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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื ่อวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานบรรจุ
เครื ่องดื ่มกรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนร่วมกับการพัฒนาหน้าจอแสดงผลข้อมูลรวม 
(Dashboard) เพื่อลดระยะเวลาที่เครื่องจักรหยุดทำงาน การดำเนินงานอาศัยกรอบแนวคิดวงจรเดมมิ่ง 
และเครื่องมือลีน เช่น การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ระบบ 5ส และการกำหนดมาตรฐานการทำงาน เพื่อ
ระบุและขจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาจากการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิพาเรโต
พบว่า ความสูญเปล่าที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากที่สุดคือ การผลิตของเสียหรือการแก้ไขงาน
และการรอคอย ซึ่งสอดคล้องกับผลการวิเคราะห์ด้านเครื่องจักรขัดข้องที่พบว่า เครื่อง Crowner และ
เครื่อง Carton Sealer เป็นจุดวิกฤตที่มีระยะเวลาหยุดทำงานสะสมสูงสุด โดยมีสัดส่วนรวมกันคิดเป็น
ร้อยละ 44.58 ของระยะเวลาหยุดทำงานทั้งหมด การวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าด้วยเทคนิค Why-Why 
Analysis พบว่าปัญหาหลักเกิดจากการขาดการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน การขาดมาตรฐานการทำงาน 
และพฤติกรรมการปฏิบัติงานของพนักงาน ภายหลังการนำแนวทางปรับปรุงไปใช้ พบว่าระยะเวลาการ
หยุดทำงานของเครื่อง Crowner ลดลงร้อยละ 94 จากเดิมร้อยละ 0.82 เหลือร้อยละ 0.047 และเครื่อง 
Carton Sealer ลดลงร้อยละ 76 จากเดิมร้อยละ 0.76 เหลือร้อยละ 0.175 ผลการวิจัยแสดงให้เหน็ว่า
การบูรณาการแนวคิดลีนร่วมกับวงจรเดมมิ่งและหน้าจอแสดงผลข้อมูลรวม สามารถลดระยะเวลาที่
เครื่องจักรหยุดทำงาน เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และสร้างระบบการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องที่ยั่งยืนได้
อย่างมีประสิทธิผล 
 
คำสำคัญ: แนวคิดลีน, วงจรเดมมิ่ง, หน้าจอแสดงผลข้อมูลรวม, ระยะเวลาที่เครื่องจักรหยุดทำงาน 

 

  



The Journal of Industrial Technology : Suan Sunandha Rajabhat University  
Volume 14 / Number 1 / January – June 2026 

- 31 - 

Production Process Improvement Using Lean Principles  
and a Production Monitoring System in a Beverage Bottling Plant: 

A Case Study 

Kewalin Imerb1, Noppakun Sangkhiew2, Pimchanok Sitthithesanond3 
1, 2Department of Industrial Engineering and Management, Faculty of Engineering and Industrial 

Technology, Silpakorn University 
3Business Development Cold Chain Business SCGJWD Logistics 

Email: Imerb_k@silpakorn.edu 
Received: Nov 14, 2025 

Revised: Jan 27, 2026 
Accepted: Feb 13, 2026 

Abstract 
This study aims to analyze and improve the production process of a beverage 

bottling plant by applying Lean principles in conjunction with the development of an 
integrated performance dashboard to reduce machine breakdown time. The improvement 
approach is based on the Deming cycle and employs Lean tools such as preventive 
maintenance 5S and standard work to identify and eliminate waste in the production 
process.  Pareto analysis indicates that the most critical wastes affecting the process are 
defects and rework, followed by waiting time. These findings correlate with the breakdown 
analysis, which identifies the Crowner and Carton Sealer machines as critical bottlenecks 
with the highest accumulated downtime, together accounting for 44.58%  of the total 
breakdown time.  Root cause analysis using the Why–Why technique reveals that the 
primary issues stem from a lack of preventive maintenance, the absence of standardized 
work procedures, and operator behaviors. After implementing the Improvement measures, 
the breakdown time of the Crowner machine decreased by 94% from 0.82% to 0.047% , 
while that of the Carton Sealer machine decreased by 76% from 0.76% to 0.175%.  The 
results demonstrate that integrating Lean principles with the Deming cycle and a 
production performance dashboard can effectively reduce breakdown time, enhance 
production efficiency, and establish a sustainable system of continuous improvement. 
 
Keywords: Lean principles, Deming cycle, Performance dashboard, Breakdown time 
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บทนำ 
อุตสาหกรรมเครื่องดื่มของประเทศไทยในปี 

พ.ศ. 2568–2570 มีแนวโน้มการเติบโตอย่าง
ต่อเนื่อง โดยคาดว่าผลผลิตรวมของอุตสาหกรรม
จะขยายตัวเฉลี่ยร้อยละ 3.5–4.5 ต่อปี เนื่องจาก
ได้รับอิทธิพลจากการฟื้นตัวของภาคเศรษฐกิจ
และการท่องเที ่ยวภายในประเทศ รวมถึงการ
ขยายตัวของช่องทางจำหน่ายสมัยใหม่และการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ท ี ่ตอบสนองต่อพฤติกรรม
ผู ้บร ิโภคยุคใหม่ ภายใต้สภาวะการแข่งขันที่
ร ุนแรง ด ังน ั ้นผ ู ้ประกอบการจำเป ็นต ้องให้
ความสำคัญกับการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิต การจัดการทรัพยากรอย่างเหมาะสม และ
การควบคุมต้นทุน เพื่อรักษาความสามารถในการ
แข่งขันและเสริมสร้างความยั่งยืนในระยะยาวของ
อุตสาหกรรม [1], [2] 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานบรรจุเครื่องดืม่
ท ี ่ม ี เป ้าหมายในการพัฒนาขีดความสามารถ
ทางการแข่งขันอย่างยั ่งย ืนผ่านการปรับปรุง
กระบวนการผลิตอย่างต่อเนื ่อง จากการสำรวจ
ส ภ า พก า ร ด ำ เ น ิ น ง า น ใน ป ั จ จ ุ บ ั น พบว่ า
สายการผลิตยังประสบปัญหาความสูญเปล่าใน
หลายด้าน เช่น กิจกรรมการเคลื ่อนไหวที ่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าและการจัดการพื้นที่ปฏิบัติงานที่
ขาดความเป็นระบบ ซึ ่งป ัญหาเหล่านี ้ส ่งผล
กระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพโดยรวมและ
กลายเป็นต้นทุนแฝงที ่ลดทอนศักยภาพในการ
แข่งขันของโรงงานในระยะยาว แม้ที่ผ่านมาจะมี
ความพยายามในการแก้ไขปัญหาที ่เกิดขึ ้นใน
สายการผล ิตมาโดยตลอด แต ่ย ังคงประสบ
อุปสรรคสำคัญที่ทำให้ผลลัพธ์ของการปรับปรุงไม่

