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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อปรับปรุง

กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตถุงมือยาง จังหวัดสงขลา  ซึ่งเริ่มต้นจาก
การศึกษาปัญหา และสาเหตุของปัญหา วิเคราะห์กระบวนการท างานแต่ละส่วน
ที่เกี่ยวข้องด้วยหลัก 5W1H โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลจากผู้ให้ข้อมูลหลัก  
11 คน ด้วยการสังเกตแบบมีส่วนร่วมและการสนทนากลุ่ม  อีกทั้งผู้วิจัยได้
ประยุกต์ใช้เครื่องมือลีนในการสร้างแผนผังสายธารคุณค่าและหลักการ ECRS 
ซึ่งประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ 
(Rearrange) และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) เพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานเดิม โดยลดการท างานที่ไม่จ าเป็น ปรับปรุงกระบวนการบางกระบวนการ
ให้สามารถท างานพร้อมกันได้ และใช้วิธีการใหม่ ซึ่งผลการเปรียบเทียบ
กระบวนการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า งานระหว่างผลิตลดลง 
ร้อยละ 2.56 และส่งผลให้เวลากระบวนการท างานรวมก่อนการปรับปรุงลดลง
จาก 229.92 ชั่วโมง เปน็ 217.72 ชั่วโมง หลังการปรับปรุง ซึ่งท าให้ลดเวลาลงได้
ถึงร้อยละ 5.31 ชี้ให้เห็นว่า แนวคิดลีนเป็นแนวคิดที่น าไปสู่การลดความสูญเปล่า 
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ซึ่งส่งผลให้องค์กรมีกระบวนการผลิตที่รวดเร็วมากยิ่งขึ้น และสามารถลดความ
ล่าช้าในการส่งมอบงานให้กับลูกค้าได้ ผู้วิจัยจึงเสนอให้ผู้ประกอบการควรให้
ความส าคัญต่อการเพิ่มประสิทธิภาพด้วยการลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการ
ท างานซ้ าซ้อน และไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิตถุงมือยางโดยใช้แนวคิดลีน  
ซึ่งเป็นประโยชน์ต่อการด าเนินธุรกิจโรงงานผลิตถุงมือยางต่อไป 

ค าส าคัญ: แนวคิดลีน การผลิตถุงมือยาง สายธารคุณค่า 
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RESEARCH ARTICLE 

Improving the Production Process using Lean 
Concept:  The Case of Gloves Manufacturer in 
Songkhla Province 

Juthaporn Kaewsud1 

Sarunyoo Kanchanasuwan2 

Abstract 
This research aims to investigate how applying the Lean 

concept can help improving the gloves manufacturing process in a 
case study of a company in Songkhla province, Thailand. The study 
begins by identifying the problems and their causes, using the 5W1H 
questioning technique to analyze each step of the glove- making 
process, by collecting data from 11 key informants through 
participant observation and focus group methods.  Lean tools were 
applied to create the value stream mapping, and the ECRS 
(Eliminate, Combine, Rearrange, and Simplify) method was used to 
improve the processes by eliminating unnecessary processing steps, 
adjusting several procedures so that they were able to be 
performed simultaneously, and using new methods.  The research 
results indicated a 2. 56 percent reduction of work in the process. 
Consequently, processing time was shortened from 229.92 hours to 
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217. 72 hours, which is equal to a reduction of 5. 31 percent.  This 
result shows that Lean is a concept leading to reducing waste, 
resulting in a faster organization process, and a reduction in the 
delay in delivering finished products to customers.  Therefore, the 
researcher recommends that entrepreneurs place emphasis on 
increasing operational efficiency by decreasing waste caused by 
repetitive and unnecessary work in the process of manufacturing 
gloves using the concept of Lean, as it has been shown to be 
potentially useful for this company.    

Keywords:  Lean Concept, Gloves Manufacturing Process, Value 
Stream Mapping 
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บทน า 
ยางพาราเป็นพืชที่มีความส าคัญทางเศรษฐกิจของประเทศไทยเป็น

อย่างมาก ประเทศไทยเป็นประเทศท่ีมีการส่งออกยางพาราเป็นอันดับ 1 ของโลก  
ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 36.33 ของการผลิตยางพาราทั่วโลก ท าให้เกษตรกรมีงานท า 
1.44 ล้านครัวเรือน และมูลค่าการส่งออกยางพาราของประเทศไทยไป
ต่างประเทศมีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้นเร่ือย ๆ (Bank of Thailand, 2018) 

ยางพาราสามารถเป็นวัตถุดิบส าหรับผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ ได้อย่างมากมาย 
เช่น ยางล้อ ถุงมือยาง บ่อยาง ยางยืด ถุงยางอนามัย และสายพาน เป็นต้น  
ซึ่งการส่งออกผลิตภัณฑ์ถุงมือยางของประเทศไทยมีจ านวนสูงเป็นอันดับสอง
รองจากผลิตภัณฑ์ยางล้อ และมีปริมาณการส่งออกสูงถึงร้อยละ 14.56 ของ
ผลิตภัณฑ์จากยางพาราทั้งหมดในประเทศไทย (The Office of Industrial 
Economics and Plastics institute of Thailand, 2018)  

อย่างไรก็ตาม ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตถุงมือยางยังมีปัญหาใน
ด้านต้นทุนการผลิตที่สูง เนื่องจากราคาของวัตถุดิบที่เพิ่มขึ้น และปัญหาด้าน
คุณภาพของสินค้าที่อาจจะไม่ได้มาตรฐาน โรงงานอุตสาหกรรมจึงต้องปรับตัว
เพ่ือให้สินค้าผลิตได้ตามระบบมาตรฐานและตรงตามความต้องการของลูกค้า
โดยการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Nimitphuwadon, 
2014)  

จากการศึกษางานวิจัยในอดีต พบว่า มีการน าแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ช้
กับกระบวนการต่าง ๆ เช่น การผลิต การจัดซื้อ เป็นต้น เพื่อลดความสูญเปล่าที่
เกิดจากการด าเนินงาน (Russell & Taylor, 2011) ซึ่งการก าจัดความสูญเปล่า
เหล่านี้จะส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และส่งผลให้สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็วยิ่งขึ้น  

