  างานใช ้ เคร ื ่องมือ
ดังต่อไปนี้ (1) แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping) ท าให้มองเห็นภาพรวมของกระบวนการ (2) 
แผนผังกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เพื ่อดู
ขั ้นตอนการท างาน และ (3) แผนผังบริเวณปฏิบัต ิงาน 
(Flow Diagram) เพื่อดูแผนผังภาพรวมในการท างาน 
2.2 การศึกษาวิธีการท างาน (Method Study)  
 ในการวิเคราะห์วิธีการท างานใช้เครื่องมือดังต่อไปนี ้

- แผงผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity 
Mapping) ในการพิจารณา 

(1) ก ิจกรรมที ่ เป็น Value Added Activities (VA) 
ขั ้นตอนการท างานนั้นท าแล้วก่อให้เกิดมูลค่า กับ Non 
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Value Added Activities (NVA) ขั ้นตอนการท างานที่ท า
แล้วไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในการท างานออกไป 

(2) กิจกรรมที่มีลักษณะของความสูญเปล่า (WASTE) 
7 ประการมาวิเคราะห์ได้แก่ 1. ความสูญเสียเนื่องจากการ
ผล ิตมากเก ินไป (Overproduction)  2.  ความส ูญเสีย
เนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 3. ความสูญเสีย
เนื ่องจากการขนส่ง (Transportation) 4. ความสูญเสีย
เน ื ่องจากการเคล ื ่อนไหว (Motion) 5.  ความส ูญเสีย
เนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 6. ความสูญเสีย
เนื่องจากการรอคอย (Delay) 7. ความสูญเสียเนื่องจากการ
ผลิตของเสีย (Defect) 
2.3 หล ั กการ  ECRS (E:  Eliminate การก  าจ ั ด , C: 
Combine การรวมกัน, R: Rearrange การจัดเรียงใหม่, 
และ S: Simplify การท าให้ง่ายขึ้น)  

- ใช้ “เทคนิคการตั ้งค าถาม 5W1H” เพื ่อช่วยให้
สามารถก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน 

- ท าการปรับปรุงวิธีการท างานโดยการเลือกใช้เทคนิค
การปรับปรุง “หลักการ ECRS” ซึ่งประกอบด้วย 1. การ
ก าจัด (Eliminate) คือการพยายามก าจัดความสูญเปล่า    
ทั้ง 7 ประการ ที่พบออกไป 2. การรวมกัน (Combine) คือ
การพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้
หรือไม่ 3. การจัดเรียงใหม่ (Rearrange) คือการจัดเรียง
ขั ้นตอนการผลิตใหม่เพื่อลดการเคลื่อนที่หรือการรอคอย     
4. การท าให้ง่าย (Simplify) คือการปรับปรุงการท างานให้
ง่ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture 
เข้ามาช่วยในการท างาน 
2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 อ้อมใจ พงษาเกษตร (2550) การปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตของโรงานผลิตชิ้นส่วนอิเลคทรอนิคส์ เพื่อเพิ่มผลผลิต
ในกระบวนการ จากปัญหาที่เกิดขึ้น ผู้วิจัยได้วิเคราะห์ในแต่
ละกิจกรรมและจ าแนกความสญูเปลา่แต่ละประเภท จากนั้น
แก้ไขปรับปรุงด้วยเครื่องมือของลีน หลังการปรับปรุง พบว่า 
ผลผลิตเพิ่มขึ ้นคิดเป็น 11.41% ผลิตภาพเพิ่มขึ ้นคิดเป็น 
2.93% ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 12.60 เป็น 
12.42 คิดเป็น 1.43% 

 อดิศักดิ์ แป๊ะพุฒ (2553) การปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตของโรงงานประกอบช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เนื่องมาจาก
การผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ ท าให้ส่งผลกระทบต่อการส่ง
มอบสินค้าไม่ทันตามก าหนดเวลา ผู้วิจัยจึงได้ใช้เทคนิคตาม
แนวค ิดการผล ิตแบบล ีน เพ ื ่อลดความส ูญเปล ่ า ใน
กระบวนการผลิต สามารถช่วยลดแรงงานจาก 16 คน เป็น 
14 คน มีผลผลิตเพิ่มขึ้นคิดเป็น 29.61% ประสิทธิภาพการ
ผลิตเพิ่มขึ้นจาก 79.33% เป็น 93.57% คิดเป็น 17.95% 
และผลิตภาพรวมเพิ่มขึ้นจาก 1.344 เป็น 1.388 
 จากการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการน าเทคนิคลีน
และเครื ่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมามาประยุกต์ใช้ 
ผู้วิจัยได้น าใช้แนวทางการวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมในแต่ละ
ขั ้นตอนการท างานตลอดทั ้งสายการผลิต เพื ่อจ าแนก
ประเภทกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าให้อยู่ในรูปของความ
สูญเปล่าแต่ละประเภท จากนั้นท าการแก้ไขปรับปรุงเพื่อลด
ความสูญเปล่าและกิจกรรมที ่ไม่เพิ ่มคุณค่าที ่เกิดขึ้ นใน
กระบวนการผลิต จากนั้นท าการแก้ไขปรับปรุง โดยอาศัยใช้ 
เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H เพื ่อช่วยให้สามารถก าหนด
แนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน และท าการปรับปรุง
วิธีการท างานโดยการเลือกใช้เทคนิคการปรับปรุง หลักการ 
ECRS มาก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ท่ีพบออกไป 
 