เกิดประสิทธิผลเท่าที่ควร คือการขาดระบบหรือ
กลไกที ่ช ่วยในการรวบรวม ว ิ เคราะห ์ และ
แสดงผลข้อมูลการผลิตอย่างเป็นระบบ เนื่องจาก
ข้อมูลส่วนใหญ่ถูกบันทึกด้วยวิธีจดบันทึกด้วยมือ
เมื่อสิ้นสุดการปฏิบัติงาน ส่งผลให้ข้อมูลมีความ
ล่าช้า ไม่ต่อเนื่อง และยากต่อการนำมาวิเคราะห์
เพื ่อระบุสาเหตุรากเหง้าของปัญหาที ่แท้จริง 
สถานการณ์ดังกล่าวส่งผลให้ทั้งทีมงานภาคสนาม
และฝ่ายบริหารขาดข้อมูลที่ชัดเจนในการประเมิน
สถานการณ์การผลิต การตัดสินใจส่วนใหญ่จึงมัก
มีลักษณะเป็นการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้ามากกว่า
การวางแผนเชิงป้องกัน 

เพื ่อก้าวข้ามอุปสรรคดังกล่าวและทำการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื ่องที่ขับเคลื ่อนด้วยข้อมูล 
งานวิจัยนี้จึงได้บูรณาการแนวคิดหลักเข้าด้วยกัน 
คือ แนวคิดลีนและเทคโนโลยีหน้าจอแสดงผล
ข้อมูลรวมโดยนำมาประยุกต์ใช้ในการระบุและ
กำจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผ่านการ
ดำเนินงานอย่างเป็นระบบตามวงจรเดมมิ่ง โดย
งานวิจัยหลายฉบับแสดงให้เห็นว่า การประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนร่วมกับวงจรเดมมิ่งสามารถลดความ
สูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตได้อย่างมีนัยสำคัญในหลายอุตสาหกรรม [3], 
[4] ขณะเดียวกัน มีการศึกษาที่นำระบบแสดงผล
ข้อมูลมาใช้ติดตามตัวชี ้ว ัดด้านการผลิตแบบ
ใกล้เคียงเวลาจริง เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจเชิง
ข้อมูลในโรงงานอุตสาหกรรมยุค 4.0 [5]  

ด ังน ั ้นงานว ิจ ัยน ี ้จ ึ งต ้องการว ิ เคราะห์
กระบวนการผลิตและระบุความสูญเปล่าใน
สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาโดยใช้แนวคิด
ลีน นอกจากนี้ต้องการนำเสนอการออกแบบและ
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พัฒนาหน้าจอแสดงผลข้อมูลรวมสรุปผลการ
ดำเนินงานขึ้นมาทำหน้าที่เป็นเครื่องมือสำคัญใน
การปิดช่องว่างของข้อมูล หน้าจอแสดงผลข้อมูล
รวมจะออกแบบมาเพื่อรวบรวมข้อมูลการผลิตที่
สำคัญในแต่ละวัน เช่น ระยะเวลาที่เครื่องจักร
หยุดทำงานและสาเหตุของการหยุดทำงาน นำมา
แสดงผลในรูปแบบกราฟที ่เข ้าใจง่าย ช่วยให้
ท ีมงานสามารถใช ้ข ้อม ูลในการประชุมเพื่อ
ทบทวนผลการดำเนินงานในรอบการทำงานที่
ผ่านมา ระบุปัญหาที่เกิดขึ้น และร่วมกันวางแผน
แก้ไขได้อย่างตรงจุดและรวดเร็วมากขึ้น 
 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื ่อวิเคราะห์กระบวนการผลิตและลด

ระยะเวลาที่เครื่องจักรหยุดทำงานในสายการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษาโดยใช้แนวคิดลีน 

2. เพื ่อปรับปรุงและประเมินผลระบบการ
ต ิดตามการผล ิตในโรงงานบรรจ ุ เคร ื ่องดื่ม 
กรณีศึกษา 

 
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
1. การทบทวนวรรณกรรม 

1.1 แนวคิด Lean [5] เป็นระบบการจัดการ
ที่มุ่งเน้นการเพิ่มคุณค่าให้กับลูกค้าโดยการขจัด
กิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าในกระบวนการผลิตหรือ
บร ิการ เพื ่อให ้เก ิดการใช้ทร ัพยากรอย่างมี
ประสิทธิภาพสูงสุด แนวคิดนี ้มีต้นกำเนิดจาก
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าซึ่งพัฒนาโดย Taiichi 
Ohno และ Eiji Toyoda โดยให้ความสำคัญกับ
การลดความสูญเปล่า [6] การเพิ่มคุณภาพและ

การปรับปรุงอย่างต่อเนื ่องและได้สรุปหลักการ
ของแนวคิดลีนไว้ 5 ประการ ได้แก่ 

1) การกำหนดคุณค่า เพื่อระบุสิ่งที่ลูกค้า
มองว่าเป็นคุณค่า 

2) การวิเคราะห์สายธารคุณค่า เพื่อแยก
กิจกรรมที่เพิ่มและไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการ 

3) การสร้างการไหลของกระบวนการ เพื่อ
ลดการหยุดชะงักและทำให้กระบวนการผลิตไหล
อย่างต่อเนื่อง 

4) การผลิตแบบดึง เพื ่อให้สามารถผลิต
ตามความต้องการจริงของลูกค้าเพื่อลดสินค้าคง
คลังและต้นทุน 

5) การมุ ่งส ู ่ความสมบูรณ์แบบพัฒนา
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง 

ในการนำแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช ้ใน
อุตสาหกรรมต้องอาศัยเครื่องมือสนับสนุน เช่น 
การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ระบบ 5ส และการ
กำหนดมาตรฐานการทำงาน ซึ่งช่วยให้สามารถ
ปรับปรุงประสิทธิภาพ ลดต้นทุน และเพิ่มคุณภาพ
ได้อย่างยั่งยืน [7] โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมการ
ผลิตที่มีความซับซ้อน การประยุกต์ใช้เครื่องมือลนี
ช่วยให้สามารถระบุคอขวด ลดเวลาหยุดทำงาน
ของเครื ่องจักรและลดความสูญเปล่าอย่างเป็น
ระบบ  

1.2 วงจรเดมมิ่ง หรือเรียกว่าวงจร PDCA 
เป็นเครื่องมือบริหารคุณรูปที่ใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง โดยมีต้นกำเนิดจาก
แนวคิด Shewhart และพัฒนาต่อโดย Dr. W. 
Edwards Deming ซ ึ ่ ง ได ้ ร ับการ เผยแพร ่ ใน
ประเทศญี ่ป ุ ่นตั ้งแต่ช่วงปี 1950 วงจร PDCA 
ประกอบด้วย 4 ขั้นตอนหลัก ได้แก่ 
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1) Plan การวางแผน วิเคราะห์ปัญหา 
และกำหนดเป้าหมายการปรับปรุง 

2) Do การดำเนินการทดลองตามแผนที่
กำหนดไว ้

3) Check การตรวจสอบและประเมินผล
ลัพธ์ของการดำเนินการ 

4 )  Act กา รปร ั บปร ุ งห ร ื อกำหนด
มาตรฐานใหม่จากผลการดำเนินงาน 

โดย PDCA ถูกนำมาใช้ในระบบบริหาร
คุณภาพสากล เช่น ISO 9001, ISO 14001 และ 
IATF 16949 เพื ่อให้การดำเนินงานมีมาตรฐาน
และสามารถติดตามผลได้อย่างเป็นระบบ [8] การ
ประยุกต์ใช้ PDCA ในภาคการผลิตช่วยให้องค์กร
สามารถวางแผนและควบคุมการปรับปรุงคุณภาพ
ได้อย่างต่อเนื่อง พร้อมท้ังลดข้อผิดพลาดและของ
เสียในกระบวนการ [9] 

