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บทคัดย่อ 

  
งานวิจัยนี้มุ่งศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน เพ่ือพัฒนากระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก

ในโรงสีข้าวชุมชนจังหวัดกาฬสินธุ์ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดความสูญเปล่า 
และยกระดับคุณภาพของผลผลิตให้สอดคล้องกับมาตรฐานอุตสาหกรรม  ข้อมูลในการวิจัยถูกเก็บ
รวบรวมทั้งในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ โดยกลุ่มตัวอย่างส าหรับการวิจัยเชิงปริมาณประกอบด้วย
ผู้ประกอบการโรงสีข้าวชุมชนในอ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ จ านวน 125 คน ซึ่งถูกสุ่มเลือกแบบ
เจาะจง เพ่ือส ารวจสภาพปัญหาในกระบวนการผลิต เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บข้อมูลเชิงปริมาณคือ
แบบสอบถาม ส่วนการวิจัยเชิงคุณภาพใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก กับผู้บริหารโรงสีข้าวและการสังเกต
แบบไม่มีส่วนร่วม ในโรงสีข้าวชุมชน 5 แห่งเครื่องมือที่ใช้ในการเก็บข้อมูลเชิงคือแบบสัมภาษณ์กึ่ง
โครงสร้าง ร่วมกับการวิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือแผนผังพาเรโตเทคนิค และแผนผังเหตุและผล 
เพ่ือหาสาเหตุและแนวทางในการแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเชิง
คุณภาพและเชิงปริมาณได้น าไปสู่การวิจัยเขิงปฏิบัติการร่วมกั บโรงสีข้าวชุมชนเพ่ือทดสอบ
กระบวนการที่ได้ออกแบบ 

ผลการวิเคราะห์พบว่า 1) เมื่อได้ด าเนินการตามกระบวนการที่ได้ทดสอบร่วมกับโรงสี
ข้าวชุมชนด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ สามารถลดความสูญเปล่าจากการรอคอยลงร้อยละ 15 
และลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นลงร้อยละ 10 อัตราคุณภาพของผลผลิตเพ่ิมขึ้น
จากร้อยละ 56.94 เป็นร้อยละ 75.25 และประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการผลิตเพ่ิมขึ้นจากร้อย
ละ 56.94 เป็นร้อยละ 85.00 การลดขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมมูลค่ายังช่วยลดต้นทุนการผลิตลงร้อยละ 20 2) 
นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว ด้านความสูญเสีย
เนื่องจากการรอคอย ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย มีความสัมพันธ์ประสิทธิภาพการ
จัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม  และ 3) การเพ่ิมค่าประสิทธิผล
โดยรวมของกระบวนการ  การใช้เทคนิคพาเรโต้และ ECRS พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

 



 

 

  จ 

กระบวนการ (OEE) เพ่ิมขึ้นอย่างมีนัยส าคัญ เพราะการระบุข้อบกพร่องที่ส าคัญ  การจัดเรียง
ข้อบกพร่องด้วยพาเรโต้ช่วยให้สามารถระบุข้อบกพร่องที่ส าคัญที่สุดและแก้ไขได้อย่างมีประสิทธิภาพ  
ส่งผลให้โรงสีข้าวชุมชนสามารถปรับตัวเพ่ือการแข่งขันในตลาดได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ผลการวิจัยยังสามารถเป็นแนวทางส าคัญส าหรับผู้ประกอบการและหน่วยงานภาครัฐใน
การพัฒนากระบวนการแปรรูปข้าวและก าหนดนโยบายส่งเสริมอุตสาหกรรมข้าวอย่างยั่งยืน 

 
ค าส าคัญ : นวัตกรรมการผลิต, ลีน, โรงสีข้าวชุมชน, กระบวนการผลิต, ประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 
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ABSTRACT 

  
This study focuses on the implementation of Lean Manufacturing principles 

to enhance the paddy processing operations within the Kalasin Community Rice Mill. 
The primary objective is to boost production efficiency, minimize waste, and elevate 
product quality to meet industry standards. Data for this research were gathered 
through both quantitative and qualitative methods. The quantitative aspect involved 
a sample of 125 rice mill operators from the Mueang District, Kalasin Province, selected 
through purposive sampling to examine the challenges present in the production 
process. The method employed for gathering quantitative data involved the use of a 
questionnaire. In contrast, the qualitative research incorporated in-depth interviews 
with managers of rice mills and non-participant observation conducted at five 
community rice mills. The instruments utilized for qualitative data collection included 
semi-structured interviews and problem analysis, employing tools such as Pareto 
Charts, Why-Why Analysis techniques, and Fishbone Diagrams to identify the underlying 
causes and potential solutions to waste-related issues. The findings derived from both 
qualitative and quantitative data analyses have facilitated collaborative research with 
community rice mills to evaluate the proposed process. 

According to the study 1) showed that the implementation of lean 
principles in the community rice mill significantly improved operational efficiency. 
Specifically, it led to a 15 percent reduction in waiting time waste and a 10 percent 
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decrease in unnecessary movements. Furthermore, the Quality Rate saw an increase 
from 56.94 percent to 75.25 percent, while the Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
increase from 56.94 percent to 85.00 percent. By minimizing non-value-added 
activities, production costs were lowered by 20 percent, 2) Innovation in production 
process management Loss due to movement Loss due to waiting Loss due to waste 
production. There is a relationship between overall production process management 
efficiency through the application of Lean concepts, And 3) 3) Increasing the overall 
effectiveness of the process using the Pareto and ECRS techniques, a significant 
increase in the overall effectiveness was found of the process (OEE). Because of the 
identification of important defects Pareto sorting of defects helps to identify the most 
important defects and fix them efficiently. As a result, community rice mills can adapt 
to compete effectively in the market. 

The findings of this study serve as a valuable resource for entrepreneurs 
and governmental bodies in refining rice processing methods and in crafting policies 
aimed at fostering a sustainable rice industry. 