3. วธิีการด าเนินงานวิจัย 
3.1 ศึกษาวิธีการท างานของกระบวนการผลิตยางรอง 

กระบวนการผลิตยางรอง (Flap Process) เริ่มต้นจาก
การน าวัสดุเนื้อยางที่เรียกว่า กรีนแฟล็บ (Green flap) จาก
แผนกดันยาง มาเข้ากระบวนการผลิตยางรอง ขั้นตอนแรก
คือ การอบ (Curing) และส่งไปขั ้นตอนที ่สองคือ การ
ตรวจสอบ (Inspection) จะได้ผลิตภัณฑ์ที่เรยีกว่า “ยางรอง 
หรือแฟล็บ (Flap)” ดังรูปที ่2 ขั้นตอนของกระบวนการผลติ
ยางรอง 
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รูปที ่2 ขั้นตอนของกระบวนการผลิตยางรอง 

 
3.2 รวบรวมข้อมูลด้วยแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆ  

ผู้วิจัยท าการศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบันก่อนท าการ
ปรับปรุงโดยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
ดังต่อไปนี้ 
3.2.1 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า  

เป็นเครื ่องมือและเทคนิคการผลิตแบบลีน ท าให้
สามารถเห็นภาพรวมของกระบวนการผลิตยางรอง ดังรูปที่ 

3 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า จะเห็นได้ว่าที่ขั้นตอนการอบ
ยางรองเป็นคอขวด และใช้เวลานานในการผลิต 
3.2.2 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  

ท าการศึกษาขั ้นตอนวิธ ีการท างานย่อยๆ ตั ้งแต่
จุดเริ ่มต้นใส่กรีนแฟล็บลงไปในเครื ่องอบยาง จนกระทั่ง
สิ้นสุดกระบวนการส่งยางรองไปยังโกดัง ดังรูปที่ 4 แผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิตยางรอง 
 

 

รูปที ่3 แผนภูมิสายธารแห่งคุณคา่ 
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รูปที ่4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 

 
3.2.3 แผนผังบริเวณปฏิบัติงาน  

แผนภาพนี ้จะแสดงภาพ 2 ม ิต ิ ในล ักษณะแผนผัง
โรงงาน ให้เห็นถึงสภาพพื้นที่ที่สอดคล้องกับความเป็นจริง
ในขณะปฏิบัติงานแทนที่จะเขียนในรูปแบบตาราง แผนผัง
บริเวณปฏิบัติงานของกระบวนการผลิต ดังรูปที ่5 จะเห็นได้

ว่าระยะทางการขนส่งจากขั้นตอนการอบยางรอง ส่งไป
ขั ้นตอนการตรวจสอบ มีระยะทางค่อนข้างไกล ต้องใช้
พนักงานขนส่ง (Transport O/P) ในการขับรถ Forklift  
ไปส่งเท่านั้น 

 
รูปที ่5 แผนผังบริเวณปฏิบตัิงานกระบวนการผลติ  
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ท าการบันทึกข้อมูลขั้นตอนการท างาน เวลาที่ใช้ และ
ระยะทางในการเคล ื ่ อนท ี ่ ล งในแบบฟอร ์ม แผนผั ง
กระบวนการไหลอย่างละเอียด แยกเป็นขั้นตอน ดังนี ้

1) ขั้นตอนการอบยาง บันทึกการท างานของพนักงาน
อบยางรอง 1 คน (3 เครื่องจักร) ดังตารางที่ 1 

2) ขั้นตอนการขนส่ง บันทึกการท างานของพนักงาน
ขนส่ง 1 คน ดังตารางที ่2 

3) ขั ้นตอนการตรวจสอบ บันทึกการท างานของ
พนักงานตรวจสอบยางรอง  1 คน ดังตารางที่ 3  

ได้ข้อมูลการบันทึกตัวอย่างดังต่อไปนี้
 
ตารางที่ 1 ตัวอย่างการบันทึกแผนผังกระบวนการไหลของขั้นตอนการอบยาง 

เร่ือง   ข้ันตอนการอบยางรอง   สรุปข้ันตอน ปัจจุบัน เสนอแนะ ประหยัด 

วิธีการ     ■ ปัจจุบัน    □ เสนอแนะ การปฏิบัติงาน   
 

44     

ลักษณะงาน พนักงานท าการอบยางรอง   การเคลื่อนย้าย   
 

10     

ลักษณะการเคลื่อน   ■ คน              □ วัสดุ   การตรวจสอบ   
 

6     

ของงาน    ■ เครื่องจักร    □ อื่นๆ………….. การรอหรือเก็บพักชั่วคราว 
 

19     

สถานที่   เครื่องอบยาง #1, #2, #3   การหยุดหรือการเก็บถาวร 
 

0     

พนักงาน พนักงานอบยาง 1 คน   รวมจ านวนข้ันตอน     79     

บันทึกโดย จิรกาล  วันท่ี 22 ก.ค. 2563 รวมระยะเวลาท่ีใช้ (วินาที)   2754.40     

อนุมัติโดย จิรกาล  วันท่ี 22 ก.ค. 2563 รวมระยะทางท่ีใช้ (เมตร)   19.80     

ล าดับ รายละเอียดการท างาน 
เวลา ระยะทาง สัญลักษณ์ หมายเหตุ 

(วินาที) (เมตร) 
     

 

