
วารสารบณัฑิตศึกษา มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์ปีท่ี 12 ฉบบัท่ี 1 
 

 

 

 

การปรับปรุงกระบวนการผลติด้วยการประยุกต์ใช้แนวคดิแบบลนี 
กรณศึีกษา : วสิาหกจิชุมชนผลติน า้ตาลสด จงัหวดัสมุทรสงคราม 

 

IMPROVEMENT OF PRODUCTION PROCESS THROUGH THE LEAN 
CONCEPT: A CASE STUDY OF COMMUNITY ENTERPRISE’S 
PALM JUICE MANUFACTURING IN SAMUT SONGKHRAM 

 

เกษรานุช ชิตพยคัฆ์1 
ผศ.ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์2 

 

บทคดัย่อ 
 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตน ้ าตาลสด และหาแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพและลดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิตให้กบัวิสาหกิจชุมชนกรณีศึกษา โดยใชแ้นวคิด
แบบลีน  เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั ท าการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล  (Flow Process Chart) 
เพื่อให้เขา้ใจถึงการเคล่ือนไหวท่ีด าเนินงานอยูใ่นปัจจุบนั ประยุกตใ์ชแ้ผนภาพแสดงสาเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) และเคร่ืองมือ 5W+1H เพื่อเขา้ใจสาเหตุของปัญหา และใช้แนวคิด ECRS และการใช้
เทคโนโลยีท่ีเก่ียวขอ้งเขา้มาช่วยในการผลิตในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการวิจยัจากการปรับปรุง
กระบวนการผลิต จากเดิม 17 ขั้นตอนลดลงเหลือ 10 ขั้นตอน ลดลง 7 ขั้นตอนคิดเป็นสัดส่วนลดลงร้อยละ 
41.18 ระยะเวลารวมส าหรับผลิตต่อรอบเฉล่ียจากเดิม 410 นาที ลดลงเหลือ 255 นาที ลดลง 155 นาทีคิดเป็น
สัดส่วนลดลงร้อยละ 37.80 
 
ค าส าคัญ : การประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน, วสิาหกิจชุมชนผลิตน ้าตาลสด 
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ABSTRACT 
 This research aims to study palm juice production and identify methods to improve its efficiency 
by reducing waste in palm juice manufacturing in the community enterprise case study. The job analysis is 
according to the lean concept. Research tools used to analyze work with flow process charts can help to 
understand the process. Cause and Effect Diagram and Principles of 5W+1H for identifying the scope 
problem for improvement in each process. The researcher, therefore, improved the production process with 
the Principles of ECRS and added pasteurizing technology equipment to the process. It can be found that 
there were 17 working procedures before work improvement and 10 working procedures after work 
improvement. Thus 7 working procedures were reduced, representing 41.18%. Time spent in production 
before work improvement was 410 minutes; after work improvement, it was 255 minutes. Thus, production 
time was reduced by 155 minutes, representing 37.80%. 

 
1. บทน า 
 ประเทศไทยมีการแข่งขนัทางธุรกิจสูงข้ึนโดยเฉพาะในส่วนผลิตและส่วนของการบริหารตน้ทุนให้
สมรรถนะสูงเพื่อให้มีผลก าไรสูงสุด การลดตน้ทุนจึงมีความส าคญั แนวทางหน่ึงท่ีใช้กนัอย่างแพร่หลายคือ 
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เพื่อลดหรือขจดัขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มมูลค่า ได ้เช่น การลดเวลาของแต่ละ
สถานีงาน เป้าหมายสูงสุดคือท าใหมี้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มสูงข้ึน 
  วสิาหกิจชุมชนกรณีตวัอยา่งศึกษา มีผลิตภณัฑห์ลากหลายรูปแบบ แต่ปัญหาส าคญัของการผลิต
ผลิตภณัฑคื์อ เน่ืองจากสถานประกอบการยงัมีการผลิตดว้ยก าลงัคนเป็นหลกัและพนกังานเป็นผูสู้งอายุจึงความ
ความเม่ือยลา้ไดง่้าย และอายุการเก็บรักษา น ้ าตาลสดผลิตแลว้มีอายุการเก็บรักษาท่ีสั้ น ท าให้ไม่สามารถผลิต
ล่วงหนา้เพื่อเก็บไวจ้  าหน่ายได ้
 ผูว้ิจยัในฐานะผูป้ฏิบติังานในกองพฒันาอุตสาหกรรมชุมชน กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม ไดเ้ห็น
ถึงความส าคญัในการส่งเสริมดา้นการผลิตของผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมชุมชนให้มีผลิตภาพเพิ่มมากข้ึน 
โดยงานวิจยัน้ีไดว้ิเคราะห์กระบวนการผลิตน ้ าตาลสดเพื่อขจดัส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่า และเพิ่มประสิทธิภาพโดย
ใช้เคร่ืองมือทางวิศวกรรม เพื่อเพิ่มผลก าไรและเป็นประโยชน์แก่ผูท่ี้สนใจเป็นแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพใหมี้ศกัยภาพต่อไป 
 

2. วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจิัย 
 3.1 เพื่อศึกษาและวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตใหก้บักลุ่มวสิาหกิจชุมชนกรณีตวัอยา่งศึกษา 
 3.2  เพื่อหาแนวทางการแกปั้ญหาการปรับปรุง ลดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิตให้กบัวิสาหกิจ

ชุมชนกรณีตวัอยา่งศึกษา โดยใชแ้นวคิดแบบลีน 
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3. ขอบเขตของงานวจิัย 
 3.1 ขอบเขตดา้นกลุ่มเป้าหมาย ไดแ้ก่ วสิาหกิจชุมชนกรณีตวัอยา่งศึกษาจงัหวดัสมุทรสงคราม 
 3.2 ขอบเขตดา้นเน้ือหาวจิยั 
   3.2.1  วเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา 
   3.2.2  ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยใช ้แผนภูมิกระบวนการผลิต และหลกัการ ECRS  
 

4.  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 4.1 ท าใหท้ราบขอ้มูลเบ้ืองตน้ของประบวนการผลิตน ้าตาลสด ปัญหาและอุปสรรคในการผลิต 
 4.2 เกิดแนวทางการขจดัส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิตเพื่อพฒันา ปรับปรุง ต่อไปได ้
 

5.  ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 5.1 ทฤษฎี 
 5.1.1  การผลิตแบบลีน [1] เป็นเทคนิคการจดัการขั้นตอนการผลิต โดยจดัล าดับมูลค่าการ
ด าเนินงานตามความส าคญัและปรับปรุงการผลิตโดยใชค้วามตอ้งการของกลุ่มเป้าหมายเป็นหลกั มุ่งสร้าง
มูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑ ์และลดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าตลอดทั้งกระบวนการให้เหลือนอ้ยท่ีสุด ท าใหล้ดตน้ทุนและ
เพิ่มผลก าไรในท่ีสุด และใหค้วามส าคญักบัคุณภาพผลิตภณัฑไ์ปพร้อมกนั  