 
Keyword : Product Innovation, Lean, Rice Mili, Manfacturing Processes, Overall 
Equipment Effcetiveness (OEE) 
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บทที่ 1 
 

บทน า 
 

ภูมิหลัง 
 

 การพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศไทยในช่วงระยะเวลาของแผนพัฒนาฯ ฉบับที่ 13 ปี 
2566-2570  จ าเป็นต้องเร่งรัดผลักดันการปรับโครงสร้างเศรษฐกิจภาคการผลิตเพ่ือเปลี่ยนผ่านสู่การ
ขับเคลื่อนเศรษฐกิจ โดยนวัตกรรมและมุ่งสู่การพัฒนาอย่างยั่งยืน ที่เน้นการสร้างคุณค่าให้แก่สินค้า
และบริการเชิงคุณภาพ พร้อมทั้งให้ความส าคัญกับการกระจายผลประโยชน์สู่ภาคส่วนที่เกี่ยวข้อง
ภายในประเทศอย่างทั่วถึงและเป็นรูปธรรมโดยถ่ายทอดแนวคิดในการพลิกโฉมประเทศสู่นโยบายและ
แผนในระดับต่าง ๆ ที่สนับสนุนการยกระดับภาคการผลิต สู่อุตสาหกรรมและบริการแห่งอนาคต ทั้ง
เพ่ือพลิกฟ้ืนสภาวะทางเศรษฐกิจจากสถานการณ์การแพร่ระบาดของโควิด-19 และผลักดันการพัฒนา
สาขาการผลิตที่จะมีบทบาทในการขับเคลื่อน การเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศไทยในระยะ
ต่อไป โดยเร่งต่อยอดอุตสาหกรรมที่ไทยมีศักยภาพ และมีความได้เปรียบในการแข่งขัน ให้เกิดการ
ประยุกต์ผสมผสานกับเทคโนโลยีในการยกระดับการผลิตในภาพรวมให้สามารถ ผลิตสินค้าและ
บริการที่มีมูลค่าเพ่ิมสูงขึ้นได้ในระยะเวลาที่สั้นลง พร้อมไปกับการสร้างอุตสาหกรรมใหม่แห่งอนาคตที่
เชื่อมโยงเศรษฐกิจภายในประเทศให้เข้ากับทิศทางการเปลี่ยนแปลงของตลาดโลก เพ่ือลดข้อจ ากัด
ด้านขนาดของก าลังซื้อภายในประเทศที่มีแนวโน้มลดลง โดยการผลักดันให้มีการพัฒนาคุณภาพการ
ผลิต พร้อมทั้งเสริมสร้างนิเวศการแข่งขันที่เป็นธรรมยกระดับการเชื่อมโยงห่วงโซ่มูลค่าโลก ตลอดจน
ใช้ประโยชน์จากระบบโครงสร้างพ้ืนฐานที่ไทยได้มีการวาง ระบบไว้แล้วให้เต็มประสิทธิภาพ พร้อม
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีและสร้างนวัตกรรมเพ่ือปรับปรุงการ ให้มีความสอดคล้องกับเป้าหมายในการ
ปรับเปลี่ยนสู่อุตสาหกรรมและบริการแห่งอนาคตท่ีสร้างมูลค่าเพ่ิมสูง การพัฒนาในระยะต่อไปจึงอยู่ที่
การเพ่ิมศักยภาพของภาคการผลิต รวมถึงเร่งยกระดับคุณภาพ มาตรฐานสินค้าและบริการหลักของ
ไทยให้สอดคล้องกับความต้องการของตลาด โดยมุ่งเป้าในการเร่งพัฒนาภาคการผลิตและบริการ
เป้าหมายรายสาขาที่ส าคัญของประเทศ ได้แก่ การยกระดับภาคการเกษตรสู่การผลิตสินค้าเกษตร
และเกษตรแปรรูปมูลค่าสูง ที่ใช้ประโยชน์จากเทคโนโลยีในการเพ่ิมผลผลิต และเพ่ิมมูลค่าให้กับ
ผลผลิตสู่อุตสาหกรรมอาหารมูลค่าสูง (ส านักงานสภาพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ, 2566) 

 ประเทศไทยเป็นผู้ผลิตและส่งออกข้าวที่ส าคัญของโลกโดยปี 2563/2564 ไทยมีผลผลิตข้าว
สูงเป็นอันดับ 6 ของโลก คิดเป็น 3.7% ของผลผลิตข้าวทั่วโลก (รองจากจีน อินเดีย อินโดนีเซีย บัง
คลาเทศ และเวียดนามซึ่งมีสัดส่วนผลผลิต 29.3% , 24.1%, 7.0%, 6.8% และ 5.4% ตามล าดับ) 
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และไทยเป็นผู้ส่งออกข้าวอันดับ 3 ของโลก มีส่วนแบ่งตลาดคิดเป็น 11.9% รองจากอินเดียและ
เวียดนามซึ่งมีส่วนแบ่งตลาด 38.9% และ 12.9% ตามล าดับ และยังมีคู่แข่งอ่ืนๆ อาทิ ปากีสถาน 
สหรัฐฯ และจีน อย่างไรก็ตาม ปริมาณการค้าข้าวในตลาดโลกมีสัดส่วนเพียง 9.7% ของผลผลิตข้าว
ทั่วโลก เนื่องจากข้าวเป็นพืชที่ปลูกเพ่ือความมั่นคงด้านอาหารภายในประเทศเป็นหลัก ดังนั้น ปริมาณ
การค้าข้าวระหว่างประเทศจึงเป็นผลผลิตส่วนเกินจากการบริโภคในแต่ละประเทศ ภาวะตลาดส่งออก
จึงมักผันผวนตามปริมาณผลผลิตของประเทศ ผู้ส่งออกและ การบริโภคของประเทศ ผู้น าเข้า โดย
ตลาดน าเข้าข้าวส่วนใหญ่อยู่ในภูมิภาคแอฟริกา ตะวันออกกลาง และเอเชีย  (วิจัยกรุงศรี, 2566) 

 
ตาราง 1 ข้อมูลพื้นที่เพาะปลูกและผลผลิตข้าวในประเทศไทย ปีเพาะปลูก 2564/2565 

ภาค/จังหวัด เนื้อท่ีเพาะปลูก 
(ไร่) 

เนื้อท่ีเก็บเก่ียว 
(ไร่) 

ผลผลิต 
(ตัน) 

ผลผลิตต่อไร่(กก.) 