1 เดินไปที่เครื่องจักร #1   4.66 2.1 
     

A   

2 หยิบ Flap ออกจากเครื่องจักร #1   13.14 - 
     

D   

3 แขวนรอตัดที่ Hanger   3.49 - 
     

B   

4 หยิบ Green Flap ที่รถ #1   6.55 - 
     

D   

… …  … …        

79 เดินกลับมาที่โต๊ะท างาน  (P-T)  7.86 79        

 
ตารางที่ 2 ตัวอย่างการบันทึกแผนผังกระบวนการไหลของขั้นตอนการขนส่ง 

เร่ือง   ข้ันตอนการขนส่ง   สรุปข้ันตอน ปัจจุบัน เสนอแนะ ประหยัด 

วิธีการ     ■ ปัจจุบัน    □ เสนอแนะ การปฏิบัติงาน   
 

8     

ลักษณะงาน พนักงานขับรถ Forklift ขนส่งยางรอง การเคลื่อนย้าย   
 

3     

ลักษณะการเคลื่อน   ■ คน              ■ วัสดุ   การตรวจสอบ   
 

0     

ของงาน    □ เครื่องจักร    ■ อื่นๆ…รถ……….. การรอหรือเก็บพักชั่วคราว 
 

0     

สถานที่   พื้นที่จัดเก็บหลังอบแล้วไปยังพื้นที่ตรวจยางรอง การหยุดหรือการเก็บถาวร 
 

1     

พนักงาน พนักงานขนส่งยางรอง 1 คน   รวมจ านวนข้ันตอน     12     

บันทึกโดย จิรกาล  วันท่ี 22 กค. 2563 รวมระยะเวลาท่ีใช้ (วินาที)   574.08     

อนุมัติโดย จิรกาล  วันท่ี 22 กค. 2563 รวมระยะทางท่ีใช้ (เมตร)   185.50     

ล าดับ รายละเอียดการท างาน 
เวลา ระยะทาง สัญลักษณ์ หมายเหตุ 

(วินาที) (เมตร) 
     

 

1 ขับมาบริเวณพื้นที่จัดเก็บยางรองหลังอบแล้ว 29.54 3.5 
     

A   

2 น าพาเลทที่รอซ่อมด้านนอกออก  34.00 - 
     

D   

3 น าพาเลทที่รอตรวจด้านในออก  55.63 - 
     

B   

4 น าพาเลทที่รอซ่อมเก็บเข้าที่เดิม  40.54 - 
     

D   

… …  … …        

12 น าพาเลทที่รอซ่อมเก็บเข้าที่เดิม  34.00 -        
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ตารางที่ 3 ตัวอย่างการบันทึกแผนผังกระบวนการไหลของขั้นตอนการตรวจสอบ 
เร่ือง   ข้ันตอนการตรวจสอบยางรอง   สรุปข้ันตอน ปัจจุบัน เสนอแนะ ประหยัด 

วิธีการ     ■ ปัจจุบัน    □ เสนอแนะ การปฏิบัติงาน   
 

13   

ลักษณะงาน พนักงานท าการตรวจสอบหาแผลเสีย การเคลื่อนย้าย   
 

3   

ลักษณะการเคลื่อน   ■ คน              ■ วัสดุ   การตรวจสอบ   
 

5   

ของงาน    □ เครื่องจักร    □ อื่นๆ………….. การรอหรือเก็บพักชั่วคราว 
 

7   

สถานที่   พื้นที่ตรวจสอบยางรอง การหยุดหรือการเก็บถาวร 
 

0   

พนักงาน พนักงานตรวจสอบ 1 คน รวมจ านวนข้ันตอน     28   

บันทึกโดย จิรกาล  วันท่ี 22 ก.ค. 2563 รวมระยะเวลาท่ีใช้ (วินาที)   687.24   

อนุมัติโดย จิรกาล  วันท่ี 22 ก.ค. 2563 รวมระยะทางท่ีใช้ (เมตร)   6.80   

ล าดับ รายละเอียดการท างาน 
เวลา ระยะทาง สัญลักษณ์ หมายเหตุ 

(วินาที) (เมตร) 
     

 

1 วางพาเลท Flap รอตรวจข้างๆ โต๊ะท างาน  110.56 - 
     

A   

2 หยิบ Flap 1 มัดมาวางที่โต๊ะ  10.34 2.2 
     

D   

3 ท าการแก้เชือกออก  39.25 - 
     

B   

4 หยิบ Flap เส้นที่ 1 มาวางที่โต๊ะตรวจ 6.23 - 
     

D   

… …  … …        

28 เดินกลับมาหยิบ Flap ที่พาเลทรอตรวจ 14.86 2.5        

 
สรุปขั้นตอนการผลิต ระยะทางในการเคลื่อนที่ และเวลาในการผลิตทั้งหมด ดังตารางที่ 4 จ านวนขั้นตอนการท างาน 

(ก่อนปรับปรุง) ดังนี ้
 

ตารางที่ 4 จ านวนขั้นตอนการท างาน (ก่อนปรับปรุง) 
สัญลักษณ ์  ความหมาย ขั้นตอนการอบยางรอง ขั้นตอนการขนส่งยางรอง ขั้นตอนการตรวจสอบยางรอง 

 กิจกรรมการปฏิบัติงาน 44 8 13 

 กิจกรรมการเคลื่อนยา้ย 10 3 3 

 กิจกรรมการตรวจสอบ 6 0 5 

 การรอหรือเก็บพักชัว่คราว 19 0 7 

 การหยุดหรือการเกบ็ถาวร 0 1 0 

รวมจ านวนขั้นตอน 79 12 28 

รวมระยะเวลาที่ใช้ (วินาที) 2754.40 574.08 687.24 

รวมระยะทางที่ใช้ (เมตร) 19.8 185.5 6.8 

 
3.3 วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดความสูญเปล่า  

จากการบันทึกข้อมูลด้วยแผนผังการท างานย่อยโดย
ละเอียดข้างต้น ท าให้ง่ายต่อการวิเคราะห์หาสาเหตุของการ
เกิดความสูญเปล่า ในหัวข้อนี้จะท าการวิเคราะห์โดยใช้
แนวคิดในการผลิตแบบลีน (Lean) ในการพิจารณาเพื่อ
จ าแนกประเภทของกิจกรรมและความสูญเปล่าในแต่ละ
ขั้นตอน โดยพิจารณา 