  5.1.2  ส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่า 7 ประการ (7 Wastes) [5] ไดแ้ก่ 
   1. ส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าจากการผลิตมากเกินไป การใช้เคร่ืองจักรและแรงงานเพื่อให้ได้
ผลิตภณัฑจ์ านวนมากท่ีสุด โดยไม่ไดต้ระหนกัถึงสถานีการท างานท่ีจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนั  
   2.  ส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าจากการรอคอย (Waiting) การผลิตในแต่ละสถานีไม่สัมพนัธ์กนั  
   3.  ส่ิ ง ที่ไม่เกิดมูลค่าจากการขนส่ง  (Transportation) การเคลื่อนย า้ยโดยไม่มี
ความจ าเป็น หรือเก็บไวร้ะหว่างรอการใช้งาน ท าให้มีต้นทุนค่าใช้จ่ายเพิ่มเติม  
   4.  ส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าจากกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing)  การลด
ขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่า การผลิตมีความซบัซอ้นยุง่ยากไม่เหมาะสมกบัองคก์รนั้นๆ  
   5.  ส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าจากสินค้าคงคลังท่ีไม่จ  าเป็น (Excess Inventory) การจัดเก็บวตัถุดิบ 
ผลิตภณัฑห์รือส่ิงของอ่ืน  ๆในคลงัไวป้ริมาณเกินความจ าเป็น ซ่ึงท าใหต้อ้งเพิ่มค่าใชจ่้าย 
   6.  ส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสม (Extra Motion) การเคล่ือนไหว
ของคนท่ีไม่ไดเ้กิดการสร้างมูลค่าเพิ่ม  
   7.  ส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าจากขอ้บกพร่อง (Defect) การผลิตของไม่ได้มาตรฐานกิดเป็นการ
ผลิตสินคา้ท่ีเป็นของเสีย ท าใหต้อ้งแกไ้ขใหม่หรือตอ้งทิ้ง 
  5.1.3  การลดความสูญเสียดว้ยหลกัการอีซีอาร์เอส (ECRS) [5] เป็นหลกัการท่ีใชล้ดความสูญเสีย
ในเบ้ืองตน้ ส่งผลใหป้ระหยดัตน้ทุนการผลิตลง มีรายละเอียด ดงัน้ี 
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   E = Eliminate การก าจดั หมายถึง ขจดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออกไป รวมทั้งการขจดัความสูญเสีย 
ทั้ง 7 ประการ การก าจดัเป็นวธีิท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
   C = Combine การรวมกนั หมายถึง รวมขั้นตอนการผลิตเพื่อลดขั้นตอนการผลิตและลด
การเคล่ือนไหว ท าใหใ้ชเ้วลานอ้ยลง  
   R = Rearrange การจดัใหม่ หมายถึง จดัระเบียบการผลิตใหม่ โดยการโยกยา้ยและสลับ
กระบวนการผลิตเพื่อลดการเคล่ือนยา้ยและเวลารอ หรือรวมขั้นตอนท่ีสามารถท าไดพ้ร้อมกนัได ้
   S = Simplify การท าให้ง่าย หมายถึง การท าให้กระบวนการท างานง่ายข้ึนโดยการ
ออกแบบเคร่ืองมือ ส่ิงน้ีสามารถลดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่า และการท างานท่ีไม่จ  าเป็นท่ีอาจเกิดข้ึนได ้
  5.1.4  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) [5] ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) 
โดยใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซ่ึงก าหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ดงัตารางท่ี 1 
 

ตารางที ่1  สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นแผนภูมิกระบวนการไหล 
 

 
 
 

  5.1.5  การพาสเจอไรซ์ [7] เป็นวธีิการถนอมอาหารเพื่อยืดอายกุารเก็บรักษาอาหารโดยการก าจดั
เช้ือโรค เอนไซม์ทั้งหมด เซลล์ ยีสต์ ร าขา้ว และแบคทีเรียท่ีท่ีท าให้อาหารเน่าเสีย แต่อาจไม่เพียงพอท่ีจะ
ก าจดัแบคทีเรียท่ีทนความร้อนและสปอร์ของแบคทีเรีย ดังนั้น อาหารท่ีผ่านการพาสเจอร์ไรส์แล้วยงั
จ าเป็นตอ้งเก็บรักษาท่ีอุณหภูมิต ่า หรือตอ้งใช้ร่วมกบัเทคนิคการถนอมอาหารอ่ืนๆ เช่น การลดวอเตอร์
แอคทิวต้ีิ การปรับใหเ้ป็นกรด เพื่อการเก็บรักษาโดยไม่ตอ้งแช่เยน็ 
 5.2  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 กรรณิการ์ ม่ิงเมือง และ ปิยะกิจ กิจติตุลากานนท ์(2565) [2] เร่ืองการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน ของกลุ่ม
วสิาหกิจชุมชน อ.เกา้เล้ียว จ.นครสวรรค ์มีเป้าหมายในการลดความสูญเปล่าขั้นตอนการผลิตกลว้ยฉาบ จาก
การวิจยัพบว่าจาก 8 ขั้นตอนเดิมมีการรอคอย 5 ขั้นตอน จึงได้ปรับปรุงโดยการสลบัล าดบัขั้นตอน และ
เปล่ียนเคร่ืองมือ/อุปกรณ์ในการสไลดก์ลว้ย พบวา่จะขจดักิจกรรมการรอคอยไดร้้อยละ 94.98 ระยะเวลาใน
การผลิตลดลงร้อยละ 44.18 จ านวนพนักงานลดลงร้อยละ 50 และกระบวนการผลิตเปล่ียนไปเป็น
แบบต่อเน่ือง ท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตสูงข้ึนเป็นร้อยละ 45.21 
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 ชยนัต์ ค  าบรรลือ ธันยน์รี พรไพรเพชร และไกรสร วงษ์ปู่ (2563) [4] เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการตดักระยาสารท กลุ่มวิสาหกิจชุมชนขนมไทยบา้นตาก เพื่อลดเวลาและความเม่ือยลา้ในการตดั
กระยาสารท เน่ืองจากใชแ้รงงานคนผลิตเป็นหลกั โดยไดใ้ชห้ลกัการ ECRS โดยใช ้S (Simplify) ปรับปรุง
กระบวนการท างานให้ง่าย ลดความซับซ้อนของกระบวนการท างาน ดว้ยการออกแบบอุปกรณ์ในการลด
เวลาในการตดักระยาสารทให้ง่ายข้ึนโดยใช้กลไกอย่างง่าย      ลดเวลาท่ีตอ้งใช้ และดูแลรักษาง่าย เหมาะ
ส าหรับกบัธุรกิจขนาดเล็ก และตน้ทุนไม่สูง ซ่ึงลดเวลาการตดัลง 5.5 นาทีต่อคร้ัง คิดเป็นประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึนร้อยละ 9 
 

