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บทคัดย่อ

	 หอมหัวใหญ่ นับเป็นสินค้าเกษตรชนิดหน่ึงที่ผลผลิตภายในประเทศได้รับผลกระทบจาก
ผลผลิตจากประเทศอื่นทั้งในตลาดภายในและนอกประเทศ มีการชะลอการสั่งซื้อหอมหัวใหญ่ที่ผลิต
ภายในประเทศ และปริมาณการส่งออกลดลง การวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงค์มุ่งเน้นในการหาแนวทาง
การปรับปรุงกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ โดยการลดความสูญเปล่าในกระบวนการตามแนวคิด
ของระบบการผลติแบบโตโยต้า จากการวจัิยเชงิปฏบิตักิารทีโ่รงงานถาวรการเกษตร ซึง่เป็นโรงงาน
หลักในธุรกิจการบรรจุหอมหัวใหญ่ โดยตั้งอยู่ในอ�ำเภอแม่วาง จังหวัดเชียงใหม่ อันเป็นแหล่ง
เพาะปลูกหอมหัวใหญ่ที่ส�ำคัญของประเทศ เริ่มต้นจากการศึกษากระบวนการบรรจุโดยการสังเกต
แบบมีส่วนร่วมตั้งแต่เริ่มรับซื้อหอมหัวใหญ่ การคัดแยกหอมหัวใหญ่ที่เน่าเสียและไม่ได้ขนาด 
การคดัแยกขนาดตามค�ำสัง่ซือ้ของลกูค้า การบรรจุภัณฑ์และการชัง่น�ำ้หนักมาตรฐาน จนพร้อมทีจ่ะ
จัดส่งบรรจุภัณฑ์หอมหัวใหญ่ออกจากโรงงาน และการศกึษาปัญหาและความสญูเปล่าในกระบวนการ
ร่วมกับผู้ที่เกี่ยวข้องในโรงงาน พบว่าเกิดขึ้นจากปัจจัย 4 ประการ คือ (1) ขั้นตอนการท�ำงาน 
(2) พนักงาน (3) อปุกรณ์ และ (4) หอมหัวใหญ่ทีเ่ป็นวตัถุดบิ ซึง่ก่อให้เกิดความสญูเปล่า 4 ประการ
คือ (1) การขนส่งที่มากเกินไป (2) การมีขั้นตอนการผลิตที่มากเกินไป (3) การรอคอยในการ
ปฏิบัติงานและ (4) การมีชิ้นงานที่บกพร่องและของเสีย โดยสามารถก�ำหนดแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการบรรจุพร้อมแนวทางการควบคุม ที่ปรับปรุงแผนผังการผลิต ขั้นตอนและวิธีการท�ำงาน
ตามเทคนิคการปรับปรุงการท�ำงานอย่างต่อเน่ืองหรือ ไคเซ็น จากการสังเกตและปรับปรุงงาน
ในระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยมุ่งเน้นให้การท�ำงานมีการไหลของกระบวนการและหอมหัวใหญ่
อย่างต่อเน่ืองมากขึน้โดยมรีอบการผลติทีช่ดัเจนจากการก�ำหนดแผนการผลติในแต่ละวนั การปรบัผัง
โรงงานเพื่อลดระยะทางและระยะเวลาในการเคลื่อนย้ายและลดขั้นตอนการท�ำงานที่มากเกินไป
การลดกระบวนการซ�้ำซ้อนซึ่งมากเกินความจ�ำเป็นโดยลดจ�ำนวนรอบการผลิตและลดจ�ำนวนครั้ง
ในการเริ่มการผลิต (Set Up) ในแต่ละขนาด การปรับเรียบการผลิต จัดให้มีระบบการผลิต
แบบดึงและสายการผลิตแบบคู่ขนาน ฯลฯ การปรับปรุงข้างต้นท�ำให้เกิดแผนผังตามกระบวนการ
ผลติทีด่ขีึน้ สามารถควบคมุด้วยสายตาได้อย่างสะดวก นอกจากน้ี ได้มกีารจัดอปุกรณ์ความปลอดภัย
ในการท�ำงานให้แก่พนักงาน รวมทั้งก�ำหนดมาตรการในการควบคุมกระบวนการ ได้แก่ การก�ำหนด
แบบฟอร์มการวิเคราะห์ความสูญเปล่าของกระบวนการ และแบบฟอร์มประเมินผลการปฏิบัติงาน
ตามกระบวนการ

ค�ำส�ำคัญ :	กระบวนการบรรจหุอมหัวใหญ่ ระบบการผลติแบบโตโยต้าความสญูเปล่า การไหลอย่าง
	 ต่อเนื่อง การผลิตแบบทันเวลาพอดี การปรับปรุงกระบวนการ สินค้าเกษตร
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Abstract

	 The onion is one of the Thai domestic agricultural products affected by 
foreign products in terms of both domesticconsumption and exporting markets. 
Purchase of domestic orders is decreasing as well as the quantities being exported. 
So, this research aims to find out how to improve the process involved with onion 
product especially by reducing any waste in the packing process by using the 
Toyota Production System (TPS). This action research studiesthe Thawornkarnkaset 
Packing Plant,a major onion plant located in Mae Wang District in Chiang Mai - the 
main area forcultivationonions in Thailand- starts from the packing process in the 
factory through participant observation.This research identified the whole process 
as consisting ofpurchasing onions and delivery from vendors, quality screening, size 
selection according to each customer’s order, packing and package weighting, until 
finally the package is sealedand ready to delivery. The research also studied the 
relevant problems and wastes in the entire processes by analyzing and brainstorming 
throughdiscussion with the relevant production persons and identified the four 
major causes of the problems; (1) working procedure, (2) workers, (3) equipment, 
and (4) onions. These cause fourareas of wastes; (1) unnecessary transportation, 
(2) over-processing, (3) waiting, and (4) defects. This research substantially determines 
the detailed process of improvement approaches in plant lay out, activities and 
working methods according to TPS’s continuous improvement techniques, or 
Kaizen, from observing and improving the found wastes. These techniques focus 
on the production process and products that flow more smoothly from certain daily 
production plans, rearranging the plant lay out in order to reduce any excessive 
distance or time in conveyance and to reduce over-processing activities, reducing 
any repeated activity in the process by reducing the number of production cycles 
and their set up times for each onion size, levelling out the workload, or 
Heijunka, providing a pull system and parallel production lines, etc. The above 
improvementsresult in better production lay-out and can be control through visual 
media conveniently. Moreover, there are additional measurements providing safety 
equipment for the health care of each worker during working operations. This 
research also determined the process controls such as the form of waste analysis 
and performance evaluation for process implementation.

Keywords : Onion Packing Process, Toyota Production System, Waste, Continuous 
	 Flow, Just in Time, Production Process Improvement, Agricultural Product



สุทธิปริทัศน์                                         	 ปีที่ 29 ฉบับที่ 92 ตุลาคม - ธันวาคม 2558 221

บทน�ำ
	 สนิค้าเกษตรเป็นสนิค้าหลกัต่อเศรษฐกิจของประเทศไทย และถึงแม้ว่าในระยะหลงัสดัส่วน
ของมูลค่าสินค้าอื่นและการท่องเที่ยวจะมีมากขึ้น แต่สินค้าเกษตรก็ยังคงมีผลกระทบในวงกว้างต่อ
ประชากรที่เก่ียวข้องซึ่งเป็นประชากรส่วนใหญ่ของประเทศ ท�ำให้มีผลกระทบโดยรวมต่อประเทศ
ทั้งด้านเศรษฐกิจ สังคม รวมไปถึงการเมือง ถึงแม้ว่า ประเทศไทยจะเป็นผู้ส่งออกสินค้าเกษตร
และอาหารเป็นหลัก แต่สินค้าเกษตรหลายประเภทกลับมีความสามารถในการแข่งขันลดลง
(ส�ำนักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ, 2556)
	 หอมหัวใหญ่ ซึง่เป็นสนิค้าในกลุม่เดยีวกับหอมหัวเลก็ หอมแดง กระเทยีมและมนัฝร่ัง นับว่า
เป็นสนิค้าเกษตรทีไ่ด้รบัผลกระทบจากปัญหาผลผลติจากต่างประเทศซึง่มกีารน�ำเข้ามาในประเทศไทย
เป็นจ�ำนวนมาก โดยจ�ำหน่ายทั้งในภูมิภาค และตลาดหลัก เช่น ตลาดไทและตลาดสี่มุมเมือง ทั้ง
การน�ำเข้าตามกฎหมายและการลกัลอบน�ำเข้า ส่งผลให้ผู้ประกอบการมกีารชะลอการสัง่ซือ้หอมหัว
ใหญ่จากผลผลติภายในประเทศ นอกจากน้ี การส่งออกหอมหัวใหญ่มแีนวโน้มมลูค่าการส่งออกลดลง
(ส�ำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2558) เน่ืองมาจากสินค้าจากประเทศคู่แข่งมีราคาที่ถูกกว่า 
(ส�ำนักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2558) หอมหัวใหญ่จากประเทศจีนมรีาคาต�ำ่กว่าหอมหัวใหญ่ทีป่ลกู
ในประเทศมาก ท�ำให้ผู้ประกอบการหอมหัวใหญ่ภายในประเทศจ�ำเป็นต้องพจิารณาความสามารถใน
การแข่งขนั โดยการลดต้นทนุจากการปรบัปรงุกระบวนการการผลติอย่างจรงิจัง ทัง้น้ี กระบวนการ
บรรจุหอมหัวใหญ่ นับว่าเป็นขั้นตอนที่รับหอมหัวใหญ่จากเกษตรกรผู้ปลูกโดยผ่านกระบวนการเพื่อ
ส่งมอบผลผลิตให้กับผู้จัดจ�ำหน่าย ซึ่งการวิจัยนี้สนใจในการปรับปรุงกระบวนการดังกล่าว
	 โรงงานถาวรการเกษตร ประกอบกิจการรับซื้อและจ�ำหน่ายพืชผลทางการเกษตรตั้งแต่ปี 
พ.ศ. 2555 จากการสอบถามเบือ้งต้นจากโรงงาน พบว่า โรงงานยงัไม่มกีารปรับปรงุกระบวนการผลติ
ทีช่ดัเจนมาก่อนและมคีวามต้องการในการปรับปรงุกระบวนการให้ดขีึน้ซึง่สอดคล้องกับวตัถุประสงค์
ในการวิจัย ประกอบกับเป็นโรงงานหลักในธุรกิจบรรจุหอมหัวใหญ่ โดยตั้งอยู่ในอ�ำเภอแม่วาง
จังหวดัเชยีงใหม่ อนัเป็นแหล่งเพาะปลกูหอมหัวใหญ่ทีส่�ำคญัของประเทศ หอมหัวใหญ่เป็นผลติภัณฑ์
หลกัผลติภัณฑ์หน่ึงทีโ่รงงานน้ีผลติเพือ่จัดส่งทัง้ภายในประเทศและต่างประเทศ ในขณะทีโ่รงงานหลกั
อีกแห่งหนึ่งได้ปิดตัวลง และโรงงานอื่นยังไม่ได้ให้ความร่วมมือในการเข้าวิจัย ท�ำให้คัดเลือกโรงงาน
ถาวรการเกษตรในการวิจัยนี้