3.3.1 ใช้แผงผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process 
Activity Mapping) ในการวิเคราะห์เพื ่อจ าแนกขั ้นตอน
ย่อยๆ แต่ละขั้นตอนว่าเป็น  

(1) กิจกรรมที่เป็น VA, NVA และ (N)NVA 
(2) กิจกรรมที่มีลักษณะของความสูญเปล่า (WASTE) 

7 ประการมาวิเคราะห์  
 ตัวอย่างการจ าแนก วิเคราะห์กิจกรรมต่างๆ ดังตาราง
ที่ 5, 6 และ 7 ต่อไปนี้ 
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ตารางที่ 5 ตัวอย่างการจ าแนกขั้นตอนการอบยาง 
ล าดับ รายละเอียดการท างาน สัญลักษณ์ ประเภทของกิจกรรม VA/NVA/(N)NVA ความสูญเปล่า (7 WASTE)   

1 เดินไปที่เครื่องจักร #1 
 

(N)NVA Motion 

2 หยิบ Flap ออกจากเครื่องจักร #1 
 

(N)NVA Motion 

3 แขวนรอตัดที่ Hanger 
 

(N)NVA Delay 

4 หยิบ Green Flap ที่รถ #1 
 

(N)NVA Motion 

… … … … … 

79 เดินกลับมาที่โต๊ะท างาน  (P-T) 
 

(N)NVA Motion 

 

ตารางที่ 6 ตัวอย่างการจ าแนกขัน้ตอนการขนส่ง 
ล าดับ รายละเอียดการท างาน สัญลักษณ์ ประเภทของกิจกรรม VA/NVA/(N)NVA ความสูญเปล่า (7 WASTE) 

1 ขับมาบริเวณพื้นที่จัดเก็บยางรองหลังอบแล้ว 
 

(N)NVA Transportation 

2 น าพาเลทที่รอซ่อมด้านนอกออก 
 

NVA Motion 

3 น าพาเลทที่รอตรวจด้านในออก 
 

(N)NVA Motion 

4 น าพาเลทที่รอซ่อมเก็บเข้าที่เดิม 
 

NVA Motion 

… … … … … 

12 น าพาเลทที่รอซ่อมเก็บเข้าที่เดิม 
 

NVA Motion 

 

ตารางที่ 7 ตัวอย่างการจ าแนกขั้นตอนการตรวจสอบ 
ล าดับ รายละเอียดการท างาน สัญลักษณ์ ประเภทของกิจกรรม VA/NVA/(N)NVA ความสูญเปล่า (7 WASTE)   

1 วางพาเลท Flap รอตรวจข้างๆ โต๊ะท างาน  (N)NVA Inventory 

2 หยิบ Flap 1 มัดมาวางที่โต๊ะ  (N)NVA Motion 

3 ท าการแก้เชือกออก  NVA Processing 

4 หยิบ Flap เส้นที่ 1 มาวางที่โต๊ะตรวจ  (N)NVA Motion 

… … … … … 

28 เดินกลับมาหยิบ Flap ที่พาเลทรอตรวจ  (N)NVA Motion 

 
3.3.2 สรุปจ าแนกประเภทของกิจกรรม 

จากข้อมูลที่ได้ท าการเก็บบันทึกแผนผังกระบวนการ
ไหลอย่างละเอียด สามารถจ าแนกเป็นกิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า 
VA มี 8 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 7 จ าแนกเป็นกิจกรรมที่ไม่
จ าเป็นแต่เพิ่มมูลค่า (N)NVA มี 92 กิจกรรม คิดเป็นรอ้ยละ 
77 และจ าแนกเป็นกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าไม่จ าเป็น NVA มี 
19 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 16 ซึ่งจะน าไปวิเคราะห์เพื่อ
ก าหนดหาแนวทางแก้ไข โดยใช้หลัก ECRS มาช่วยต่อไป ดัง
รูปที ่6 แผนภูมิการวิเคราะห์ประเภทงาน 
3.3.3 สรุปจ าแนกประเภทของความสูญเปล่า 

จากข้อมูลที่ได้ท าการเก็บบันทึกแผนผังกระบวนการ
ไหลอย่างละเอียด สามารถจ าแนกจ าแนกประเภทของความ
สูญเปล่า 7 ประการ ดังรูปที่ 7 แผนภูมิพาเรโตการวิเคราะห์
ความสูญเปล่า 

 
รูปที ่6 แผนภูมิการวิเคราะห์ประเภทงาน  

 

 
รูปที ่7 แผนภูมิพาเรโตการวิเคราะห์ความสูญเปล่า 
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พบว่าความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นมีอยู่ 4 ประเภทคือ (1) 
ความสูญเสียเนื ่องจากการเคลื ่อนไหว (2) ความสูญเสีย
เนื่องจากกระบวนการผลิต (3) ความสูญเสียเนื่องจากการรอ
คอย (4) ความส ูญเส ียเนื ่องจากการเก ็บว ัสด ุคงคลัง
ตามล าดับ ซึ่งจะน าไปวิเคราะห์เพื่อก าหนดหาแนวทางแก้ไข 
โดยใช้หลัก ECRS มาช่วย 
 

3.4 ก าหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
ท าการระดมสมองโดยใช้แนวทางของ ECRS ในการ