1.3 ความสัมพันธ์ระหว่างแนวคิดลีนและ 
PDCA มีจุดร่วมสำคัญคือการมุ่งเน้นการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง โดย PDCA ทำหน้าที่เป็นกลไกเชิง
กระบวนการของ Lean ช่วยให้การดำเนินงานมี
ลำดับขั้นที่ชัดเจน ตั้งแต่การวางแผน วิเคราะห์
ปัญหาไปจนถึงการตรวจสอบและปรับปรุงผลลพัธ์ 
การประยุกต์ใช้ PDCA ร่วมกับเครื่องมือลีน เช่น 
VSM, 5S, และ TPM ช่วยให้การปรับปรุงมีความ
ต่อเนื ่องและสามารถสร้างมาตรฐานการทำงาน
ใหม่ได้อย่างยั ่งยืน พบว่าการประยุกต์ Lean-
PDCA ร่วมกับเครื่องมือ A3 Report [10] แสดง
ให้เห็นถึงประสิทธิผลของทั้งสองแนวคิดในการ
เพิ่มผลผลิต ลดเวลาหยุดทำงานของเครื่องจักร
และยกระดับคุณภาพในภาคอุตสาหกรรม เป็น
แนวทางสำคัญที่ช่วยให้องค์กรการผลิตสามารถ

พัฒนาอย่างต่อเนื่อง ลดความสูญเปล่าและสร้าง
ระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพและยั่งยืนในระยะ
ยาว 

1.4 หน้าจอแสดงผลข้อมูลรวม (Dashboard) 
เป็นเครื ่องมือบริหารจัดการข้อมูลที ่มีบทบาท
สำคัญในกระบวนการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต โดยทำหน้าท่ีรวบรวม วิเคราะห์และแสดงผล
ข้อมูลเชิงภาพเพื่อให้ผู้ใช้สามารถติดตามตัวช้ีวัด 

ประสิทธิภาพหลักได้แบบเรียลไทม์ [11] การ
ใช้แดชบอร์ดในภาคการผลิตช่วยให้ทีมปฏิบัติงาน
สามารถระบุป ัญหาเชิงกระบวนการได้อย่าง
รวดเร็วและตัดสินใจแก้ไขได้อย่างแม่นยำมากขึ้น 
จากการศึกษาของ Nunes et al. (2024) พบว่า
การพัฒนาแดชบอร์ดด้วยโปรแกรม Power Bi 
สำหร ับต ิดตาม KPIs หลัก เช ่น ประสิทธ ิผล
โดยรวมของเคร ื ่องจ ักรและ เวลาหย ุดของ
เครื่องจักรสามารถลดเวลาในการจัดทำรายงาน
และเพิ่มความรวดเร็วในการวิเคราะห์ปัญหาได้
อย่างมีประสิทธิภาพ การแสดงผลข้อมูลแบบ
เรียลไทม์ทำให้ผ ู ้บร ิหารสามารถตัดส ินใจได้
ทันเวลาส่งผลให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องใน
กระบวนการผลิต [12] และจาก Pajuelo Rojas 
et al. (2023) ได้ศึกษาแนวทางการบูรณาการ
ระบบแดชบอร์ดร่วมกับแนวคิด Lean–PDCA ใน
อุตสาหกรรมการผลิต พบว่าการใช้แดชบอร์ดใน
ขั้นตอน Check และ Act ของวงจร PDCA ช่วย
ให้สามารถติดตามผลการปรับปรุงได้อย่างเป็น
ระบบ ลดเวลาหยุดเคร ื ่องจักร และส่งเสริม
วัฒนธรรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื ่องภายใต้
การบูรณาการระหว่างแดชบอร์ดและแนวคิดลีน



The Journal of Industrial Technology : Suan Sunandha Rajabhat University  
Volume 14 / Number 1 / January – June 2026 

- 35 - 

จ ึงเป ็นแนวทางท ี ่ม ีศ ักยภาพในการพ ัฒนา
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ [3] 

1.5 ทฤษฎีข้อจำกัด (Theory of Constraints) 
เป็นกรอบแนวคิดการจัดการการผลิตที่มองว่า
ประสิทธิภาพของระบบโดยรวมถูกจำกัดด้วยคอ
ขวดเพียงไม่กี ่จ ุด และหากสามารถระบุและ
บริหารข้อจำกัดเหล่านี้ได้อย่างมีประสิทธิภาพจะ
ช่วยเพิ ่มผลผลิตรวมของระบบได้มากกว่าการ
ปรับปรุงในส่วนที่ไม่ใช่คอขวด [13], [14] โดย 
TOC ใช้ข้อมูลเชิงปริมาณของกระบวนการ เช่น 
ปริมาณการผลิต ระยะเวลาที ่เครื ่องจักรหยุด
ทำงาน และความสามารถในการรองรับงานของ
แต่ละสถานี เพื ่อระบุเครื ่องจักรที่เป็นข้อจำกัด
หล ักของสายการผล ิต  และกำหนดลำดับ
ความสำคัญของมาตรการปรับปรุงให้ชัดเจน [15] 
โดยอาศัยแนวคิดลีนร่วมกับ TOC เพื่อทั้งลดความ
สูญเปล่าและเพิ ่มสมรรถนะของคอขวด [16] 
ภายใต้แนวคิดอุตสาหกรรม 4.0 การประยุกต์ใช้ 
TOC สามารถยกระดับประสิทธิภาพได้มากยิ่งขึ้น
รวมกับเทคโนโลยีดิจิทัลและระบบติดตามผลแบบ
เรียลไทม์ โดยการเช่ือมโยงข้อมูลการผลิตจากสาย
การบรรจุเครื่องดื่มเข้ากับหน้าจอแสดงผลข้อมูล
รวม ทำให้ผ ู ้ปฏิบัติงานและผู ้บริหารสามารถ
ติดตามตัวชี้วัดสำคัญ เช่น ระยะเวลาที่เครื่องจกัร
หยุดทำงาน และค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรของสายการผลิต ช่วยให้สามารถระบุ
คอขวด ตรวจจับแนวโน้มความสูญเสีย และ
ตัดสินใจเลือกมาตรการปรับปรุงตามแนวคิดลีน
และ TOC ได้อย่างทันท่วงที  
 
 

2. เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
งานวิจ ัยนี ้ดำเนินการโดยมุ ่งศึกษาสภาพ

ปัจจุบันของสายการผลิต A ของโรงงานกรณีศึกษา 
เพื ่อระบุปัญหาและความสูญเปล่าที ่ส ่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการผลิต ข้อมูลที่ใช้ในการวิจัยแบ่ง
ออกเป็น 3 ประเภท ได้แก่  

1) ข้อมูลจากการศึกษาสภาพปัจจุบันของ
สายการผลิตโดยการสังเกตหน้างาน 

2) ข้อมูลการผลิตย้อนหลังจากรายงาน
การผล ิตและข ้อม ู ล เ วลาหย ุดทำงานของ
เครื่องจักร 

3)  ข ้ อม ู ลจากแบบสอบถามฉบ ับนี้
ประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่  