วัตถุประสงค์
	 จากการมุ่งเน้นในการหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ โดยการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้าซึ่งเป็นส่วนหน่ึงในด้าน
การจัดการธุรกิจผู้วิจัยมีความจ�ำเป็นต้องเข้าใจถึงกระบวนการทั้งหมดที่ด�ำเนินการพร้อมกับค้นหา
สาเหตุและปัญหา และความสูญเปล่าจากปัจจัยที่เก่ียวข้อง เพื่อสามารถน�ำมาก�ำหนดแนวทาง
การปรับปรุงกระบวนการ จึงมีวัตถุประสงค์ในการวิจัยเป็นล�ำดับ ดังนี้
	 1.	 เพื่อศึกษากระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ของโรงงานถาวรการเกษตร
	 2.	 เพือ่ศกึษาปัญหาหรอืความสญูเปล่าของกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ของโรงงานถาวร
		  การเกษตร
	 3.	 เพื่อปรับปรุงกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ของโรงงานถาวรการเกษตร โดยลดปัญหา
		  และความสูญเปล่าในกระบวนการที่ค้นพบ
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แนวคิดและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง
	 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า นับว่าเป็นแนวทางการผลิตที่เป็นเอกลักษณ์ของโตโยต้า ซึ่งมี
พื้นฐานจากการผลิตแบบลีน (Lean Production) ที่โดดเด่นในแนวทางการผลิตซึ่งมีแนวคิดใน
การก�ำจัดความสูญเปล่า (Waste) ที่หมายถึง กิจกรรมของมนุษย์ที่ดูดซับทรัพยากรโดยที่ไม่เกิด
คุณค่า (Value) ใดๆได้แก่ ความผิดพลาดที่ต้องการการแก้ไข การผลิตสิ่งของที่ไม่มีใครต้องการซึ่ง
มีปริมาณพอกพนูขึน้ ขัน้ตอนการผลติซึง่แท้จรงิไม่ได้มคีวามต้องการ การเคลือ่นไหวของลกูจ้างและ
การเคลื่อนตัวของสินค้าโดยไม่มีความจ�ำเป็น กิจกรรมต่อท้าย (Downstream) ที่รอคอยเพราะ
กิจกรรมก่อนหน้า (Upstream) ไม่สามารถส่งผลผลิตให้ทันเวลา รวมทั้งสินค้าและบริการซึ่งไม่เป็น
ไปตามความต้องการของลูกค้า ท�ำให้เกิดแนวทางการท�ำงานที่เปลี่ยนความสูญเปล่าไปเป็นคุณค่า
ที่มาจากหัวข้อหลัก 5 ประการ ประกอบด้วย (1) คุณค่า (2) สายธารคุณค่า (Value Stream) 
(3) การไหล (Flow) (4) การดึง (Pull) และ (5) ความสมบูรณ์ (Perfection) (Womack & Jones, 
2003, pp. 16-98) อย่างไรก็ตาม ได้มีแนวคิดต่อองค์กรส่วนใหญ่ที่น�ำแนวคิดของลีนมาประยุกต์
ใช้โดยมุ่งเน้นที่เครื่องมือ เช่น หลักการ 5ส และการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time) โดย
ปราศจากความเข้าใจระบบทั้งองค์รวม ซึ่งต้องซึมซับเป็นวัฒนธรรมองค์กร เช่น การเข้าถึงการ
ผลิตแบบวันต่อวันและการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ที่เป็นแนวทางของโตโยต้า โดย Liker (2004, 
pp. 6-7,12-13,36) ได้ประมวลแนวทางของโตโยต้าออกเป็นตัวแบบ “4P” ดังภาพที่ 1 ซึ่งองค์กร
ทีน่�ำระบบการผลติแบบโตโยต้ามาประยกุต์ใช้มกัพจิารณาในการใช้เคร่ืองมอืของระบบ โดยปราศจาก
ความเข้าใจในการใช้เครื่องมือเหล่านัน้ให้มาท�ำงานร่วมกันเป็นระบบหนึ่งเดียว ท�ำให้การด�ำเนินการ
อยู่ในระดับเฉพาะกระบวนการที่มุ่งในการก�ำจัดความสูญเปล่า และไม่มีพลังของอีก 3P ที่เหลือ