ก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างานด้วยเทคนิค
การตั้งค าถามเรียกโดยย่อว่า “5W1H” สามารถสรุปปัญหา
ที่พบ สาเหตุและแนวทางการแก้ไขของความสูญเปล่าที่พบ
ในกระบวนการผลิตได้ดังตารางที่ 8 การตั้งค าถาม 5W1H 
กระบวนการผลิตยางรอง 

 

ตารางที่ 8 การตั้งค าถาม 5W1H กระบวนการผลิตยางรอง 
หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่พบ แนวทางการแก้ไข 

วัตถุประสงค์ What  
(ท าอะไร) 

ปรับปรุงขั้นตอนการอบยางรอง, 
การขนส่ง 

สามารถสรุปสาเหตุได้
ดังต่อไปนี้ 
1) กิจกรรมที่ไม่เกิด
คุณค่า การท างานที่
ซ ้าซ้อน และความ
สูญเสียเนื่องจากการ
เคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
1.1) กิจกรรมการ
ตรวจสอบเบื้องต้น 
1.2) กิจกรรมการจัด
รวมกลุ่ม 5 เส้น 
1.3) กิจกรรมการมัด 
2) ความสูญเสียที่เกิด
จากการขนส่ง 
2.1) การตักพาเลทที่
อยู่ด้านใน 
2.2) ระยะทางในการ
ขนส่งไปอีกแผนก 

1) กิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า การท างานที่
ซ ้าซ้อน และความสูญเสียเนื่องจากการ
เคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
1.1) งานที่สามารถท ารวมกันได้ โดยตัด
ขั้นตอนการตรวจสอบเบื้องต้น เนื่องจาก
ขั้นตอนถัดไปต้องท าการตรวจสอบโดย
ละเอียดอยูแ่ล้ว  
1.2) งานที่ไม่จ าเป็น โดยตัดขั้นตอนการจัด
กลุ่ม 5 เส้น เนื่องจากในกระบวนการถดัไป
ต้องท าการตรวจสอบใหม่ทีละเส้นอีกครัง้ 
1.3) งานที่ไม่จ าเป็น โดยตัดขั้นตอนการมัด
เชือก เนื่องจากในขั้นตอนถัดไปต้องท าการ
ถอดเชือกอีกครั้ง 
2) ลดขั้นตอนการขนส่งที่ไม่จ าเป็น 
2.1) ลดการเคลื่อนที่ของพนักงานขนส่ง โดย
การจัด Layout การวางพาเลทใหม่ให้
พนักงานท างานง่ายขึ้น 
2.2) ลดระยะทางการขนส่งโดยการปรับ 
Layout ใหม่ให้กระบวนการถัดไปมาอยู่
ใกล้ๆ ระยะทางการขนส่ง 

Why  
(ท าไมต้องท า) 

เนื่องจากเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลา
ในการท านาน 

สถานที่ Where  
(ท าที่ไหน) 

สถานีงานอบยาง,  
สถานีการขนส่ง 

Why  
(ท าไมต้องท า) 

จุดที่ท ากาอบยางรองและส่งไป
แผนกถัดไป 

ใคร Who  
(ใครเป็นคนท า) 

พนักงานอบยางรอง พนักงาน
ขนส่ง 

Why (ท าไมต้อง
เป็นคนนั้น) 

เป็นพนักงานที่อยูจุ่ดที่ท าการอยู่
ในกระบวนการผลิต 

เมื่อไร When  
(ท าเมื่อไร) 

ตั้งแต่การน ากรีนแฟลบ็ ใส่
เครื่องอบยางจนถึงการบรรจุลง
พาเลท และส่งไปแผนกถัดไป 

Why (ท าไมต้อง
ท าเมื่อนั้น) 

ขั้นตอนทั้งหมดในการผลิตยาง
รอง 

อย่างไร How (ท าอย่างไร) ใช้หลักเกณฑ ์ECRS  

Why (ท าไมต้อง
ท าอยา่งนั้น) 

หลักเกณฑ ์ECRS สามารถ
ปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้น 

จากตารางที่ 8 การตั้งค าถาม 5W1H กระบวนการ
ผลิตยางรอง ได้แนวทางการแก้ไข ดังนี ้

กิจกรรมที่ 1 กิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า การท างานที่
ซ ้าซ้อน และความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 

1.1) งานที่สามารถท ารวมกันได้ โดยตัดขั้นตอนการ
ตรวจสอบเบื ้องต้น เนื ่องจากขั ้นตอนถัดไปต้องท าการ
ตรวจสอบโดยละเอียดอยู่แล้ว  

1.2) งานท่ีไม่จ าเป็น โดยตัดขั้นตอนการจัดกลุ่ม 5 เส้น 
เนื่องจากในกระบวนการถัดไปต้องท าการตรวจสอบใหม่ที 
ละเส้นอีกครั้ง 

1.3) งานที ่ไม่จ าเป็น โดยตัดขั ้นตอนการมัดเชือก 
เนื่องจากในข้ันตอนถัดไปต้องถอดเชือกอีกครั้ง 

กิจกรรมที่ 2 ความสูญเสียที่เกิดจากการขนส่ง 
2.1) ลดการเคลื่อนที่ของพนักงานขนส่ง โดยการจัด 

Layout การวางพาเลทใหม่ให้พนักงานท างานง่ายขึ้น 
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2.2) ลดระยะทางการขนส่งโดยการปรับ Layout ใหม่
ให้กระบวนการถัดไปมาอยู่ใกล้ๆ ระยะทางการขนส่ง 
 

4. ด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา 
กิจกรรมที่ 1 คือกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า การท างานท่ี