ส่วนที่ 1 แบบสอบถามข้อมูลส่วนบุคคล
ของผู้ตอบ 

ส ่วนที่  2 แบบสอบถามความค ิดเห็น
เก ี ่ยวก ับความสูญเปล่าและปัญหาการหยุด
เครื่องจักรในกระบวนการผลิต 

โดยผู้วิจัยได้จัดทำแบบประเมินค่าความ
เท ี ่ ยงตรงของแบบสอบถาม  ( IOC)  โดยให้
ผู้เชี่ยวชาญจำนวน 3 ท่านประเมินความเหมาะสม
ของคำถาม เพื่อให้มั่นใจว่าข้อคำถามสามารถวัด
ประเด ็นท ี ่ ต ้องการศ ึกษาได ้อย ่างถ ูกต ้อง 
ครอบคลุมและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการ
วิจ ัย ผลการประเม ินพบว่าค ่าด ัชนี IOC อยู่
ระหว่าง 0.67–1.00 ซึ ่งอยู ่ในระดับดี แสดงว่า
แบบสอบถามมีความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์
ของการวิจัยและสามารถนำไปใช้เก็บข้อมูลจริงได้
อย่างเหมาะสม 
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3. เคร่ืองมือวิเคราะห์กระบวนการ  
เพื ่อการวิเคราะห์ที่เป็นระบบและสามารถ

มองเห็นจุดที ่เก ิดความสูญเปล่าอย่างชัดเจน 
ผู้วิจัยประยุกต์ใช้วงจรเดมมิ่งเป็นกรอบแนวทาง
ในการวางแผน การปรับปรุง ติดตามผลและ
รายงานผลการดำเนินงาน ร่วมกับการใช้แนวคิด
ทฤษฎีข้อจำกัดในการใช้ข้อมูลเวลาหยุดเครื่อง 
และระบุเครื ่องจักรที่ทำหน้าที่เป็นคอขวดของ
สายการผล ิต  A โดยช ่ วย ให ้การปร ับปรุ ง
กระบวนการเกิดขึ้นอย่างเป็นระบบ และ VSM ใช้
ในการแสดงภาพรวมของกระบวนการผลิตตั้งแต่
ต ้นน้ำจนถึงปลายน้ำ เพื ่อแสดงภาพรวมของ
กระบวนการผลิตในปัจจุบันและระบุจุดที่เกิด
ความสูญเปล่า 
 
4. เคร่ืองมือวิเคราะห์ปัญหา 

หลังจากรวบรวมข้อมูลจากกระบวนการผลิต
และแบบสอบถามแล้ว ผู้วิจัยประยุกต์ใช้เครื่องมือ
ว ิเคราะห์ป ัญหาเชิงระบบ 3 ประเภท ได้แก่ 
แผนภูมิพาเรโต การวิเคราะห์เชิงสาเหตุ Why–
Why Analysis โดยเริ่มจากการใช้แผนภูมิพาเรโต 
วิเคราะห์และจัดลำดับความสำคัญของปัญหาการ
หยุดเครื่อง เพื่อระบุว่าเครื่องจักรหรือเหตุขัดข้อง
ใดส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของสายการผลิต 
A มากที ่ส ุด จากนั ้นใช้ผลการวิเคราะห์นี ้ เป็น
พื้นฐานในการคัดเลือกประเด็นปัญหาที่ควรให้
ความสำคัญลำดับแรก ก่อนเข้าสู่การวิเคราะห์เชิง
สาเหต ุด ้วย Why–Why Analysis เพ ื ่อค ้นหา
สาเหตุรากเหง้าของปัญหาโดยการตั ้งคำถาม
เพื่อให้ได้คำตอบที่ชัดเจนถึงต้นเหตุของปัญหาที่
แท้จริง  

5. เคร่ืองมือในการปรับปรุง  
ผู้วิจัยนำเครื่องมือลีนที่เหมาะสมมาใช้ในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยเลือกใช้เครื่องมือ
ให้สอดคล้องกับลักษณะของปัญหา เช่น 

5.1 การบำร ุงร ักษา เช ิงป ้องก ัน  (TPM) 
ป้องกันการหยุดเครื่องจักรที่ไม่คาดคิดและเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

5.2 หลัก 5ส เพื่อจัดระเบียบพื้นที่ทำงานให้
สะอาดและปลอดภัย ลดความสูญเสียจากการ
เคลื่อนไหวและการค้นหาอุปกรณ์ 

5.3 การกำหนดมาตรฐานเพื่อสร้างมาตรฐาน
การทำงานท่ีชัดเจนและลดความแปรปรวนในการ
ปฏิบัติงาน 

ทั้งนี้การเลือกใช้เครื่องมือแต่ละชนิดขึ้นอยู่
ก ับลักษณะปัญหาที ่ระบุได้จากการวิเคราะห์
ป ัญหาโดยมีเป ้าหมายเพื ่อให้การปร ับปรุงมี
ประสิทธิภาพและยั่งยืนในระยะยาว 
 
6. เคร่ืองมือวิเคราะหแ์ละติดตามผลลัพธ์ 

ในการประเม ินประส ิทธ ิภาพของการ
ปรับปรุง ผู้วิจัยได้ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ผลลัพธ์ 2 
ประเภท ได้แก่ การออกแบบและพัฒนาหน้า
จอแสดงผลข้อมูลรวมใช้เป็นเครื่องมือหลักในการ
ติดตามผลการดำเนินงานในแต่ละวัน โดยนำเสนอ
ข้อมูลเชิงภาพแสดงผลการดำเนินงานเพื ่อใช้
ประกอบการประชุมทีมงานและตัดสินใจเชิง
ปรับปรุงได้อย่างรวดเร็ว และตารางแสดงข้อมูล
หร ือผลล ัพธ ์ก ่อนและหล ังการปร ับปร ุง ใช้
เปรียบเทียบผลลัพธ์ก่อนและหลังการปรับปรุง 
เพื่อประเมินประสิทธิภาพของมาตรการปรับปรุง 
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7. ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย 
การดำเนินงานวิจัยแบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอน

หลักตามกรอบแนวคิดวงจรเดมมิ่ง คือ Plan Do 
Check และ Act ดังตารางที่ 1  

 

 
ตารางที่ 1  ตารางการดำเนินงานวิจัยตามกรอบแนวคิดวงจรเดมมิ่ง 

ขั้นตอน  
รายละเอียด 

การดำเนินงาน 
เครื่องมือที่ใช้

กิจกรรม 
ผลลัพธ์ 

ที่คาดหวัง 

Plan 

P1. ศึกษาสภาพปัจจุบัน ข้อมูลการผลิตย้อนหลังของ
สายการผลิต A 
P2. วิเคราะห์กระบวนการด้วย Value Stream 
Mapping เพื่อวิเคราะห์กระบวนการ 
P3. วิเคราะห์ข้อมูลดว้ยแผนภูมิพาเรโตและการ
วิเคราะห์ SWOT วิเคราะห์ปัญหา 
P4. วิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าโดยใช้  
Why–Why Analysis ร่วมกับการระดมสมองของทีม
ข้ามสายงาน (Cross-Functional Team) และ
กำหนดแนวทางแผนการปรับปรุง 