บริษัทตัวอย่างที่ใช้เป็นกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตถุงมือยางขนาด
ใหญ่มีปริมาณการผลิตถุงมือยางปี พ.ศ. 2562 รวมอยู่ที่ 44,280,000 ชิ้น  
ซึ่งมีระบบการผลิตตามค าสั่งซื้อของลูกค้า (Make to Order) เป็นหลัก โดย
วางแผนการผลิตจากค าสั่งซื้อของลูกค้า รับวัตถุดิบและเริ่มการผลิตตั้งแต่
การเตรียมน้ ายางคอมพาวด์จนผลิตเป็นถุงมือส าเร็จรูป การบรรจุและเก็บ
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เข้าคลังสินค้าเพ่ือส่งสินค้าไปยังลูกค้า ซึ่งมีกระบวนการผลิตที่ใช้เวลานาน 
โดยมีความล่าช้าในการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าสูงถึงร้อยละ 5-20 จาก
ปริมาณการส่งมอบสินค้าทั้งหมดในปี พ.ศ. 2562 ดังนั้น งานวิจัยฉบับนี ้
จึงต้องการปรับปรุงกระบวนการผลิตขององค์กรโดยใช้แนวคิดลีน เพื่อลด
ระยะเวลาและขั้นตอนในการผลิตถุงมือยางของบริษัทกรณีศึกษา  

 
วัตถุประสงค ์

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานผลิตถุงมือยางธรรมชาติ 
ในปัจจุบัน และค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา 

2. เพื่อเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตถุงมือยาง
ธรรมชาติของบริษัทกรณีศึกษา 
 
ทบทวนวรรณกรรมและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

1. แนวคิดลีน (Lean Concept) 
แนวคิดลีน หมายถึง ระบบที่มุ่งเน้นการจ าแนกและก าจัดความ 

สูญเปล่า (Waste) ในกิจกรรมการผลิตของกระบวนการผลิต (Buakeaw, 2015) 
ตลอดจนการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง โดยท าให้การไหลของผลิตภัณฑ์เกิดมาจาก
การดึงของผลิตภัณฑ์ (Pull) หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in 
Time: JIT) เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าอย่างสูงสุด (Saetung, 
Thirasirikul, & Premchaiswadi, 2018) โดยที่แผนผังสายธารคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) จัดเป็นเครื่องมือหนึ่งในแนวคิดลีน ท่ีใช้ในการ
วิเคราะห์ความสูญเปล่า (Waste) ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ แสดงถึงเส้นทาง
ภาพรวมการไหลของผลิตภัณฑ์ ล าดับขั้นตอนของกิจกรรมต่าง ๆ ที่มุ่งส่งมอบ
คุณค่าให้กับลูกค้าตลอดทั้งกระบวนการ การจ าแนกกิจกรรมในสายธารแห่ง
คุณค่า แบ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ กิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า (Value Added: VA) 
กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non Value Added: NVA)  (Wajanavichakorn, 
Srisawat, & Thippo, 2015; Buakaew, 2015)  
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2.  เทคนิคที่ ใช้ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และวิธีการ
ปรับปรุง  

การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H เพื่อช่วยก าหนดแนวทางในการ
วิเคราะห์ปรับปรุงกระบวนการท างาน สามารถแบ่งลักษณะของการตั้งค าถาม 
ได้แก่ (1) What ท าอะไรอยู่ เป็นการย้ าว่าวิธีการที่ท าอยู่คืออะไร  (2) Why 
ท าไมท าอย่างนั้น เป็นการไล่หาวัตถุประสงค์ของงาน (3) Where ท าที่ไหน เพื่อ
ตรวจสอบสถานที่ท างาน (4) When ท าเมื่อไหร่ เป็นการทบทวนจังหวะเวลา
และล าดับการท างานให้เหมาะสม (5) Who ใครหรือเครื่องจักรไหนท างานนี้อยู่ 
(6) How ใช้วิธีการอย่างไร ค าถามเก่ียวกับวิธีการท างาน ช่วยให้มีความประหยัด
และท างานง่ายขึ้น (Srisungsuk, 2009) ขณะที่การใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 
5W1H สามารถน าไปสู่การปรับปรุงตามหลัก ECRS ได้ โดย ECRS เป็นแนวคิด
ส าหรับก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น จะช่วยให้เห็นแนวทางการปรับปรุงการ
ท างาน เพื่อปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานทั้งหมดให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
(Ruakkasam & Nivasanon, 2019) ประกอบด้วย (1) การก าจัด (Eliminate) 
(2) การรวมกัน (Combine) (3) การจัดใหม่ (Rearrange) (4) การท าให้ง่าย 
(Simplify) (Nimitpuwadon, 2014) 

3. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
Nimitpuwadon (2014) ได้ศึกษาเรื่อง การลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการคลังสินค้าด้วยแนวคิดลีน กรณีศึกษา อุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์  
มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกิจกรรมในคลังสินค้า วิเคราะห์โดยใช้
แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) ในการไหลของกระบวนการ 
และเทคนิคการวิเคราะห์ปรับปรุงการท างานด้วย ECRS จากการศึกษาพบว่า
สามารถปรับลดเวลากิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าได้ 

Ruekkasaem & Nivasanon (2019) ได้ศึกษาเรื่องการประยุกต์ใช้
การผลิตแบบลีนในโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าแฟชั่น มีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทาง
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเสื้อผ้าแฟชั่น เพื่อการลดระยะเวลาและลดระยะทาง
ในกระบวนการผลิต มุ่งเน้นการจัดความสูญเปล่า (Waste) ต่าง ๆ ของ
กระบวนการผลิต ใช้การตั้งค าถาม 5W1H มาวิเคราะห์และหาแนวทางแก้ไข
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ข้อบกพร่องต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต น าหลักเกณฑ์ ECRS เพื่อพิจารณา
ขั้นตอนของงานที่ท าอยู่ว่าเหมาะสมหรือไม่ มีแนวทางปรับปรุงให้ดีกว่าได้
หรือไม่ จากการศึกษาพบว่า สามารถลดระยะเวลาการผลิตลงได้ร้อยละ 7 และ
สามารถลดระยะทางระหว่างการผลิตลงได้ร้อยละ 76  