6. วธิีด าเนินงานวจิัย  
 ในการศึกษาจะเร่ิมต้นด้วยการศึกษาเก็บข้อมูลภายในสถานประกอบการเพื่อท าให้เห็นถึง
ขั้นตอนการท างาน ล าดบัการท างาน ล าดบัการไหลของวตัถุดิบ ดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหล จากนั้นเม่ือ
ไดข้อ้มูลท่ีจ าเป็นแลว้จึงวิเคราะห์เพื่อคน้หาวิธีแนวทางการแกปั้ญหา เพื่อเป็นขอ้มูลในการตดัสินใจพฒันา 
ปรับปรุง และสรุปผลการปรับปรุง มีขั้นตอนดงัแสดงในภาพท่ี 1 
 

 
 
 ภาพที ่1  แสดงวธีิการด าเนินงาน 
 

 6.1  ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปและรายละเอียดการด าเนินธุรกิจ 
 ปัจจุบนัวิสาหกิจชุมชนตวัอยา่งกรณีศึกษา มีผลิตภณัฑ์หลากหลายรูปแบบท่ีแปรรูปมาจากน ้ าตาล
มะพร้าว ใชก้ารผลิตดว้ยก าลงัคนเป็นหลกั ก าลงัการผลิตประมาณ 720 ลิตร/เดือน ปริมาณบรรจุ 0.60 ลิตร/
ขวด คิดเป็น 1,200 ขวด/เดือน ท าการผลิต 20 วนั/เดือน จ านวนพนกังาน ทั้งหมด 5 คน ไม่มีเทคโนโลยีดา้น
เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต โดยกระบวนการผลิตดงัภาพท่ี 2 
 
 

 
ภาพที ่2  แสดงกระบวนการผลิตน ้าตาลสด ของวสิาหกิจชุมชนตวัอยา่งกรณีศึกษา 
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 6.2 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต สภาพการผลิตปัจจุบัน รายละเอียดของกิจกรรมและเวลาใน
กระบวนการท างานก่อนการปรับปรุง  
 6.2.1  การวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยการสร้างแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)เม่ือ
วิเคราะห์พบวา่การไหลของเส้นทางในสายการผลิตมีลกัษณะวนกลบัไปกลบัมา ท าให้เกิดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าจาก
การเคล่ือนยา้ยระหวา่งสถานี โดยแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) แสดงวา่มี 
17 ขั้นตอน และใชเ้วลาในการผลิตทั้งหมด 410 นาที โดยสถานีงานท่ีมีระยะเวลาการท างานมากท่ีสุดคือ ขั้นตอน
การกรอง และ การพาสเจอไรซ์ ตามล าดบัดงัแสดงในภาพท่ี 3 
 

  
 
ภาพที ่3  แสดงแผนภูมิกระบวนการไหล และแสดงเส้นทางการไหลของกระบวนการผลิต ก่อนปรับปรุง 
    