- VSM 
- Pareto Chart 
- แบบสอบถาม 
- แนวคิดทฤษฎี
ข้อจำกัด 
- Why–Why 
Analysis 

ระบุสาเหตุหลักของ
ปัญหา วิเคราะห์และ

กำหนดแนวทาง
ปรับปรุงที่เหมาะสม

ของปัญหา 

Do 

D1. นำแนวทางปรับปรุงที่ออกแบบไปใช้ในพื้นที่หน้า
งานจริง 
D2. ประเมินผลลัพธ์เบื้องต้นและปรับปรุงแนวทาง
ตามข้อเสนอแนะจากผู้ปฏิบัติงานโดยพฒันาระบบ
หน้าจอแสดงผลข้อมูลรวมติดตามผลการดำเนินงาน 

- เครื่องมือลีน: 
TPM, 5S, 
Standard 
Work 
- Power Bi 
Dashboard 

ปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 

Check 

C1. ใช้หน้าจอแสดงผลข้อมูลรวมในการประชุม
ทีมงานประจำวันเพือ่ติดตามผลการดำเนินงาน 
วิเคราะห์แนวโน้มและระบุปัญหาที่ต้องแก้ไขเพิ่มเติม 
C2. ตรวจสอบขอ้มูลผลลัพธก์ารปรับปรงุเปรียบเทียบ
กับก่อนปรับปรุงและสรุปผล 

- Power Bi 
Dashboard 
- Before–After 
Comparison 
Table 

ประเมินผลลัพธ์ของ
การปรับปรุงและ

ติดตามผล 

Act 
A1. สรุปบทเรียน จัดทำรายงานสรุปผลการ
ดำเนินงานในรูปแบบ A3 report และนำเสนอผลการ
ปรับปรุงต่อผู้บริหารและทีมที่เกี่ยวข้อง 

- A3 Report 
- Standard 

มาตรฐานการทำงาน 
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ผลการวิจัย 
 
Plan (การวางแผน) 

P1)  ผลการศ ึ กษาสภาพป ั จจ ุ บ ันของ
สายการผลิต A พบว่าข้อมูลจากการสังเกตหน้า
งานและรายงานการผลิตย้อนหลังในช่วงเดือน
ตุลาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2567 แสดงให้เห็นว่ามี
เหตุการณ์การหยุดเครื่องจักรเกิดขึ้นบ่อยครั้งใน
หลายจุดของสายการผลิต จากการให้พนักงาน
ประจำเคร ื ่อง ช ่างซ ่อมและหัวหน ้าไลน ์ทำ
แบบสอบถามระบุความสูญเปล่าที ่เก ิดขึ ้นใน
สายการผล ิตพบว ่าผลกระทบมากที ่ส ุด คือ  
ของเสีย/งานแก้ไข คิดเป็นอันดับที่ 1 สะท้อนถึง
ความสูญเสียจากคุณภาพผลิตภัณฑ์และการต้อง
ทำซ้ำงาน รองลงมาอันดับที่ 2 คือ การรอคอย 
เกี่ยวข้องกับเวลารอเครื่องจักร  

P2) ว ิเคราะห์กระบวนการด้วยสายธาร
คุณค่า จากการจัดทำแผนภาพสายธารคุณค่า 
VSM เพื ่อให้เห็นภาพรวมของกระบวนการผลิต
ตั้งแต่ต้นน้ำจนถึงปลายน้ำ โดยใช้ข้อมูลช่วงเดือน
ตุลาคม -ธันวาคม พ.ศ.2567 โดย ในกล่องข้อมูล
ของแผนภาพสายธารคุณค่า มีการระบุค่าเวลา
รอบการผลิต ความเร็วในการผลิตตามความ
ต้องการของล ูกค้า ปร ิมาณความสูญเส ียใน
กระบวนการผลิต และระยะเวลาที่เครื่องจักรหยดุ
ทำงาน ของแต่ละขั ้นตอนในกระบวนการผลิต
อย่างชัดเจน ซึ่งข้อมูลดังกล่าวถูกนำมาใช้ในการ
เปรียบเทียบประสิทธิภาพและระบุจุดที่เกิดความ
สูญเปล่าฃขึ้น จากการจัดทำและวิเคราะห์พบว่า
ในสายการผลิต A มีเครื ่องจักรที่มีระยะเวลาที่
เครื ่องจักรหยุดทำงานสูงที่สุดได้แก่ Crowner, 
Carton, Sealer และ A ดังรูปที่ 1  

รูปที ่1  แผนผังสายธารคณุค่าของสายการผลติ A  
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P3) วิเคราะห์ข้อมูลด้วยการสังเคราะห์โดย
ใช้กราฟพาเรโต และการวิเคราะห์สภาพแวดล้อม
และศักยภาพ SWOT เพื ่อจัดลำดับความสำคัญ
ของปัญหาการหยุดเครื่องในสายการผลิต A โดย
ใช้กราฟพาเรโตแสดงเวลาหยุดเครื่องสะสมของ
เครื่องจักร พบว่าเครื่อง เป็นเครื่องจักรที่มีสัดส่วน
เวลาหยุดเครื่องสูงสุด คิดเป็นประมาณ 44.58% 
ของเวลาหยุดเครื่องรวมทั้งหมดซึ่งถือเป็นกลุ่มที่
อยู่ใน ช่วง 20% แรกของสาเหตุที่ส่งผลกระทบ
ต่อ 80% ของผลลัพธ์ หากสามารถลดระยะเวลา
ที ่เครื ่องจักรหยุดทำงานของเครื ่อง Crowner 
และ Carton Sealer ได้จะสามารถช่วยระยะเวลา
ที่เครื ่องจักรหยุดทำงานรวมทั้งสายการผลิตได้ 
70–80% ตามหลักการของ Pareto Principle 
80/20 ดังนั้น เครื่องจักรทั้งสองจึงถูกพิจารณาให้
เป็นข้อจำกัดหลักของสายการผลิต A ดังรูปที ่2 

 

รูปที ่2  แผนภูมิพาเรโตเครื่องจักร 
 

P4) วิเคราะห์หาสาเหตุ กำหนดแนวทางและ
แผนการปรับปรุง ในขั ้นตอนนี ้ผ ู ้ว ิจ ัยทำงาน
ร่วมกับทีมงานประกอบด้วยฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อม
และวิศวกรประจำสายการผลิตทำการระดมสมอง
เพื่อค้นหาสาเหตุที ่แท้จริงและกำหนดแนวทาง

ป้องกันการเกิดซ้ำโดยใช้การวิเคราะห์สาเหตุ
รากเหง้าด้วย Why-Why Analysis ดังร ูปที่  3 
และรูปที ่4 โดยในการระดมสมองจะใช้ข้อมูลจาก
ความคิดเห็นของทีมงานและใช้ข้อมูล 2 ประเภท
มาวิเคราะห์ร่วมด้วย คือ 

1) แบบสอบถามของพนักงาน ผลการ
ประเมินจากแบบสอบถามพบว่าความสูญเปล่าที่
มีผลกระทบมากที่สุดคือการรอคอย การเกิดของ
เสีย การใช้ทักษะบุคลากรไม่เต็มที่ โดยพนักงาน
ให้ความเห็นเพิ่มเติมว่าเกิดจากการรอเครื่องจักร
ซ่อม ขาดการวางแผนการผลิตที่ต่อเนื่อง รวมถึง
การ ใช้แรงงานไม่ตรงทักษะ ส่งผลต่อเนื่องทำให้
เกิดระยะเวลาที ่เครื ่องจักรหยุดทำงานสูงจาก
ขั้นตอน P2) 

