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บทคัดย่อ  
 
 การลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นช่วยใหส้ามารถลดระยะทางและลดระยะเวลาใน
การปฏิบตัิงาน งานวิจยันีจ้ึงมีวตัถปุระสงคเ์พื่อศึกษาความสญูเปลา่รวมถึงวิเคราะหส์าเหต ุเพื่อเสนอแนวทางการลด
ความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นดว้ยการวางผงัตามกระบวนการผลติ ตามหลกักระบวนการคิดแบบ 
Agile Manifesto ดว้ยการน ากระบวนการคิดแบบลนีในเรือ่งของการลดความสญูเปลา่เขา้มาใช ้โดยรวบรวมขอ้มลูดว้ย
การสงัเกตแบบมีสว่นรว่มและการสนทนากลุม่แบบกลุม่ขนาดเล็กรว่มกบัการวิเคราะหด์ว้ยแผนผงังานบริการ แผนภมูิ
กระบวนการไหล  ค านวณหาจ านวนรอบที่เหมาะสม การวิเคราะหค์ณุคา่กิจกรรม รวมถึงผงัการด าเนินการและแผนภมูิ
ตน้ไมร้ว่มกบั 5 Whys ผลการวิจยัพบวา่ความสญูเปลา่เกิดจากกิจกรรมที่เก่ียวขอ้งกบัการเคลื่อนยา้ยอปุกรณต์่าง ๆ  ที่
ใชใ้นกระบวนการผลิต ซึ่งเกิดจากสาเหตกุารจดัวางผงัตามกระบวนการผลิตที่ไมเ่หมาะสม ผูว้ิจยัจึงเสนอแนวทางการ
ลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นดว้ยการวางผังตามกระบวนการผลิต พบว่า  สามารถลด
ระยะทางจาก 23.2 เมตร เป็น 12.06 เมตร ท าใหล้ดระยะเวลาลงจาก 3.01 เป็น 2.15 นาทีตอ่แกว้จากการวิจยันีพ้บว่า
ผูป้ระกอบการควรใหค้วามส าคญัต่อการลดความสญูเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นดว้ยการวางผงัตาม
กระบวนการผลติ ซึง่จะเป็นประโยชนต์อ่การตอบสนองการใหบ้รกิารอยา่งรวดเรว็ของธุรกิจรา้นกาแฟสดตอ่ไป 
 
ค าส าคัญ: ความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็น, การวางผงัตามกระบวนการผลติ, ธุรกิจรา้นกาแฟสด 
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Abstract 
 

An elimination of non-value added movement helps to reduce the distance and the duration time 
of operations. The objectives of this research are to study non-value added movement including analyzing 
such causes and suggest ways to eliminating non-value added movement by organizing production process 
layout based on the Agile Manifesto thinking process by applied a Lean thinking process in terms of wastes 
elimination. Data collection is conducted by participant observation, mini focus group discussion, and 
analysis of service blueprint. This includes the flow process chart, the calculate of the suitable time of each 
moving round, activity value analysis, and an operations chart, tree diagrams with 5 Whys analysis. The 
research analyses the waste that occurs in the activity concerning the movement of various instruments in 
the production process. Such waste results from the unsuitable production process layout design. The 
researcher suggested the ways to eliminate non-value added movement by organizing production process 
layout. I was found that the distance of movement was reduced from 23.2 meters to 12.06 meters and the 
processing time also dropped from 3.01 minutes to 2.15 minutes. It was also found that the entrepreneur 
should focus on eliminating non-value added movement by organizing production process layout which will 
benefit the production process of the fresh coffee shop business. 
 
Keywords: An Elimination of Non-Value Added Movement, Organizing Production Process Layout, Fresh  
                  Coffee Shop Business 
 

บทน า 
 

ปัจจุบนัธุรกิจรา้นกาแฟสดมีอตัราการขยายตวัเพิ่มขึน้อย่างต่อเนื่อง โดยพบว่าจากปี 2561 ถึง ปี 2562 มี
จ านวนการจดัตัง้ธุรกิจรา้นกาแฟสดเพิ่มขึน้จาก 2,376 ราย เป็น 2,531 ราย หรอืคิดเป็นอตัราที่เพิ่มขึน้สงูถึงรอ้ยละ 6.5 
โดยในปี 2562 พบว่าธุรกิจเครื่องดื่มโดยเฉพาะธุรกิจรา้นกาแฟสด มีมูลค่าทางการตลาดสูงถึง 400,000 ลา้นบาท 
เนื่องจากพฤติกรรมการบริโภคกาแฟสดของผูบ้ริโภคเพิ่มสงูขึน้ถึงรอ้ยละ 5 ถึง 6 ต่อปี (ศูนยว์ิจัยกสิกรไทย, 2561) 
ส่งผลให้เห็นว่าธุรกิจร้านกาแฟสดมีแนวโน้มการเติบโตสูงอย่างต่อเนื่องถึงร้อยละ 10 ต่อปี จึงเป็นโอกาสให้
ผู้ประกอบการรายใหม่เข้ามาแข่งขันในตลาดอย่างต่อเนื่อง ซึ่งส่งผลให้เกิด การแข่งขันทางธุรกิจที่ รุนแรงขึน้ 
ผูป้ระกอบการจึงตอ้งตอบสนองการใหบ้รกิารลกูคา้ที่รวดเรว็กวา่คูแ่ขง่ขนั (กรมพฒันาธุรกิจการคา้, 2562) 

รา้นแล็บบรารี่เป็นหนึ่งในธุรกิจรา้นกาแฟสดที่ผลิตเครื่องดื่มทัง้กาแฟสดและเครื่องดื่มอื่นๆซึ่งใหบ้ริการ
ลูกค้าในจังหวัดขอนแก่น อย่างไรก็ตาม ผู้ประกอบการกลับไดเ้ผชิญปัญหาการจัดวางผังที่ไม่เหมาะสมกับการ
ปฏิบัติงาน ท าใหผู้ป้ฏิบัติงานตอ้งใช้ระยะทางในการเคลื่อนที่หรือเคลื่อนยา้ยที่ท  าให้สูญเสียเวลา โดยเฉพาะ ใน
กระบวนการผลิตกาแฟสดมากถึง 23.2 เมตรต่อแกว้ สง่ผลใหผู้ป้ฏิบตัิงานใชร้ะยะเวลาที่ท  าใหเ้กิดการเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็นมากถึง 3.01 นาทีต่อแก้ว ซึ่งไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนดใหน้อ้ยกว่า 2 นาทีต่อแก้ว (ฝ่ายบริหารหา้ง
หุน้สว่นจ ากดัไดมอนดก์รุป๊999, 2563) 
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จากการศกึษาที่ผ่านมาพบวา่ งานสว่นใหญ่ไดศ้กึษาการจดัวางผงัที่ไมเ่หมาะสม ตัง้แต่ประเด็นการจดัวาง

ผังเพื่อแก้ปัญหาเสน้ทางการท างานถูกกีดขวาง (Wang, 2011) การเพิ่มผลิตภาพของธุรกิจดว้ยการจัดวางผงัใหม่ 
(Kitriastika, Tanaya, & Indrayadi, 2013) การลดความซบัซอ้นของการจัดวางเครื่องจักรใหม้ีพืน้ที่มากขึน้ (Carlo, 
Arleo, Borgia, & Tucci, 2013)) และการวางผงักบัการไหลของวตัถดุิบ (Sobrino, Holubek, Kostal, & Ruzarovsky, 
2014) แตส่ว่นนอ้ยยงัไมไ่ดศ้กึษาถึงการลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไมจ่ าเป็น รว่มกบัการออกแบบผงั
ตามกระบวนการผลิตโดยเฉพาะกาแฟสด ทัง้ที่แนวคิดการลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น
สามารถน ามาปรบัปรุงการวางผงัในกระบวนการผลติ ท าใหส้ามารถลดระยะทางในการเคลือ่นท่ีหรอืเคลือ่นยา้ยที่ท  าให้
สญูเสยีเวลาในการผลติ รวมถึงลดระยะเวลาที่ท าใหเ้กิดการเคลือ่นไหวของผูป้ฏิบตัิงานใหน้อ้ยที่สดุ 

ดว้ยเหตุนี ้ผูว้ิจัยจึงตอ้งการศึกษาถึงการลดความสญูเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นดว้ยการ
ออกแบบผงัตามกระบวนการผลติ โดยศกึษาจากธุรกิจรา้นกาแฟสดแลบ็บรารีใ่นจงัหวดัขอนแก่น ผลจากการวิจยันี ้ท า
ใหผู้ป้ระกอบการสามารถออกแบบผงัตามกระบวนการผลติไดอ้ยา่งเหมาะสม นอกจากนีย้งัท าใหผู้ป้ฏิบตัิงานสามารถ
สามารถลดระยะทางและลดระยะเวลาซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นลงได ้ส่งผลให้
สามารถปฏิบตัิงานไดต้ามมาตรฐานท่ีก าหนด จึงคาดวา่จะสามารถน าไปใชใ้หเ้ป็นประโยชนต์อ่ธุรกิจรา้นกาแฟสดอื่นๆ 
ไดต้อ่ไป 