Lu, Wu, & Wu (2018) ได้ท าการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตบริษัทตัดเย็บชุดชั้นในสตรี โดยใช้เครื่องมือ 5W1H ECRS แผนภาพแสดง
เหตุและผล จากการศึกษาพบว่า สามารถลดเวลาลงทั้งหมดร้อยละ 23.83 

Suhardi, Anisa, & Laksono (2019) ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตโรงงานเฟอร์นิเจอร์แห่งหนึ่งในประเทศอินโดนีเซีย โดยใช้แนวคิดลีน ซึ่ง
เครื่องมือที่ใช้คือ แผนผังสายธารคุณค่า เทคนิค 5W1H และหลักการ ECRS 
จากการศึกษาสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได้ร้อยละ 4.79 

จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่า เทคนิคที่น ามาใช้ส่วนใหญ่เป็นการ
น าระบบลีนเพื่อลดขั้นตอนการท างานที่ซ้ าซ้อนและท าให้พนักงานท างานง่ายซึ่ง
จะเป็นประโยชน์ต่อบริษัทกรณีศึกษาต่อไป 
 
วิธีการวิจัย 

1. ศึกษาข้อมูลและปัญหากระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา  
โดยใช้การเก็บข้อมูลจากเอกสาร การสังเกต และการสนทนากลุ่มโดยผู้บริหาร
จ านวน 6 คน และพนักงานระดับปฏิบัติการจ านวน 5 คน ซึ่งใช้การเลือก
ตัวอย่างแบบเจาะจง โดยมีหลักในการเลือกคือ จะต้องเป็นบุคคลที่มีความรู้  
มีประสบการณ์ และมีส่วนร่วมในกระบวนการผลิตอย่างน้อย 3 ปี ซ่ึงประกอบด้วย
แผนกบริหาร ผสมน้ ายาง จุ่มถุงมือ เบ้ามือ บรรจุ และควบคุมการผลิต โดยที่
ข้อมูลทั้งหมดจะถูกทบทวนโดยผู้ปฏิบัติงานจริง  

2. สร้างแผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน  ท าให้ทราบข้อมูล
ขั้นตอนการท างานในแต่ละกระบวนการและข้อมูลด้านเวลาที่ถูกใช้ในแต่ละ
กิจกรรม และวิเคราะห์ว่ามีกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่ากิจกรรมใดบ้าง รวมถึงระบุ
เวลาที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมและเวลารวมของกิจกรรม  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน: 
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3. วิเคราะห์ผลที่ได้จากแผนผังสายธารคุณค่าปัจจุบัน จากกิจกรรมที่
ไม่เพิ่มคุณค่า โดยใช้เครื่องมือแนวคิดลีน ได้แก่ แนวคิด 5W1H พร้อมทั้งใช้
แนวคิด ECRS เพื่อก าหนดแนวทางการแก้ไข 

4. สร้างแผนผังสายธารคุณค่าภายหลังการปรับปรุง หากพบกิจกรรมที่
ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม (NVA) ควรก าจัดออกไป เพื่อให้กระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน  

5. เปรียบเทียบเวลาในการผลิตเฉลี่ย และจ านวนกิจกรรมของ
กระบวนการผลิตระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  

6. สรุปผลการวิ จัย เพื่อน า เสนอเป็นแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตถุงมือยางของบริษัทกรณีศึกษา 
 
ผลการวิจัย 

1. กระบวนการผลิตถุงมือจากยางธรรมชาติ  
การด าเนินการผลิตของบริษัทกรณีศึกษาสามารถแบ่งกระบวนการ

ผลิตถุงมือยางธรรมชาติออกเป็น 7 ขั้นตอน คือ (1) ข้ันตอนการรับน้ ายางสด  
(2) ขั้นตอนการผสมน้ ายางคอมพาวด์ (3) ขั้นตอนการโหลดน้ ายางคอมพาวด์ 
สารเคมีและน้ าลงถังจุ่ม (4) ขั้นตอนการจุ่มถุงมือ (5) ข้ันตอนการถอดถุงมือ  
(6) ขั้นตอนการปั่นแป้ง และ (7) ขั้นตอนการบรรจุลงกล่อง โดยแต่ละขั้นตอน
จะประกอบไปด้วยกิจกรรมย่อยที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยใช้สัญลักษณ์
มาตรฐาน 5 สัญลักษณ์ เพื่อระบุลักษณะงาน คือ การปฏิบัติงาน () การ
เคลื่อนย้าย () การรอคอย (D) การตรวจสอบ () และการเก็บพักถาวร () 
จากนั้นได้ท าการวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรมเป็น 3 กลุ่ม คือ (1) กิจกรรมที่เพิ่ม
คุณค่า (VA) (2) กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) และ (3) กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่
เพิ่มคุณค่า (NNVA) ซึ่งพบว่า มีกิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตถุงมือยาง
ทั้งหมด 39 กิจกรรม โดยใช้เวลาทั้งสิ้น 229.92 ชั่วโมง และสามารถแบ่ง
กิจกรรมเป็นกิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า 15 กิจกรรม กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เพิ่ม
คุณค่า 17 กิจกรรม และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า 7 กิจกรรม ดังตารางที่ 1  
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จากนั้นทางผู้วิจัยได้น าข้อมูลที่ได้มาเขียนแผนผังสายธารแห่งคุณค่าของ
กระบวนการผลิตเพื่อให้เห็นภาพรวมของกระบวนการดังภาพที่ 1  

ตารางที่ 1 
การวิเคราะห์กิจกรรมย่อยของการผลิต 

ล าดับ กิจกรรม 
เวลา
เฉลี่ย 

(ชั่วโมง) 

ประเภทกจิกรรม คุณค่า 

      