ซ ้าซ้อน และความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว โดยท า

การตัดขั้นตอนย่อยที่ซ ้าซ้อนออก ในรูปที ่8 กรอบสีแดงด้าน
ซ้ายมือคือขั้นตอนของพนักงานอบยางรอง ล าดับที่ 72-76 
ที ่ซ ้าซ้อนกันกับกรอบสีแดงด้านขวามือคือขั ้นตอนการ
ท างานของพนักงานตรวจสอบ ล าดับที่ 5-25 และกรอบสี 
น ้าเงินคือขั้นตอนงานที่ไม่จ าเป็นในการแกะเชือกออกของ
พนักงานตรวจสอบยางรอง  

 

 
รูปที ่8 ขั้นตอนการท างานท่ีซ ้าซ้อนกันของพนักงานอบยางและพนักงานตรวจสอบยางรอง 

 

แก้ไขโดยเปลี่ยนขั้นตอนด้วยการน าพาเลทขนาดเล็ก
มาวางอยู่ใกล้โต๊ะท างานของพนักงาน เมื่อท าการเจาะรูและ
แสตมป์หมายเลขพนักงานแล้ว พนักงานจะได้น ายางรอง
เส้นนั้นใส่พาเลทเลย ไม่ต้องท าการแขวนรอ หรือมัด ซึ่งการ
ท าขั้นตอนดังกล่าวจะท าให้ขั้นตอนถัดไปพนักงานไม่ต้อง 

ท าการแก้มัดยางรองออก สามารถท าการหยิบและตรวจได้
เลย จะเห็นได้ว่าประเภทของกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 
NVA เมื่อท าการก าจัดออก จะได้ผลดังตารางที่ 9 ขั้นตอน
การอบยางหลังตัด NVA ออก และตารางที่ 10 ขั้นตอนการ
ตรวจสอบหลังตัด NVA ออก 

  

ตารางที่ 9 ขั้นตอนการอบยางหลังตัด NVA ออก 
ล าดับ รายละเอียดการท างาน สัญลักษณ์ ประเภทของกิจกรรม VA/NVA/(N)NVA ความสูญเปล่า (7 WASTE)   

1 เดินไปที่เครื่องจักร #1 
 

(N)NVA Motion 

2 หยิบ Flap ออกจากเครื่องจักร #1 
 

(N)NVA Motion 

3 แขวนรอตัดที่ Hanger 
 

(N)NVA Delay 

4 หยิบ Green Flap ที่รถ #1 
 

(N)NVA Motion 

… … … … … 

63 วางไว้ในพาเลท 
 

(N)NVA Motion 
  

ตารางที่ 10 ขั้นตอนการตรวจสอบหลังตัด NVA ออก 
ล าดับ รายละเอียดการท างาน สัญลักษณ์ ประเภทของกิจกรรม VA/NVA/(N)NVA ความสูญเปล่า (7 WASTE)   

1 หยิบ Flap เส้นที่ 1 มาวางที่โต๊ะตรวจ  (N)NVA Motion 

2 ตรวจสอบแผลเสีย  (N)NVA Processing 

3 สแตมป์หมายเลขพนักงาน  (N)NVA Processing 

4 แขวนรอมัดที่ Hanger  (N)NVA Delay 

… … … … … 

25 เดินกลับมาหยิบ Flap ที่พาเลทรอตรวจ  (N)NVA Motion 
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กิจกรรมที่ 2 ความสูญเสียที่เกิดจากการขนส่ง 
2.1) ลดการเคลื่อนที่ของพนักงานขนส่ง โดยท าการ

ปรับปรุงผังการผลิตใหม่โดยย้าย Layout จะเห็นได้ว่า พื้นที่
การวางยางรองหลังจากอบเสร็จแล้วอยู่ด้านใน มีพื้นที่วาง
ยางรองส าหรับรอท าการอยู่ด้านนอกติดถนน ท าให้ต้องท า
การตักออกก่อน ถึงจะตักยางรองด้านในเพื่อน าไปส่งยัง
ขั้นตอนการตรวจสอบได้ หลังจากตักด้านในออกมา ก็ต้อง
ท าการตักยางรองที่รอท าการแก้ไขกลับเข้าที่เดิม 

 การปรับปรุงกิจกรรมที ่ 2.1 โดยย้ายพื ้นที ่การวาง 
ยางรองหลังจากอบเสร็จ (Flap booking) และพื ้นที ่วาง 
ยางรองส าหรับรอท าการแก้ไข (Flap NG Booking) ไว้ 
คนละฝั่ง เพื ่อให้ง่ายต่อการตักพาเลทของพนักงานขนส่ง 
ตรงกรอบสีน ้าเงินดังรูปที่ 9 เปรียบเทียบแผนผังการวาง 
พาเลทก่อน-หลังปรับปรุง 

 

 
รูปที ่9 เปรียบเทียบแผนผังการวางพาเลทก่อน-หลังปรับปรุง 

 

2.2) ลดระยะทางการขนส่ง โดยท าการปรับปรุงผัง
การผลิตใหม่โดยย้าย Layout การตรวจสอบยางรองมา
ต่อท้ายขั้นตอนการอบยางรอง โดยขั้นตอนการขนส่งออก 
เหลือการขนส่งจากกระบวนการผลิตยางรองส่งเข้าโกดัง
เท่านั้น รูปที่ 10 เปรียบเทียบแผนผังการย้ายขั้นตอนการ
ตรวจสอบก่อน-หลังปรับปรุง จะเห็นได้ว่าหลังการปรับปรุง

การวางผังโรงงานใหม่แบบใหม่ด้วยการรวม 2 ขั้นตอนเข้า
ด้วยกัน ท าให้ตัดขั ้นตอนการขนส่งระหว่างกระบวนการ
ออกไป สามารถลดพนักงานในการขนส่งได้ และหลังย้าย
พื้นที่เดิมในขั้นตอนการตรวจสอบ สามารถน าพื้นที่ไปใช้
ประโยชน์ในกระบวนการอื่น ๆ ต่อได้ 