วัตถุประสงคก์ารวิจัย 
1.เพื่อศกึษาความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นในกระบวนการผลติ 
2.เพื่อวิเคราะหส์าเหตทุี่ท  าใหเ้กิดความสญูเปลา่จากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นตามกระบวนการผลติ 
3.เพื่อเสนอแนวทางการลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไมจ่ าเป็นดว้ยการออกแบบผงัตาม

กระบวนการผลติ 
 
การทบทวนวรรณกรรมทีเ่กี่ยวข้อง  
 
 ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
  Goel and Kleiner (2015) ได้กล่าวถึงการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นว่าเป็นแนวคิดทางการยศาสตร์ 
(Ergonomic) ซึง่เก่ียวขอ้งกบัผูป้ฏิบตัิงานท่ีมีการเอีย้วตวั การกม้ การเอียง รวมถึงเคลือ่นยา้ยหรอืปฏิบตัิงานโดยใชม้ือ
เพียงขา้งเดียว จึงสง่ผลตอ่การเคลือ่นไหวหรอืรา่งกายของผูป้ฏิบตัิงาน ท าใหก้ระทบตอ่ผลผลิตขององคก์รในระยะยาว 
โดย Andrea (2012)ไดอ้า้งวา่ความสญูเปลา่ (Waste) เป็นกิจกรรมไมเ่พิ่มคณุคา่ (Non–Value Added Activities) โดย
ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Waste from Motion) จะเป็นไปตามหลักเศรษฐศาสตรก์าร
เคลื่อนไหวที่สมัพนัธก์บัโครงรา่งของผูป้ฏิบตัิงาน ดงันัน้ หากสามารถลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็นดว้ยการจดัวางผงัตามกระบวนการผลิตใหเ้หมาะสมกับผูป้ฏิบตัิงาน โดยใหเ้กิดการเคลื่อนไหวที่นอ้ยที่สดุจะ
สามารถช่วยลดระยะทางและลดระยะเวลา ท าใหส้ามารถเพิ่มประสทิธิภาพในการปฏิบตัิงานได ้ดงันัน้ ผูป้ฏิบตัิงานจึง
สามารถปฏิบตัิงานไดอ้ย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพเพิ่มขึน้ โดยการวิจัยนีจ้ะวิเคราะหค์วามสญูเปลา่ที่เกิดจากการ
เคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นดว้ยการวิเคราะหค์ณุคา่กิจกรรม (Activity Value Analysis)  ตามที่ Patel, Ranpuria, Shah and 
Fournier (2013): Sabet, Adams and Yazdani (2016) ไดแ้บ่งเป็น 3 ลกัษณะ ไดแ้ก่ 1) กิจกรรมไม่เพิ่มคณุคา่ (Non-
Value-Added Activities: NVA) ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ท  าแลว้ไม่ก่อใหเ้กิดคณุค่าในการปฏิบตัิงาน ควรก าจัดออกไปจาก
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กิจกรรม เช่น ระยะเวลารอคอยหรือความล่าชา้ (Waiting or Delay Time) หรือระยะเวลาการเคลื่อนยา้ย (Transfer 
Time) เป็นต้น 2) กิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่าแต่มีความจ าเป็นตอ้งท า (Non-Value-Added but Necessary Activities: 
NNVA) เป็นกิจกรรมที่กระท าแลว้ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าในการปฏิบตัิงานแต่จ าเป็นตอ้งท า เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัระเบียบ
หรอืขัน้ตอนการปฏิบตัิ และ 3) กิจกรรมเพิ่มคณุคา่ (Value-Added Activity: VA) เป็นกิจกรรมที่สง่ผลใหส้นิคา้หรือการ
บริการมีมลูคา่เพิ่มขึน้หรอืสอดคลอ้งกบัความจ าเป็นท่ีองคก์รจะไดผ้ลผลิต (Output) เพื่อตอบสนองความตอ้งการของ
ลกูคา้ได ้
 
 การค านวณหาจ านวนคร้ังที่เหมาะสมในการจับเวลาด้วยตาราง Maytag 

 รชัตว์รรณ กาญจนปัญญาคม (2562) ไดก้ลา่วถึง การค านวณหาจ านวนครัง้ที่เหมาะสมในการจบัเวลา
ดว้ยตาราง Maytag ว่าเป็นการศึกษาเวลาดว้ยการจบัเวลากิจกรรมนัน้ โดยการจบัเวลาเพียงครัง้เดียวยอ่มไม่มีความ
นา่เช่ือถือมากพอ จึงจ าเป็นตอ้งค านวณหาจ านวนครัง้ที่เหมาะสมในการจบัเวลาดว้ยตาราง Maytag (ตารางที่ 1) หาก
ระยะเวลาของกิจกรรมมีมากกวา่ 2 นาที จะใชก้ารจบัเวลาเบือ้งตน้ 5 ครัง้ และหากระยะเวลาของกิจกรรมนอ้ยกว่า 2 
นาที จะใชก้ารจบัเวลาเบือ้งตน้ 10 ครัง้ จากนัน้จึงหาคา่พิสยั (Range) ของเวลาหรอืคา่ R จากสตูร R = คา่สงูสดุ - คา่

ต ่าสดุ โดยหาคา่เฉลีย่ของเวลาที่จบัได ้(x̅) จากสตูร 
 

𝒙̅ = 
∑  = 𝟏𝒙𝒊𝒏

𝒊

𝐍
 

 

จากนัน้จึงน าคา่พิสยัหรือค่า R มาหารค่าเฉลี่ย(x̅) หรือ R/x̅ และน ามาเปิดตารางของ Maytag เพื่อหา

จ านวนครัง้ในการจบัเวลาที่เหมาะสมที่มีคา่ความเช่ือมั่นของขอ้มลูรอ้ยละ 95 และคา่ความผิดพลาดไมเ่กินรอ้ยละ ±5 
ต่อไป โดยการวิจัยนีจ้ะน าการศึกษาเวลามาวิเคราะหร์่วมกับแผนภูมิกระบวนการไหลและผังการด าเนินการเพื่อ
วิเคราะหค์วามสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นตอ่ไป 
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ตารางที่ 1 ตารางของ Maytag 
 

 
ที่มา: รชัตว์รรณ กาญจนปัญญาคม (2552) 

  
 แผนภมิูกระบวนการไหล 
  Heizer, Render and Munson (2017) ไดก้ลา่วถึงแผนภมูิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ว่า
เป็นเครื่องมือที่ใชเ้พื่อแสดงการไหลของขอ้มลู โดยการน าเอากิจกรรมหลกัของกระบวนการมาแสดงความสมัพนัธข์อง
แต่ละกิจกรรม เพื่อใหเ้ห็นว่ากิจกรรมใดเกิดขึน้ก่อนหรือหลงั หรือเกิดกิจกรรมใดขึน้บา้งในกระบวนการ โดยกิจกรรม
เหลา่นีจ้ะถกูแสดงอยู่ในรูปแผนภมูิกระบวนการการไหลของงานที่ก าหนดการใชส้ญัลกัษณแ์ทนกิจกรรมต่างๆ ตัง้แต่
สญัลกัษณว์งกลม          หมายถึง การด าเนินการ สญัลกัษณล์กูศร              หมายถึงการเคลื่อนยา้ย สญัลกัษณ์
สี่เหลี่ยม         หมายถึง การตรวจสอบสญัลกัษณค์รึง่วงกลม          หมายถึง ความลา่ชา้ และสญัลกัษณส์ามเหลี่ยม
คว ่า           หมายถึง การจดัเก็บ โดยสญัลกัษณเ์หลา่นีจ้ะน ามาใชแ้ทนลงในตารางเทียบกบักิจกรรมที่เกิดขึน้วา่กิจกรรม
นัน้มีลกัษณะเป็นแบบใด ซึ่งแต่ละกิจกรรมจะใชส้ญัลกัษณต์ามลกัษณะที่แตกตา่งกนัออกไป ท าใหท้ราบถึงล าดบัของ
กิจกรรมในกระบวนการไดอ้ย่างถูกตอ้ง โดยการวิจัยนีจ้ะน าแผนภูมิกระบวนการไหลร่วมกับการวิเคราะห์คุณค่า
กิจกรรม (VA,NVA,NNVA) การศกึษาระยะทางที่เกิดขึน้ ระยะเวลาที่ไดจ้ากการจบัเวลาและการค านวณหาจ านวนครัง้
ที่เหมาะสมในการจบัเวลาดว้ยตาราง Maytag เพื่อวิเคราะหค์วามสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นตอ่ไป 
 
 ผังการด าเนินการและแผนผังงานบริการ  
  Heizer et al. (2017) กล่าวถึงผังการด าเนินการ (Operations Chart) ว่าเป็นผังที่แสดงใหเ้ห็นถึงการ
ปฏิบัติงานและความสมัพันธ์ระหว่างการปฏิบัติงานของมือซา้ยและมือขวา โดยมีการบันทึกขัน้ตอนการผลิตว่ามี