1. ขั้นตอนรับน้ ายางจาก Supplier   
1 รับเอกสารและลงชือ่ตรวจสอบ

รายละเอียดของน้ ายางสดที่ขนส่งมา 
โดยรถบรรทกุ  

0.17      NNVA 

2 ต่อทอ่น้ ายางสดจากรถขนส่งลงสู่บ่อเก็บ
น้ ายางของโรงงาน 

1.03      VA 

2. ขั้นตอนเตรียมผสมน้ ายางคอมพาวด์   
3 ท าความสะอาดถังเตรียมน้ ายาง 

คอมพาวด ์ 
2.43      NNVA 

4 ป๊ัมน้ ายางสดลงสู่ถังเตรียม โดยต่อ 
สายยางจากถังน้ ายางไปยังถังเตรียม 

3.03      VA 

5 ป๊ัมน้ าเปล่าลงในถังและเติมสารเคม ี
ชนิดที ่1 ลงไป  

0.49      NNVA 

6 พนักงานกวนโดยใช้ไม้พาย 1.21      NVA 
7 ป๊ัมสารเคมชีนิดที่ 1 ที่ผสมแล้วจาก

กิจกรรมที ่5-6 เข้าสู่ถังเตรียมทีม่ีน้ ายาง  
0.49      VA 

8 กวนอัตโนมัตโิดยใบพัดมอเตอร ์ 1.21      NNVA 
9 ชั่งน้ าหนกัสารเคมีชนิดที ่2 และ 

ป๊ัมเข้าถังเตรียม 
0.61      VA 

10 กวนอัตโนมัตโิดยใบพัดมอเตอร ์ 1.21     NNVA 
11 ชั่งน้ าหนกัสารเคมีชนิดที ่3 และ 

ป๊ัมเข้าถังเตรียม 
0.36     VA 

12 กวนอัตโนมัตโิดยใบพัดมอเตอร ์ 29.10     NNVA 
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ตารางที่ 1 
การวิเคราะห์กิจกรรมย่อยของการผลิต (ต่อ) 

ล าดับ กิจกรรม 
เวลา
เฉลี่ย 

(ชั่วโมง) 

ประเภทกจิกรรม 
  .  . 1.  .    คุณค่า 

13 รอคอยป๊ัม เพื่อใช้ส าหรับป๊ัมสารเคมี
ชนิดที ่4 

3.64      NVA 

14 ป๊ัมสารเคมชีนิดที่ 4 จากบ่อพกัลงถัง 
เพื่อเป็นการวัดปรมิาณก่อนป๊ัมไปยังถัง
เตรียม 

2.18      NVA 

15 ป๊ัมสารเคมชีนิดที่ 4 เข้าถังเตรียม 1.09      VA 
16 ป๊ัมน้ าเปล่าจากทอ่ลงถงัน้ า ก่อนเตมิใน

ถังเตรียม 
4.85      NVA 

17 เติมสารเคมีลงในถังน้ า กวนอัตโนมัติ
โดยใบพัดมอเตอร ์

1.45      NVA 

18 ป๊ัมน้ าเปล่าทีผ่สมสารเคมจีากกิจกรรมที่ 
16-17 ลงในถังเตรียม 

4.24      VA 

19 กวนอัตโนมัตโิดยใบพัดมอเตอร ์ 3.64      NNVA 
3. ขั้นตอนโหลดน้ ายางคอมพาวด์ลงถังจุ่ม   

20 ท าความสะอาดถังจุ่ม ส าหรับใส่น้ ายาง
คอมพาวด ์

0.43      NNVA 

21 ป๊ัมน้ ายางคอมพาวด์ทีเ่ตรียมเสรจ็แล้ว 
ลงสู่ถังจุ่ม 

1.10      VA 

22 ท าความสะอาดถังจุ่ม ส าหรับใส่สารเคม ี 0.28      NVA 
23 ป๊ัมสารเคมทีี่เตรียมเสร็จแล้วลงสูถ่ังจุ่ม

ในสายการผลิต 
0.89     VA 

4. ขั้นตอนจุ่มถุงมือ (Dipping)   
24 ปรับอุณหภูมิสายการผลิต หลังจาก

โหลดน้ ายาง เปิดเครื่องจักรเดิน
สายการผลิตการจุ่มถุงมือ (Dipping) 

1.89      VA 

5. ขั้นตอนถอดถุงมือ (Stripping) 
25 รอคอยตะกร้าส าหรับใส่ถุงมือแต่ละ

ประเภท  
0.20       NVA 
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ตารางที่ 1 
การวิเคราะห์กิจกรรมย่อยของการผลิต (ต่อ) 

ล าดับ กิจกรรม 
เวลา
เฉลี่ย 

(ชั่วโมง) 

ประเภทกจิกรรม 
 ..   .  .  0   คุณค่า 

26 เครื่องจักรเป่าลมเพื่อให้ถุงมือสามารถ
ถอดออกจากเบ้ามอืได้ง่าย พนกังาน
ถอดถุงมือใส่ตะกร้า 

1.18      VA 

6. ขั้นตอนป่ันแป้ง 
27 จัดหาตะกร้าถุงมือหลังการถอด ตาม

ขนาดและคุณสมบัตทิี่ตอ้งการ  
16.29      VA 

28 น าตะกร้าถุงมือเข้าเครื่องป่ัน เพือ่ป่ัน
แป้งออกจากถุงมือ 

48.87      VA 

29 น าถุงมือหลังปั่นเสร็จบรรจุใส่
กระสอบ 

16.29      NNVA 

30 น าส่งตรวจสอบคุณภาพหลังการปั่น
แป้ง ติดป้ายเพือ่ระบุสถานะ 

5.70      NNVA 

7. ขั้นตอนบรรจุลงกล่อง 
31 ขนส่งกระสอบถุงมอืไปยังห้องบรรจุ 1.23     NNVA 
32 พนักงานชั่งน้ าหนักถุงมอืตามปรมิาณที่

ต้องการและบรรจุถุงมอืลงกล่องด้านใน 
12.22     VA 

33 บรรจุถุงมือในกลอ่งลัง 4.07     VA 

34 ขนส่งกล่องลังที่เสร็จเรียบร้อยลง
สายพานลูกกลิ้ง 

10.18     NNVA 

35 พนักงานผลักกลอ่งตามสายพานมายัง
คนติดสกอ็ตเทป 

10.18     NNVA 

36 พนักงานติดสก็อตเทปที่กลอ่งลัง และส่ง
ต่อไปยังคนยก 

13.58     NNVA 

37 พนักงานยกกล่องลังวางบน Pallet 13.58     NNVA 

38 จัดเก็บเข้าคลังสนิค้าด้วยรถแฮนล์ลิฟท ์ 4.24     NNVA 

39 น าส่งตรวจสอบคุณภาพเพือ่ขนส่งขึ้นรถ
ส่งไปยังลูกค้า 

5.09     NNVA 

 เวลารวม 229.92      

การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน: 
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2. แนวทางการปรับปรุงการท างานด้วย 5W1H และ ECRS 
จากแผนผังสายธารคุณค่าดังภาพที่ 1 พบว่า กระบวนการผลิตถุงมือ