2) ข้อมูลย้อนหลังและการวิเคราะห์
สภาพแวดล้อมและศักยภาพพบว่า เครื ่องจักร
หย ุดทำงานสูงส ุด ค ือเคร ื ่อง Crowner และ 
Carton Sealer จากขั้นตอน P3) ในการวางแผน
จำเป็นต้องลดเวลาหยุดเครื่องของเครื่องจักรคอ
ขวดและการพัฒนาหน้าจอแสดงผลข้อมูลรวม 
เพื่อสนับสนุนการตัดสินใจตามแนวคิดลีนและ
ทฤษฎีข้อจำกัดในข้ันตอนถัดไปของการวิจัย   

สำหรับเครื ่อง Crowner พบว่าสาเหตุส่วน
ใหญ่ของการหยุดเดินเครื่องจักรเกิดจากการขาด
การบำรุงรักษาตามแผนเชิงป้องกัน และการไม่ทำ
ความสะอาดเครื ่องจักรเป็นประจำ ส่งผลให้
อุปกรณ์ตรวจจับสัญญาณต่าง ๆ เสื่อมสภาพเร็ว
กว่าที ่ควร รวมทั ้งแรงลมสำหรับจ่ายฝาขวด      
ไม่สม่ำเสมอเนื ่องจากการปรับตั้งค่าไม่เป็นไป 
ตามมาตรฐาน นอกจากน้ี ภายหลังการบำรุงรักษา
เชิงป้องกันยังไม่มีการตรวจสอบการประกอบ
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ชิ ้นส่วนซ้ำ ทำให้เกิดความคลาดเคลื ่อนของ
ตำแหน่งเฟืองในชุดขับเคลื่อน 

สำหรับเครื่อง Carton Sealer พบว่าปัญหา
หลักเกิดจากพฤติกรรมการปฏิบัติงานร่วมกับการ
ขาดการบำรุงรักษาตามแผนและการบำรุงรักษา
โดยผู้ปฏิบัติงานเอง เช่น การไม่ตรวจสอบสภาพ
สายพานและเฟืองตามรอบที ่กำหนด การไม่มี
แผนการตรวจสอบและทำความสะอาดเครื่องจักร 
และการปรับตั้งเครื่องที่ไม่เป็นมาตรฐาน 

โดยสรุปจากการวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้า
ด้วย Why-Why Analysis พบว่าสาเหตุของการ

หย ุด เด ิน เคร ื ่ อ งจ ักรของท ั ้ งสอง เคร ื ่ องมี
ลักษณะร่วมกันในเชิงระบบ ได้แก่ การขาดการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน การขาดมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานท่ีชัดเจน และพฤติกรรมการปฏิบัติงาน
ของพน ักงาน เช ่น การไม ่ทำความสะอาด
เครื่องจักรตามรอบ หรือการปรับตั้งค่าต่าง ๆ ไม่
เหมาะสม ทำให้เครื่องจักรมีโอกาสหยุดเดินบ่อย
และมีผลกระทบต่อประสทิธิภาพของสายการผลติ
โดยรวม 

 

 
รูปที ่3  การวิเคราะห์สาเหตรุากเหง้าด้วย Why–Why Analysis เครื่อง Crowner 

 
 
 
 
 
 

Breakdown Crowner

ข้อมูล ตุลาคม-ธันวาคม 2567

อาการปัญหา ปรากฎการณ์ หัวข้อส ารวจ ท าไม 1 ท าไม 2 ท าไม 3 ท าไม 4 ท าไม 5 การแก้ไขและมาตรการป้องกัน

Why-Why Analysis

ระบบจ่าย า
 ม่ทำงาน 

เ นเ อร ตรวจจับ
 า ม่ตอบสนอง 

 า ม่ถูกจ่ายเข้าสู่
เคร่ืองบรรจุ

 ม่มี าใน
รางจ่าย า

จัดทำแผนตรวจสอบสมรรถนะเ นเ อร และระบบจ่าย
 าเดือนละ 1 คร้ัง พร้อมบันทึกผลและเปล่ียนทดแทน

เมื่อพบแนวโน้มการเส่ือมส าพ

 า ้อน ติดบริเวณ
รางจ่าย า 

กล กหยุด าท างาน
 ม่เสถียร

แกนลูกสูบของ 
Stopper เล่ือนเข้า–
ออก ืดและติดขัด

มีเศษ ุ่นและคราบ
จาก าเกาะแกน

 าติดทางลงก่อน
ลงกระบอกกลับ า

 า ้อนที่ทางโค้ง แรงดันลม ปรับค่าแรงลมสูง

ปรับค่าแรงลมต่ำเกิน

ผู้ป ิบัติงานปรับแรงดันตาม
ประสบการณ 

กำหนดช่วงแรงดันลมท่ีเหมาะสมสำหรับการ
เป่า า และทำสัญลักษณ แถบสีเขียว–แดงบน

มาตรวัดแรงดันเพื่อควบคุม

จัดทำแผนตรวจสอบอุปกรณ ระบบลม
และอุปกรณ นิวเมติกทุกเดือน 

จัดท าแผนท าความสะอาดชุด Stopper 
เดือนละ 1 คร้ัง 

จัดทำเอกสารวิธีการทำความสะอาดแกน
ลูกสูบอย่างเป็นมาตร าน

 าเกิดสะดุดล้อและ
จานปั่น า

การเสียดสีกับ า
อย่างต่อเนื่อง 

 า ้อนบริเวณ
รางจ่าย า 

ล้อและจานปั่น า
เสียรูป

จัดท าแผนท าความสะอาดและ
ตรวจสอบเสียงของล้อและจานปั่น า

และล้อเดือนละ 1 คร้ัง 

อุปกรณ ตรวจจับสัญญาณเ นเ อร  
เส่ือมส าพจากการใช้งานต่อเนื่อง

โ ลีนอยด วาล วบางตัว
ทำงาน ม่เต็มระยะเปิด
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รูปที ่4  การวิเคราะหส์าเหตุรากเหง้าด้วย Why–Why Analysis เครื่อง Carton Sealer 

 
Do (การป ิบัติตามแผน) 

D1) นำแนวทางปรับปรุงที ่ออกแบบไว้ไป
ทดลองในพื้นที่หน้างานจริงหลังจากการวางแผน
เพื่อทดสอบประสิทธิผลของมาตรการและความ
เหมาะสมของแนวทางในสภาพการทำงานจริงโดย
เป็นไปตามตารางกำหนดและหมอบหมายงาน ผล
การดำเนินการเบื้องต้นพนักงานเข้าใจบทบาท
การบำรุงรักษาเชิงป้องกันมากขึ้นและสามารถ
แก้ไขปัญหาเบื้องต้นได้เองโดยไม่ต้องรอช่างซ่อม
บำรุง ปัญหาการหยุดเครื ่องที่เกิดจากอุปกรณ์
ต่างๆลดลงจากการตรวจเช็กและทำความสะอาด
ตามรอบที่กำหนด 