R/𝑥̅ Data from  
sample of 

R/𝑥̅ Data from  
sample of 

R/𝑥̅ Data from  
sample of 

R/𝑥̅ Data from  
sample of 

R/𝑥̅ Data from 
sample of 

5 10 5 10 5 10 5 10 5 10 
.10 3 2 .28 23 13 .46 63 36 .64 121 69 .82 199 113 
.12 4 2 .30 27 15 .48 68 39 .66 129 74 .84 209 119 
.14 6 3 .32 30 17 .50 74 42 .68 137 78 .86 218 125 
.16 8 4 .34 34 20 .52 80 46 .70 145 83 .88 229 131 
.18 10 6 .36 38 22 .54 86 49 .72 153 88 .90 239 138 
.20 12 7 .38 43 24 .56 93 53 .74 162 93 .92 250 143 
.22 14 8 .40 47 27 .58 100 57 .76 171 98 .94 261 149 
.24 17 10 .42 52 30 .60 107 61 .78 180 103 .96 273 156 
.26 20 11 .44 57 33 .62 114 65 .80 190 108 .98 284 162 
 1.0 269 169 
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กิจกรรมใดบา้ง จึงมีการใชส้ญัลกัษณเ์ช่นเดียวกบัแผนภมูิกระบวนการไหล โดยศึกษากระบวนการท างานของมือซา้ย
และมือขวาเพื่อลดความซ า้ซอ้นในการปฏิบตัิงาน  
  อยา่งไรก็ตาม เพื่อใหเ้ห็นภาพรวมของกระบวนการทัง้หมด Heizer et al. (2017) ไดก้ลา่วถึงแผนผงังาน
บริการ (Service Blueprint) ว่าเป็นแผนผงังานบริการที่ใชเ้ทคนิคในการวิเคราะหก์ระบวนการท่ีมุ่งเนน้ความส าคญัใน
เรื่องปฏิสมัพนัธร์ะหว่างลกูคา้และผู้ใหบ้ริการในธุรกิจ โดยเฉพาะธุรกิจที่เก่ียวกบัการบริการ ซึ่งแบ่งเป็น 3 ระดบัไดแ้ก่ 
ระดบัแรกเก่ียวขอ้งกบัสว่นของลกูคา้ ระดบัที่สองเก่ียวขอ้งกบัสว่นที่ผูใ้หบ้ริการมีปฏิสมัพนัธโ์ดยตรงกบัลกูคา้ ระดบัท่ี
สามเก่ียวขอ้งกบัสว่นการปฏิบตัิงานของผูใ้หบ้ริการจึงไม่มีปฏิสัมพนัธโ์ดยตรงกบัลกูคา้ ขณะที่ในแต่ละระดบันัน้จะมี
วิธีการจดัการแตกต่างกนัไป แผนผงังานบริการนีจ้ึงแสดงใหเ้ห็นประเด็นที่อาจเกิดความบกพรอ่งของงานท่ีชดัเจนและ
ช่วยท าใหเ้ขา้ใจการเช่ือมโยงการบริการระหวา่งลกูคา้และผูใ้หบ้รกิารอีกดว้ยการวิจยันีจ้ะน าแผนผงังานบริการ  ผงัการ
ด าเนินการและแผนภมูิกระบวนการไหลรว่มกบัแผนภมูิตน้ไมแ้ละการวิเคราะหด์ว้ย 5 Whys เพื่อศึกษาหาสาเหตขุอง
ความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นตอ่ไป 
 
 แผนภมิูต้นไม้ร่วมกับการวิเคราะหด์้วย 5 Whys 
  Murugaiah, Benjamin, Marathamuthu and Muthaiyah (2010) กล่า วถึ ง แผนภูมิ ต้น ไม้  ( Tree 
Diagram) วา่เป็นการวิเคราะหห์าปัญหาที่แทจ้รงิ ซึง่อาจมาจากสาเหตทุี่เกิดขึน้เป็นระยะเวลาที่ยาวนาน โดยอาศยัการ
วิเคราะหห์าสาเหตุดว้ย 5 Whys ซึ่งเป็นเครื่องมือที่น  ามาใช้เพื่อแก้ไขรากเหง้าของปัญหาที่แทจ้ริง ท าใหส้ามารถ
วิเคราะหปั์ญหาไดใ้นเชิงลกึจนเจอสาเหตทุี่แทจ้ริงได ้เช่นเดียวกบั Dinulescu (2016) ไดก้ล่าวถึงแผนภูมิตน้ไมว้่าใช้
ส  าหรบัจ าแนกประเภทของรายละเอียดใหเ้ล็กลงไปเรื่อยๆ จนไปถึงสาเหตรุากเหงา้ โดยการวิจยันีจ้ะน าแผนภมูิตน้ไม้
ร่วมกับการวิเคราะหด์ว้ย 5 Whys เพื่อวิเคราะหส์าเหตุของความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นใน
กระบวนการผลิตกาแฟสดและหาแนวทางการลดความสญูเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นดว้ยการวางผงั
ตามกระบวนการผลติตอ่ไป 
  
 หลักการ Agile Manifesto และลีน 
 Stellman and Greene (2013) กล่าวว่า Agile Manifesto คือกระบวนการคิดแบบหนึ่งที่มุ่งเนน้การ
ตอบสนองต่อความเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว มีการพฒันาอย่างต่อเนื่องเพื่อความพึงพอใจของลกูคา้เป็นส าคญั ลีน
เป็นกระบวนการหนึง่ที่ส  าคญัของกระบวนการคดิแบบ Agile และความสญูเปลา่ (Waste) ก็เป็นหนึง่ในกระบวนการคดิ
แบบลนีเช่นกนั 
 ในงานวิจยันีผู้ว้ิจยัไดน้ าเอาความสญูเปลา่ซึง่เป็นสว่นหนึง่ของกระบวนการคิดแบบลีนและ Agile เขา้มาใช้
เพื่อใหเ้กิดการตอบสนองตอ่ความตอ้งการของลกูคา้ที่เรว็ขึน้  
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
   
 การเก็บและรวบรวมข้อมูล  

 ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data)  ผูว้ิจัยไดท้ าการสงัเกตแบบมีส่วนร่วม (Participation Observation) 
โดยสงัเกตการปฏิบตัิงานตัง้แต่กิจกรรมแรกจนถึงกิจกรรมสดุทา้ยในกระบวนการผลิตกาแฟสดรว่มกบัการสงัเกตการ
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เคลื่อนไหวของมือซา้ยและมือขวาของผูป้ฏิบตัิงาน โดยศึกษาการเคลือ่นไหวจากกลอ้งวงจรปิดแบบออนไลน ์(Online) 
เพื่อใหเ้ห็นพฤติกรรมการเคลื่อนไหวและลกัษณะการปฏิบตัิงานจริง รวมถึงจบัเวลาดว้ยการใชน้าฬิกาจบัเวลา (Stop 
Watch) ในแตล่ะกิจกรรม โดยใชห้ลกัการจบัเวลาหนว่ยเป็นนาที และจบัโดยตรงแบบวิธีการจบัซ า้ (Repetitive Timing) 
โดยเปิดตาราง Maytag ตามที่รชัตว์รรณ กาญจนปัญญาคม (2562) ไดอ้า้งถึง เพื่อค านวณหาจ านวนครัง้ที่เหมาะสม 
(n) ซึ่งระยะเวลาของกิจกรรมในกระบวนการผลิตกาแฟสดสัน้กว่า 2 นาที ผูว้ิจัยจึงจับเวลาเบือ้งตน้ 10 ครัง้แลว้หา
คา่เฉลีย่ และก าหนดระดบัความเช่ือมั่นของขอ้มลูที่รอ้ยละ 95 โดยมีความผิดพลาดไมเ่กินรอ้ยละ ± 5 เมื่อค านวณตาม
วิธีดงักลา่วจึงไดค้่า R/𝑥̅ = 0.2 ดงันัน้ เมื่อเทียบกบัตารางของ Maytag (ตารางที่ 1) จึงควรจบัเวลาโดยมีจ านวนครัง้ที่
น่าเช่ือถือและเหมาะสมเท่ากับ 7 รอบ นอกจากนี ้ผูว้ิจัยยงัเก็บขอ้มูลดว้ยการใชต้ลบัเมตร โดยวดัระยะทางในการ
เคลื่อนยา้ยหรือการเคลื่อนที่ของผูป้ฏิบตัิงาน รวมถึงเก็บขอ้มลูดว้ยการสนทนากลุม่แบบกลุม่ขนาดเล็ก (Mini Focus 
Group) โดยมีผูเ้ขา้ร่วมสนทนาที่เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตกาแฟสดจ านวน 5 คน ซึ่งผูว้ิจัยตัง้ค  าถามแบบท าไม 
(การวิเคราะหด์ว้ย 5 Whys) เพื่อคน้หาสาเหตขุองความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการ
ผลติกาแฟสด 

ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ผู้วิจัยได้เก็บและรวบรวมข้อมูลจากแนวคิดและทฤษฎี รวมถึง
งานวิจัยที่เก่ียวขอ้งกับกระบวนการผลิตกาแฟสดร่วมกับการบันทึกผลการตรวจสอบมาตรฐานการผลิตกาแฟสด 
ประจ าปี 2562 และ 2563 ของธุรกิจรา้นกาแฟสดแลบ็บรารี ่จงัหวดัขอนแก่น 