ยางมีระยะเวลารอคอยคิดเป็น 3.84 ชั่วโมง ซึ่งอยู่ในขั้นตอนผสมน้ ายางคอมพาวด์ 
และถอดถุงมือ และมีกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) จ านวน 7 กิจกรรม ซึ่งอยู่
ในข้ันตอนผสมน้ ายางคอมพาวด์ โหลดน้ ายางคอมพาวด์ลงถัง และถอดถุงมือ  
จึงจ าเป็นต้องด าเนินการวิ เคราะห์เพื่อหาสาเหตุของความสูญเปล่า ใน
กระบวนการผลิตถุงมือยาง จึงได้ด าเนินการสนทนากลุ่ม และใช้เครื่องมือ 
5W1H เพื่อท าความเข้าใจสาเหตุของปัญหา จากนั้นจึงสอบถามแนวทางการ
แก้ไขโดยใช้หลักการ ECRS ในการแก้ไขปัญหากิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่ม
ทั้งหมด ซึ่งได้แนวทางการปรับปรุงกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าทั้ง 7 กิจกรรม  
ดังตารางที่ 2-8 

ตารางที่ 2  
การตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมพนักงานกวนโดยใช้
ไม้พาย 

หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่เกิดข้ึน หลักเกณฑ์ ECRS 
วัตถุประสงค์ What พนักงานกวนโดยใช้ไม้พาย  

 
 
 
ระยะเวลาการ
กวนนาน ส่งผล
ใ ห้ พ นั ก ง า น
เมื่อยล้า และไม่
ปฏิบั ติตามจน
ครบเวลา 

 
 
 
 
ท างานให้ง่ายข้ึน (Simplify) 
โดยการลดเวลาการกวนให้
น้อยลง จาก 10 นาที เป็น 2 
นาทีต่อครั้ง 

Why กวนให้สารเคมีและน้ าผสมกัน 
สถานที่ Where จุดเตรียมน้ ายาง 

Why พื้นที่ส าหรับผสมน้ ายาง 
ล าดับข้ันตอน When เมื่อผสมสารเคมีและน้ าในถัง 

Why ก่อนใส่ในถังเตรียม ต้องผสม
สารเคมีและน้ าให้เข้ากันก่อน 

คนหรือ
เครื่องจักร 

Who พนักงานผสมน้ ายาง 
Why หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏิบัติงาน How พนักงานกวนส่วนผสมด้วย 
ไม้พาย เวลา 10 นาที 

Why ไม่มีอุปกรณ์ช่วยกวน และใช้
ระยะเวลา 10 นาที เพื่อให้
ส่วนผสมเข้ากัน 

 
  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน: 
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กิจกรรมพนักงานกวนโดยใช้ไม้พาย การกวนให้สารเคมีและน้ าผสมกัน 
ท าเมื่อต้องการผสมสารเคมีและน้ าในถัง โดยพนักงานผสมน้ ายางกวนส่วนผสม
ด้วยไม้พายเป็นเวลา 10 นาที/ครั้ง เนื่องจากไม่มีอุปกรณ์ช่วยกวนและเป็นการ
ก าหนดให้พนักงานใช้ไม้พาย ปัญหาที่เกิดขึ้น ท าให้ใช้ระยะเวลาการกวนนาน 
ส่งผลให้พนักงานเมื่อยล้า และไม่ปฏิบัติตาม จึงปรับการท างานให้ง่ายขึ้น 
(Simplify) โดยการทดลองลดเวลาการกวนให้น้อยลง จาก 10 นาที เป็น 5 นาที
และ 2 นาที ซึ่งผลการทดลองที่เวลากวน 2 นาที ไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพ 
ผ่านการทดสอบด้านคุณภาพจากแผนกควบคุมกระบวนการผลิต 
 
ตารางที่ 3  
การตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมรอคอยปั๊ม เพื่อใช้
ส าหรับปั๊มสารเคมี 

หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่เกิดข้ึน หลักเกณฑ์ ECRS 
วัตถุประสงค์ What รอคอยปั๊ม เพื่อใช้ส าหรับปั๊ม

สารเคม ี
 
 
 
 
 
รอคอยมอเตอร์
ให้ใช้งานอื่นเสร็จ
ก่อน 

 
 
 
 
 
ก า จัดกิจกรรมนี้ ออก 
(Eliminate) ไม่ต้องรอ
คอยโดยการเพิ่ม เ ติม
มอเตอร์อีก 1 เครื่อง 

Why เพื่อใช้มอเตอร์ปั๊มสารเคมี 
สถานที่ Where จุดเตรียมน้ ายาง 

Why จุดงานที่มีการเตรียมน้ ายาง 
ล าดับข้ันตอน When เมื่อมีการเตรียมน้ ายาง 

Why เมื่อมีแผนงานการเตรียมน้ ายาง 
คนหรือ
เครื่องจักร 

Who พนักงานเตรียมน้ ายาง 
Why หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏิบัติงาน How รอคอยปั๊มจากการเตรียมน้ ายาง
ถังก่อนหน้าให้เสร็จก่อน แล้วจึง
น ามาปั๊มถังที่ก าลังเตรียม 

Why มีมอเตอร์ใช้งานเพียง 1 เครื่อง 

กิจกรรมรอคอยปั๊ม เพื่อใช้ส าหรับปั๊มสารเคมี รับผิดชอบโดยพนักงาน
เตรียมน้ ายาง โดยต้องรอคอยปั๊มจากการเตรียมน้ ายางถังก่อนหน้าให้เสร็จก่อน 
จึงจะน ามาใช้งานได้ เนื่องจากปั๊มมอเตอร์มีใช้งานเพียง 1 เครื่อง และลักษณะ
งานส่วนใหญ่ต้องใช้เครื่องปั๊ม อุปกรณ์จึงไม่เพียงพอ จึงด าเนินการก าจัด
กิจกรรมนี้ออก (Eliminate) โดยการเพิ่มเติมมอเตอร์ส าหรับใช้งานประจ าจุด
งานอีก 1 เครื่อง 
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ตารางที่ 4  
การตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมปั๊มสารเคมีจากบ่อ
พักลงถัง เพื่อเป็นการวัดปริมาณก่อนปั๊มไปยังถังเตรียม 

หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่เกิดข้ึน หลักเกณฑ์ ECRS 
วัตถุประสงค์ What ปั๊มสารเคมีจากบ่อพักลงถัง  

 
 
 
 
ระยะเวลาใน
การปั๊มสารเคมี
นาน พนักงาน
ต้องท างานวัด
ปริมาณซ้ า
หลายครั้ง 

 
 
 
 
 
ท าให้ง่ายข้ึน (Simplify) โดย
การปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ใน
การวัดปริมาตรให้มีขนาด
ใหญ่ข้ึน 

Why วัดปริมาณก่อนปั๊มไปยังถัง
เตรียม 

สถานที่ Where จุดเตรียมสารเคมี 
Why พื้นที่ส าหรับผสมสารเคมี 

ล าดับข้ันตอน When หลังจากกวนน้ ายางจนได้ตาม
เวลา 

Why สารเคมีได้เข้าไปท าปฏิกิริยา
เพื่อคุณสมบัติน้ ายาง 

คนหรือ
เครื่องจักร 

Who พนักงานผสมน้ ายาง 
Why หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏิบัติงาน How วัดปริมาณสารเคมีโดยปั๊มใส่ถัง
จ านวนหลายถัง 

Why ถังมีปริมาตรน้อยกว่าปริมาณ
สารเคมีที่ต้องการ จึงต้องชั่ง
หลายครั้ง 

กิจกรรมปั๊มสารเคมีจากบ่อพักลงถัง เพื่อเป็นการวัดปริมาณก่อนปั๊มไป
ยังถังเตรียม โดยการปั๊มสารเคมีใส่ถังให้ได้ตามปริมาณที่ต้องการซึ่งมีจ านวน
หลายถัง แล้วปั๊มต่อไปยังถังเตรียมน้ ายาง เนื่องจากถังมีปริมาตรน้อยกว่า
ปริมาณสารเคมีท่ีต้องการ จึงต้องใช้ระยะเวลาในการปฏิบั ติงานยาวนาน 
พนักงานต้องท างานซ้ าหลายครั้ง จึงปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) 
โดยการปรับเปลี่ยนอุปกรณ์ในการวัดปริมาตรให้มีขนาดใหญ่ขึ้น ลดจ านวนคร้ัง
ในการวัดปริมาณและลดเวลาการท างานของพนักงาน 

 
 
 
 
 
 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน: 
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ตารางที่ 5  
การตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมปั๊มน้ าเปล่าจากท่อ
ลงถังน้ า ก่อนเติมในถังเตรียม 

หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่เกิดข้ึน หลักเกณฑ์ ECRS 
วัตถุประสงค์ What ปั๊มน้ าเปล่าจากท่อลงถังน้ า 

ก่อนเติมในถังเตรียม 
 
 
 
 
รอคอยเวลา จาก
การปั๊มน้ าเปล่าให้
ได้ตามปริมาณที่
ต้องการ 

 
 
 
โยกย้ายสับเปลี่ยนข้ันตอน
การท างาน การปั๊มน้ าเปล่า
ให้สามารถท างานพร้อม
กับข้ันตอนการกวนโดย
ใบพัดมอเตอร์ได้ โดยการ
จัดสรรถังน้ าเพิ่มอีก 1 ถัง 
โดยไม่ต้องรอ (Rearrange) 

Why เพื่อเตรียมน้ าเปล่าไปผสมกับ
น้ ายาง 

สถานที่ Where ถังน้ า 
Why ถังที่ใช้วัดปริมาณน้ า 

ล าดับข้ันตอน When เมื่อถังน้ าว่างส าหรับใช้งาน 
Why ต้องรอคอยให้ถังน้ าพร้อมใช้ 

คนหรือ
เครื่องจักร 

Who พนักงานเตรียมน้ ายาง 
Why หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏิบัติงาน How เปิดน้ าในถังน้ าให้ได้ตาม
ปริมาตรที่ต้องการ 

Why เพื่อวัดปริมาณน้ าให้ได้
มาตรฐาน 

กิจกรรมปั๊มน้ าเปล่า (Soft Water) จากท่อลงถังน้ าก่อนเติมในถัง
เตรียม ท าเพื่อเตรียมน้ าเปล่าก่อนไปผสมกับน้ ายางในถังเตรียม โดยต้องรอคอย
ให้ถังน้ าว่างจากการใช้งาน มีวิธีการโดยการเปิดน้ าจากท่อน้ าลงสู่ถังน้ าเพื่อวัด
ปริมาณที่ต้องการ ส่งผลให้เกิดปัญหาการรอคอยถังน้ าให้ว่างและต้องรอเติมน้ า
ให้ได้ปริมาณจึงจะปฏิบัติงานขั้นตอนต่อไปได้ สาเหตุของปัญหาถังน้ าไม่เพียงพอ
จากการจัดสรรการใช้งาน จึงด าเนินการจัดสรรถังน้ าจากถังที่มีอยู่แล้วเพิ่มอีก  
1 ถัง และจัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) โดยการเติมน้ าไว้พร้อมกับขั้นตอนการ
กวนโดยใบพัดมอเตอร์ เพื่อลดเวลารอคอย 
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ตารางที่ 6  
การตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมเติมสารเคมีลงในถัง
น้ ากวนอัตโนมัติโดยใบพัดมอเตอร์ 

หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่เกิดข้ึน หลักเกณฑ์ ECRS 
วัตถุประสงค์ What เติมสารเคมีลงในถังน้ า 

กวนอัตโนมัติ โดยใบพัด
มอเตอร์ 

 
 
 
 
 
 
รอคอยเวลาจาก
การปั๊มน้ าเปล่าให้
ได้ตามปริมาณที่
ต้องการ 

 
 
 
 
 
 
การปั๊มน้ าเปล่าให้สามารถ
ท า ง านพร้ อมกั บ ข้ันตอน 
การกวนโดยใบพัดมอเตอร์ 
(Rearrange) 