ปลูก เก็บ 

รวมทั้งประเทศ 61,197,134 54,108,276 24,064,170 393 445 
ภาคเหนือ 14,135,973 13,366,164 7,519,998 532 563 

ภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ 

37,799,154 32,022,751 11,282,079 298 352 

ภาคกลาง 8,490,019 7,989,688 4,935,498 581 618 

ภาคใต้ 771,988 729,673 326,595 423 448 

ที่มา : ส านักงานเศรษฐกิจการเกษตร (2565) 
 

จังหวัดกาฬสินธุ์มีสภาพภูมิประเทศที่เหมาะสมในการปลูกพืชทางการเกษตร และประกอบ
กับมีเขื่อนเก็บน้ าเพ่ือการเกษตรขนาดใหญ่ คือเขื่อนล าปาว ส่งผลให้เกษตรกรสามารถท านาได้ปีละ 2 
ครั้งทั้งนาปี และนาปรังโดยมีพ้ืนทีปลูกข้าวทั้งสิ้นประมาณ 1,081,833 ไร่ เป็นพื้นทีในเขตชลประทาน
กว่า 368,068 ไร่ มีผลผลิตข้าวต่อปีมากกว่า 467,817 ตันข้าวเปลือก (แผนยุทธศาสตร์จังหวัด
กาฬสินธุ์, 2565) ท าให้มีโรงสีข้าวในพ้ืนที่เกิดขึ้นจ านวนมาก ทั้งท่ีเป็นโรงสีขนาดใหญ่ของเอกชน และ
โรงสีขนาดกลางและขนาดเล็กของกลุ่มเกษตรกร เพ่ือแปรรูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสารเพ่ือจ าหน่าย 
โดยเฉพาะพ้ืนที่ในเขตอ าเภอเมืองกาฬสินธุ์ จากการส ารวจข้อมูลเบื้องต้นพบว่า มีโรงสีที่เป็นของ
ผู้ประกอบการในชุมชน ในเขตหมู่บ้านหลุบ อ าเภอเมืองกาฬสินธุ์  มีจ านวน 65  โรง อ าเภอกมลาไสย
มี จ านวน 5 โรง แต่ละโรงมีก าลังการผลิตตังแต่ 10-40 เกวียนต่อวัน (ส านักงานอุตสาหกรรมจังหวัด
กาฬสินธุ์, 2565) ซึ่งถือว่าโรงสีข้าวชุมชนสร้างรายได้ให้กับกลุ่มเกษตร ให้มีความเข้มแข็งและ        
พ่ึงพาตนเองได้เป็นอย่างดี  ข้าวที่น ามาใช้สีในโรงสีส่วนใหญ่จะเป็นข้าวในพ้ืนที่อ าเภอเขาวง       
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อ าเภอกุฉินารายณ์ และอ าเภอค าม่วง ที่ผ่านมาผู้ประกอบการโรงสีข้าวชุมชนยังขาดความรู้ความ
เข้าใจอย่างถ่องแท้ในเรื่องของกระบวนการสีข้าวที่เป็นระบบท าการสีแบบดั่งเดิม อันเป็นเหตุให้
ผู้ประกอบการโรงสีข้าวชุมชนมีต้นทุนในการผลิตข้าวสารต่อหน่วยสูงกว่าโรงสีเอกชนขนาดใหญ่ใน
พ้ืนที่จังหวัดกาฬสินธุ์  โรงสีข้าวเป็นอุตสาหกรรมที่มีบทบาทส าคัญในการแปรรูปจากข้าวเปลือกเป็น
ข้าวสารเพื่อจ าหน่ายให้ผู้บริโภคท่ัวไป ประเทศไทยนับเป็นประเทศที่ส่งออกข้าวรายใหญ่ของโลก โดย
ในปี พ.ศ. 2564 ไทย ส่งออกข้าวปริมาณ 11.13 ล้านตัน คิดเป็นมูลค่าหลายหมื่นล้านบาท  จากนโน
บายการถ่ายโอนอ านาจบริหารราชการสู่ท้องถิ่น โดยเฉพาะงบประมาณในการพัฒนาท้องถิ่น ท าให้มี
โรงสีข้าวในชุมชนเพ่ิมมากขึ้น โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือส่งเสริมให้ชุมชนในท้องถิ่นแปรรูปข้าวเปลือก
ด้วยโรงสีข้าวในระดับชุมชนที่มีประสิทธิภาพเทียบเคียงได้กับโรงสีขนาดใหญ่ของภาคเอกชน เพ่ือให้
เกษตรกรมีรายได้เพ่ิมมากขึ้น แต่ในปัจจุบันโรงสีข้าวในชุมชนที่ได้จัดตั้งขึ้นเพ่ือช่วยเหลือเกษตรกร
ประสบปัญหา ต่างๆหลายด้านท าให้การด าเนินงานยังไม่ประสบความส าเร็จเท่าที่ควร สาเหตุเกิดจาก
ผู้ปฏิบัติการสีข้าวยังขาดความเข้าใจในการ ด าเนินงานธุรกิจการสีข้าวซึ่งเป็นธุรกิจที่ต้องอาศัยความรู้
และประสบการณ์ในการบริหารงาน ทั้งทางด้านการผลิต การเงินและการตลาดจึงจะสามารถท าการ
ผลิตข้าวสารได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีต้นทุนต่ า ปัญหาส าคัญในโรงสีข้าวชุมชนก็คือ ยังไม่สามารถ
ผลิตข้าวสารให้ได้คุณภาพและปริมาณที่ควรจะเป็น โดยในกระบวนการสีข้าวเปลือก 1,000 กิโลกรัม 
จะได้รับเนื้อข้าวอยู่ในเกณฑ์ค่อนข้างต่ าเพียง 630 กิโลกรัม ในขณะที่เกณฑ์มาตรฐาน Research 
Journal Rajamangala University of Technology Thanyaburi, Vol 18, Issue 2, 2019 3 ISSN: 
1686-8420 (Print), 2651-2289 (Online) การผลิตควรได้รับ 680 กิโลกรัมและได้รับปริมาณ
ค่อนข้างต่ าประมาณ 400 กิโลกรัมและคุณภาพของข้าวสารก็ยังด้อยกว่าโรงสีข้าวของภาคเอกชน 
รวมทั้งต้นทุนในการสีของโรงสีข้าวชุมชนก็ยังสูงมากเนื่องจากมีก าลังการผลิตต่อปีต่ าและเกิดของเสีย
ในการผลิตมากส่งผลให้การด าเนินงานไม่สามารถสร้างผลประโยชน์ให้กับโรงสีข้าวในชุมชนมากนัก
และบางแห่งถึงกับขาดทุนให้มีสิ่งเจือปนเข้าสู่ระบบการสีข้าวมากขึ้น  ได้แก่ ฟางท่อนยาว และสั้น 
เมล็ดวัชพืช ข้าวลีบ ฝุ่น ละออง กรวด หิน ตลอดจนเศษเชือก ท าให้เกิดการอุดตันบริเวณช่องป้อน
เป็นผลให้ข้าวเปลือกไหลไม่สะดวก 