 
 การวิเคราะหข์้อมูล  
  ผูว้ิจัยไดท้ าการวิเคราะหข์อ้มลูเชิงเนือ้หา (Content Analysis) ที่ไดจ้ากการสงัเกตแบบมีส่วนร่วมและ
การสนทนากลุม่ รว่มกบัแผนผงังานบรกิารเพื่อวิเคราะหภ์าพรวมทัง้หมดของกิจกรรมหลกัในกระบวนการผลติกาแฟสด 
แผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อวิเคราะห์ระยะทางและระยะเวลาในการปฏิบตัิงานของแต่ละกิจกรรม รวมถึงวิเคราะห์
คณุคา่กิจกรรม ตัง้แตกิ่จกรรมเพิ่มคณุคา่ (VA) ซึง่พิจารณาจากกิจกรรมที่ปฏิบตัิแลว้ก่อใหเ้กิดมลูคา่หรือเพิ่มศกัยภาพ
ในการปฏิบตัิงาน ขณะที่กิจกรรมไมเ่พิ่มคณุคา่แตม่ีความจ าเป็นตอ้งท า (NNVA) พิจารณาจากกิจกรรมที่ปฏิบตัิแลว้ไม่
ก่อใหเ้กิดมลูคา่ในการปฏิบตัิงานแตจ่ าเป็นตอ้งท า เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัระเบียบหรือขัน้ตอนการปฏิบตัิในกระบวนการ
ผลติกาแฟสด สว่นกิจกรรมไมเ่พิ่มคณุคา่ (NVA) พิจารณาจากกิจกรรมที่ปฏิบตัิแลว้ไมก่่อใหเ้กิดมลูคา่ในการปฏิบตังิาน 
สามารถที่จะเลือกไม่ปฏิบตัิหรือก าจดัออก โดยที่ไม่มีผลกระทบกบัคุณภาพในกระบวนการผลิต นอกจากนี ้ผูว้ิจยัยงั
วิเคราะหข์อ้มลูดว้ยผงัการด าเนินการเพื่อวิเคราะหก์ารท างานของมือซา้ยและมือขวาของผูป้ฏิบตัิงานวา่ปฏิบตัิอย่างไร
และสมัพนัธก์นัอย่างไร  รวมถึงวิเคราะหด์ว้ยแผนภมูิตน้ไมร้ว่มกับ 5 Whys เพื่อศึกษาสาเหตขุองความสญูเปลา่ที่เกิด
จากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นในกระบวนการผลติ ตลอดจนวิเคราะหด์ว้ยตวัแบบแสดงความสมัพนัธข์องเครือ่งมอืและ
อปุกรณท์ี่ถกูใชใ้นกระบวนการผลิต โดยวิเคราะหด์ว้ยโปรแกรมออกแบบสเก็ตอพั โปร (SketchUp Pro) เวอรช์ั่น 2020 
เพื่อใหเ้ห็นภาพสามมิติที่ชดัเจนและสามารถก าหนดระยะการวางขนาดแผนผงัที่แมน่ย า ท าใหแ้ผนผงัทัง้ก่อนและหลงั
ปรบัปรุงที่มีความใกลเ้คียงกบัความจรงิมากที่สดุ เพื่อเสนอแนวทางการลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไม่
จ าเป็นดว้ยการออกแบบผงัตามกระบวนการผลติตอ่ไป 
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 การตรวจสอบความน่าเชื่อถอืของข้อมูล 
 ผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารตรวจสอบขอ้มลูแบบสามเสา้ (Triangulation) โดยใชว้ิธีการตรวจสอบจากแหลง่บคุคล
ผ่านการสนทนากลุม่แบบกลุม่ขนาดเล็กและการสงัเกตแบบมีสว่นรว่ม เพื่อใหไ้ดข้อ้มลูที่แมน่ย ามากยิ่งขึน้  นอกจากนี ้
ในสว่นของขอ้มลูกิจกรรมและการด าเนินงานมือซา้ยและมือขวาผูว้ิจยัไดใ้ชก้ารตรวจสอบความน่าเช่ือถือดว้ยวิธีการ
ตรวจสอบแบบสามเสา้ดา้นขอ้มูลโดยเก็บจากแหลง่เวลาที่ต่างกนัโดยท าการเก็บขอ้มลูในเดือนเมษายน พฤษภาคม
และเดือนมิถนุายน ซึง่การเก็บขอ้มลูจากแหลง่เวลาคนละเวลานัน้ใหข้อ้มลูที่มีความสอดคลอ้งกนั 
 

ผลการศึกษา  
 

ผลการศึกษาความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิต 
 เมื่อวิเคราะหภ์าพรวมของกิจกรรมหลกัในกระบวนการผลิตกาแฟสดดว้ยแผนผังงานบริการ พบว่า

ประกอบดว้ยกิจกรรมหลกัทัง้หมด 5 กิจกรรม ไดแ้ก่กิจกรรมรบัค าสั่งซือ้ของลกูคา้ กิจกรรมผลติกาแฟสด กิจกรรมผสม
สตูรเครือ่งดื่ม กิจกรรมเตรยีมสนิคา้พรอ้มสง่มอบแก่ลกูคา้และกิจกรรมท าความสะอาดและจดัเก็บ (ตามภาพที่ 1) 
 

 
 
ภาพที่ 1  ภาพรวมของกิจกรรมหลกัในกระบวนการผลติกาแฟสด 
 

จากภาพที่ 1 ขา้งตน้ เมื่อน ามาวิเคราะหก์ารไหลของกิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตกาแฟสด พบว่า 
กิจกรรมหลกัที่ 1 ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ยทัง้หมด 2 กิจกรรม สว่นกิจกรรมหลกัที่ 2 ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ยทัง้หมด 
17 กิจกรรม กิจกรรมหลกัที่ 3 ประกอบดว้ยกิจกรรมย่อยทัง้หมด 2 กิจกรรม กิจกรรมหลกัที่ 4 ประกอบดว้ยกิจกรรม
ยอ่ยทัง้หมด 6 กิจกรรมและกิจกรรมหลกัที่ 5 ประกอบดว้ยกิจกรรมยอ่ยทัง้หมด 6 กิจกรรม (ตารางที่ 2) 
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ตารางที่ 2 การไหลของกิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตกาแฟสดดว้ยวิเคราะหค์ณุคา่กิจกรรม VA,NNVA และ NVA 

(ก่อนปรบัปรุง) 
 
ล าดับที ่ กิจกรรมในกระบวนการผลิตกาแฟ

สด 
คุณค่า
กิจกรรม 

สัญลักษณ ์ เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

  รับค าสั่งซือ้ของลกูค้า   
 

    
1 รบัใบรายการจากจดุวางรายการค าสั่งซือ้ NNVA 

 

0:02   
2 เดินกลบัมาหนา้เครือ่งชงกาแฟ NVA 

 

0:04 0.9 
  ผลิตน ้ากาแฟสด    0:00   
1 ถอดดา้มชงออกจากหวักรุป๊ VA 

 

0:02   
2 เช็ดบคัเก็ตดว้ยผา้สะอาด VA 

 

0:05   
3 ปัดกาแฟใสบ่คัเก็ต VA 

 

0:08   
4 แทมป์กาแฟ VA 

 

0:08   
5 กดปุ่ มฟัดจน์ า้ลา้งหวักรุป๊ VA 

 

0:01   

6 อดัดา้มชงเขา้กบัหวักรุป๊ VA  
 

 

0:02   

7 กดปุ่ มค าสั่งปรมิาณน า้กาแฟ VA 
 

0:01   
8 หยิบถว้ยตวง VA 

 

0:02   
9 น าถว้ยตวงมารองน า้กาแฟ NVA 

 

0:03 0.2 
10 รอน า้กาแฟไหลลงมาจนไดป้ริมาณ NNVA 

 

0:21   

11 
ยา้ยถว้ยตวงจากหนา้เครือ่งชงกาแฟไป
ยงัโต๊ะชง 

NVA 

 

0:05 1.5 

12 เดินกลบัมาหนา้เครือ่งชงกาแฟ NVA 
 

0:05 1.5 

13 
ถอดดา้มชงที่มีกากกาแฟออกจากหวั
กรุป๊ 

VA 

 

0:02   

14 เคาะดา้มชงกบัถงัทิง้กากกาแฟ VA 
 

0:03   
15 กดปุ่ มฟัดจน์ า้ลา้งบคัเก็ต VA 

 

0:04   
16 เช็ดบคัเก็ตดว้ยผา้สะอาด VA 

 

0:05   
17 อดัดา้มชงเขา้กบัหวักรุป๊ VA 

 

0:02   
  ผสมสูตรเคร่ืองดื่ม    0:00   

1 เดินกลบัมาที่โต๊ะชงเครือ่งดืม่ NVA  
 

 

0:06 1.5 

2 ผสมเครือ่งดืม่ตามสตูร VA 
 

0:15   
  เตรียมสินค้าพร้อมส่งมอบแกลู่กค้า    0:00   
1 เดินไปหยิบแกว้ใสส าหรบัใสเ่ครือ่งดื่ม NVA 

 

 

0:05 0.8 
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ล าดับที ่ กิจกรรมในกระบวนการผลิตกาแฟ

สด 
คุณค่า
กิจกรรม 

สัญลักษณ ์ เวลา 
(นาที) 