 6.2.2 การวิเคราะห์ขั้นตอนท่ีก่อและไม่ก่อให้เกิดคุณค่า จากการวิเคราะห์จ านวนขั้นตอนและเวลาใน
การแต่ละกลุ่มกิจกรรม รายละเอียดดงัตารางท่ี 2 
 กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (VA) มีกิจกรรมใชเ้วลาท่ีนาน เช่น กิจกรรมพาสเจอร์ไรซ์ การกรองวตัถุดิบ 
และกิจกรรมบรรจุขวด ใชเ้วลาเฉล่ีย 120 นาที 60 นาทีและ 60 นาที ตามล าดบั 
 กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่เพิ่มมูลค่า (NNVA) เป็นกิจกรรมท่ีมีการเคล่ือนย้าย ซ่ึงต้องมีการ
เคล่ือนยา้ยทั้งหมด 5 คร้ังรวมใชเ้วลาประมาณ 100 นาที 
 กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) มีกิจกรรมท่ีต้องมีการพกัคอย เช่น กิจกรรมพกัให้อุ่น และ 
กิจกรรมบรรจุขวด ใชเ้วลาเฉล่ีย 30 นาที และ 10 นาที ตามล าดบั 
 
 
 

เวลา (นาที) จ านวนคร้ัง (คร้ัง)
220 7
100 5

กรรมวิธี : กระบวนการผลิตน ้าตาลสด 60 ขวด/วนั 90 3
วิธีปัจจุบนัวิธีปรับปรุง 0 0

0 2
410 17

ขั้นตอน กระบวนการ เวลา (นาที) หมายเหตุ
1 รับวตัถุดิบ/เตรียมน ้าดอกมะพร้าว -
2 ขนยา้ยมายงัแผนกกรอง 20
3 กรองดว้ยกระชอน และผา้ขาวบาง 60
4 ตม้ 30
5 ขนยา้ยไปยงับริเวณพกั 20
6 พกัไวใ้หอุ่้น 30
7 ขนยา้ยไปยงับริเวณบรรจุ 20
8 รอการบรรจุ 10
9 บรรจุลงขวดแกว้พร้อมปิดฝา 60
10 ขนยา้ยไปยงับริเวณพาสเจอร์ไรซ์ 10
11 ตม้น ้าใหเ้ดือด และรอน ้าเดือด 5

12 น าขวดน ้าตาลสดท่ีบรรจุแลว้ลงไปตม้ 30
20ขวด/รอบ ตม้รอบละ 5

 นาที คิดเวลายก-วางขวด

 5 นาที/รอบ

13 พกัใหอุ่้น 50
20ขวด/รอบ แช่เยน็รอบ

ละ 5 นาที คิดเวลายก-

วางขวด 5 นาที/รอบ

14 เตรียมน ้าแขง็/น ้าเยน็ 5
20ขวด/รอบ แช่เยน็รอบ

ละ 5 นาที คิดเวลายก-

วางขวด 5 นาที/รอบ

15 ใส่ลงถงัท่ีมีน ้าเยน็ 30
20ขวด/รอบ ตม้รอบละ 5

 นาที คิดเวลายก-วางขวด

 5 นาที/รอบ

16 ขนยา้ยเขา้แผนก เก็บผลิตภณัฑ์ 30
17 จดัเก็บชั้นวางสินคา้ -

สญัลกัษณ์

แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)

Storage
Inspection

วสัดุ          คน

ช่ือบริษทั : วิสาหกิจชุมชนกรณีตวัอยา่งศึกษา

ผูบ้นัทึก : เกษรานุช ชิตพยคัฆ์

Delay 
Transportation

Operation 
การท างาน

รวม
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ตารางที ่2  จ านวนและเวลาในการด าเนินงานในแต่ละกลุ่มกิจกรรมก่อนปรับปรุง 
 

 
 

 6.3  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิต 
  6.3.1  ระบุปัญหาโดยใช้แนวคิดแผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) จากภาพท่ี 4 
ผลการศึกษาขอ้มูลก่อนการปรับปรุงจากสถานการณ์ผลิตไม่ทนัตามความตอ้งการ จึงหาแนวทางลดเวลาใน
การผลิต และเพิ่มความสามารถผลิต ซ่ึงจากการระดมสมองหาสาเหตุและปัญหาท่ีส าคญั สามารถเขียน
แผนผงัแสดงสาเหตุและผล พบวา่ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นวธีิกระบวนการผลิต (Method) ปัญหาล าดบัท่ี 2 คือ ดา้น
คน (Man) ปัญหาล าดบัท่ี 3 คือ อุปกรณ์และเคร่ืองจกัร (Machine) 
 