 
รูปที ่10 เปรียบเทียบแผนผังก่อน-หลังปรับปรุง 
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หลังการปรับปรุงกิจกรรมที่ 1 และ 2 ในเรื ่องของ
ประเภทกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า การท างานที่ซ ้าซ้อน ความ
สูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว และความสูญเสียที่เกิดจาก

การขนส่ง สามารถสรุปรายละเอียดการปรับปรุงขั้นตอน 
การอบยางรอง ขั้นตอนการขนส่งยางรอง และขั้นตอนการ
ตรวจสอบยางรองได้ดังตารางที่ 11, 12 และ 13 

 
ตารางที่ 11 สรุปรายละเอียด NVA, (N)NVA หลังการปรับปรุงกิจกรรมที่ 1 และ 2 

ประเภทงาน 
ขั้นตอนการอบยางรอง ขั้นตอนการขนส่งยางรอง ขั้นตอนการตรวจสอบยางรอง 

ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ 

(N)NVA 59 57 2 3 7 0 7 100 26 24 2 8 

VA 6 6 0 0 1 0 1 100 1 1 0 0 

NVA 14 0 14 100 4 0 4 100 1 0 1 100 

รวม 79 63 16 20 12 0 12 100 28 25 3 11 

 
ตารางที่ 12 สรุปรายละเอียดความสูญเปล่าหลังการปรับปรุงกิจกรรมที่ 1 และ 2 

ความสูญเปล่า 
ขั้นตอนการอบยางรอง ขั้นตอนการขนส่งยางรอง ขั้นตอนการตรวจสอบยางรอง 

ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ 

Overproduction 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Inventory 0 0 0 0 1 0 1 100 1 0 1 100 

Transportation 0 0 0 0 1 0 1 100 0 0 0 0 

Motion 41 39 2 5 8 0 8 100 8 7 1 13 

Processing 20 12 8 40 1 0 1 100 13 12 1 8 

Delay 12 6 6 50 0 0 0 0 5 5 0 0 

Defect 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

รวม 73 57 16 22 11 0 11 100 27 24 3 11 

 
ตารางที่ 13 สรุปรายละเอียดขั้นตอนการท างานหลังการปรับปรุงกิจกรรมที่ 1 และ 2 

สรุปขั้นตอน สัญลักษณ์ 
ข้ันตอนการอบยางรอง ข้ันตอนการขนส่งยางรอง ข้ันตอนการตรวจสอบยางรอง 

ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ 

การปฏิบัติงาน  44 42 2 5 8 0 8 100 13 12 1 8 

การเคลื่อนย้าย  10 8 2 20 3 0 3 100 3 2 1 33 

การตรวจสอบ  6 0 6 - 0 0 0 - 5 5 - - 

การรอหรอืเก็บพักชั่วคราว  19 13 6 32 0 0 0 - 7 6 1 14 

การหยุดหรอืการเก็บถาวร  0 0 0 - 1 0 1 100 0 0 - - 

รวมจ านวนขั้นตอน 79 63 16 20 12 0 12 100 28 25 3 11 

รวมระยะเวลาที่ใช้ (วินาที) 2,754 2,438 317 11 574 0 574 100 687 527 160 23 

รวมระยะทางท่ีใช้ (เมตร) 19.80 14.6 5.20 26 185.50 0 185.5 100 6.80 4.6 2.20 32 
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5. สรุปผลการด าเนินการปรับปรุง 
การวิจัยในครั้งนี ้ผู ้วิจัยได้น าเทคนิคลีนมาใช้ในการ 

ศึกษากระบวนการผลิตยางรองรถยนต์ และบันทึกข้อมูล
กระบวนการผลิตด้วยแบบด้วยแบบฟอร์มบันทึก แผนภาพ
กระบวนการผล ิต (Flow Operation Chart)  แผนภ ูมิ  
การไหลของกระบวนการผล ิต (Flow Process Chart) 
ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยหลักการ ECRS 
ปรับเปลี่ยน ลดกระบวนการ หลังการปรับปรุง น าข้อมูลที่ได้
จากกระบวนการที่ปรับปรุง แล้วมาวิเคราะห์ผลและน าผลที่
ได้มาเปรียบเทียบกับข้อมูลก่อนท าการปรับปรุงจากนั้น
สรุปผลที ่ได้จากการปรับปรุง ตั ้งแต่ขั ้นตอนการอบยาง 
ขั ้นตอนการขนส่ง และขั ้นตอนการตรวจสอบ รวมแล้ว 
ผลการปรับปรุงของกระบวนการผลิตยางรองได้ผล ดังต่อไปนี้  
5.1 จ าแนกประเภทของกิจกรรม  

ผลการวิจัยดังนี้ การเปรียบเทียบการจ าแนกกิจกรรม
การปรับปรุงเปรียบเทียบหลังจากปรับปรุง จ าแนกเป็น
กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า VA มี 8 กิจกรรม ลดลงไป 1 กิจกรรม 
คิดเป็นร้อยละ 13 จ าแนกเป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นแต่เพิ่ม
มูลค่า (N)NVA มี 92 กิจกรรม ลดลงไป 11 กิจกรรม คิดเป็น
ร้อยละ 12 และจ าแนกเป็นกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าไม่จ าเป็น 
NVA ดังตารางที่ 14 สรุปการจ าแนกกิจกรรมการปรับปรุง
เปรียบเทียบ (ก่อน-หลัง)  
 