D2) ประเมินผลลัพธ์เบื ้องต้นและพัฒนา
ระบบต ิดตามผลการดำ เน ินงานด้ วยหน้า

จอแสดงผลข้อมูลรวมจากการประเมินผลลัพธ์
เบื ้องต้นหลังการทำตามแนวทางปรับปรุงจาก
โ ป ร แ ก รม  Power Bi พบ ว ่ า เ ว ล ากา ร เ กิ ด
ระยะเวลาที่เครื่องจักรหยุดทำงานลดลง พนักงาน
เข้าใจเครื ่องจักรมากขึ้นและการทำงานสะดวก
มากขึ้น  
 
Check (การตรวจสอบ) 

C1) ใช้หน้าจอแสดงผลข้อมูลรวมในการ
ประชุมทีมงานประจำวันเพื ่อทบทวนผลการ
ดำเนินงาน วิเคราะห์แนวโน้มและระบุปัญหาที่
ต้องแก้ไขเพิ ่มเติม หน้าจอแสดงผลข้อมูลรวม
ประกอบด้วย 2 กลุ่มตัวช้ีวัดหลัก ดังรูปที ่5 

Breakdown Carton Sealer

ข้อมูล ตุลาคม-ธันวาคม 2567

อาการปัญหา ปรากฎการณ์ หัวข้อส ารวจ ท าไม 1 ท าไม 2 ท าไม 3 ท าไม 4 ท าไม 5 การแก้ไขและมาตรการป้องกัน

Why-Why Analysis

กล่องเสียรูป ขวดดันกล่องกล่องปิด ม่สนิท  ากล่องเปิด
จัดอบรมแบบ ึกป ิบัติ (OJT) ให้แก่

พนักงานเกี่ยวกับวิธีการใส่ ส้กล่องท่ีถูกต้อง
 ส้กล่องล้ม กอง

ท่ีก้นกล่อง

เศษสายพาน
ติดในร่องเ ือง

สายพานเสียดสี

จัดทำแผนตรวจสอบความสมบูรณ ของ
ร่องเ ืองสายพานด้วยสายตาทุกเดือน

(สีของร่องสายพาน)

ลูกปืนเ ืองแตก ตามอายุการใช้
จัดทำแผนตรวจสอบตรวจสอบส าพ
ลูกปืนและเ ืองขับทุกเดือน ( ังเสียง)

 ส้กล่องงอ
แจ้งปัญหาและออกบันทึกข้อบกพร่อง 

(NC) กับผู้ส่งมอบ

สายพานเส่ือม

หัว ีดกาวตัน การหยุดผลิตระบบจ่ายกาว

กาวเป็นก้อนมา

ตรวจสอบส าพกาวก่อนใช้งานทุกคร้ัง 
และคัดแยกกาวท่ีจับตัวเป็นก้อน 

พร้อมแจ้งผู้ส่งมอบ

กาวจับตัวกันใน

สายพานกด

ปรับรูปแบบการจัดวางและการ ส้กล่องให้
เหมาะสมตามหลักการยศาสตร 

จัดทำวิธีป ิบัติมาตร านสำหรับการใช้
กาวลงถังและกำหนดระดับกาวในถังให้อยู่

ในช่วงท่ีเหมาะสมด้วยแถบแสดงระดับ

กำหนดแผนการระบายกาวและทำความ
สะอาดถังจ่ายกาวและหัว ีดตามรอบ

พนักงานท าผิดวิธี
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1. KPI: ระยะเวลาที ่เคร ื ่องจักรหยุด
ทำงาน 

(1) จำนวนเหตุการณ์  
(2) เวลาหยุดเครื่องรวมเฉลี่ยต่อวัน 
(3) กราฟแนวโน้มรายเดือน 
(4) ก ร า ฟ  Breakdown Time by 

Machine 
(5) ก ร า ฟ  Breakdown Time by 

Symptom 
2. KPI: Performance  

(1) ประส ิ ท ธ ิ ภ าพ โดย ร วมขอ ง
สายการผลิต คือ 
OEE:  ประส ิทธ ิภาพรวมของ
สายการผลิต 

A (Availability): ความพร้อมในการเดินเครื่อง 
P (Performance): ความเร็วการผลิตเทียบตามที่
ควรได ้

Q (Quality): สัดส่วนของดีต่อจำนวนผลิต 
(2) เป ้ าหมายของประส ิทธ ิภาพ

โดยรวมของสายการผลิต 
C2) ตรวจสอบข้อม ูลหล ังการปร ับปรุ ง

เปรียบเทียบกับค่าก่อนปรับปรุง โดยประเมิน
ผลล ัพธ ์ผ ่านหน ้าจอแสดงผลข ้อม ูลรวมใน
โปรแกรม Power Bi ซึ ่งช่วยให้ทีมงานสามารถ
ติดตามค่า OEE และระยะเวลาที่เครื่องจักรหยุด
ทำงานของแต่ละเครื่องได้แบบใกล้เคียงเวลาจริง 
จากการว ิ เคราะห ์ เปร ียบเท ียบพบว ่าเวลา
เครื ่องจักรหยุดทำงานลดลงอย่างชัดเจน โดย 
ระยะเวลาที ่เครื ่องจักรหยุดทำงานของเครื ่อง 
Crowner ลดลงร ้อยละ 94 และระยะเวลาที่
เครื่องจักรหยุดทำงานของเครื่อง Carton Sealer 
ลดลงร้อยละ 76 ดังแสดงในรูปที่ 6 

 

 
รูปที ่5  หน้าจอแสดงผลข้อมูลรวมของสายการผลติ A (Dashboard) 2569 

KPI: Performance  
(1) ประสิทธิ าพโดยรวมของ
สายการผลิตและเป้าหมาย 
 

KPI: ระยะเวลาที ่เครื ่องจ ักร
หยุดทำงาน 
(1) จำนวนเหตุการณ์  
(2) เวลาหยุดเครื่องรวมเ ลี่ย
ต่อวัน 
(3)  กรา แนวโน้มรายเดือน 
 

(1) กรา แนวโน้มระยะเวลา
หยุดทำงานรายเดือน 
(2) กรา ระยะเวลาหยุดทำงาน
จำแนกตามเครื่องจักร 
(3) กรา แนวโน้มค่า OEE ราย
เดือน 
(4) แผน ูมิวงกลมสัดส่วนเวลา
หยุดเครื่องจำแนกตามเครื่องจัก 
(5) กรา ระยะเวลาหยุดทำงาน
จำแนกตามอาการปัญหา 
( 6 )  ก ร า  แ ส ด ง ข ้ อ มู ล
ระยะเวลาที ่เคร ื ่องจ ักรหยุด
ทำงานพร้อมเครื ่องจักรและ
อาการ 
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รูปที ่6  กราฟประเมินผลระยะเวลาที่เครื่องจักรหยุดทำงานก่อน-หลังปรับปรุง 

 
Act (การปรับปรุงแก้ ขและมาตร าน) 

A1)  สร ุปบทเร ียนจากการดำเน ินการ
ปรับปรุงจัดทำมาตรฐานการปฏบิัติงานใหม่ จัดทำ
รายงานสรุปผลการดำเนินงานในรูปแบบ A3 
report และนำเสนอผลการปรับปรุงต่อผู้บริหาร
และทีมงานท่ีเกี่ยวข้อง 
 