ภาพที่ 1 “4P” Model of the Toyota Way
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	 ทั้งน้ี การน�ำแนวทางการผลิตแบบโตโยต้า มาประยุกต์ใช้งานมีหลักการส�ำคัญที่มุ่งเน้น
ไปที่สถานที่จริงและเนื้องานจริง หรือที่เรียกว่า การตรวจตราความสูญเปล่า (GenchiGenbutsu) 
โดยการลงไปคลุกคลีเพื่อเฝ้าดูการท�ำงานในสถานที่จริงและเข้าใจสถานการณ์การท�ำงานอย่างลึก
ซึ้งจากการสังเกตและวิเคราะห์การท�ำงานโดยตรง ด้วยการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
ซึ่งจะท�ำให้ปัญหาต่างๆไม่อาจซ่อนเร้นไปได้ จากการมองเห็นของมนุษย์และเข้าถึงการท�ำงาน
ที่แท้จริง (Liker & Meier, 2006, pp. 6-14) โดยมีเสาหลัก คือ(1) การผลิตแบบทันเวลาพอดี
(Just-in-Time) ซึ่งมีหลักคิดในการผลิตชิ้นงานที่ถูกต้อง ในปริมาณที่ถูกต้อง และส่งมอบให้ใน
เวลาที่ถูกต้องด้วย และ (2) คุณภาพของงานในขณะปฏิบัติงาน (Jidoka) โดยค�ำนึงถึงการไหลใน
สายการผลิต Liker (2004, pp. 32-34) ซึ่งมีระบบขนส่งในการผลิตเชื่อมโยงการเข้าและออกกับ
กระบวนการ โดยมีประเภทและทางเลือกของระบบล�ำเลียงที่หลากหลายการใช้ระบบขนส่งที่ดีจะ
เป็นกุญแจน�ำไปสู่การปรับปรุงต่างๆอีกมากมาย (Baudin, 2004, pp. 12-46, 39-55) 
	 ในระบบการผลิต เมื่อพบปัญหา ผู้บริหารจะต้องเร่งคิด วิเคราะห์เพื่อหาแนวทางในการ
แก้ไขหรือเปลี่ยนแปลงวิธีการท�ำงานใหม่ ซึ่งกระบวนการตรวจสอบปัญหาและการเปลี่ยนแปลงวิธี
การท�ำงานเพือ่เพิม่ผลผลติ นับว่า เป็นหลกัการทีเ่รยีกว่า “ไคเซน็” ในระบบการผลติแบบโตโยต้าทีม่ี
ความหมายในเชงิการเปลีย่นแปลงให้ดขีึน้ โดยสมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี(ไทย-ญีปุ่น่) (2552, น. 4) 
ได้มีทัศนะในแง่มุมของการเปลี่ยนแปลงที่ไม่เน้นการลงทุน แต่จัดให้มีการลงแรงผนวกกับความคิด
เป็นหลัก จากการก�ำจัดสิ่งที่ไม่ใช้ออกไป โดยการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันแสวงหา
แนวทางใหม่เพือ่ปรบัปรงุกระบวนการท�ำงานให้ดขีึน้เรือ่ยๆ โดยมเีป้าหมายในการลดความสญูเปล่า 
ลดต้นทุน เพิ่มผลผลิต และน�ำไปสู่ความสามารถในการแข่งขันที่เพิ่มขึ้น ซึ่งประยูร เชี่ยววัฒนา 
(2555, น. 46-47) นายกสมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี(ไทย-ญีปุ่น่) ได้มมีมุมองในการเพิม่ประสทิธิภาพ
จากการน�ำเคร่ืองจักรอปุกรณ์ทนัสมยัมาใช้หรือการจ้างงานภายนอก ว่าเป็นวธีิการทีไ่ม่เหมาะสมกับ
การต่อสูเ้พือ่ความอยูร่อดในยคุปัจจุบนั แต่พจิารณาใช้ไคเซน็ซึง่มาจากการทีพ่นักงานแต่ละคนตืน่ตวั
รู้ถึงความสูญเปล่าในกระบวนการท�ำงาน และร่วมกันระดมปัญญาความรู้เพื่อแก้ไข โดยมุ่งเน้นที่
จะค้นพบความสูญเปล่าโดยเร็วแล้วหาทางแก้ไข และใช้เป็นมาตรฐานการปฏิบัติงานอันใหม่ต่อไป 
การสงัเกตความสญูเปล่ามคีวามส�ำคญั โดยอาจเกิดจากความคุน้เคยหรอืการเข้าใจผิดในการท�ำงาน 
เช่น การท�ำงานระดับปฏิบัติการต้องใช้ร่างกายอย่างหนัก แต่แท้จริงเป็นการท�ำงานในท่าที่ฝืนจาก
การด�ำเนินชวีติจรงิตามธรรมชาต ิซึง่เม่ือปฏบิตัไิปสกัระยะหน่ึง ประสทิธิภาพการท�ำงานของพนักงาน
จะลดลงโดยไม่รู้ตัว (สุทธิ สินทอง, 2555, น. 48-50) 
	 การปรับปรุงการท�ำงานโดยเทคนิคการผลิตแบบโตโยต้า มีความสอดคล้องและสามารถ
บูรณาการกับแนวคิดการจัดการการผลิต ในสาขาการจัดการธุรกิจ เช่น (1) การวางแผนและ
ควบคุมการผลิต (2) แผนภาพการไหล ในการตรวจวิเคราะห์กระบวนการ ท�ำให้รู้ถึงสิ่งผิดปกติ
หรอืสาเหตุที่แท้จริงของความบกพร่อง น�ำไปสู่การวิเคราะห์ปัญหาและปรบัปรงุงาน (3) การวางผงั
โรงงานที่เหมาะสมกับสินค้าที่ผลิต (4) แผนภูมิความสัมพันธ์ ที่ระบุจากการประเมินถึงระดับความ
สัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมต่างๆ หรือชี้ให้เห็นถึงความเข้มการไหลของวัสดุ เพื่อปรับปรุงผังโรงงานให้
สอดคล้องกับความสัมพันธ์ที่พบ (5) แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เพื่อ
ก�ำหนดสาเหตุและผลของปัญหาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต จากกิจกรรมการแก้ปัญหา
แบบกลุ่มที่ได้มาจากการระดมสมองของผู้ที่เกี่ยวข้อง (6) หลักการ 5W 1H ร่วมกับ ECRS ซึ่ง
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เป็นแนวทางในการตรวจสอบหาความไม่เหมาะสมของการท�ำงานวธีิเดมิ เพือ่หาวธีิการปรับปรงุไปสู่
สิ่งที่ดีกว่าได้ จากการสอบถามด้วยกลุ่มค�ำถามแรก ในการพิจารณาตรวจสอบงานที่ท�ำอยู่เดิม และ
ค�ำถามกลุ่มที่ 2 ในการพิจารณาตรวจสอบเพื่อหาทางเลือกในการท�ำงานที่ดีกว่า (วันชัย ริจิรวนิช, 
2543, น. 218-219)
	 ดังน้ัน งานวิจัยจึงมีสมมติฐานที่ใช้เทคนิคการผลิตแบบโตโยต้าที่ประสบความส�ำเร็จใน
หลากหลายประเภทสินค้า มาปรับปรุงกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ซึ่งเป็นสินค้าเกษตรได้ โดย
มุ่งเน้นการก�ำจดัความสญูเปล่าทีค้่นพบจากการสงัเกตโดยตรงร่วมกับผู้ให้ข้อมลูหลกัซึง่เป็นพนักงาน
ที่เกี่ยวข้องในการผลิตในช่วงริเริ่มของการปรับปรุง

วิธีการด�ำเนินการวิจัย
	 การวจัิยทางด้านการจัดการธุรกิจน้ี เพือ่ค้นหาแนวทางการปรับปรงุกระบวนการบรรจุหอม
หัวใหญ่ ผู้วิจัยจึงก�ำหนดรูปแบบเป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) โดยคลุกคลีใน
โรงงานถาวรการเกษตร เพื่อเข้าใจสถานการณ์การท�ำงานที่แท้จริงซึ่งสอดคล้องกบัการควบคุมด้วย
สายตาในระบบการผลติแบบโตโยต้าผู้วจิยัได้ด�ำเนินการเป็นขัน้ตอนจากข้อมลูปฐมภูม ิซึง่ได้รับความ
ร่วมมือจากผู้ให้ข้อมูลหลัก ประกอบด้วย เจ้าของโรงงาน ผู้จัดการโรงงาน ผู้จัดการฝ่ายผลิตด้าน
หอมหัวใหญ่ และพนักงานผู้ปฏิบัติงานโดยมีขั้นตอนการวิจัยดังนี้
1. การสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant Observation) เพื่อวิเคราะห์ข้อมูลอิ่มตัวเป็นข้อสรุป
ของกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ของโรงงาน
2. การบันทึกปัจจัยซึ่งเป็นสาเหตุของปัญหาในกระบวนการลงในแผนภาพสาเหตุและผล จากการ
ระดมสมองของผู้ให้ข้อมูลหลัก พร้อมเชื่อมโยงปัญหาที่ค้นพบกับความสูญเปล่า
3. สอบถามผู้ให้ข้อมูลหลักด้วยหลักการ 5W 1H ร่วมกับการก�ำหนดแผนภูมิความสัมพันธ์ระหว่าง
กิจกรรม และการปรับปรงุกระบวนการด้วยหลกัการ ECRS โดยมกีารก�ำหนดแนวทางการปรับปรงุ
ผังโรงงานและกระบวนการร่วมกับแนวทางการควบคมุกระบวนการ ด้วยเป้าหมายลดความสญูเปล่า
ที่ค้นพบโดยเทคนิคการผลิตแบบโตโยต้า

ผลการวิจัย 
	 จากการวิจัยพบว่า กระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ในโรงงานมีกิจกรรมเป็นล�ำดับตั้งแต่ 
(1) รับซื้อหอมหัวใหญ่แบบคละขนาด (2) การน�ำหอมหัวใหญ่จากการรับซื้อไปจัดเก็บที่ชั้นวางที่ 1
โดยรถฟอร์คลิฟต์ เพื่อรอเข้าสู่กระบวนการบรรจุ (3) การน�ำหอมหัวใหญ่เข้าสู่สายการผลิตที่
เคลือ่นย้ายด้วยระบบสายพาน (4) การคดัแยกหอมหัวใหญ่ทีเ่น่าเสยีหรอืไม่ได้ขนาดออก (5) การน�ำ
หอมหัวใหญ่ที่ไม่ได้ขนาดแยกออกไว้ที่ชั้นวาง (6) การคัดขนาดหอมหัวใหญ่ตามค�ำสั่งซื้อของลูกค้า 
(7) หอมหัวใหญ่ขนาดอืน่ จะถูกน�ำไปเก็บทีช่ัน้วางชัว่คราวที ่2 เพือ่รอการคดัขนาดตามค�ำสัง่ซือ้ของ
ลูกค้าในล�ำดับถัดไป (8) การบรรจุหอมหัวใหญ่ลงถุงตาข่ายซึ่งใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ (9) การชั่งน�้ำหนัก
มาตรฐาน (10) การมัดปากถุงบรรจุภัณฑ์และตรวจความเรียบร้อย (11) การน�ำหอมหัวใหญ่ไปไว้ที่
ชั้นวางที่ 3 เพื่อรอการจัดส่งออกจากโรงงาน ดังแผนภาพการไหลตามภาพที่ 2
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ภาพที่ 2 แผนภาพการไหลของกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่
	
	 ทั้งนี้ เพื่อให้สามารถมองเห็นภาพที่สมบูรณ์และชัดเจนของกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ 
ได้จัดท�ำแผนผังตามกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ที่ระบุเส้นทางการเคลื่อนย้ายของหอมหัวใหญ่
ในแต่ละกิจกรรมของกระบวนการและต�ำแหน่งของที่ตั้งแต่ละกิจกรรม ดังภาพที่ 3 และภาพถ่าย
กิจกรรมในกระบวนการ ดังภาพที่ 4 และ 5