ตารางท ี ่  14 สร ุปการจ  าแนกกิจกรรมการปร ับปรุง
เปรียบเทียบ (ก่อน-หลัง) 

ประเภทงาน 
ขั้นตอนการผลิตยางรอง 

ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ 

(N)NVA 92 81 11 12 

VA 8 7 1 13 

NVA 19 0 19 100 

รวม 119 88 31 26 
 

5.2 จ าแนกประเภทของความสูญเปล่า 
ผลการวิจัยดังนี้ การเปรียบเทียบการจ าแนกประเภท

ของความสูญเปล่า หลังจากปรับปรุง ได้ดังนี้ ความสูญเสีย
เนื ่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง ( Inventory) มี 2 กิจกรรม 
ลดลงไป 2 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 100 ความสูญเสีย

เนื่องจากการขนส่ง (Transportation) มี 1 กิจกรรม ลดลง
ไป 1 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 100 ความสูญเสียเนื่องจาก
การรอคอย (Delay) มี 17 กิจกรรม ลดลงไป 6 กิจกรรม 
คิดเป็นร้อยละ 35 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
(Processing) มี 34 กิจกรรม ลดลงไป 10 กิจกรรม คิดเป็น
ร้อยละ 29 และความสูญเสียเนื ่องจากการเคลื ่อนไหว 
(Motion) มี 57 กิจกรรม ลดลงไป 11 กิจกรรม คิดเป็น 
ร้อยละ 19 ตามล าดับ ดังตารางที่ 15 สรุปการจ าแนกความ    
สูญเปล่าเปรียบเทียบ (ก่อน-หลัง) 

 

ตารางที่ 15 สรุปการจ าแนกความสูญเปล่าเปรียบเทียบ 
(ก่อน-หลัง) 

ประเภทงาน 
ขั้นตอนการผลิตยางรอง 

ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ 

Overproduction 0 0 0 0 

Inventory 2 0 2 100 

Transportation 1 0 1 100 

Motion 57 46 11 19 

Processing 34 24 10 29 

Delay 17 11 6 35 

Defect 0 0 0 0 

รวม 111 81 30 27 
 

5.3 แผนภ ูม ิการไหลของกระบวนการผล ิต (Flow 
Process Chart) 

หลังการปร ับปรุซ ึ ่งมีผลการด าเนินการปรับปรุง
สามารถลดขั้นตอน ตามตารางที่ 16 ผลการวิจัยดังนี้ 

- สัญลักษณ์การปฏิบัติงานมี 65 ขั้นตอน ลดลงไป 11 
ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 17  

- สัญลักษณ์การเคลื่อนย้ายมี 16 ขั้นตอน ลดลงไป 6 
ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 38  

- สัญลักษณ์การตรวจสอบมี 11 ขั้นตอน ลดลงไป 6 
ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 55  

- สัญลักษณ์การรอหรือเก็บพักชั่วคราวมี 26 ขั้นตอน 
ลดลงไป 7 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 27  

- สัญลักษณ์การหยุดหรือการเก็บถาวรมี 1 ขั้นตอน 
ลดลงไป 1 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 100  
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ตารางที่  16 สร ุปรายละเอ ียดข ั ้นตอนการปร ับปรุง
เปรียบเทียบ (ก่อน-หลัง) 

สรุปขั้นตอน  สัญลักษณ์ 
ขั้นตอนการผลิตยางรอง 

ก่อน หลัง ลดลง ร้อยละ 
การปฏิบัติงาน  65 54 11 17 

การเคลื่อนย้าย  16 10 6 38 

การตรวจสอบ  11 5 6 55 

การรอหรอื 
เก็บพักชั่วคราว  26 19 7 27 

การหยุดหรอื 
การเก็บถาวร  1 0 1 100 

รวมจ านวนขั้นตอน 119 88 31 26 

รวมระยะเวลาที่ใช้ (วินาที) 4,016 2,965 1,051 26 

รวมระยะทางท่ีใช้ (เมตร) 212.1 19.2 192.9 91 
 

ดังนั ้นรวมจ านวนขั ้นตอนก่อนการปรับปรุง 119 
ขั้นตอน หลังการปรับปรุงเหลือ 88 ขั้นตอน ซึ่งลดลงไป 31 
ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 26 

- ระยะทางที่ใช้ในการขนส่งหรือเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ    
มีระยะทางก่อนการปรับปรุง 212.1 เมตร หลังการปรับปรุง

เหลือ 19.2 ซึ่งมีระยะทางที่ลดลงไป 192.9 เมตร คิดเป็น
ร้อยละ 91 

- เวลาที่ใช้ในการผลิตก่อนการปรับปรุง 4,016 วินาที 
หลังการปรับปรุงเหลือ 2,965 วินาที ซึ ่งมีเวลาลดลงไป 
1,051 วินาที คิดเป็นร้อยละ 26 
 

6. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบพระคุณอาจารย์ที่ปรึกษาที่ท่านได้ให้ความรู้

และช้ีแนวทางในการแก้ปัญหาต่าง ๆ 
ขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษา หัวหน้างาน รวมทั้ง

พนักงานในฝ่ายผลิตที่ให้ความอนุเคราะห์และความสะดวก
ในการค้นคว้า ทดลอง และค าแนะน าตลอดมาดว้ยดีจนเสรจ็
สมบูรณ์  

นอกจากนี้ยังมีผู้ที่ให้ความร่วมมือช่วยเหลืออีกหลาย
ท่าน ซึ ่งผ ู ้ เขียนไม่สามารถกล่าวนามในที ่นี ้ได้หมด จึง
ขอขอบคุณทุกท่านเหล่านั้นไว้ ณ โอกาสนี้ด้วย 
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