จากการศึกษางานวิจัยในอดีตพบว่ามีการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิต 
เพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการด าเนินงานไม่ว่าจะเป็นการสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไปการ
สูญเปล่าจากการรอคอย การสูญเปล่าจากการขนส่งการมีสินค้าคงคลังมากเกินไปการเคลื่อนที่ของเสีย
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการและการสูญเปล่าเนื่องจากพนักงานไม่มีทักษะ (Russell & Taylor, 2013) ซึ่ง
การก าจัดความสูญเปล่าเหล่านี้จะส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น ส่งผลให้สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็วขึ้น แนวคิดลีนจึงเป็นการประยุกต์เครื่องมือในการ 
สร้าง คุณค่าให้สินค้าหรือบริการด้วยการลดความสูญเปล่า ทั้งด้านต้นทุนและเวลาเพ่ือตอบสนอง
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ความความต้องการของลูกค้า ซึ่งสามารถน าไปประยุกต์ได้ทั้งด้านอุตสาหกรรมและด้านการบริการ  
แสดงให้เห็นว่าในการมองหาปัญหาและน ามาวิเคราะห์สาเหตุที่เกิดในกระบวนการท างานนั้นสามารถ
น ามาท าการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นได้ อีกท้ังยังลดความสูญเปล่า
ในด้านเวลา ด้านระยะทางและต้นทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานได้อีกด้วย 

ในยุคปัจจุบันที่เทคโนโลยีเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว สิ่งส าคัญอย่างยิ่งคือองค์กรต้องมี
นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตเป็นการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่เปลี่ยนจากรูป
แบบเดิม ๆ มาผนวกกับความสามารถในการบริหารจัดการเพ่ือน ามาสู่การสร้างมูลค่าเพ่ิมในระดับของ
การปฏิบัติงาน เป็นการเปลี่ยนแปลงสิ่งใหม่ภายในองค์กร ทั้งเรื่องเครื่องมือ กรรมวิธีการผลิต การจัด
จ าหน่าย หรือรูปแบบการจัดการองค์กร มุ่งเน้นไปในเรื่องของการควบคุมคุณภาพ การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตและการด าเนินงานอย่างต่อเนื่อง ซึ่งหากธุรกิจใดสามารถพัฒนานวัตกรรม
ประเภทนี้ได้ดีจะช่วยให้ได้เปรียบทางธุรกิจต่อคู่แข่งเป็นอย่างมาก นวัตกรรมในรูปแบบผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมของสินค้า หรือสามารถลดค่าใช้จ่ายการผลิต ขณะที่นวัตกรรมด้าน
องค์กรส่งผลให้เกิดประสิทธิภาพในระบบงาน และนวัตกรรมด้านการตลาดท าให้ผู้ผลิตมีอ านาจ
ต่อรองในการก าหนดราคาสูงขึ้น ทฤษฎีเศรษฐกิจมหภาคที่เป็นที่ยอมรับแพร่หลายอย่าง Solow-
Swan Growth Model (1956) ได้อธิบายว่าการเติบโตของเศรษฐกิจ นอกจากจะขึ้นอยู่กับการสะสม
ทุนและก าลังแรงงานแล้วยังขึ้นอยู่กับการพัฒนาผลิตภาพ หรือคือความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีและ
นวัตกรรมอีกด้วย นักเศรษฐศาสตร์ชื่อดัง Solow (1957) ได้พิสูจน์ในเชิงประจักษ์ว่า บทบาทของ
ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีนั้นส าคัญกว่าการสะสมทุนถึง 7 เท่า โดยอธิบายว่าการสะสมทุนอาจมี
ผลในการกระตุ้นเศรษฐกิจในระยะสั้น แต่ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีและนวัตกรรมเป็นปัจจัยส าคัญ
ต่อการเติบโตของเศรษฐกิจในระยะยาว  แนวคิดส าคัญในการสร้างความเข้มแข็งให้โรงสีข้าวให้
สามารถแข่งขันได้ โดยการออกแบบและพัฒนาการเพ่ิมประสิทธิภาพการสีข้าว ให้ได้รับการแก้ไขใน
ด้านกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสาร เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพในการด าเนินงานสูงสุด ซึ่งมี
ความส าคัญต่อการแก้ปัญหาของโรงสีข้าวชุมชนเป็นอย่างมาก โดยโรงสีข้าวมีกระบวนการสีข้าวที่มี
ระบบตามการสีข้าวแบบชุมชน 