การรับซื้อหอมหัวใหญ่

การน�ำหอมหัวใหญ่จัดเก็บที่ชั้นวางที่ 1

การน�ำหอมหัวใหญ่มายังสายพานการผลิต

การน�ำหอมหัวใหญ่บรรจุลงถุงตาข่ายซึ่งใช้เป็นบรรจุภัณฑ์

การน�ำหอมหัวใหญ่บรรจุเสร็จ
ไปไว้ที่ชั้นวางที่ 3 เพื่อรอการจัดส่งออกจากโรงงาน 

การมัดปากถุงบรรจุภัณฑ์ และตรวจความเรียบร้อย

การชั่งน�้ำหนักมาตรฐาน

การเทหอมหัวใหญ่ลงบนสายพานการผลิต

รับค�ำสั่งซื้อจากลูกค้า
ทิ้งหอมหัวใหญ่ที่เน่าเสีย

น�ำหอมหัวใหญ่ขนาดอื่น
ไปเก็บที่ชั้นวางชั่วคราวที่ 2

บรรจุกระสอบหอมหัวใหญ่
ที่ไม่ได้ขนาดเพื่อ

จ�ำหน่ายหน้าโรงงาน

คัดแยกหอมหัวใหญ่ที่
เน่าเสียหรือไม่ได้ขนาด

คัดแยกหอมหัวใหญ่
เพียง 1 ขนาด

ไม่ผ่าน

ไม่ผ่าน

ผ่าน

ผ่าน
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ภาพที่ 3 แผนผังตามกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่

	

ภาพที่ 4 กิจกรรมคัดแยกขนาด	              ภาพที่ 5 กิจกรรมชั่งน�้ำหนักมาตรฐาน

	 โดยเริ่มจากกิจกรรมการรับซื้อหอมหัวใหญ่ระหว่างเวลา 06:00 ถึง 14:00 น. ซึ่งมีการ
จัดส่งที่จุดรับ-ส่งหอมหัวใหญ่และเคลื่อนย้ายมาไว้ที่ชั้นวางที่ 1 เมื่อได้รับค�ำสั่งซ้ือของลูกค้าจึงน�ำ
หอมหัวใหญ่เคลือ่นย้ายด้วยระบบสายพานล�ำเลยีงเข้าสูก่ระบวนการคดัแยก ซึง่กิจกรรมแรกคอืการ
คัดแยกคุณภาพของหอมหัวใหญ่ เพื่อคัดแยกหอมหัวใหญ่ที่เน่าเสียซึ่งจะถูกน�ำไปทิ้งโดยการฝังกลบ 
และหอมหัวใหญ่ที่ไม่ได้ขนาดจะถูกแยกพักไว้ที่ชั้นวางเพื่อบรรจุกระสอบจ�ำหน่ายที่หน้าโรงงาน จาก
น้ันหอมหัวใหญ่ในสายการผลติจะเข้าสูกิ่จกรรมคดัขนาด ซึง่โรงงานมขีนาดมาตรฐานของผลติภัณฑ์ 
จ�ำนวน 4 ขนาด คือ เบอร์ 0, 1, 2, และ 3 โดยจะคัดเพียงคราวละ 1 ขนาดตามค�ำสั่งซื้อที่ได้รับ
ส�ำหรับแต่ละรอบการผลิตจนได้ปริมาณครบตามค�ำสั่งซื้อนั้น ส�ำหรับหอมหัวใหญ่ขนาดอื่นภายหลัง

	
  

สํานักงาน 
รับซื้อ 

หอมหัวใหญ่ 

รับ-ส่ง 
หอมหัวใหญ ่

การคัด 
หอมหัวใหญ่ 
เน่าเสีย/ 

ไม่ได้ขนาด 

การคัดขนาด 
หอมหัวใหญ่ 
ตามคําสั่งซื้อ 
ของลูกค้า 

การบรรจุ 
หอมหัวใหญ่ 

ลงถุงตาข่าย 

ชั้นวาง 
หอมหัวใหญ่ 

1 

ชั้นวาง 
หอมหัวใหญ่ 

2 

ชั้นวาง 
หอมหัวใหญ่ 

3 

การชั่ง 

น้ําหนัก 

การมัด 

ปากถุง 
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การคัดแยกจะถูกย้ายไปชั้นวางชั่วคราวที่ 2 เพื่อรอรอบการผลิตตามค�ำสั่งซื้อในล�ำดับถัดๆไป 
จากน้ันหอมหัวใหญ่ในสายการผลติทีผ่่านการคดัขนาดทีต้่องการ จะเข้าสูกิ่จกรรมบรรจุถุงตาข่ายซึง่
เป็นบรรจุภัณฑ์ และกิจกรรมชั่งน�้ำหนักมาตรฐานถุงละ 20 กิโลกรัม ท้ายที่สุด จึงเข้าสู่กิจกรรม
มัดปากถุงบรรจุภัณฑ์และตรวจสอบความเรียบร้อยพร้อมส�ำหรบัการจดัส่งให้ลกูค้า โดยน�ำไปไว้ทีช่ัน้
วางที ่3 เพือ่จัดส่งออกไปทีต่ลาดไทภายหลงัการผลติของโรงงานตัง้แต่เวลา 18:00 น. ของวนัทีผ่ลติ
	 การวิจัยได้วิเคราะห์ปัญหาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยการระดมสมองกับ
ผู้ให้ข้อมูลหลัก ลงในแผนภาพสาเหตุและผล ซึ่งพบว่า ปัญหาเกิดขึ้นจากปัจจัย 4 ประการ คือ 
(1) ขั้นตอนการท�ำงาน (2) พนักงาน (3) อุปกรณ์ และ(4) หอมหัวใหญ่ที่เป็นวัตถุดิบ สอดคล้องกับ
 Russell and Taylor (2000, pp. 114-115) ที่กล่าวถึง ปัญหาทั่วไปที่มักมาจากปัจจัยต่างๆ 
ประกอบด้วย กระบวนการ บุคคลหรือผู้ปฏิบัติงาน วัตถุดิบ เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ มาตรการ 
สิ่งแวดล้อม โดยอาจมาจากสาเหตุ เช่น กระบวนการผลิตที่บกพร่อง พนักงานขาดความเอาใจใส่
ในการปฏิบัติงาน วัตถุหรือวัตถุดิบที่บกพร่องจากผู้ขาย มีวิธีการท�ำงานที่ไม่เหมาะสม เป็นต้น ขึ้น
กับลกัษณะของผลติภัณฑ์น้ันๆ รายละเอยีดทีไ่ด้จากการวเิคราะห์ในการวจัิยน้ี ดงัแสดงตามภาพที ่6

	

ภาพที่ 6 แผนภาพสาเหตุและผลในกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่

	 ปัญหาของกระบวนการข้างต้น เชื่อมโยงได้กับความสูญเปล่า 4 ประการ ดังนี้
	 1. การขนส่งที่มากเกินไป เกิดขึ้นจากการวางผังโรงงานที่ไม่เหมาะสม ท�ำให้เกิด
การเคลื่อนย้ายหอมหัวใหญ่หลายครั้ง จากชั้นวางที่ 1 ไปยังสายพานส�ำหรับสายการผลิต และเกิด
การเคลื่อนย้ายหอมหัวใหญ่ที่มีขนาดไม่เป็นไปตามค�ำสั่งซื้อในรอบการผลิต ซึ่งจะถูกน�ำไปเก็บที่ชั้น
วางชั่วคราวที่ 2 เพื่อรอการคัดขนาดตามค�ำสั่งซื้อของลูกค้าในล�ำดับถัดๆ ไป และจะต้องถูกน�ำมา
ยังสายพานใหม่ส�ำหรับสายการผลิตเมื่อมีค�ำสั่งซื้อในล�ำดับถัดๆไป นอกจากน้ียังมีการเคลื่อนย้าย
หอมหัวใหญ่ไปชั่งน�้ำหนักและมัดปากถุงที่มากเกินไป
	 2. การมีขั้นตอนการผลิตมากเกินไป เกิดขึ้นจากการไม่มีระบบในการรับซื้อหอมหัวใหญ่ 
ท�ำให้เกิดการรบัซือ้ในช่วงเวลาของวนัทีก่ว้างเกินไป และไม่มรีะบบในการคดัขนาดโดยการคดัขนาด
จะเกิดขึ้นตามค�ำสั่งซื้อของลูกค้าคราวละ 1 ขนาด ท�ำให้เกิดการคัดขนาดหลายครั้งและซ�้ำซ้อน

	
  