Why เพื่อผสมกับน้ าเปล่าให้ได้
ตามคุณสมบัติ 

สถานที่ Where ถังน้ า 
Why ต้องผสมสารเคมีกับถังในน้ า

ก่อน 
ล าดับข้ันตอน When หลังจากปั๊มน้ าเสร็จ  

Why สารเคมีจะได้ผสมน้ าให้
ทั่วถึง 

คนหรือ
เครื่องจักร 

Who พนักงานเตรียมน้ ายาง 
Why หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏิบัติงาน How ชั่งน้ าหนักสารเคมีและน าไป
เทลงในถังน้ า 

Why เพื่อความแม่นย าและให้ได้
ตามสูตร 

กิจกรรมเติมสารเคมีลงในถังน้ าแล้วกวนอัตโนมัติโดยใบพัดมอเตอร์  
ท าเพื่อผสมสารเคมีกับน้ าเปล่าให้เข้ากัน โดยการเทสารเคมีลงในน้ าเปล่าที่เติม
ไว้และกวนด้วยใบพัดมอเตอร์ให้เข้ากัน ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการรอคอยถังน้ า
และต้องรอเติมน้ าให้ได้ปริมาณ จึงจะเติมสารเคมีได้ สาเหตุมาจากถังไม่เพียงพอ 
เนื่องจากการจัดสรรอุปกรณ์ จึงด าเนินการจัดสรรถังน้ าที่มีอยู่แล้วเพิ่มอีก 1 ถัง 
และจัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) โดยการเติมน้ าและสารเคมีไว้พร้อมกับ
ขั้นตอนการกวนโดยใบพัดมอเตอร์ เพื่อลดการรอคอย 
 
 
 
 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน: 
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ตารางที่ 7  
การตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมท าความสะอาดถัง
จุ่มส าหรับใส่สารเคมี 

หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่เกิดข้ึน หลักเกณฑ์ ECRS 
วัตถุประสงค์ What ท าความสะอาดถังจุ่มส าหรับใส่

สารเคม ี
 
 
 
 
ต้ อ ง ร อค อย ใ ห้
งานเตรียมถังน้ า
ย า ง เ ส ร็ จ ก่ อ น  
จึงจะสามารถท า
ความสะอาดถัง
สารเคมีได้ 
 
 
 

 
 
 
จั ด ล า ดั บ ง า น ใ ห ม่  
(Rearrange)  โดยให้การ
ท างานเตรียมถังจุ่มน้ ายาง
และถังจุ่มสารเคมีท าใน
เวลาเดียวกันได้ ไม่ ต้อง
เสียเวลารอคอย โดยการ
จัดสร รพนั ก งาน  และ
จั ด ท า ม า ต ร ฐ า น ก า ร
ปฏิบัติงาน  
 
 

Why ถังสะอาดก่อนปั๊มสารเคมี 
สถานที่ Where ถังจุ่มสารเคมี 

Why ถังส าหรับจุ่มสารเคมี 
ล าดับข้ันตอน When หลังจากเตรียมถังจุ่มน้ ายาง

เสร็จ 
Why ต้องรอคอยให้พนักงานเสร็จ

จากงานเตรียมถังจุ่มน้ ายาง
เสร็จก่อน 

คนหรือ
เครื่องจักร 

Who พนักงานแผนกจุ่มถุงมือ 
Why หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏิบัติงาน How ล้าง ขัดถูจุ่มสารเคมี 
Why ท าให้ถังจุ่มสารเคมีสะอาด 

กิจกรรมท าความสะอาดถังจุ่มส าหรับใส่สารเคมี เพื่อท าความสะอาด
ถังจุ่มก่อนปั๊มสารเคมีเข้าไป ท าหลังจากเตรียมถังจุ่มน้ ายางเสร็จ โดยต้องรอ
คอยให้พนักงานเสร็จจากกิจกรรมเตรียมถังจุ่มน้ ายางก่อน จึงจะสามารถท า
ความสะอาดถังส าหรับใส่สารเคมีได้ และยังไม่มีการก าหนดรูปแบบการล้างถังที่
เป็นมาตรฐาน วิธีการล้างยังขึ้นอยู่กับพนักงานแต่ละคน ดังนั้น จึงด าเนินการ
จัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) โดยให้การท างานเตรียมถังจุ่มน้ ายางและถังจุ่ม
สารเคมีท าในเวลาเดียวกันได้ ไม่ต้องเสียเวลารอคอยโดยการจัดสรรพนักงาน 
และการจัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงานโดยการก าหนดรูปแบบและช่วงเวลาใน
การท าความสะอาดที่ชัดเจน 
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ตารางที่ 8  
การตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางปรับปรุง ECRS กิจกรรมรอคอยตะกร้า
ส าหรับใส่ถุงมือแต่ละประเภท 

หัวข้อ 5W1H ค าตอบ ปัญหาที่เกิดข้ึน หลักเกณฑ์ ECRS 
วัตถุประสงค์ What เตรียมตะกร้าส าหรับใส่ถุงมือแต่ละ

ประเภท 
 
 
 
 
รอคอยการเตรียม
อุปกรณ์ให้พร้อม 
จากความล่าช้าใน
การป ฏิบั ติ ง าน
ของพนักงาน 

 
 
 
 
โยกย้ายสับเปลี่ยน ให้
ด า เ นิ น ก า ร เ ต รี ย ม
ตะกร้าให้พร้อมก่อนที่
ถุงมือจะถูกเครื่องจักร
เป่าลม (Rearrange) 

Why น าตะกร้าไปใส่ถุงมือ 
สถานที่ Where จุดถอดถุงมือ 

Why จุดสิ้นสุดการข้ึนรูปถุงมือ 
ล าดับข้ันตอน When เมื่อถุงมือออกจากเครื่องเป่าลม 