 
ภาพที่ 4  แสดงแผนผงัแสดงสาเหตุและผล วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในกระบวนการผลิตน ้ าตาลสด 
ของวสิาหกิจชุมชนตวัอยา่งกรณีศึกษา 
 
  6.3.2 ระบุปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์ดว้ย 5W + 1H โดยผูว้ิจยัไดน้ าปัญหาและสาเหตุในส่วน
ของกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (NVA) จากการวเิคราะห์จากแผนผงัแสดงสาเหตุและผล  มาตั้งค  าถาม 5W + 
1H สามารถวเิคราะห์ปัญหาไดด้งัน้ี 1) กิจกรรมพกัไวใ้หอุ่้น (กระบวนการพกัไวใ้หอุ่้น) ขั้นตอนท่ี 6 ปัญหาท่ี
เกิดข้ึน คือ รอคอยเวลา ให้น ้ าตาลสดอุณหภูมิลดลง 2)  กิจกรรมบรรจุขวด (กระบวนการรอการบรรจุ) 
ขั้นตอนท่ี 8 ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ รอคอยการเตรียมอุปกรณ์ให้พร้อมจากความล่าช้าในการปฏิบติังาน 3)  
กิจกรรมพาสเจอร์ไรซ์ ขั้นตอนท่ี 11-15 ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ รอคอยเวลา เพื่อพาสเจอไรซ์น ้ าตาลสด และ
ไม่ไดใ้ชเ้ทคโนโลยหีรือกรรมวธีิพาสเจอร์ไรซ์สมยัใหม่ 
 6.4 ก าหนดตวัช้ีวดัส าหรับขั้นตอนท่ีตอ้งการปรับปรุง จากการวเิคราะห์กระบวนการผลิตใชเ้วลาในการ
ผลิตทั้งหมด 410 นาที ยงัมีการรอคอยซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (NVA) ดงันั้นงานวจิยัน้ีจึงเลือกใช ้เวลา 
(นาที) เป็นตวัช้ีวดัผลความส าเร็จในการปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตลง 
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7. ผลการศึกษา 
 7.1  การวเิคราะห์หาวธีิท่ีเหมาะสมในการแกปั้ญหาท่ีไดก้ าหนดไว ้  
 จากการวิเคราะห์ดว้ยแผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ซ่ึงเป็นเหตุผลหลกั
ของส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าคือ สาเหตุจากวิธีกระบวนการผลิต (Method) ตอ้งมีการพกัคอย ท าให้สูญเสียเวลาโดยไม่
จ  าเป็น สาเหตุจากคน (Man) เน่ืองจากเป็นแรงงานส่วนใหญ่เป็นวยัสูงอาย ุซ่ึงอาจท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
และเคยชินกับการท างานแบบเดิม สาเหตุจากอุปกรณ์ (Machine) ซ่ึงไม่มีเคร่ืองจกัรหรือเทคโนโลยีท่ี
ทนัสมยัเขา้มาช่วยในการท างาน 
  7.1.1 การวเิคราะห์โดยใชห้ลกัการ ECRS ซ่ึงสามารถวเิคราะห์ไดต้ามตารางท่ี 3 ดงัน้ี 
 

ตารางที ่3  แนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตน ้ าตาลสดดว้ยเคร่ืองมือ ECRS  
 

 
   