ระยะทาง
(เมตร) 

2 ตกัน า้แขง็ใสแ่กว้ VA 
 

0:05   
3 เดินมาเทเครือ่งดื่มที่ชงไวแ้ลว้ใสแ่กว้ NVA 

 

0:07 0.8 
4 เดินกลบัไปเพิ่มน า้แข็ง NVA 

 

0:06 0.8 
5 ปิดฝาแกว้เครือ่งดื่ม VA 

 

0:03   

6 
หยิบแกว้เครือ่งดื่มเดินมาวางตรงจดุสง่
เครือ่งดื่ม 

NVA 

 

0:06 1.8 

  ท าความสะอาดและจดัเกบ็    0:00   

1 เดินไปหยิบแกว้ตวงและอปุกรณท์ี่ชงแลว้ NVA  
 

 

0:06 1.9 

2 หยิบแกว้ตวงและอปุกรณท์ี่ชงแลว้ VA 
 

0:03   
3 เดินไปยงัอา่งลา้งจาน NVA 

 

0:07 2.8 
4 ลา้งแกว้ตวงและอปุกรณช์ง VA 

 

0:10   

5 
น าแกว้ตวงที่ลา้งแลว้ไปเก็บบนชัน้
บรเิวณเครือ่งชง 

NVA 

 

0:10 5.9 

6 น าอปุกรณท์ี่ลา้งแลว้ไปเก็บท่ีโต๊ะชง NVA 
 

0:07 2.8 
รวม 3:01 23.2 

 
อย่างไรก็ตาม จากตารางที่ 2 พบว่าเมื่อวิเคราะหค์ณุคา่กิจกรรมดว้ยการจ าแนกเป็น VA, NNVA และ NVA 

พบว่า กิจกรรม NVA มีทัง้หมด 13 กิจกรรม หรือคิดเป็นรอ้ยละ 39.4 ขณะที่กิจกรรม NNVA มีทัง้หมด 2 กิจกรรม หรือ
คิดเป็นรอ้ยละ 6.1 โดยกิจกรรมที่เป็น NVA สว่นใหญ่เป็นความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นในกิจกรรม
ที่มีสญัลกัษณ ์ 

 นอกจากนี ้เมื่อน ากิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตทัง้หมดมาวิเคราะหร์ะยะเวลาในการปฏิบตัิงานดว้ย
การค านวณหาจ านวนครัง้ที่เหมาะสมในการจบัเวลาดว้ยตาราง Maytag แลว้นัน้ พบว่ากิจกรรมที่เป็น NVA สว่นใหญ่
เสยีเวลาในการปฏิบตัิงานท่ีไมจ่ าเป็นรวมแลว้ถึง 1.17 นาทีตอ่แกว้ ซึง่เป็นความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไม่
จ าเป็นในกระบวนการผลติกาแฟสด  

ผลจากการวิเคราะหข์อ้มูลขา้งตน้ เมื่อน ามาวิเคราะหร์ะยะทางในการเคลื่อนที่ที่ท  าใหสู้ญเสียเวลาใน
กระบวนการผลิตกาแฟสดพบว่าเกิดระยะทางในการเคลื่อนที่มากถึง 23.2 เมตร สง่ผลใหส้ญูเสียเวลาในกระบวนการ
ผลติกาแฟสดมากถึง 3.01 นาที 

เมื่อวิเคราะหก์ารเคลื่อนไหวดว้ยผงัการด าเนินการของมือซา้ยและมือขวาของผูป้ฏิบตัิงานในกระบวนการ
ผลิตกาแฟสด โดยเปรียบเทียบผลของการวดัระยะการใชม้ือในการปฏิบตัิงานระหว่างมือขวาและมือซา้ยพบว่าอตัรา
การใชม้ือขวา ในผูท้ี่ถนดัขวาจะมากกวา่อตัราการใชม้ือซา้ย โดยต่างกนั 6.95 เมตรต่อการผลิตเครื่องดื่มเย็นประเภท
กาแฟสด 1 แกว้ จากอตัราการผลิต เครื่องดื่มเย็นประเภทกาแฟสดมีจ านวนประมาณ 100 แกว้ต่อ 1 วนั จะเท่ากบัวา่
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อตัราการใชม้ือขวามอืซา้ยตา่งกนั 695 เมตรตอ่วนั สง่ผลท าใหเ้กิดความไมส่มดลุในการใชง้านมอืทัง้สองขา้งและความ
สญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นในกระบวนการผลติกาแฟสด (ตารางที่ 3) 

 
ตารางที่ 3 ผงัการด าเนินการของมือซา้ยและมือขวาของผูป้ฏิบตัิงานในกระบวนการผลติกาแฟสด (ก่อนปรบัปรุง) 
 

ความหมาย สัญลักษณ ์ เสนอ 

    มือซ้าย มือขวา 

การด าเนินการ 
 

3 16 
การเคลือ่นยา้ย 

 

4 2 
การตรวจสอบ 

 

0 0 
ความลา่ชา้ 

 

15 4 
การจดัเก็บ 

 

0 0 
 

กิจกรรม
ล าดับที ่

มือซ้าย ระยะทาง
เมตร 

สัญลักษณ ์ สัญลักษณ ์ ระยะทาง
เมตร 

มือขวา 

รับค าสั่งซือ้ของลกูค้า 

1 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.7 เอือ้มหยิบใบ
รายการสั่งซือ้ 

ผลิตน ้ากาแฟสด 

1 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.5 ถอดดา้มชงจากหวั
กรุป๊ 

2 ยา้ยดา้มชงมาจบัแทน
มือขวา 

0.1 
  

0.3 หยิบผา้มา
เช็ดบคัเก็ต 

3 ถือดา้มชงมารองผง
กาแฟ 

0.2 
  

0.4 ปัดกาแฟใสบ่คัเก็ต 

4 ถือดา้มชง 0 
  

0.35 แทมป์กาแฟ 
5 ถือดา้มชง 0 

  

0.3 กดปุ่ มฟัดจน์ า้ลา้ง
หวักรุป๊ 

6 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.1 ยา้ยดา้มชงมาจบั
แทนมือซา้ยแลว้อดั
ดา้มชงเขา้กบัหวั
กรุป๊ 

7 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.35 กดปุ่ มค าสั่งปรมิาณ
น า้กาแฟ 
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กิจกรรม
ล าดับที ่

มือซ้าย ระยะทาง
เมตร 

สัญลักษณ ์ สัญลักษณ ์ ระยะทาง
เมตร 

มือขวา 

8 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

1 เอือ้มหยิบถว้ยตวง 
9 ไมม่ีการใชง้าน 0 

  

1 ยา้ยถว้ยตวงมารอง
น า้กาแฟ 

10 หยิบถว้ยตวงไปวางที่
โต๊ะชง 

0.3 
  

0 ไมม่ีการใชง้าน 

11 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.5 ถอดดา้มชงจากหวั
กรุป๊ 

12 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.4 เคาะดา้มชงกบัถงั
ทิง้กากกาแฟ 

13 กดปุ่ มฟัดจน์ า้
ลา้งบคัเก็ต 

0.35 
  

0 ถือดา้มชง 

14 ยา้ยดา้มชงมาจบัแทน
มือขวา 

0.1 
  

0.3 หยิบผา้มา
เช็ดบคัเก็ต 

15 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.1 ยา้ยดา้มชงมาจบั
แทนมือซา้ยแลว้อดั
ดา้มชงเขา้กบัหวั
กรุป๊ 

ผสมสูตรเคร่ืองดื่ม 

1 จบัแกว้ตวงและอปุกรณ ์ 0 
  

0.4 หยิบวตัถดุิบและคน
เครือ่งดื่ม 

เตรียมสินค้าพร้อมส่งมอบแกลู่กค้า 

1 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.3 หยิบแกว้ใสส าหรบั
ใสเ่ครือ่งดื่ม 

2 จบัแกว้ใส 0 
  

0.4 ตกัน า้แขง็มาใสใ่น
แกว้ใส 

3 จบัแกว้ใสที่มีน า้แข็ง 0 
  

0.5 หยิบแกว้ตวงที่มี
เครือ่งดื่มมาเทใส่
แกว้ใส 

4 จบัแกว้ใสที่มีเครือ่งดืม่ 0 
  

0.4 ตกัน า้แขง็มาใสใ่น
แกว้ใสแลว้ปิดฝา
แกว้ 
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กิจกรรม
ล าดับที ่

มือซ้าย ระยะทาง
เมตร 

สัญลักษณ ์ สัญลักษณ ์ ระยะทาง
เมตร 

มือขวา 

5 ยา้ยแกว้เครือ่งดื่มเดิน
มาวางตรงจดุสง่
เครือ่งดื่ม 

0.3 
  

0 ไมม่ีการใชง้าน 

ท าความสะอาดและจดัเกบ็ 

1 หยิบแกว้ตวงและ
อปุกรณท์ี่ชงแลว้ 

0.3 
  

0.3 หยิบแกว้ตวงและ
อปุกรณท์ี่ชงแลว้ 

2 ลา้งแกว้ตวงและ
อปุกรณช์ง 

0.4 
  

0.4 ลา้งแกว้ตวงและ
อปุกรณช์ง 

3 ถือแกว้ตวงที่ลา้งแลว้ 0.5 
  

0.5 ถือแกว้ตวงที่ลา้ง
แลว้ 

4 ถืออปุกรณท์ี่ลา้งแลว้ 0.5 
  

0.5 ถืออปุกรณท์ี่ลา้ง
แลว้  

รวม 3.05 
  

10 
 

 
ผลจากการวิเคราะหข์อ้มลูขา้งตน้ เมื่อน ามาศึกษาความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นใน