กระบวนการสีข้าว เป็นกระบวนการที่ท าหน้าที่แปรรูปข้าวแปลือกเป็นข้าวสาร โดยใช้
เครื่องจักรและก าลังคน โดยมีกระบวนการแปรรูปหลักทั้งหมด 4 ขั้นตอน โดยที่เมล็ดข้าวสารที่ออก
จากกระบวนการจะต้องได้มาตรฐานที่ก าหนดไว้ โดยกระบวนการหลักจะเริ่มจากการโหลดข้าวเปลือก 
เข้าสู่กระบวนการท าความสะอาดเศษดินเศษฟาง คัดแยกหิน กะเทาะเปลือก เป็นต้น จากนั้นจะเข้าสู่
กระบวนการกะเทาะข้าวเปลือก แยกแกลบ คัดข้าวกล้อง จากนั้นจะไปยังกระบวนการการขัดข้าวขาว  
จากนั้นเป็นกระบวนการการคัดขนาด เพ่ือท าการแยกปลายข้าว ข้าวหัก ข้าวสาร เพ่ือท าการบรรจุ
ตามค าสั่งซื้อของลูกค้า พร้อมจัดจ าหน่ายภายในประเทศหรือเพ่ือการส่งออก  
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จากการลงพ้ืนที่เก็บรวบรวมข้อมูลของผู้วิจัยเพ่ือส ารวจหาข้อมูลในเดือนพฤศจิกายน        
ปี 2566 จากโรงสีขนาดกลาง 100 ตัน จ านวน 5 โรง พบว่าในกระบวนการสีข้าวตั้งแต่เริ่มต้นจน
สิ้นสุด มีสัดส่วนเวลาที่ไม่เพ่ิมมูลค่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการเป็นจ านวนเวลารวมทั้งหมดประมาณ  60 
นาที ซึ่งก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก โดยการหาค่าเฉลี่ยต่อการผลิต
ข้าวสาร 1 ล๊อตที่น้าหนัก 100 ตัน (จากค่าเฉลี่ยการจับวัดที่ 90 ครั้ง) พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของกระบวนการมีแนวโน้มที่ค่อนข้างต่ าอยู่ที่ ร้อยละ 56.94 ซึ่ ง เจ้าของโรงสีต้องการให้มี                  
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการอยู่ที่ร้อยละ 85 จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการโดยการการจัดขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมมูลค่าออก 
เพ่ือให้การท างานเป็นระบบมากขึ้น 
 จากปัญหาและความส าคัญดังกล่าว ผู้วิจัยจึงสนใจที่จะศึกษาวิจัย เรื่อง นวัตกรรมการ
จัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการแปรรูปข้าว ซึ่งมีกระบวนการผลิตที่ใช้เวลานาน โดยใช้แนวคิดลีน เพ่ือลดระยะเวลาและ
ขั้นตอนในการแปรรูปข้าว ลดขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนและสูญเปล่าให้น้อยลงหรือหมดไป การเพ่ิมขึ้นของค่า
อัตราคุณภาพ  เพ่ือให้กระบวนการท างานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด มีศักยภาพในการแข่งขัน ส่งผลให้
เพ่ือให้ผู้ประกอบการโรงสีข้าวชุมชนสามารถแข่งขันได้ในระยะยาวได้อย่างมั่นคง  มั่งคั่ง และยั่งยืน 
เพ่ือเป็นแนวทางให้ภาครัฐใช้ในการก าหนดนโยบายที่ส่งเสริมผู้ประกอบการโรงสีข้าวชุมชน  
นอกจากนี้ยังเป็นแนวทางให้ภาคเอกชน ได้พัฒนากระบวนการแปรรูปข้าวเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถ
ในการแข่งขันและการค้าระหว่างประเทศเพ่ิมมากข้ึน  
 
ความมุ่งหมายของการวิจัย 
 

1. เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก 
2. เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพนวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้

แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
3. เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตหลักโดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าเนื่องจาก 

การรอคอย 
4. เพ่ือเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการโดยมุ่งเน้นการเพ่ิมขึ้นของค่าอัตรา

คุณภาพ   
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ความส าคัญของการวิจัย  
 
 ผลการศึกษาวิจัยมีความส าคัญทางทฤษฎี ได้แก่ 

1. ขยายแนวคิดนวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิต การปรับปรุงกระบวนการการ 
ท างาน การเปลี่ยนแปลงวิธีการท างาน และการพัฒนากระบวนการ โดยการออกแบบกระบวนการ
แปรรูปข้าวเปลือกใหม่เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตให้มากยิ่งขึ้น 

2. ขยายแนวคิดการผลิตแบบลีนมุ่งเน้นไปในเรื่องของการควบคุมคุณภาพและการ 
ปรับปรุงประสิทธิภาพ การผลิตและการด าเนินงานอย่างต่อเนื่อง รวมถึงกิจกรรมหรือกระบวนการที่
เกี่ยวข้องกับองค์ประกอบในการแปรรูป ได้แก่ ปัจจัยน าเข้า (Inputs) กระบวนการ (Process) และ 
ผลิตผล (Outputs) 

3. งานวิจัยนี้ศึกษานวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน  
ของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ ซึ่งยังไม่มีนักวิจัยศึกษาในประเด็นนี้ การศึกษานี้  สามารถจ าแนก
ปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการแปรรูปข้าว สามารถจัดท ากระบวนการใหม่เพ่ือจัดการความสูญเปล่า 
ลดเวลาการท างาน รวมถึงเพ่ิมประสิทธิภาพในการแปรรูปข้าวเปลือกได้ดียิ่งขึ้น  

4. ผลการศึกษาวิจัยมีประโยชน์ต่อผู้ประกอบการโรงสีข้าวชุมชน ในการพัฒนาและ 
ปรับปรุงกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกใหม่ ให้มีประสิทธิผล และประสิทธิภาพมายิ่งข้ึน 

5. หน่วยงานของรัฐที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมข้าว สามารถน าผลการวิจัยนี้ไปใช้ 
ในการจัดท านโยบายสนับสนุน ส่งเสริม หรือให้ความรู้เกี่ยวกับกระบวนการผลิตให้กับโรงสีข้าวชุมชน
ทั่วประเทศได้  
 
กรอบแนวคิดที่ใช้ในการวิจัย  
 

 ผู้วิจัยท าการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิตแต่ละกิจกรรมภายในกระบวนการหลักใน
แปรรูปข้าวเปลือกของโรงสีข้าวในชุมชนบ้านหลุบ อ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ เพ่ือที่จะเข้าใจปัญหา
และค้นหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการแปรรูป โดยด าเนินการภายใต้กรอบ แนวความคิดของ
การจัดการแบบลีน ซึ่งมีการใช้การวิเคราะห์ด้วย แผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone diagram) เพ่ือ
เข้าใจปัญหา จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์วิธีการท างานด้วยเทคนิค 5W+1H เพ่ือเข้าใจ กระบวนการ
ท างานอย่างละเอียด และได้น าหลักการลดความสูญเปล่า ECRS มาใช้เป็นแนวในการปรับปรุง
กระบวนการ และการวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) หลังปรับปรุงกระบวนการ โดยผลของ
การศึกษาจะวัดลดเวลาการรอคอยของกระบวนการท างาน  และลดขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมคุณค่า และการ
เพ่ิมข้ึนของค่าอัตราคุณภาพ  ดังภาพประกอบ 1  
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ที่มา: ประยุกต์จาก  จุฑาภรณ์ แก้วสุด, 2562. 
 