   จากตารางท่ี 3 จะเห็นไดว้า่ กิจกรรมขนยา้ย ขั้นตอนการขนยา้ยจากไปยงับริเวณพกั (ขั้นตอน
ท่ี 5) และกิจกรรมพกัให้อุ่น (ขั้นตอนท่ี 6) ถูกก าจดัออก (E – Eliminate) เน่ืองจากมีการปรับใช้เทคโนโลยีเคร่ือง
พาสเจอร์ไรซ์ทดแทน ซ่ึงเป็นการแก้ปัญหาส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิต ด้านวิธีกระบวนการผลิต 
(Method)  ท  าใหไ้ม่มีการรอคอย และการเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ย 
  กิจกรรมตม้ (ขั้นตอนท่ี 4) และกิจกรรมพาสเจอไรซ์ (ขั้นตอนท่ี 11 – 15)            ถูกน ามา
รวมกนั (C-Combine) โดยการใช้เทคโนโลยีเคร่ืองพาสเจอไรซ์ทดแทน ซ่ึงเป็นการแกปั้ญหาส่ิงท่ีไม่เกิด
มูลค่าในกระบวนการผลิต ด้านวิธีกระบวนการผลิต (Method) ท  าให้ไม่มีการรอคอย และการเคล่ือนท่ี/
เคล่ือนยา้ย ด้านคน (Man) และด้านอุปกรณ์ (Machine) กิจกรรมขนยา้ยเขา้ห้องบรรจุ (ขั้นตอนท่ี 7) และ
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กิจกรรมขนยา้ยไปยงับริเวณพาสเจอร์ไรซ์ (ขั้นตอนท่ี 10) จะถูกน ามารวมกนั (C-Combine) เน่ืองจากการใช้
เทคโนโลยพีาสเจอร์ไรซ์ จึงเปล่ียนเป็นการขนยา้ยรอบเดียว 
  กิจกรรมบรรจุลงขวด (ขั้นตอนท่ี 8-9) ถูกจดัล าดบังานใหม่ (R - Rearrange) ปรับเปล่ียน
โดยยา้ยกิจกรรมบรรจุลงขวดไปด าเนินการหลงักิจกรรมพาสเจอร์ไรซ์เสร็จส้ิน 
   7.1.2 การวิเคราะห์โดยการใช้เทคโนโลยีท่ีเก่ียวขอ้งเขา้มาช่วยในการผลิต โดยกิจกรรมพาส
เจอร์ไรซ์เป็นหน่ึงในขั้นตอนหลกัของกระบวนการผลิต ซ่ึงเดิมใช้วิธีการพาสเจอร์ไรซ์แบบเดิม ซ่ึงเป็น
ปัญหาดา้นอุปกรณ์ (Machine) จากการวิเคราะห์ดว้ยหลกัการ ECRS ไดมี้การเลือกใช้เทคโนโลยีเคร่ืองพาสเจอ
ไรซ์เขา้มาใช้ในกระบวนการผลิตทดแทน ซ่ึงลดขั้นตอนลง 5 ขั้นตอนรวมกนัเหลือเพียงขั้นตอนเดียว  และ
เน่ืองจากวิสาหกิจชุมชน มีพื้นท่ีค่อนขา้งจ ากดั มีก าลงัการผลิตต่อวนัไม่สูง  มีขอ้จ ากดัดา้นบุคลากรท่ีแรงงาน
ส่วนใหญ่เป็นวยัสูงอายุ หรือไม่มีความช านาญด้านการใช้เคร่ืองจกัร มีเงินส าหรับลงทุนไม่สูง จึงก าหนด
คุณสมบติัเคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์ท่ีเหมาะสมดงัตารางท่ี 4 
 

ตารางที ่4  คุณสมบติัเคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์ท่ีเหมาะสมกบัวสิาหกิจชุมชนกรณีตวัอยา่งศึกษา 
 

 
 
 

  ผูว้จิยัจึงไดศึ้กษาขอ้มูลของเคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์ในหลายรูปแบบ พบวา่เคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์แบบ 
2 ขั้นตอน เหมาะสมกบัวิสาหกิจชุมชนกรณีตวัอย่างศึกษา ซ่ึงมีรายละเอียดดงัแสดงในตารางท่ี 5 [6] โดยราคา 
ประมาณ 25,000 – 33,000 บาท [8] ซ่ึงเป็นราคาท่ีไม่สูงจนเกินไป โดยแสดงตวัอย่างเคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์
แบบ 2 ขั้นตอนดงัภาพท่ี 5 
 