ความสูญเปล่าใน
กระบวนการบรรจุ

หอมหัวใหญ ่

ขั้นตอนการทํางา
น 

พนักงาน 

อุปกรณ์ หอมหัวใหญ่ 

ไม่มีระบบในการรับซื้อ 

การรับซื้อในช่วงเวลาที่กว้าง 

ไม่มีระบบในคัดขนาด 
การคัดขนาดตามคําสั่งซื้อคราวละ 1 ขนาด 

ผังโรงงาน 

การเคลื่อนย้ายหอมหัวใหญ่มากเกินไป 

คุณภาพหอมหัวใหญ่จํานวนหนึ่งไม่ได้มาตรฐาน 

ไม่ได้ขนาด 

เน่าเสีย 

พนักงานเก่า 

ไม่ใช้อุปกรณ์ในการคัดแยกขนาด 

ปากถุงตาข่าย 

จํานวนไม่เพียงพอ 

เครื่องชั่งน้ําหนัก 1 เครื่อง 

การมัดปากถุง 

ความปลอดภัย 

เชื้อโรคที่ปะปนมากับหอม 

น
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	 3. การรอคอยในการปฏิบัติงาน เกิดขึ้นจากการรับซื้อหอมหัวใหญ่ที่ไม่สมดุลกับการรับ
ค�ำสัง่ซือ้ของลกูค้า และกิจกรรมบรรจถุุงตาข่ายและชัง่น�ำ้หนักมจี�ำนวนพนักงาน 3 คน โดยมเีคร่ือง
ชั่งน�้ำหนักเพียง 1 เครื่อง 
	 4. การมีชิ้นงานที่บกพร่องและของเสีย เกิดขึ้นจากการรับซื้อหอมหัวใหญ่ที่ไม่มีระบบ
ตรวจสอบ เกิดหอมหัวใหญ่ทีเ่น่าเสยีและไม่ได้ขนาดปะปน และปากถุงตาข่ายอาจฉกีขาดขณะบรรจุ
หอมหัวใหญ่หากร้อยเชือกไม่ดี
	 ในการวิจัย ได้มีการวิเคราะห์ร่วมกับผู้ให้ข้อมูลหลัก โดยการสอบถามด้วยหลักการ 5W 
1H พบว่า โรงงานสามารถด�ำเนินการในการลดระยะเวลาในการรับซื้อหอมหัวใหญ่ สามารถปรับ
ผังโรงงานโดยการจัดบริเวณชั้นวางที่ 1 เพื่อให้หอมหัวใหญ่ที่รับซื้ออยู่ฝั่งเดียวของสายพานล�ำเลียง
ในสายการผลิตร่วมกับกิจกรรมคัดคุณภาพและคัดขนาดได้ เนื่องจากบริเวณดังกล่าวยังมีพื้นที่เพียง
พอสนใจที่จะคัดแยกขนาดหอมหัวใหญ่ 2 ขนาดพร้อมกันหากไม่เพิ่มต้นทุน สามารถรวบรวมค�ำสั่ง
ซือ้ของลกูค้าในแต่ละวนัก่อนทีจ่ะท�ำการคดัขนาด พร้อมจะสัง่ซือ้เคร่ืองชัง่น�ำ้หนักเพิม่เป็น 2 เคร่ือง 
สนใจในการเพิม่พนักงานมดัปากถุงหากใช้พนักงานทีม่อียู ่และด�ำเนินการก�ำหนดระเบยีบปฏบิตังิาน
เพื่อความปลอดภัยของพนักงานได้ ในขณะที่โรงงานไม่สามารถควบคุมคุณภาพหอมหัวใหญ่ที่รับซื้อ
ซึง่เน่าเสยีหรือไม่ได้ขนาด ยงัไม่สามารถปรับผังโรงงานในบรเิวณชัน้วางชัว่คราวที ่2 และไม่สามารถ
ปรบัสายพานล�ำเลยีงได้ นอกจากน้ี โรงงานมคีวามเห็นว่าความเสยีหายของปากถุงตาข่าย ซึง่เกิดขึน้
ในขณะมัดปากถุงเกิดขึน้น้อยและคดิว่ายงัไม่ต้องปรบัปรงุ ทัง้น้ี ในการวเิคราะห์แผนภูมคิวามสมัพนัธ์
ร่วมกับผู้ให้ข้อมลูหลกัพบว่า ความสมัพนัธ์ทีม่คีวามส�ำคญัมากทีส่ดุระหว่างกิจกรรม ได้แก่ การรบัส่ง
หอมหัวใหญ่-การน�ำหอมหัวใหญ่ไปทีช่ัน้วางที ่1 ภายหลงัการรบัส่ง-การน�ำหอมหัวใหญ่เข้าสูส่ายพาน
การผลติ-การคดัคณุภาพ-การคดัขนาด-การบรรจุถุงตาข่าย-การชัง่น�ำ้หนักมาตรฐาน-การมดัปากถุง 
เป็นล�ำดับ
	 งานวจัิยได้ปรับปรงุแผนผังตามกระบวนการ เพือ่ให้เกิดการไหลทีด่ขีึน้และลดความสญูเปล่า
ดังภาพที่ 7

ภาพที่ 7 แผนผังตามกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ตามแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ

	
  

สํานักงาน 
รับซื้อ 

หอมหัวใหญ่ 

รับ-ส่ง 
หอมหัวใหญ่ 

การคัด 
หอมหัวใหญ่ 
เน่าเสีย/ 

ไม่ได้ขนาด 

การคัดขนาด 
หอมหัวใหญ่ 
ตามคําสั่งซื้อ 

ของลูกค้า 

การบรรจุ 
ถุงตาข่ายและ
ชั่งน้ําหนัก 

ชั้นวาง 
หอมหัวใหญ่ 

1 

ชั้นวาง 
หอมหัวใหญ่ 

2 

ชั้นวาง 
หอมหัวใหญ่ 

3 

การมัด 
ปากถุง 
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	 ทั้งนี้ มีแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ ดังรายละเอียดต่อไปนี้
	 1. มีการส�ำรวจความต้องการและค�ำสั่งซื้อของลูกค้าก่อนการผลิตประจ�ำวัน
	 2. ก�ำหนดช่วงเวลาการรับซื้อหอมหัวใหญ่ให้สอดคล้องกับค�ำสั่งซื้อของลูกค้า โดยรับซื้อ
ระหว่างเวลา 06:00 ถึง 09:00 น. ท�ำให้ก�ำหนดแผนการผลิตประจ�ำวันได้
	 3. หอมหัวใหญ่ที่รับซื้อ จะมีการรับ-ส่งและเข้าสู่สายการผลิตได้สะดวกขึ้น ภายในเวลาที่
น้อยลง จากการปรับผังโรงงานให้หอมหัวใหญ่จากการรับซื้อและกิจกรรมคัดคุณภาพอยู่ชิดกันและ
อยู่ฝั่งข้างเดียวกันของสายพานการผลิต
	 4. จัดการผลิตให้มีการคัดขนาดคราวละ 2 ขนาด และมีรอบการผลิตตามแผนการผลิต
ประจ�ำวนั ท�ำให้มกีารคดัขนาดเพยีง 2 รอบการผลติต่อวนั เป็นการลดจ�ำนวนรอบการผลติลง และ
ลดจ�ำนวนครั้งในการเริ่มการผลิต (Set Up) ในแต่ละขนาด
	 5. จัดกิจกรรมบรรจุหอมหัวใหญ่ลงถุงตาข่ายและกิจกรรมชั่งน�้ำหนักให้อยู่ชิดกันจนเป็น
สถานีเดียว เป็นการลดการเคลื่อนย้ายของหอมหัวใหญ่
	 6. เพิ่มจ�ำนวนเคร่ืองชั่งน�้ำหนักอีก 1 เครื่อง เป็นการลดการรอคอยของกิจกรรม
หอมหัวใหญ่ที่ผ่านการบรรจุถุงตาข่ายก่อนเข้ากิจกรรมชั่งน�้ำหนักลง
	 7. จัดการท�ำงานออกเป็น 2 สายการผลิตตามจ�ำนวนเครื่องชั่งน�้ำหนัก 2 เครื่อง
	 8. จัดกิจกรรมมัดปากถุงให้อยู่ใกล้กับกิจกรรมชั่งน�้ำหนัก เพื่อลดการเคลื่อนย้ายลง
	 9. เพิม่จ�ำนวนพนักงานในกิจกรรมมดัปากถุงจากพนักงานในกิจกรรมบรรจุถุงและชัง่น�ำ้หนัก 
ท�ำให้สามารถเพิ่มอัตราการท�ำงาน
	 10. จัดแผนผังการผลิตให้กระบวนการบรรจุและกระบวนการกองเก็บที่ชั้นวางที่ 2 และ 
3 แยกออกจากกันเป็น 2 แนวอย่างชัดเจน ด้วยผังรูป U-Shape ท�ำให้สะดวกในการท�ำงาน
	 จากแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการข้างต้น ท�ำให้เกิดการปรับพนักงานตามการปรบัปรงุ
กระบวนการ ดังตารางที่ 1 

ตารางที่ 1ผู้ปฏิบัติงานจ�ำแนกตามกิจกรรมในกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่

ขั้นตอน
จ�ำนวนพนักงาน (คน)

หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง
การรับซื้อ 1 2
การน�ำหอมหัวใหญ่วางบนชั้นวางที่ 1, 2 และ 3 2 2
พนักงานขับรถฟอร์คลิฟต์ 1 1
การน�ำหอมหัวใหญ่เทลงบนสายพานล�ำเลียง 1 1
การคัดหอมหัวใหญ่ที่เน่าเสียหรือไม่ได้ขนาด 2 2
การคัดแยกขนาดหอมหัวใหญ่ 4 3
การบรรจุหอมหัวใหญ่ลงถุงตาข่ายและการชั่งน�้ำหนัก 2 3
การมัดปากถุงตาข่ายและตรวจความเรียบร้อย 2 1