 
ขอบเขตของการวิจัย 
 

 1. ขอบเขตด้านเนื้อหา การวิจัยครั้งนี้ใช้กระบวนการศึกษาแบบผสมผสาน กระบวนการวิจัย
แบ่งเป็น 2 ระยะ ประกอบด้วย 

  ระยะที่ 1 เริ่มต้นด้วยการวิจัยเชิงคุณภาพเป็นการวิจัยหลักเพ่ือส ารวจข้อเท็จจริงและ
ประเด็นปัญหาของกลุ่มโรงสีข้าวชุมชนให้มีความชัดเจน  

  ระยะที่ 2 ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือตรวจสอบผลการส ารวจที่ ได้จากการวิจัยเชิงคุณภาพ
ด้วยการท าการวิจัยเชิงปฏิบัติการและเชิงปริมาณกับกลุ่มตัวอย่าง  

สภาพปัญหาและความสูญ
เปล่าที่เกดิขึ้นในกระบวนการ
ผลิตหลัก ความ
สูญเสีย 7 ประการ 
ประกอบด้วย 
1. ความสูญเสียเนื่องจากการ
ผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) 
2. ความสูญเสียเนื่องจากการ
เก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการ
ขนส่ง (Transportation) 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการ
เคลื่อนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเนื่องจาก
กระบวนการผลติ 
(Processing) 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการ
รอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเนื่องจากการ
ผลิตของเสีย (Defect) 
 

การปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตด้วยแนวคิดลีน 
ประกอบด้วย 
1. แผนผังพาเรโต 
(Pareto Chart) และ
เทคนิค (Why-why 
analysis) 
2. แผนผังแสดงเหตุและผล 
(Fishbone diagram) 
3. การตั้งค าถามกับ
กระบวนการ (5W+1H) 
4. การลดความสญูเปล่า
(ECRS) 
5. วัดประสิทธิภาพการ

ผลิต (OEE) 

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลติ
ประกอบด้วย 
1. ลดขั้นตอนท่ีไมเ่พิ่มคณุค่า 
2. ลดเวลาการรอคอยของ
กระบวนการท างาน   
3. การเพิ่มขึ้นของค่าอัตราคณุภาพ   

ภาพประกอบ 1 กรอบแนวคิดการวิจัย 
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 ศึกษาเกี่ยวกับนวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของ
โรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ โดยน าแนวคิดทฤษฎีเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ แนวคิดทฤษฎีที่
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน มาใช้ในการศึกษา กระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสาร  4 ขั้นตอน 
หลัก ได้แก่ กระบวนการท าความสะอาด กระบวนการกะเทาะข้าวเปลือก กระบวนการการขัดข้าว
ขาว  และกระบวนการการคัดขนาด โดยวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงตั้งแต่ มกราคม ถึง ธันวาคม 
2563 และวิเคราะห์ข้อมูลหลังการปรับปรุงตั้งแต่ มกราคม ถึง มีนาคม 2567  โดยใช้ แผนผังพาเรโต
และเทคนิค Why-why analysis มาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและการใช้เทคนิคการ
ปรับปรุงงานแบบ ECRS เพ่ือกาหนดแนวทางการแก้ไขเข้ามาช่วยในการลดความสูญเปล่าโดยการลด
ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย และมุ่งเน้นการเพ่ิมค่าอัตราคุณภาพและเพ่ือเพ่ิมค่า ประสิทธิผล
โดยรวมของกระบวนการ 

 2. หน่วยการศึกษา  (Unlit of Study)  
  การวิจัยเชิงคุณภาพ หน่วยการศึกษาประกอบด้วยโรงสีข้าวชุมชน 5 แห่งและผู้ให้ข้อมูล

เป็นผู้ควบคุมการท างานของโรงสีข้าวประกอบด้วย 
1. โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร 
2. โรงสีข้าวอุ่นจิตร 
3. โรงสีข้าวบุญไท 
4. โรงสีข้าวน้ าค้างเพ่ิมพูนทรัพย ์
5. โรงสีข้าวภูรดารุ่งเรืองทรัพย์ 

  การวิจัยเชิงปริมาณ หน่วยการศึกษาในระดับบุคคล ได้แก่ ผู้ประกอบการโรงสีข้าวใน
ชุมชนอ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ จ านวน 125 คน   

 3. ขอบเขตด้านพื้นที่ โรงสีข้าวที่ประชาชนจัดตั้งขึ้นหรือเป็นการรวมกลุ่ม หรืออีก
ความหมายโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ หมายถึง โรงสีข้าวขนาดกลาง ที่ประชาชนจัดตั้งขึ้นหรือเป็น
การรวมกลุ่มจัดตั้งขึ้นโดยมีขบวนการบริหารจัดการ และด าเนินงานในเชิงพาณิชย์ ในเขตชุมชนบ้าน
หลุบ อ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์  

 4. ขอบเขตด้านระยะเวลา  
  4.1 ระยะเวลาในการเก็บข้อมูลด้วยแบบสอบถาม เพ่ือน ามาใช้ในการวิเคราะห์ ระหว่าง
เดือน พฤศจิกายน - ธันวาคม 2566 

  4.2 ระยะเวลาในการเก็บข้อมูลด้วยการสัมภาษณ์ เพ่ือน ามาใช้ในการวิเคราะห์ ในเดือน 
มกราคม 2567 
   4.3 ระยะเวลาในการวิจัยเชิงปฏิบัติการ ในการประยุกต์ใช้สายธารคุณค่าในสถานการณ์
หลังการปรับปรุง เพ่ือน ามาใช้ในการวิเคราะห์ ในระหว่างเดือน กุมภาพันธ์ - มีนาคม 2567 
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สมมุติฐานของการวิจัย 
 
 นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตมีผลกระทบและประสิทธิภาพกับการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  
 
 1. ท าให้ทราบปัญหาและอุปสรรคที่ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าของกระบวนการแปรรูปข้าว  

 2. ความสูญเปล่าด้านการรอคอยในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสารลดลง  
 3. ค่าอัตราคุณภาพเพ่ิมขึ้นท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการเพ่ิมขึ้น  
  4. สามารถน าแนวทางและผลการวิจัยเพื่อไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการอ่ืน ๆ ได ้

 