     
ภาพที ่5  แสดงตวัอยา่งเคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์แบบ 2 ขั้นตอน 
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  นอกจากน้ียงัสามารถขยายก าลงัการผลิตไดอี้ก เน่ืองจากเคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์มีก าลงัผลิต
สูงสุดท่ี 50 ลิตร/คร้ัง คิดท่ี 85% ของก าลงัผลิตสูงสุด ไดเ้ท่ากบั 42.5 ลิตร/รอบ จากเดิมผลิตได ้36 ลิตร/รอบ 
ซ่ึงเพิ่มจากการผลิตแบบเดิม 6.5 ลิตร/รอบ คิดเป็นเพิ่มข้ึน 10 ขวด/รอบ (คิดท่ีผลิต 1 รอบ/วนั) ท าให้มี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 16.67 ซ่ึงเม่ือค านวณระยะเวลาคืนทุนจากก าไรท่ีเพิ่มข้ึนอยูท่ี่ประมาณ 
0.07 ปี หรือประมาณ 1 เดือน ทั้งน้ีอาจพิจารณาเพิ่มรอบการผลิตต่อวนัมากข้ึน เน่ืองจากระยะเวลาในการ
ผลิตต่อรอบลดลง เน่ืองจากลดส่ิงท่ีไม่เกิดมูลค่าดา้นวธีิกระบวนการผลิต (Method) ท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งมีการรอ
คอย และการ เคล่ือนยา้ย ดา้นคน (Man) ท่ีท  างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ และดา้นอุปกรณ์ (Machine) ได ้
 

ตารางที ่5  คุณสมบติัเคร่ืองพาสเจอร์ไรซ์แบบ 2 ขั้นตอน 
 

 
  

  
7.2 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน ก่อน-หลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต  
  7.2.1 การเปรียบเทียบขั้นตอนและระยะเวลาด าเนินงาน  จากตารางท่ี 6 สามารถลดลงจ านวน
ขั้นตอนได ้7 ขั้นตอนคิดเป็นสัดส่วนลดลงร้อยละ 41.18 ระยะเวลา 155 นาทีคิดเป็นสัดส่วนลดลงร้อยละ 
37.80 
 

ตารางที ่6  เปรียบเทียบจ านวนและระยะเวลาด าเนินงาน 
 

 
 
  7.2.2 การเปรียบเทียบจ านวนกิจกรรมในกระบวนการผลิต จากภาพท่ี 6 และ 7 สามารถ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุงจ าแนกประเภทของกิจกรรมในกระบวนการผลิต โดยหลงัการปรับปรุง สามารถ
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ลดกิจกรรมปฏิบติังาน (Operation) ลง 3 ขั้นตอน ลดกิจกรรมการเคล่ือน (Transportation) ลง 2 ขั้นตอนและ
ลดกิจกรรมการคอย (Delay) ลง 2 ขั้นตอน รวมทั้งส้ิน 7 ขั้นตอน 
 7.2.3 การเปรียบเทียบขั้นตอนท่ีก่อและไม่ก่อให้เกิดมูลค่า จากตารางท่ี 7 จะพบว่าหลังการ
ปรับปรุง สามารถลดกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (VA)  ลง 3 ขั้นตอน  ลดกิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (NNVA) 
ลง 2 ขั้นตอน และลดกิจกรรมท่ี  ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม (NVA) ลง 2 ขั้นตอนโดยคิดเป็นร้อยละ 2 ของเวลาท่ีใช้
ในขั้นตอนการผลิตทั้งหมด รวมทั้งส้ินสามารถลดขั้นตอนลงได ้7 ขั้นตอน 
 
ตารางที ่7  เปรียบเทียบจ านวนขั้นตอนการด าเนินงานในแต่ละกลุ่มกิจกรรม 
 

 
 

 
 
ภาพที ่6  แสดงการเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการไหล 
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ภาพที ่7  แสดงการเปรียบเทียบเส้นทางการไหลและสัญลกัษณ์ของประเภทกิจกรรม 
 

8.  สรุปผลการวจิัย 
  ในงานวิจยัน้ี มุ่งเนน้การวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาในกระบวนการผลิตน ้ าตาลสดของวิสาหกิจ
ชุมชน ผา่นการประยุกตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน โดยงานวิจยัจะขจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าไปพร้อมกบัการปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวม โดยภายหลงัจากปรับปรุงกระบวนการผลิตจ านวนขั้นตอนจากเดิม 17 ขั้นตอน
คงเหลือ 10 ขั้นตอน ลดลง 7 ขั้นตอนคิดเป็นสัดส่วนลดลงร้อยละ 41.18 ระยะเวลารวมส าหรับผลิตต่อรอบ
เฉลีย่จากเดิม 410 นาท ีลดลงเหลือ 255 นาท ีลดลง 155 นาทคีิดเป็นสัดส่วนลดลงร้อยละ 37.80 
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