กระบวนการผลิตกาแฟสด พบว่าเมื่อพิจารณาจากกิจกรรมที่เป็นความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
หรอืกิจกรรมไมเ่พิ่มคณุคา่ ซึง่แสดงดว้ยสญัลกัษณ ์            ในตารางที่ 2 และ 3 จึงน ามาแสดงเป็นไดอะแกรมการไหล
เพื่อใหเ้ห็นทิศทางการเคลือ่นไหวของพนกังานและแสดงความเช่ือมโยงของการใชอ้ปุกรณก์บัมือขวาและมือซา้ย 

 
ผลการวิเคราะหส์าเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นตามกระบวนการ

ผลิต 
 ผลจากการวิเคราะหข์อ้มลูขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงท าการสนทนากลุม่และตัง้ค าถามแบบการวิเคราะหด์ว้ย 5 

Whys ร่วมกับแผนผังต้นไม้ น ามาวิเคราะห์สาเหตุที่ท  าให้เกิดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นใน
กระบวนการผลิตกาแฟสด(ภาพที่ 2) พบสาเหต ุ3 สาเหต ุไดแ้ก่ 1) ระยะทางในการเคลื่อนที่มากท าใหส้ญูเสียเวลาใน
การผลิต 2) การจัดวางเครื่องมือและอุปกรณ์ในการปฏิบตัิงานไม่เหมาะสมกับผูป้ฏิบัติงาน (ภาพที่ 3) และ3) การ
เคลือ่นไหวในการปฏิบตัิงานไมเ่หมาะสมกบัผูป้ฏิบตัิงาน (ภาพท่ี 4) 

 

แ 
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ภาพที่ 2  การวิเคราะหส์าเหตทุี่ท  าใหเ้กิดความสญูเปลา่จากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิตกาแฟสด
ดว้ย 
                 แผนผงัตน้ไมแ้ละการวิเคราะหด์ว้ย 5 Whys 
 

 
 
ภาพที่ 3  ระยะทางในการเคลือ่นท่ีและต าแหนง่อปุกรณใ์นกระบวนการผลติกาแฟสด  (ก่อนปรบัปรุง) 
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ภาพที่ 4  ความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นในกระบวนการผลติกาแฟสด (ก่อนปรบัปรุง) 
 

ผลการเสนอแนวทางการลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นด้วยการวางผัง
ตามกระบวนการผลิต 

 ผลจากการวิเคราะหส์าเหตขา้งตน้ ผูว้ิจัยจึงน ามาเสนอแนวทางการลดความสญูเปล่าที่ เกิดจากการ
เคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นดว้ยการออกแบบผงัตามกระบวนการผลติ ดงันี ้ 
 แนวทางที่ 1 การออกแบบผงัดว้ยการลดระยะทางในการเคลือ่นยา้ยที่ไมจ่ าเป็น 

 ผลจากสาเหตุระยะทางในการเคลื่อนยา้ยมากเกินความจ าเป็นผูว้ิจัยจึงเสนอการจัดวางผงัตาม
กระบวนการผลิตที่เหมาะสมเพื่อลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น โดยเสนอใหอ้อกแบบผงัดว้ย
การลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ยที่ไมจ่ าเป็น ซึ่งวิเคราะหจ์ากคณุค่ากิจกรรม VA, NNVA และ NVA จากการไหลของ
กิจกรรมในกระบวนการผลิตกาแฟสด พบว่าสามารถลดกิจกรรมที่ท  าใหเ้กิดความสญูเปลา่ (NVA) ซึ่งเก่ียวขอ้งกบัการ
เคลื่อนยา้ยที่ไม่จ าเป็น ส่งผลท าใหส้ามารถลดระยะเวลาในการปฏิบัติงานไดจ้าก 3.01 นาที เป็น 2.15 นาที และ
สามารถลดระยะทางไดจ้าก 23.2 เมตร เป็น 12.06 เมตร (ตามตารางที่ 4) 
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ตารางที่ 4 การไหลของกิจกรรมย่อยในกระบวนการผลิตกาแฟสดดว้ยวิเคราะหค์ณุคา่กิจกรรม VA,NNVA และ NVA 
(หลงัปรบัปรุง) 
 
ล าดับที ่ กิจกรรมในกระบวนการผลิตกาแฟสด คุณค่า

กิจกรรม 
สัญลักษณ ์ เวลา

(นาที) 
ระยะทาง
(เมตร)  

รับค าสั่งซือ้ของลูกค้า 
    

1 รบัใบรายการจากจดุวางรายการค าสั่งซือ้ NNVA 
 

0.02 
 

2 เดินกลบัมาหนา้เครือ่งชงกาแฟ NVA 
 

0.01 0.96  
ผลิตน ้ากาแฟสด 

    

1 ถอดดา้มชงออกจากหวักรุป๊ VA 
 

0.02 
 

2 เช็ดบคัเก็ตดว้ยผา้สะอาด VA 
 

0.05 
 

3 ปัดกาแฟใสบ่คัเก็ต VA 
 

0.08 
 

4 แทมป์กาแฟ VA 
 

0.08 
 

5 กดปุ่ มฟัดจน์ า้ลา้งหวักรุป๊ VA 
 

0.01 
 

6 อดัดา้มชงเขา้กบัหวักรุป๊ VA 
 

0.02 
 

7 กดปุ่ มค าสั่งปรมิาณน า้กาแฟ VA 
 

0.01 
 

8 หยิบถว้ยตวง VA 
 

0.02 
 

9 น าถว้ยตวงมารองน า้กาแฟ NVA 
 

0.01 0.2 
10 รอน า้กาแฟไหลลงมาจนไดป้รมิาณ NNVA 

 

0.21 
 

11 ยา้ยถว้ยตวงจากหนา้เครื่องชงกาแฟไป
ยงัโต๊ะชง 

NVA 
 

0.02 1.1 

12 เดินกลบัมาหนา้เครือ่งชงกาแฟ NVA 
 

0.02 1.1 
13 ถอดด้ามชงที่มีกากกาแฟออกจากหัว

กรุป๊ 
VA 

 

0.02 
 

14 เคาะดา้มชงกบัถงัทิง้กากกาแฟ VA 
 

0.03 
 

15 กดปุ่ มฟัดจน์ า้ลา้งบคัเก็ต VA 
 

0.04 
 

16 เช็ดบคัเก็ตดว้ยผา้สะอาด VA 
 

0.05 
 

17 อดัดา้มชงเขา้กบัหวักรุป๊ VA 
 

0.02 
 

 
ผสมสูตรเคร่ืองดื่ม 

    

1 เดินกลบัมาที่โต๊ะชงเครือ่งดื่ม NVA 
 

0.02 1.1 
2 ผสมเครือ่งดื่มตามสตูร VA 

 

0.15 
 

 
เตรียมสินค้าพร้อมส่งมอบแก่ลูกค้า 

    

1 เดินไปหยิบแกว้ใสส าหรบัใสเ่ครือ่งดื่ม NVA 
 

0.03 0.8 
2 ตกัน า้แข็งใสแ่กว้ VA 

 

0.05 
 

3 เดินมาเทเครือ่งดื่มที่ชงไวแ้ลว้ใสแ่กว้ NVA 
 

0.05 0.8 
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ล าดับที ่ กิจกรรมในกระบวนการผลิตกาแฟสด คุณค่า

กิจกรรม 
สัญลักษณ ์ เวลา

(นาที) 
ระยะทาง
(เมตร) 

4 เดินกลบัไปเพิ่มน า้แข็ง NVA 
 

0.03 0.8 
5 ปิดฝาแกว้เครือ่งดื่ม VA 

 

0.03 
 

6 หยิบแก้วเครื่องดื่มเดินมาวางตรงจุดส่ง
เครือ่งดื่ม 

NVA 
 

0.02 1.5 

 
ท าความสะอาดและจัดเก็บ 

    

1 เดินไปหยิบแกว้ตวงและอปุกรณท์ี่ชงแลว้ NVA 
 

0.03 1.5 
2 หยิบแกว้ตวงและอปุกรณท์ี่ชงแลว้ VA 

 

0.03 
 

3 เดินไปยงัอา่งลา้งจาน NVA 
 

0.01 1 
4 ลา้งแกว้ตวงและอปุกรณช์ง VA 

 

0.1 
 

5 น าแก้วตวงที่ล ้างแล้ว ไปเ ก็บบนชั้น
บรเิวณเครือ่งชง 

NVA 
 

0 0.2 

6 น าอปุกรณท์ี่ลา้งแลว้ไปเก็บท่ีโต๊ะชง NVA 
 

0.01 1 
รวม 2.15 12.06 

หมายเหต ุ* เวลาดงักลา่วเป็นการคาดการณโ์ดยอา้งอิงจากกระบวนการผลติเดิมเทียบกบัระยะทางใหมท่ี่สัน้ลง 
 