รวม 15 15

	 เพือ่ให้การปรบัปรงุกระบวนการตามแนวทางทีไ่ด้ศกึษาในงานวจัิยน้ีด�ำเนินไปด้วยด ีโรงงาน
จะต้องมีการอบรมพนักงานทั้งก่อนและหลังการปรับปรุงเป็นระยะ เพื่อให้พนักงานที่เก่ียวข้องใน
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กระบวนการผลติทัง้หมด รวมทัง้พนักงานในฝ่ายอืน่ทีส่นับสนุน เช่น ด้านจัดซือ้ บญัชกีารเงิน พฒันา
ทรัพยากรบุคคล ได้เกิดความเข้าใจ คุ้นเคย และให้ความร่วมมือกับกระบวนการใหม่อย่างจริงจัง
ทัง้น้ี เพือ่ให้โรงงานด�ำเนินการปรับปรงุอย่างต่อเน่ือง โรงงานควรท�ำเครือ่งมอืเพือ่ใช้ในการด�ำเนินการ 
ติดตามและประเมนิผล ซึง่งานวจัิยน้ีได้แนะน�ำให้มกีารบนัทกึลงในแบบฟอร์มการวเิคราะห์ความสญู
เปล่าในกระบวนการ แบบฟอร์มการประเมินผลการปฏิบัติงานตามกระบวนการ เป็นต้น

อภิปรายผล
	 จากการสอบถามเบื้องต้นจากผู้เข้าร่วมวิจัยในส่วนของโรงงานผู้ผลิต พบว่า โรงงานได้
ด�ำเนินการผลิตตั้งแต่ปี พ.ศ. 2555 และมีความต้องการในการปรับปรุงการผลิต โดยแนวทางการ
ปรับปรุงผงัโรงงานและกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ จากการน�ำเทคนิคการผลติแบบโตโยต้า มาใช้
ในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ประกอบด้วย
	 1. ในกิจกรรมรับซื้อหอมหัวใหญ่ซึ่งมีขั้นตอนที่มากเกินความจ�ำเป็น จึงมีปรับปรุงช่วงเวลา
การรับซื้อจากผู้ขายในช่วงเช้า เพื่อให้รองรับแผนการผลิตของวันจากค�ำสั่งซื้อของลูกค้า ก่อให้เกิด
การท�ำงานที่ง่ายขึ้น (Simplify) จากการไหลของวัตถุดิบหอมหัวใหญ่และกระบวนการได้อย่าง
ต่อเน่ืองจนครบปริมาณวัตถุดิบที่ก�ำหนดรับซื้อในแต่ละวัน ทั้งน้ีเมื่อบูรณาการเข้ากับการปรับผัง
โรงงาน (Rearrange) ในกิจกรรมรับส่งหอมหัวใหญ่ไปยังชั้นวางสินค้าที่ 1 เพื่อเข้าสู่กิจกรรมการ
คดัหอมหัวใหญ่ โดยจัดให้อยูใ่นบรเิวณฝ่ังเดยีวกันของสายพานผลติและชดิตดิกัน ท�ำให้ลดระยะทาง
และเวลาของกิจกรรมลง ทัง้ยงัท�ำให้ลดการท�ำงานของรถฟอร์คลฟิต์ทีใ่ช้เคลือ่นย้าย และลดจ�ำนวน
พนักงานลงได้จาก 2 คนเหลือ 1 คน เพื่อน�ำไปปฏิบัติงานในกิจกรรมอื่นที่มีความจ�ำเป็นในบางช่วง
เวลา อาจสามารถขนย้ายจากรถส่งหอมหัวใหญ่ของผู้ขายไปยงับริเวณเร่ิมต้นของสายพานการผลติ
ได้โดยตรง ท�ำให้สามารถลดการท�ำงานของพนักงานในกิจกรรมขนย้ายหอมหัวใหญ่จากการรบัซือ้ลง
ได้ด้วย ซึ่งเป็นการผ่อนคลายความเครียด (Stress) ของพนักงาน(Muri) 
	 2. ในกิจกรรมการคัดขนาดหอมหัวใหญ่ ได้มีการปรับปรุงให้มีการคัดขนาดเพิ่มขึ้นเป็น 2 
ขนาดในคราวเดียว (Eliminate) จากการเพิ่มจ�ำนวนพนักงานอีก 1 คน ท�ำให้มีการคัดขนาดเพียง 
2 รอบการผลิตต่อวัน เป็นการลดรอบการผลิตและจ�ำนวนครั้งในการเริ่มการผลิตในแต่ละค�ำสั่งซิ้อ
โดยคัดขนาดเบอร์ 0 ซึ่งเป็นหอมหัวใหญ่ขนาดใหญ่ที่สุด (Premium) คู่กับขนาดเบอร์ 2 เพื่อให้มี
ความแตกต่างของขนาด ท�ำให้สะดวกและลดความผิดพลาดในการคัดขนาด หลังจากคัดขนาดจน
ครบจ�ำนวนที่รับซื้อไว้แล้ว จึงท�ำการคัดขนาดเบอร์ 1 และ 3 ต่อไป การคัดขนาดคราวละ 2 ขนาด 
ยังท�ำให้สะดวกในการบรรจุลงถุงตาข่าย โดยการจัดพนักงานที่ปรับปรุงใหม่จ�ำนวน 4 คน ออกเป็น 
2 สายการผลิต เพื่อลดเวลาการผลิตในกิจกรรมคัดขนาดลง นอกจากน้ี ภายหลังจากรอบ
การผลติแรก พนักงานในกิจกรรมการคดัคณุภาพหอมหัวใหญ่ทีเ่น่าเสยีหรือไม่ได้ขนาด จ�ำนวน 2 คน 
จะหมดภาระงานลง จึงสามารถมาช่วยเสรมิในกิจกรรมบรรจุลงถุงตาข่ายและชัง่น�ำ้หนัก กิจกรรมขน
ย้ายหอมหัวใหญ่จากชัน้วางที ่2 มายงัระบบสายพานล�ำเลยีง หรือไปช่วยในกิจกรรมอืน่ เช่น กิจกรรม 
5ส เพือ่ความเป็นระเบียบเรยีบร้อยในบรเิวณทีท่�ำงาน หรือช่วยในกิจกรรมอืน่ทีย่งัมภีาระงานในรอบ
การผลิตอื่นอยู่ ทั้งน้ี โรงงานไม่สามารถคัดขนาดได้ทั้ง 4 ขนาดในคราวเดียว เน่ืองจากมีระยะ
สายพานที่มีระยะสั้นเกินไป และโรงงานก็ยังไม่พร้อมทั้งในการปรับเปลี่ยนระบบสายพายใหม่และ
ติดตั้งอุปกรณ์ในการคัดแยกทุกขนาด
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	 3. มีการควบรวม (Combine) กิจกรรมบรรจุถุงตาข่ายและการชั่งน�้ำหนัก ให้อยู่ใน
บริเวณเดียวและต่อเนื่องกัน โดยมีการเพิ่มจ�ำนวนเครื่องชั่งน�้ำหนักอีก 1 เครื่อง เนื่องจากกิจกรรม
ชั่งน�้ำหนักหอมหัวใหญ่ที่บรรจุถุงตาข่ายเดิมเป็นคอขวดของงาน ซึ่งจากการสังเกตพบว่า บางครั้ง
มีหอมหัวใหญ่ที่ได้บรรจุถุงตาข่ายรอการชั่งน�้ำหนักอยู่จ�ำนวนหน่ึง เมื่อมีการเพิ่มจ�ำนวนเครื่องชั่ง
น�้ำหนักอีก 1 เครื่อง ท�ำให้เกิดสายการผลิตเพิ่มขึ้นอีก 1 สายการผลิต เป็นสายผลิตแบบคู่ขนาน 
ท�ำให้เพิ่มก�ำลังการผลิตในกิจกรรมดังกล่าวและลดปัญหาคอขวดของงาน รวมทั้งท�ำให้เกิดความ
ยืดหยุ่นสามารถปรับสมดุลในการผลิตระหว่างกัน และสามารถดึงหอมหัวใหญ่บรรจุถุงตาข่ายใน
กิจกรรมก่อนหน้า ท�ำให้กิจกรรมมีการไหลได้อย่างราบเรียบขึ้น ลดความสูญเปล่าในการรอคอยที่
เกิดขึ้นก่อนหน้า และสามารถลดจ�ำนวนพนักงานจาก 3 คนเหลือ 2 คน โดยจัดวิธีการท�ำงานให้
เป็น 2 สายการผลติตามจ�ำนวนเคร่ืองชัง่น�ำ้หนัก และสอดคล้องกับขนาดหอมหัวใหญ่ทีผ่่านกิจกรรม
คัดขนาดคราวละ 2 ขนาด 
	 นอกจากน้ี ในการควบรวมกิจกรรมบรรจถุุงตาข่ายและการชัง่น�ำ้หนักน้ี โดยจัดให้กิจกรรม
อยู่ชิดกัน จนถือได้ว่าเป็นบริเวณสถานีเดียวกัน ท�ำให้เกิดการลดความสูญเปล่าในการขนส่งที่
มากเกินไป โดยลดระยะทางระหว่างกิจกรรมโดยการเดนิของพนักงาน และลดความเครียด (Stress) 
ของเครื่องชั่งน�้ำหนักและพนักงาน ซึ่งมีจ�ำนวนเพียง 1 คน 
	 4. มีการจัดผังบริเวณระหว่างกิจกรรมชั่งน�้ำหนัก ให้อยู่ชิดกับกิจกรรมการมัดปากถุง
ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ตรวจสอบความเรียบร้อยขั้นสุดท้ายของหอมหัวใหญ่ที่บรรจุภัณฑ์แล้วก่อน
การจัดส่งออกจากโรงงาน จากการสังเกต จึงปรับวิธีและผังการท�ำงาน เพื่อลดความสูญเปล่าใน
การขนย้าย โดยจัดกิจกรรมทั้งสองให้อยู่ชิดกันมากที่สุด และมีการเพิ่มจ�ำนวนพนักงานจาก 1 คน
เป็น 2 คน เพื่อให้สามารถมัดปากถุงพร้อมตรวจสอบความเรียบร้อยขั้นสุดท้ายของหอมหัวใหญ่ที่
บรรจุภัณฑ์ให้ได้มาตรฐานด้านคุณภาพของหอมหัวใหญ่บรรจุภัณฑ์ 
	 ทั้งนี้ การปรับปรุงกิจกรรมนี้ ได้ปรับสายการผลิตเป็นรูปตัวยู (U-Shape) ท�ำให้เกิดความ
สะดวกในการไหลของกระบวนการผลิต และสะดวกในควบคุมด้วยสายตา โดยพนักงานในกิจกรรม 
รวมทั้งผู้จัดการฝ่ายการผลิตสามารถท�ำงานได้ดีขึ้น ในการควบคุมดูแล และสังเกตความสูญเปล่า
หรือความบกพร่องในการท�ำงานได้ดีขึ้น
	 5. การปรับปรุงบุคลากรและพันธมิตร นับว่า เป็นองค์ประกอบส�ำคัญในระบบการผลิต
แบบโตโยต้า ในช่วงแรกของการปรับปรุงของโรงงานน้ี ซึ่งเป็นความมุ่งหมายของโรงงาน เพื่อ
ก้าวไปสู่การแก้ไขปัญหาและการเรียนรู้อย่างต่อเนื่อง ซึ่งจากการสังเกตปัญหาคุณภาพของหอมหัว
ใหญ่ที่รับซื้อ ที่โรงงานยังไม่สามารถควบคุมได้ เพราะหอมหัวใหญ่ที่ส่งมาถึงโรงงานอยู่ในกระสอบ 
และบางครั้งหอมหัวใหญ่ที่เห็นในขณะรับซื้อก็ยังไม่ได้เน่าเสียนั้น ทางโรงงานควรพิจารณาปรับปรุง
การรับซื้อให้เป็นไปตามความต้องการของผู้ซื้อทั้งในด้านปริมาณ ชนิด ขนาด คุณภาพ คุณสมบัติ 
รสชาติ และราคาของหอมหัวใหญ่ โดยก�ำหนดมาตรฐานด้านคุณภาพ ร่วมกับการจัดท�ำโครงการ
ร่วมมือและส่งเสริมระหว่างโรงงานกับผู้น�ำหอมหัวใหญ่สดมาจ�ำหน่ายในลกัษณะเครอืข่ายเพือ่พฒันา
คุณภาพหอมหัวใหญ่ก่อนน�ำมาจ�ำหน่ายที่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าและผู้บริโภค
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	 ส�ำหรับการปรับปรงุด้านบคุลากรขององค์กร ผ่านการส่งเสรมิ ให้ความเอาใจใส่ เปิดโอกาส 
และให้ความช่วยเหลือ โดยไม่ละเลยให้บุคลากรสร้างความท้าทายใหม่ๆในงาน ซึ่งโรงงานจะต้อง
จัดให้มีการอบรมพนักงานควบคู่ไปกับการหาความรู้และพัฒนาในขณะปฏิบัติงานอย่างสม�่ำเสมอ 
เพื่อส่งเสริมให้เกิดองค์ความรู้ใหม่ๆส�ำหรับพนักงาน รวมทั้งมุ่งส่งเสริมให้พนักงานเกิดทัศนคติที่ดี
การท�ำงาน มีอุปนิสัยรักงานที่ท�ำ ขวนขวายในการปรับปรุงงานให้ดีขึ้นเสมอ 
	 6. การควบคุมกระบวนการ	โดยจัดให้มีการวิเคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุ
หอมหัวใหญ่ เพื่อให้ผู้บริหารใช้ประเมินระดับของความสูญเปล่า ในการพิจารณาปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง และการประเมนิผลการปฏบัิตกิารตามกระบวนการ ทีผู่ค้วบคมุการผลติใช้บนัทกึข้อมลูเวลา
ที่ท�ำงานในแต่ละกิจกรรมและระยะทางของแต่ละสถานีผลิต รวมทั้ง จัดให้มีการการอบรมพนักงาน
ทัง้หมดทัง้ก่อนและหลงัการปรบัปรุงเป็นระยะ เพือ่ให้พนักงานทีเ่ก่ียวข้องในกระบวนการผลติและฝ่าย
สนับสนุนทั้งหมด ได้เกิดความเข้าใจ คุ้นเคย และให้ความร่วมมือกับกระบวนการใหม่อย่างจริงจัง
และสม�่ำเสมอ มีจัดท�ำมาตรฐานคู่มือการท�ำงาน และการควบคุมความปลอดภัยในการท�ำงานของ
พนักงาน 