สรุปและอ ิปรายผล 
งานวิจ ัยนี ้ม ีว ัตถ ุประสงค์ เพ ื ่อว ิเคราะห์

กระบวนการผลิตและลดระยะเวลาที่เครื่องจักร
หยุดทำงานในสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา
โดยใช ้แนวค ิดล ีน และ เพ ื ่ อปร ับปร ุ งและ
ประเมินผลระบบการติดตามการผลิตในโรงงาน
บรรจุเครื่องดื่ม กรณีศึกษาโดยการดำเนินงานยึด
กรอบวงจรเดมมิ ่งในการดำเนินงาน และใช้
เครื ่องมือประกอบการวิเคราะห์  และปรับปรุง
อย่างเป็นระบบ ได้แก่ แผนผังสายธารคุณค่า 
แผนภูมิพาเรโต การวิเคราะห์สาเหตรุากเหง้า การ
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน 5ส การกำหนดมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน ตลอดจนหน้าจอแสดงผลข้อมูล
รวมหรือ Power Bi Dashboard เพื่อการตดิตาม
ผล และสรุปบทเรียนด้วย A3 Report โดยใช้

ข้อมูลมาจากการสังเกตหน้างาน ข้อมูลการผลิต
ย้อนหลัง และแบบสอบถาม 

การศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิต A 
จากการสังเกตหน้างานและรายงานย้อนหลัง 
ต.ค.–ธ.ค. 2567 ร่วมกับแบบสอบถาม สะท้อนว่า
ความสูญเปล่าที่ส่งผลกระทบมากที่สุดคือ ของ
เสีย และรองลงมาคือ การรอคอย ซึ่งเชื่อมโยงกับ
การเกิดระยะเวลารอเครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิต เมื ่อจัดทำและวิเคราะห์แผนผังสายธาร
คุณค่าทำให้เห็นภาพรวมตั้งแต่ต้นน้ำถึงปลายน้ำ 
พร้อมระบุจุดที่มีเวลาหยุดทำงานสูง พบว่าเครื่อง 
Crowner และเครื่อง Carton Sealer เป็นจุดที่มี
ระยะเวลาหยุดทำงานสูง และสอดคล้องกับการ
วิเคราะห์แบบพาเรโตที่ยืนยันว่าเครื ่องทั้งสอง
รวมกันคิดเป็นร้อยละ 44.58 ของเวลาหยุดเครื่อง
รวมทั้งหมด จึงถูกพิจารณาเป็นข้อจำกัดหลักของ
สายการผลิต A และเป็นเป้าหมายสำคัญของการ
ปรับปรุง 

ต่อมาทำการวิเคราะห์สาเหตุเชิงลึกด้วย 
Why–Why Analysis ระบุสาเหตุร่วมเชิงระบบ
ของทั้งสองเครื่อง ได้แก่ การขาดการบำรุงรักษา
เชิงป้องกัน การขาดมาตรฐานการปฏิบัติงานที่

ลดลงจากเดิม 76% ลดลงจากเดิม 94% 
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ช ัดเจน และพฤต ิกรรมการปฏ ิบ ัต ิงานของ
พนักงาน จากนั้นจึงนำแนวทางปรับปรุงไปทดลอง
ใช้ในพื้นที่จริง โดยเน้น TPM, 5ส และมาตรฐาน
การทำงาน ส่งผลให้ผู ้ปฏิบัติงานเข้าใจบทบาท
การบำรุงรักษาเชิงป้องกันมากขึ้น สามารถแก้ไข
ปัญหาเบื้องต้นได้เอง และลดปัญหาหยุดเครื่องที่
เกิดจากอุปกรณ์ การทำความสะอาดและการตรวจ
เช็กตามรอบ นอกจากนี้การพัฒนาหน้าจอแสดงผล
ข้อมูลรวมด้วย Power Bi ถูกใช้เป็นระบบติดตาม
ผลและสนับสนุนการประชุมทีมงานประจำวัน ทำให้
การทบทวนผลการดำเนินงาน การวิเคราะห์แนวโน้ม 
และการระบุประเด็นแก้ไขเพิ่มเติมทำได้รวดเร็วขึ้น 

เมื ่อประเมินผลก่อนและหลังการปรับปรุง 
พบว่าระยะเวลาที่เครื ่องจักรหยุดทำงานลดลง
อย่างชัดเจน โดยเครื ่อง Crowner ลดลงจาก 
0.82% เหลือ 0.047% ลดลงประมาณร้อยละ 94 
และเครื ่อง Carton Sealer ลดลงจาก 0.76% 
เหลือ 0.175% ลดลงประมาณร้อยละ 76สะท้อน
ว่าการมุ ่งปรับปรุงเครื ่องจักรคอขวดภายใต้
หลักการพาเรโต ร่วมกับการแก้สาเหตุรากเหง้า
ด้วยเครื ่องมือลีนและการติดตามผลผ่านหน้า
จอแสดงผลข้อมูลรวม สามารถลดระยะเวลาหยุด
ทำงานของเครื ่องจักรได้อย่างมีนัยสำคัญในเชิง
ปฏิบัติ และยังสอดคล้องกับบทความวิจัยที่ระบุว่า
เครื ่องมือลีนสามารถช่วยลดความล่าช้า ความ
บกพร่องของเครื่องจักร และการบูรณาการวงจร
เดมมิ่งร่วมกับระบบสารสนเทศเพื่อการติดตามผล
แบบใกล้เคียงเวลาจริงสนับสนุนการตัดสินใจเชิง
ข ้อม ูลให ้ม ีประส ิทธ ิภาพมากข ึ ้น ในบร ิบท
อุตสาหกรรมยุค 4.0 [17], [18],[19] 

จากการศึกษาและบูรณาการแนวคิดลีน
ร่วมกับบวงจรเดมมิ่งและหน้าจอแสดงผลข้อมูล
รวมทำให้กระบวนการปรับปรุงเกิดความต่อเนื่อง
ต ั ้งแต ่การระบุป ัญหาเป็นระบบ การดำเนิน
มาตรการที่เหมาะสม ไปจนถึงการติดตามผลใน
การประชุมทุกว ันและกำหนดมาตรฐานการ
ทำงานใหม่ผ่าน A3 report ซึ่งช่วยลดระยะเวลา
ที่เครื่องจักรหยุดทำงาน เพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต และส่งเสริมการสร้างวัฒนธรรมการปรับปรงุ
อย่างต่อเนื่องที่ยั่งยืนภายในองค์กร  
 

ข้อเสนอแนะ 
1. งานวิจัยนี้แสดงให้เห็นถึงศักยภาพในการ

เพิ่มประสิทธิภาพ จึงควรมีการต่อยอดการศึกษา
ด้านการประยุกต ์ใช ้ระบบดิจ ิท ัลอื ่น ๆ เช่น 
Internet of Things (IoT) หรือระบบแจ้งเตือน
อัตโนมัติ เพื่อให้กระบวนการติดตามผลมีความ
แม่นยำและทันต่อสถานการณ์มากยิ่งข้ึน 

2. ควรมีการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงลึกจากแดช
บอร์ด เช่น การใช้เทคนิค Data Analytics หรือ 
Machine Learning เพื่อคาดการณ์แนวโน้มการ
หยุดเครื่องจักรล่วงหน้า ซึ่งจะช่วยยกระดับการ
บริหารจัดการเชิงป้องกันให้มีประสิทธิภาพสูง
กว่าเดิม 
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