 แนวทางที่ 2 การออกแบบผงัดว้ยการจดัวางเครื่องมือและอปุกรณใ์นการปฏิบตัิงานใหส้อดคลอ้งตาม
ระยะทางในการเคลือ่นท่ีที่จ าเป็น 

 ผลจากสาเหตขุองการจดัวางเครื่องมือและอปุกรณม์ีระยะทางในการเคลื่อนที่มากเกินความจ าเป็น
ผูว้ิจยัจึงเสนอการจดัวางผงัตามกระบวนการผลติที่เหมาะสมเพื่อลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็น 
โดยเสนอใหอ้อกแบบผังดว้ยการจัดวางเครื่องมือและอุปกรณ์ในการปฏิบัติงานใหส้อดคลอ้งตามระยะทางในการ
เคลื่อนที่ที่จ  าเป็น ซึ่งพิจารณาจากตวัแบบแสดงความสมัพนัธข์องการจดัวางเครื่องมือและอปุกรณท์ี่ใชใ้นกระบวนการ
ผลิตกาแฟสด (ภาพที่ 5) พบว่าสามารถจดัวางเครื่องมือและอปุกรณใ์นการปฏิบตัิงานใหส้อดคลอ้งตามระยะทางใน
การเคลือ่นท่ี สง่ผลท าใหส้ามารถลดระยะทางในการเคลือ่นท่ีที่ไมจ่ าเป็นไดต้อ่ไป (ภาพท่ี 6) 
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ภาพที่ 5 การวางผงัเพื่อจดัวางเครื่องมือและอปุกรณใ์นการปฏิบตัิงานใหส้อดคลอ้งตามระยะทางในการเคลื่อนที่ใน

กระบวนการผลติกาแฟสด 
 

 
 
ภาพที่ 6 การออกแบบผงัดว้ยการจดัวางเครือ่งมือและอปุกรณใ์นการปฏิบตัิงานใหส้อดคลอ้งตามระยะทาง 
              ในการเคลือ่นท่ีที่จ าเป็น (หลงัปรบัปรุง) 
 
  แนวทางที่ 3 การออกแบบผงัดว้ยการปรบัสมดลุในการปฏิบตัิงานระหว่างมือซา้ยและมือขวาเพื่อการ
ลดการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็น  

 ผลจากสาเหตุของอตัราการใช้มือขวามากกว่ามือซา้ย ส่งผลใหเ้กิดความไม่สมดุลในการใช้งาน
ระหวา่งมือซา้ยและมือขวา (ตามตารางที่ 3 ขา้งตน้) ผูว้ิจยัจึงเสนอการออกแบบผงัดว้ยการปรบัสมดลุในการปฏิบตัิงาน
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ระหว่างมือซา้ยและมือขวาเพื่อการลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (ตามตารางที่ 5) โดยวิเคราะหต์ามทิศทางของการ
เคลือ่นไหวระหวา่งมือซา้ยและมือขวาเพื่อลดระยะทางในการเคลือ่นไหวที่ท  าใหส้ญูเสยีเวลาในกระบวนการผลติกาแฟ
สด พบว่าเมื่อออกแบบผงัใหม้ีทิศทางการหมนุตวัของผูป้ฏิบตัิงานจะท าใหก้ารใชง้านของมือซา้ยเพิ่มมากขึน้ สง่ผลท า
ใหส้ามารถลดการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นของการใชง้านมือขวา ท าใหส้ามารถลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ยไดจ้าก 10 
เมตร เป็น 8 เมตร ขณะที่ความตา่งของอตัราการใชม้ือซา้ยและมือขวาลดระยะทางลงจาก 6.95 เมตร เหลอืเพียง 3.85 
เมตรตอ่การผลติกาแฟสด 1 แกว้ ดงันัน้ จึงท าใหส้ามารถปรบัสมดลุในการปฏิบตัิงานระหวา่งมอืซา้ยและมือขวา สง่ผล
ท าใหส้ามารถลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นไดต้อ่ไป (ภาพท่ี 7) 

 
 
ตารางที่ 5 ผงัการด าเนินการของมือซา้ยและมือขวาของผูป้ฏิบตัิงานในกระบวนการผลติกาแฟสด (หลงัปรบัปรุง) 
 

  ความหมาย สัญลักษณ ์ เสนอ     
      มือซ้าย มือขวา     
  การด าเนินการ 

 

6 16     
  การเคลือ่นยา้ย 

 

5 2     
  การตรวจสอบ 

 

0 0     
  ความลา่ชา้ 

 

16 8     
  การจดัเก็บ 

 

0 0     
 
กิจกรรม
ล าดับที ่

มือซ้าย ระยะทาง
เมตร 

สัญลักษณ ์ สัญลักษณ ์ ระยะทาง
เมตร 

มือขวา 

รับค าสั่งซือ้ของลกูค้า 

1 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.7 เอือ้มหยิบใบรายการ 
          

 
สั่งซือ้ 

ผลิตน ้ากาแฟสด 

1 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.5 ถอดด้ามชงจากหัว
กรุป๊ 

2 ยา้ยดา้มชงมาจับแทนมือ
ขวา 

0.1 
  

0.3 หยิบผา้มาเช็ดบคัเก็ต 

3 ถือดา้มชงมารองผงกาแฟ 0.2 
  

0.4 ปัดกาแฟใสบ่คัเก็ต 
4 ถือดา้มชง 0 

  

0.35 แทมป์กาแฟ 
5 ถือดา้มชง 0 

  

0.3 กดปุ่ มฟัดจ์น า้ลา้งหัว
กรุป๊ 

6 ยา้ยดา้มชงมาจบัแทน 0.1 
  

0 ไมม่ีการใชง้าน 
  มือซา้ยแลว้อดัดา้มชง       
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กิจกรรม
ล าดับที ่

มือซ้าย ระยะทาง
เมตร 

สัญลักษณ ์ สัญลักษณ ์ ระยะทาง
เมตร 

มือขวา 

  เขา้กบัหวักรุป๊       
 

  

7 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.35 กดปุ่ มค าสั่งปริมาณ
น า้กาแฟ 

8 เอือ้มหยิบถว้ยตวง 0.5 
  

0 ไมม่ีการใชง้าน 
9 ยา้ยถว้ยตวงมารองน า้ 0.5 

  

0 ไมม่ีการใชง้าน 
  กาแฟ       

 
  

10 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.3 หยิบถ้วยตวงไปวางที่
โต๊ะชง 

11 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.5 ถอดด้ามชงจากหัว
กรุป๊ 

12 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.4 เคาะดา้มชงกบัถงัทิง้ 
          

 
กากกาแฟ 

13 กดปุ่ มฟัดจน์ า้ลา้งบคัเก็ต 0.35 
  

0 ถือดา้มชง 
14 ยา้ยดา้มชงมาจับแทนมือ

ขวา 
0.1 

  

0.3 หยิบผา้มาเช็ดบคัเก็ต 

15 ไมม่ีการใชง้าน 0 
  

0.1 ยา้ยดา้มชงมาจบัแทน 
          

 
มือซา้ยแลว้อดัดา้มชง 

          
 

เขา้กบัหวักรุป๊ 
ผสมสูตรเคร่ืองดื่ม 

1 จบัแกว้ตวงและอปุกรณ ์ 0 
  

0.4 หยิบวตัถดุิบและคน 
          

 
เครือ่งดื่ม 

เตรียมสินค้าพร้อมส่งมอบแกลู่กค้า 

1 หยิบแกว้ใสส าหรบัใส ่ 0.3 
  

0 ไมม่ีการใชง้าน 
  เครือ่งดื่ม       

  

2 จบัแกว้ใส 0 
  

0.4 ตกัน า้แข็งมาใสใ่นแกว้
ใส 

3 จบัแกว้ใสที่มีน า้แข็ง 0 
  

0.5 ห ยิ บ แ ก้ ว ต ว ง ที่ มี
เครือ่งดื่ม 

          
 

มาเทใสแ่กว้ใส 
4 จบัแกว้ใสที่มีเครือ่งดื่ม 0 

  

0.4 ตกัน า้แข็งมาใสใ่นแกว้
ใส 

          
 

แลว้ปิดฝาแกว้ 
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กิจกรรม
ล าดับที ่

มือซ้าย ระยะทาง
เมตร 

สัญลักษณ ์ สัญลักษณ ์ ระยะทาง
เมตร 

มือขวา 

5 ย้ายแก้วเครื่องดื่มเดินมา
วางตรงจดุสง่เครือ่งดื่ม 

0.3 
  

0 ไมม่ีการใชง้าน 

ท าความสะอาดและจดัเกบ็ 

1 หยิบแกว้ตวงและอุปกรณ์
ทีช่งแลว้ 

0.3 
  

0.3 หยิ บ แ ก้ ว ต ว ง แ ล ะ
อปุกรณท์ี่ชงแลว้ 

2 ลา้งแก้วตวงและอุปกรณ์
ชง 

0.4 
  

0.4 ล้ า ง แ ก้ ว ต ว ง แ ล ะ
อปุกรณช์ง 

3 ถือแกว้ตวงที่ลา้งแลว้ 0.5 
  

0.5 ถือแกว้ตวงที่ลา้งแลว้ 
4 ถืออปุกรณท์ี่ลา้งแลว้ 0.5 

  