ข้อจ�ำกัดในการปรับปรุงกระบวนการ
	 เน่ืองจากการวิจัยน้ี เป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติการณโรงงานผลิตของผู้ประกอบการ ซึ่ง
การด�ำเนินการปรับปรุงกระบวนการรวมทั้งการควบคุม ขึ้นกับการตัดสินใจและด�ำเนินการของ
ผู้ประกอบการ จึงไม่รวมอยู่ในขอบเขตการวิจัยนี้

บทสรุป
	 งานวิจัยน้ี ได้บรรลุวัตถุประสงค์ในการก�ำหนดแนวทางปรับปรุงกระบวนการบรรจุหอม
หัวใหญ่ ประกอบด้วย แผนผังการผลิตซึ่งมีระยะทางและระยะเวลาในกระบวนการ รวมทั้งจ�ำนวน
สญัลกัษณ์ของกิจกรรมทีล่ดลง และการปรบัปรงุวธีิการท�ำงาน หรอื ไคเซน็ ท�ำให้ลดความสญูเปล่า
จากการเคลือ่นย้ายและลดขัน้ตอนการท�ำงานทีม่ากเกินไป นอกจากน้ี ยงัลดการรอคอยซึง่เป็นความ
สูญเปล่าจากการจัดให้มีระบบการผลิตแบบดึงและสายการผลิตแบบคู่ขนาน ตามเทคนิคการผลิต
แบบโตโยต้า ซึง่นับเป็นช่วงแรกของการปรับปรงุ โดยโรงงานจะพจิารณาน�ำแนวทางการปรบัปรงุน้ี 
ไปด�ำเนินการพร้อมกับการควบคุมเพื่อให้เกิดผลในการปฏิบัติ ทั้งนี้ เพื่อให้เกิดการปรับปรุงและการ
เรยีนรูอ้ย่างต่อเน่ือง โรงงานจ�ำเป็นต้องด�ำเนินการปรบัปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ืองซึง่สอดคล้อง
กับแนวคดิในวงจร Plan-Do-Check-Act ของ Edwards W. Deming ร่วมกับการพฒันาบคุลากร
และพันธมิตรเพื่อให้เกิดการพัฒนาได้อย่างเต็มที่ โดยคาดการณ์ผลหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
ดังตารางที่ 2
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ตารางที่ 2 สรุปคาดการณ์ผลหลังการปรับปรุงกระบวนการ
กิจกรรม ก่อนการปรับปรุง คาดการณ์ผลหลังการปรับปรุง

รับซื้อหอมหัวใหญ่ ไม่มีแผนการผลิตของวัน โดย
จะผลิตเมื่อได้รับค�ำสั่งซื้อจาก
ลูกค้า ท�ำให้มีรอบการผลิตไม่
แน่นอนและการผลิตเกิดการ
ชะงักในแต่ละรอบการผลิต
ตามจ�ำนวนค�ำสั่งซื้อ
บริเวณรับส่งและวางหอมหัว
ใหญ่อยู่ห่างจากแนวสายพาน
การผลิต เกิดระยะทางในการ
เคลื่อนย้ายมากเกินไป

ก�ำหนดเวลารับซื้อหอมหัวใหญ่และค�ำสั่งซื้อจากลูกค้าท�ำให้
สามารถก�ำหนดแผนการผลติของวนั และการผลติไหลได้อย่าง
ต่อเนื่องจนครบปริมาณที่ก�ำหนดรับซื้อในแต่ละวัน ท�ำให้ไม่มี
ระยะเวลาหยดุผลติในแต่ละขนาด และลดรอบการผลติลง ซึง่
เมื่อด�ำเนินการร่วมกับคัดขนาดเพิ่มขึ้นเป็นคราวละ 2 ขนาด 
จะเหลือรอบการผลิตเพียง 2 รอบ
การปรับผังโรงงานในการรบัส่งหอมหัวใหญ่ต่อเน่ืองและใกล้ชดิ
กับชั้นวางและจุดเร่ิมสายพานการผลิต คาดว่าท�ำให้ลดเวลา
การเคลื่อนย้ายลงได้ประมาณไม่น้อยกว่า 30 นาที