Why ต้องใส่ถุงมือในตะกร้า 
คนหรือ
เครื่องจักร 

Who พนักงานถอดถุงมือ 
Why หน้าที่รับผิดชอบ 

วิธีปฏิบัติงาน How จัดเตรียมตะกร้าแต่ละสีวางตาม
ต าแหน่ง 

Why ใส่ถุงมือแต่ละประเภทหลังการถอด 

กิจกรรมรอคอยตะกร้าส าหรับใส่ถุงมือแต่ละประเภท ท าเพื่อเตรียม
ตะกร้าไว้ใส่ถุงมือที่ผ่านการขึ้นรูป เมื่อถุงมือมาถึงจุดงานเคร่ืองเป่าลม พนักงาน
จะจัดหาตะกร้าแต่ละสีวางตามต าแหน่งที่ต้องถอดถุงมือ เพื่อแยกประเภทของ
ถุงมือ ปัญหาจากการรอคอยให้ตะกร้าพร้อม ความล่าช้าในการปฏิบัติงานของ
พนักงาน จึงด าเนินการแก้ไขจัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) โดยการเตรียม
ตะกร้าให้พร้อมก่อนถุงมือจะผ่านเครื่องเป่าลม ทั้งนี้ เพิ่มเติมการตรวจสอบจาก
หัวหน้างานและมีมาตรการลงโทษหากไม่ปฏิบัติ 

จากตารางที่ 2-8 สรุปการตั้งค าถาม 5W1H และแนวทางการปรับปรุง 
ECRS ในกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) ภายในกระบวนการผลิต จากนั้นผู้วิจัย
จึงน ากระบวนการหลังปรับปรุงมาสร้างแผนผังสายธารคุณค่า แต่เนื่องจาก
งานวิจัยนี้ไม่สามารถน าแนวคิดในการพัฒนาจากเทคนิค ECRS มาปรับปรุงได้
ทั้งหมด ทางผู้วิจัยจึงได้เลือกมาเพียงบางส่วน ซึ่งสามารถสรุปเป็นสถานะของ
กิจกรรมภายหลังการปรับปรุง ดังตารางที่ 9  

การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน: 
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ตารางที่ 9 
สรุปสถานะภายหลังการปรับปรุงกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) 

กิจกรรม 
เวลาเฉลี่ย (ชั่วโมง) หลักเกณฑ์ 

ECRS สถานะ ปัจจัยเพิ่มเติม ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

พนักงานกวนโดยใช้ไม้พาย 
 

1.21 0.24 Simplify ด าเนินการได้เลย - 

รอคอยปั๊ม เพื่อใช้ส าหรับ
ปั๊มสารเคม ี
 

3.64 0 Eliminate ด าเนินการได้เลย เพิ่มปั๊ม 1 เครื่อง 

ปั๊มสารเคมีจากบ่อพักลงถัง 
เพื่อเป็นการวัดปริมาณ
ก่อนปั๊มไปยังถังเตรียม 

2.18 1.09 Simplify ด าเนินการได้เลย เพิ่ ม เ ติม ถั ง วั ด
ป ริ ม าณขน าด
ใหม่ 1 ถัง 

ปั๊มน้ าเปล่าจากท่อลงถังน้ า 
ก่อนเติมในถังเตรียม 

4.85 0 Rearrange ด าเนินการได้เลย จัดสรรถังน้ าที่มี
อยู ่

เติมสารเคมีลงในถังน้ ากวน
อัตโนมัติโดยใบพัดมอเตอร์ 
 

1.45 0 Rearrange ด าเนินการได้เลย จัดสรรถังน้ าที่มี
อยู ่

ท าความสะอาดถังจุ่ม
ส าหรับใส่สารเคมี 
 

0.28 0.28 Rearrange อยู่ระหว่าง
พิจารณา
กระบวนการใหม่ 

จัดสรรพนักงาน
ที่มีอยู ่

รอคอยตะกร้าส าหรับใส่ถุง
มือแต่ละประเภท 

0.20 
 

0 Rearrange ด าเนินการได้เลย - 

จากตารางที่ 9 สรุปสถานะของกิจกรรมที่ไม่ เพิ่มคุณค่า (NVA) ใน
กระบวนการผลิตที่สามารถด าเนินการปรับปรุงได้ทันทีจ านวน 6 กิจกรรม และ
สถานะที่อยู่ในขั้นตอนพิจารณาการด าเนินการจ านวน 1 กิจกรรม ซ่ึงส่งผลให้
ระยะเวลาในการผลิตลดลงจาก 229.92 ชั่วโมง เป็น 217.72 ชั่วโมง ดังภาพ 
ที่ 2 ซึ่งแสดงแผนผังสายธารแห่งคุณค่าของกระบวนการผลิตในสถานการณ์หลัง
ปรับปรุงเพื่อให้เห็นภาพรวมของกระบวนการ 
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สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 จากการวิเคราะห์การด าเนินงานวิจัยนี้ ท าให้สามารถสร้างแนวทางใน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตถุงมือยางโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อลด
ความสูญเปล่า และเป็นการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
โดยการพิจารณาลดและปรับเปลี่ยนกระบวนการท างาน และจากการทดลอง
กระบวนการท างานใหม่ สามารถลดกิจกรรมการท างานได้ 1 กิจกรรม หรือคิด
เป็นร้อยละ 2.56 และสามารถลดเวลาการท างานรวมได้ 12.2 ชั่วโมง หรือคิด
เป็นร้อยละ 5.31 ซึ่งสามารถช่วยให้องค์กรมีกระบวนการผลิตที่รวดเร็วมาก
ยิ่งขึ้น และลดความล่าช้าในการส่งมอบงานให้กับลูกค้าได้ สอดคล้องกับ Chen, 
Lee, Chiu, & Tseng (2011) ที่เสนอการปรับปรุงการผลิตด้วยการลดความ 
สูญเปล่าโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีนส่งผลให้สามารถลดเวลาน าในกระบวนการ
ผลิต (Lead Time) ได้   

ข้อเสนอแนะที่ได้จากการศึกษานี้ ผู้บริหารควรสร้างความตระหนักใน
การปรับปรุงการผลิต โดยลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการท างานซ้ าซ้อน ล่าช้า 
และไม่จ าเป็นออกจากกระบวนการผลิต เพื่อให้กระบวนการผลิตถุงมือยางเกิด
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   

ข้อเสนอแนะจากการศึกษาคร้ังต่อไป เนื่องจากในงานวิจัยฉบับนี้ผู้วิจัย
ได้มุ่งเน้นหาแนวทางการปรับปรุงกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (NVA) ซึ่งต้องท าการ
ปรับปรุงเป็นอันดับแรกก่อน โดยงานวิจัยครั้งต่อไปอาจท าการศึกษาปรับปรุง
กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็น (NNVA) เพิ่มเติมได้    
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