นิยามค าศัพท์เฉพาะ 
 
 1. นวัตกรรม (Innovation) หมายถึง เทคนิคหรือวิธีปฏิบัติแบบใหม่ของกระบวนการแปรรูป
ข้าวที่สามารถลดต้นทุน และของเสียในกระบวนการผลิตให้น้อยลง โดยไม่ท าลายสิ่งแวดล้อม และได้
ประสิทธิภาพที่ดียิ่งกว่าเดิม 

 2. การจัดการกระบวนการผลิต (Production management) หมายถึง การน าความรู้ 
เครื่องมือ แนวคิด กระบวนการ มาประยุกต์ใช้ในระบบการแปรรูปข้าวเปลือก เพ่ือช่วยให้เกิดการ
เปลี่ยนแปลงในการท างานให้ดียิ่งขึ้น ในการลดต้นทุนการผลิต ลดของเสียในการผลิต และเพ่ิมมูลค่า
จากกระบวนการผลิต  

 3. ลีน (LEAN) เป็นแนวคิดในการบริหารจัดการการผลิตหรือบริการ เป็นระบบที่ มุ่งเน้น
การจ าแนกและก าจัดความสูญเปล่า (Waste) ในกิจกรรมการผลิตตั้งแต่ต้นน้ าถึงปลายน้ าตลอดทั้ง 
กระบวนการรวมถึงการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง การวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงการไหลของงานตลอดทั้ง
กระบวนการ ซึ่งสอดคล้องตาม 5 วิธีการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Method) มุ่งขจัด
ความสูญเปล่าหรือกิจกรรมที่ ไม่สร้างคุณค่า  เ พ่ิม (Non-Value Added Activities) ให้บรรลุ
ประสิทธิผล นั่นคือ แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) (สราวุธ แซ่ตั้ง และคณะ, 
2561) และจะรวมถึงการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน หมายถึงการเพ่ิมประสิทธิภาพ
สูงสุดในการผลิต โดยลดความสูญเปล่า หรือกระบวนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกไป รวมถึงการลด
ต้นทุน ทรัพยากร และระยะเวลาในการผลิต ในขณะเดียวกันก็มุ่งสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพดี 
และมีคุณค่ามากยิ่งข้ึน ประกอบด้วย 
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3.1 แผนผังพาเรโต (Pareto Chart)และเทคนิค (Why-why analysis) ได้แก่ เทคนิคที ่
ใช้วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาอย่างเป็นระบบ ที่มีความเชื่อมโยงกัน  ช่วยในการเข้าใจปัญหา และ
สาเหตุในภาพรวม 

3.2 แผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone diagram) ได้แก่ การแสดงความสัมพันธ์ 
อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาหนึ่งปัญหาเพ่ือ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง น าไปสู่แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้อง 

3.3 การตั้งค าถามกับกระบวนการ (5W+1H) ได้แก่ การระบุปัญหาที่ชัดเจนเป็น 
พ้ืนฐานในการก าาหนดวัตถุประสงค์เพ่ือแก้ไขปัญหาให้สอดคล้องกับสภาพปัญหาที่แท้จริงช่วยให้
แก้ปัญหาได้ตรงจุด รวบรวมรายละเอียดของปัญหาได้ตรงประเด็น  

 3.4 การลดความสูญเปล่า (ECRS) ได้แก่ การลดต้นทุน เพ่ิมประสิทธิภาพ ขจัดงานที่ 
ไม่จ าเป็น ประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) 
และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการ ที่สามารถใช้ในการลดความสูญเปล่าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ   

 3.5 วัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) ได้แก่ การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
ท าให้รู้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรแล้วยังรู้ถึงสาเหตุของความสูญเปล่า ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 4. สภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก  หมายถึง ความ
สูญเสีย 7 ประการ ประกอบด้วย  

4.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) แก่ การผลิต 
ปริมาณมากเกินความต้องการ หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน  

4.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) ได้แก่ การเก็บข้าวเปลือก  
หรือข้าวสารมากเกินไป  ต้นทุนที่ต้องสร้างโกดัง เพ่ือเก็บข้าวเปลือก หรือข้าวสาร ของเสียจากการ
เก็นไว้นาน 

4.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) ได้แก่ เกิดอุบัติเหตุในการขน 
ย้าย อุปกรณ์ขนย้ายที่ไม่เหมาะสม บรรจุภัณฑ์ที่ไม่เหมาะสม จากระยะทางการขนย้ายที่ไม่เหมาะสม 
ปริมาณชิ้นงานในการขนส่ง/ย้ายแต่ละครั้งไม่เหมาะสม 

4.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ได้แก่ ระยะทางในการเคลื่อนที่ 
ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต การจัดวางอุปกรณ ์และวางผังโรงสีไม่เหมาะสม มาตรฐานในการท างาน
ที่ชัดเจน พนักงานเกิดความล้าและความเครียด เกิดอุบัติเหตุ เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่
จ าเป็น 

4.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต(Processing) ได้แก่ ขั้นตอนหรือระบบ 
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การผลิตไม่มีประสิทธิภาพ การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม ใช้วัสดุ/อุปกรณ์ ผิดประเภทการ
ใช้งาน เกิดการท างานซ้ าซ้อน การจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตที่ไม่
จ าเป็น 

           4.6 ความสูญเสียที่เกิดจากการรอคอย (Waiting) ได้แก ่วิธีการท างานของแต่ละ
กระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ า ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักร/วัสดุ
อุปกรณน์าน การรอรับช่วงงาน  เนื่องจากพนักงานท างานช้า   เครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์อยู่ห่างกัน 
เสียเวลาในการส่งต่องาน         

4.7 ความสูญเสียเนื่องจากงานเสีย(Defect) ได้แก่  เกิดของเสียในกระบวนการแปรรูป 
การท างานซ้ าเพ่ือแก้ไขการสีข้าวเป็นประจ าเกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส สิ้นเปลืองพ้ืนที่ที่ในการจัดเก็บ
และก าจัดของเสีย วิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม เกิดความสูญเสียระหว่างการขนย้าย การออกแบบการ
ผลิตไม่ถูกต้อง ข้าวเปลือกไม่ได้คุณภาพ 