คัดขนาดหอมหัวใหญ่ คัดขนาดคราวละ 1 ขนาด คัดขนาดเพิ่มขึ้นเป็นคราวละ 2 ขนาด โดยจัดพนักงานที่
ปรับปรุงใหม่ออกเป็น 2 สายการผลิต คาดว่าท�ำให้ลดเวลา
การผลติในกิจกรรมคดัขนาดลงได้ 30-50%ลดการคดัคณุภาพ
ลงเหลอืเฉพาะรอบการผลติแรก และสามารถย้ายพนักงานไป
ท�ำงานในกิจกรรมอื่น

บรรจุถุงตาข่ายและ
ชั่งน�้ำหนัก

มีเครื่องชั่งน�้ำหนักเพียง 
1 เครื่อง และมีระยะทาง
ระหว่างกิจกรรมทั้งสองมาก
เกินไป

การเพิ่มจ�ำนวนเครื่องชั่งน�้ำหนักอีก 1 เคร่ืองท�ำให้เกิดสาย
การผลิตเพิ่มขึ้นอีก 1 สายการผลิตโดยจัดให้กิจกรรมทั้งสอง
อยู่ชิดกัน จนถือได้ว่าเป็นบริเวณสถานีเดียวกัน คาดว่าท�ำให้
ลดเวลาการผลิตในกิจกรรมลงได้ 40-50%

ชั่งน�้ำหนักและ
มัดปากถุง

มีระยะทางระหว่างกิจกรรม 
ทั้งสองมากเกินไป

จัดให้กิจกรรมทั้งสองอยู่ชิดกัน คาดว่าท�ำให้ลดเวลาการผลิต
ในกิจกรรมลงได้ 30-50% สามารถตรวจสอบความเรียบร้อย
ของหอมหัวใหญ่ทีบ่รรจุภัณฑ์ให้ได้มาตรฐานด้านคณุภาพทีด่ขีึน้

การผลิตโดยรวม เกิดความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตที่สามารถ
ปรับปรุงกระบวนการ

คาดว่าท�ำให้ลดเวลาการผลิตลงได้ 2-3 ชั่วโมงต่อวัน ท�ำให้
สามารถเพิ่มอัตราการผลิตได้ 15-20% ในต้นทุนแรงงานเดิม
สามารถดูแลการใช้แรงงานและเครื่องจักร เช่น ปรับเรียบ
การใช้แรงงานได้ดขีึน้ ลดความเครยีดทีไ่ม่จ�ำเป็นของพนักงาน 
การบ�ำรุงรักษาเครื่องจักร ฯลฯ

ข้อเสนอแนะ
ข้อเสนอแนะในการใช้ประโยชน์
	 1. จากการวางผังและปรับปรุงกระบวนการท�ำงานบางส่วนใหม่ ผู้จัดการโรงงานจึงควร
จัดท�ำมาตรฐานคูม่อืการท�ำงาน เพือ่เป็นแนวทางในการปฏบิตัใิห้กับพนักงาน ประกอบด้วย แผนผัง
ตามกระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ แผนภูมกิระบวนการบรรจุหอมหัวใหญ่ รายชือ่ของพนักงานแต่ละ
คนและกิจกรรมที่รับผิดชอบ รวมทั้งรายละเอียดของงานในแต่ละกิจกรรม เป็นต้น
	 2. ผู้บริหารโรงงานควรใช้แบบฟอร์มบันทึกความสูญเปล่าของกระบวนการบรรจุ
หอมหัวใหญ่อย่างสม�ำ่เสมอเพือ่ค้นพบและน�ำไปวเิคราะห์ความสญูเปล่าทีม่นัียส�ำคญัและต้องปรบัปรงุ
แก้ไข รวมทัง้ก�ำหนดให้ใช้แบบฟอร์มประเมนิผลการปฏบิตังิาน ในการปรับปรุงและพฒันางานอย่าง
ต่อเน่ืองทัง้จากงานแต่ละกิจกรรมและกระบวนการโดยรวมเพือ่เป็นข้อมลูอตัราการผลติในการรองรบั
ปริมาณตามความต้องการของลูกค้าได้อย่างถูกต้อง
	 3. ผู้จัดการโรงงานควรจัดให้มีโปรแกรมการอบรมพนักงานทุกระดับ ทั้งการประชุมและ
การอบรมในขณะปฏิบัติงานจริง รวมทั้งวัดผลจากการอบรม เพื่อให้พนักงานทุกท่านมีความคุ้นเคย
และกระตุ้นให้เกิดความร่วมมือกับการด�ำเนินการตามกระบวนการใหม่หรือการปรับปรุงงานอย่าง
ต่อเนื่องในอนาคต
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	 4. ผู้บริหารโรงงานควรส่งเสริมให้มีการติดตาม สังเกต และปรับปรุงปัญหาที่น�ำมาซึ่ง
ความสูญเปล่าด้วยจิตส�ำนึกของพนักงานผู้ปฏิบัติงานเอง ในทุกระดับอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้เกิด
การพัฒนาผู้น�ำ และบุคลากรในกระบวนการ และเพื่อให้มั่นใจว่ามีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องต่อไป
อย่างสม�ำ่เสมอเช่น การให้รางวลัแก่พนักงานทีส่งัเกตและระบคุวามสญูเปล่าทีเ่กิดขึน้ในกระบวนการ
จนน�ำมาซึ่งการปรับปรุงแก้ไข เป็นต้น
	 5. ผู้บริหารโรงงานควรก�ำหนดนโยบายด้านบคุลากร ในการเอาใจใส่ การพฒันา และสร้าง
ความท้าทายใหม่ๆให้แก่บุคลากรที่เป็นทีมงานทุกคน รวมทั้งปลูกฝังการท�ำงานเป็นทีม เช่น การให้
รางวัลแก่กลุ่มกิจกรรมดีเด่นในการท�ำงานประจ�ำเดือน การให้โบนัสแก่พนักงานเมื่อมีการปรับปรุง
การท�ำงาน อันน�ำมาซึ่งการลดความสูญเปล่าและลดต้นทุนในการผลิต เป็นต้น
	 6. ผู้บริหารโรงงานควรพัฒนาความสัมพันธ์และความร่วมมืออันดีที่มีต่อผู้น�ำหอมหัวใหญ่
มาจ�ำหน่ายเช่น การจัดท�ำโครงการร่วมในการพัฒนาและสร้างมาตรฐานสินค้าตลอดห่วงโซ่อุปทาน
และลดความสูญเปล่าด้านคุณภาพของหอมหัวใหญ่
	 7. ผู้บริหารโรงงานควรศึกษาความต้องการของผู้ซื้อและผู้บริโภคอย่างสม�่ำเสมอ เช่น 
การส�ำรวจความต้องการและความพงึพอใจในระหว่างการรบัค�ำสัง่ซือ้ เพือ่น�ำมาวางแผนในการสร้าง
คุณค่าให้แก่ผู้ซื้อและผู้บริโภค
	 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป
	 1. วิจัยการน�ำเทคนิคการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาที่ใช้ในการท�ำงานของพนักงาน
เครื่องจักร อุปกรณ์ ผังสถานที่ที่เกี่ยวข้อง มาวิเคราะห์การปฏิบัติงาน เพื่อออกแบบสถานที่ปฏิบัติ
งานและการท�ำงานที่เหมาะสมให้แก่พนักงานในการท�ำงานด้วยความสะดวก ลดความเครียดและ
ความสูญเปล่าในการท�ำงานลง
	 2. วจัิยเพือ่ก�ำหนดเกณฑ์คณุภาพในการรบัซือ้หอมหัวใหญ่ให้สอดคล้องกับความต้องการของ
ผู้ซื้อและผู้บริโภคและลดความสูญเปล่าจากการมีของเสียเน่ืองจากการรับซ้ือในการวิจัยน้ี ยังขาด
การตรวจสอบคุณภาพของหอมหัวใหญ่จากการรับซื้อที่สามารถลดความสูญเปล่าได้ เช่น การวิจัย
ตลาดเพือ่หาความพงึพอใจของผู้บริโภค การวจัิยร่วมกับเกษตรกรผู้จ�ำหน่ายเพือ่พฒันาหอมหัวใหญ่ 
เป็นต้น
	 3. วิจัยเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานโดยใช้เทคโนโลยี เช่น การคัดแยกขนาด
โดยการใช้อปุกรณ์คดัแยกทกุในคราวเดยีวและสร้างมาตรฐานงาน จากการละเลยการใช้อปุกรณ์คดั
แยกขนาดโดยพนักงาน ซึง่ไม่สามารถเป็นแนวทางในการปรบัปรงุกระบวนการในการวจัิยน้ี เน่ืองจาก
โรงงานยังต้องพิจารณาความเหมาะสม
	 4. วิจัยเพื่อการค้นหากิจกรรมที่เพิ่มคุณค่าของผลิตภัณฑ์ ที่ท�ำให้สามารถตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า และเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน
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