0.5 ถืออปุกรณท์ี่ลา้งแลว้ 
  รวม 4.15     8          

 

 
 
ภาพที่ 7 การออกแบบผงัดว้ยการปรบัสมดลุในการปฏิบตัิงานระหวา่งมือซา้ยและมือขวาเพื่อการลดการเคลื่อนไหวที่

ไมจ่ าเป็น (หลงัปรบัปรุง) 

 
อภปิรายผล  
 

จากการวิจยัพบวา่ การวางผงัตามกระบวนการผลติสามารถลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไม่
จ าเป็นได ้โดยสามารถลดระยะทางในการเคลื่อนที่ที่ท  าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต สอดคลอ้งกับ Putri and Dona 
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(2019) ที่ไดย้ืนยนัว่าการจดัวางผงัสามารถช่วยลดความสญูเปลา่จากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิต 
โดยตอ้งปรบัผงัเพื่อใหล้ดระยะทางในการเคลื่อนท่ีใหส้ัน้ลง เช่นเดียวกบั Kovács (2019) ที่ไดอ้า้งวา่การปรบัปรุงผงัท า
ใหส้ามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตได ้ส่งผลท าใหส้ามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบตัิงานได ้ขณะที่ 
Åberg (2019) ไดย้ืนยนัวา่การออกแบบและปรบัปรุงผงัตามกระบวนการผลติใหมส่ามารถลดความสญูเปลา่ทีจ่ากการ
ปฏิบตัิงานได ้ในส่วนของ  Sundin, Björkman, Eklund, Eklund and Engkvist (2011) มีการยืนยนัว่าการน าเอาการ
ลดความสญูเปลา่ซึง่เป็นหนึง่ในกระบวนการคิดแบบลนีเขา้มาใชเ้พื่อลดการสญูเปลา่ที่ไมจ่ าเป็นในกระบวนการท างาน
ของศนูยร์ไีซเคิลนัน้สง่ผลใหเ้กิดการตอบสนองตอ่ความตอ้งการของผูม้ารบับรกิารไดร้วดเรว็ขึน้และยงัสามรถรบับรกิาร
ไดเ้พิ่มมากขึน้ นอกจากนีผู้ว้ิจยัยงัไดเ้สนอแนวทางการลดความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็น โดยเสนอ
ใหว้างผงัตามกระบวนการผลิตเพื่อจดัวางเครื่องมือและอุปกรณใ์นการปฏิบตัิงานใหส้อดคลอ้งตามระยะทางในการ
เคลื่อนที่ในกระบวนการผลิตโดยน าตวัแบบแสดงความสมัพนัธ์มาช่วยวิเคราะหใ์นการออกแบบผงั เพื่อใหไ้ดค้วาม
ชัดเจนและความแม่นย าในการตัดสินใจวางผัง สอดคลอ้งกับ Nittaya Ngampak and Busaba Phruksaphanrat 
(2010) ที่ไดน้  าตวัแบบแสดงความสมัพนัธม์าช่วยวิเคราะหผ์งัการปฏิบตัิงาน สง่ผลใหเ้กิดประสิทธิภาพมากขึน้ รวมถึง 
สภุทัรพงษ์  สนอทุา และปณทัพร เรอืงเชิงชมุ, (2563) ที่ไดก้ลา่วถึง การลดความสญูเปลา่นัน้ มีความส าคญัอยา่งมาก
ในภาคธุรกิจ ช่วยใหล้ดระยะเวลาที่สญูเปลา่ในการท างานและยงัช่วยเพิ่มประสิทธิภาพท าใหธุ้รกิจมีผลก าไรเพิ่มมาก
ขึน้อีกดว้ย 
 

สรุปและข้อเสนอแนะ  
 
 สรุป 
  ผลจากศกึษาความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นในกระบวนการผลติ พบวา่ผูป้ฏิบตัิงาน
มีการเคลื่อนไหวร่างกายในกระบวนการผลิตเป็นระยะทางที่มากกว่าที่ควรจะเป็น ส่งผลให้เกิดการผลิตที่ล่าชา้กว่า
มาตรฐาน และผูป้ฏิบตัิงานไม่สามารถท างานไดเ้ต็มประสิทธิภาพจากความเหนื่อยลา้จากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
เมื่อท าการวิเคราะหส์าเหตทุี่ท  าใหเ้กิดความสญูเปลา่จากการเคลื่อนไหวที่ไมจ่ าเป็นในกระบวนการผลิตพบวา่ เกิดการ
สญูเปลา่ขึน้เนื่องจากการวางผงัตามกระบวนการผลิตและจดัวางอปุกรณท์ี่ไมเ่หมาะสม ผูว้ิจยัจึงเสนอแนวทางการลด
ความสญูเปลา่ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นดว้ยการวางผงัตามกระบวนการผลิต ตัง้แต่แนวทางการวางผงัเพื่อ
จดัวางเครือ่งมือและอปุกรณใ์นการปฏิบตัิงานใหส้อดคลอ้งตามระยะทางในการเคลือ่นที่ในกระบวนการผลติกาแฟสด 
แนวทางการวางผงัเพื่อลดระยะทางในการเคลื่อนที่ที่ท  าใหส้ญูเสียเวลาในกระบวนการผลิต และการออกแบบผงัดว้ย
การปรบัสมดุลในการปฏิบตัิงานระหว่างมือซา้ยและมือขวาเพื่อการลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น  คาดการณไ์ดว้่า
สามารถลดระยะทางไดจ้าก 23.2 เมตร เป็น 12.06 เมตร สง่ผลท าใหส้ามารถลดระยะเวลาไดจ้าก 3.01 นาที เป็น 2.15 
นาทีเมื่อพิจารณาจากขอ้มูลทุติยภูมิ ปริมาณการขายกาแฟสดอยู่ที่ประมาณ 100 แก้วต่อวันดังนัน้จะเท่ากับลด
ระยะทางลงไป 1,114 เมตรต่อวนั และลดระยะเวลาการผลิตที่ไม่จ าเป็นลงไดถ้ึง 76.40 นาทีต่อวนั หากค านวณจาก
การผลติแกว้ละ 2.15 นาทีจะสง่ผลให ้ผลติเพิ่มไดม้ากขึน้จากเดิมประมาณ 35 แกว้ตอ่วนัคิดจากราคาเครือ่งดื่มแกว้ละ 
60 บาทนบัเป็นมลูคา่ตอ่วนัประมาณ 2,100 บาท และรายเดือนจะมีรายไดม้ากขึน้ถึง 63,000 บาท นอกจากจะช่วยให้
การผลิตเร็วขึน้แลว้ระยะทางที่สัน้ลงยงัท าใหก้ารท างานของพนกังานมีประสิทธิภาพเพิ่มขึน้ท าใหล้ดอตัราก าลงัคนที่
สิน้เปลอืงลงไดอ้ีกดว้ย  
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 ข้อเสนอแนะ 
  1.  ขอ้เสนอแนะท่ีไดจ้ากการวิจยัครัง้นี ้ผูบ้รหิารควรค านงึถึงกระบวนการการผลติและความสมัพนัธข์อง
ต าแหน่งอุปกรณ์ที่จะใช้งานก่อนท าการติดตัง้จัดวางอุปกรณ์ต่างๆ นอกจากนีผู้บ้ริหารควรมีการตรวจสอบความ
เหมาะสมของการจดัวางอปุกรณแ์ละเครือ่งมือในการผลติวา่อยูใ่นต าแหนง่ที่เหมาะสม ง่ายตอ่การใชง้านอยูเ่สมอ 
  2.  ขอ้เสนอแนะเพื่อการวิจัยครัง้ต่อไป ควรศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรบัปรุงวิธีการ
ปฏิบตัิงานใหเ้กิดการเคลื่อนไหวนอ้ยที่สดุและเหมาะสมตามหลกัการยศาสตร์ ซึ่งเป็นศาสตรท์ี่ศึกษาความสมัพนัธ์
ระหว่างคนกับงาน นอกจากนีค้วรศึกษาสภาพแวดลอ้มในการท างานดว้ยหลกัการมองเห็น (Visual Workplace) 
เพื่อใหง้านมีประสทิธิภาพและช่วยควบคมุการท างานขจดัความผิดพลาดที่อาจเกิดขึน้จากการท างาน  
 
รายการอ้างอิง 
  
กรมพฒันาธุรกิจการคา้. (2562). ธุรกิจผลิตกาแฟ บทวิเคราะห์ธุรกิจ ประจ าเดือน มกราคม 2562. สืบคน้เมื่อ 22 

พฤษภาคม 2563. จาก https://www.dbd.go.th/download/document_file/Statisic/2562/ 
 T26/T26_201901.pdf 
ฝ่ายบริหารหา้งหุน้ส่วนจ ากัดไดมอนดก์รุ๊ป999. (2563). บนัทึกการตรวจสอบมาตรฐานสาขาร้านกาแฟสดของหา้ง

หุน้สว่นจ ากดัไดมอนดก์รุป๊999 ประจ าปี พ.ศ. 2562 ถึง พ.ศ. 2563 
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