 5. ประสิทธิภาพการผลิต คือ การหาวิธีการที่ดีที่สุดในการบรรลุตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้
ด้วยลดขั้นตอนการท างานซ้ าซ้อนทั้งหมด ลดการรอคอย ลดการผลิตส่วนเกินให้น้อยที่สุดเพื่อ
ความคุ้มค่าในการผลิตภายในโรงสีข้าว ประกอบด้วย 

 5.1  ลดเวลาการรอคอยของกระบวนการท างาน  ได้แก่ การยกเลิกงานที่มีขั้นตอนมาก
เกินความจ าเป็น หรือมีขั้นตอนการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ เพ่ือไม่ให้เกิดการชลอหรือหยุดรอช่วง
การผลิต  

 5.2  ลดขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมคุณค่า ได้แก่ การยกเลิกกิจกรรมที่ท าแล้วไม่เกิดประโยชน์ไม่
จ าเป็น และสามารถตัดออกได้โดยไม่ท าให้กระทบต่อกิจกรมมอ่ืน ๆ  ในกระบวนการผลิต  

 5.3  การเพ่ิมขึ้นของค่าอัตราคุณภาพ  ได้แก่ ความสามารถในการผลิตที่เพ่ิมขึ้น 

กระบวนการในการปฏิบัติงานเพ่่ือให้ได้สินค้า ที่่มีคุณภาพสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ด้วย

วิธีการ ในการลดต้นทุน ลดการสูญเสียทุกรูปแบบ และการใช้เทคนิคการท างานต่าง ๆ เข้ามาเพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการท างาน 
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บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

 การวิจัย เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของ
โรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ ผู้วิจัยได้น าเสนอแนวคิด งานวิจัย และเอกสารทางวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือ
เป็นกรอบหรือประเด็นในการวิจัย ดังต่อไปนี้  
   1. แนวคิดเก่ียวกับการสีข้าว (Concepts Rice Mill) 
   2. แนวคิดเก่ียวกับนวัตกรรม (Concepts Innovation) 
  3.  แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับลีน (Lean Concepts and Theories) 
  4.  การก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างาน (Setting Guidelines for 
Improving Work Processes) 
   5. การศึกษาการท างาน (Work Study) 
  6. แนวคิดทฤษฎีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ (Theory of Overall 
Effectiveness of Machinery and Equipment) 

 7. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง (Related research) 
 

แนวคิดเกี่ยวกับการสีข้าว 
 

1. การสีข้าว 
   การสีข้าว (Rice Milling) เป็นขั้นตอนการแปรรูปเบื้องต้นของข้าวเปลือกให้ได้เป็น
ข้าวสาร หรือ ข้าวกล้องที่เหมาะสมกับการน าไปรับประทานหรือแปรรูปข้าวเปลือกที่จะน ามาสี ต้อง
ผ่านการลดความชื้นมาก่อน ให้มีความชื้น 13 – 15 เปอร์เซ็นต์รายละเอียดของขั้นตอนการสีข้าว ดัง
ภาพประกอบ 2 

 

https://dict.longdo.com/search/concept
https://dict.longdo.com/search/concept
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ที่มา: ศูนย์เครือข่ายข้อมูลอาหารครบวงจร, 2560 
 

ภาพประกอบ 2 ขั้นตอนการสีข้าว 
 

  การสีข้าวต้องมีการตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอนอย่างต่อเนื่อง ตั้งแต่ขั้นตอนของวัตถุดิบ 
คือ ข้าวเปลือก ผ่านขั้นตอนการผลิตต่างๆ จนกระทั่งการบรรจุหีบห่อ โดยประกอบด้วยขั้นตอนหลัก 
(สุวัฒน์ สงวนเขียว และคณะ, 2544) ดังนี้  
   1. ท าความสะอาดข้าวเปลือก เพ่ือแยกแยกสิ่งแปลกปลอม เช่น ฟาง เศษพืช ฝุ่น ผง 
กรวด ทราย ออกจากข้าวเปลือก การท าความสะอาดข้าวเปลือกเป็นการท าความสะอาดแบบแห้งเช่น 
ตะแกรงร่อน เช่น  
    1.1 แยกสิ่งแปลกปลอมที่มีขนาดต่างจากข้าวเปลือก เช่น ฝุ่น ฟาง กรวด ทราย และ 
สิ่งเจือปนอื่นๆ อาจใช้ตะแกรงร่อน หรือใช้ลมเป่า เครื่องจักร เรียกว่า GRAIN SEPARATOR  
    1.2 แยกสิ่งแปลกปลอมที่ มีขนาดใกล้เคียงกับข้าวเปลือก โดยใช้การแยกด้วยความ 
หนาแน่น หรือความถ่วงจ าเพาะ โดยเครื่องจักร เรียกว่าเครื่องแยกเม็ดหิน (Destoner)  
    1.3 แยกโลหะด้วยเครื่องจับโลหะ  
   2. การกะเทาะเปลือก เพ่ือที่จะแยกเอาเปลือกหุ้มเมล็ด ซึ่งเรียกว่า แกลบ (Husk) ออก
จาก เมล็ดข้าว ในขั้นตอนนี้จะใช้เครื่องกะเทาะ (Huller) ซึ่งเป็นลูกยางสองลูกหมุนเข้าหากันด้วย
ความเร็ว ต่างกัน หรือใช้เครื่องกะเทาะที่ท าด้วยแผ่นโลหะสองแผ่นบุด้วยหินหยาบ เพ่ือให้เกิดการ
เสียดสี กะเทาะให้แกลบหลุดออกจากตัวเมล็ดข้าว ข้าวที่ได้จากขั้นตอนนี้ว่า ข้าวกล้องซึ่งยังมีเยื่อหุ้ม
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เมล็ดติดอยู่ จากนั้นจึงแยกแกลบและข้าวเปลือกยังไม่ถูกกะเทาะออกจากข้าวกล้อง แกลบซึ่ง เป็นผล
พลอยได้จาการสีข้าว อาจน าไปใช้ เป็นเชื้อเพลิง  
   3. การขัดขาวและขัดมัน (Whitening and Polishing) เป็นการขัดชั้นร า (Rice Bran) 
ซึ่งเป็นเยื่อหุ้มเมล็ด ออกจากข้าวกล้อง ให้เหลือเฉพาะส่วนของเอนโดเสปอร์ม และขัดมัน เพ่ือให้ผิว 
เรียบเป็นเงาสะอาดร าข้าว ที่เป็นผลพลอยได้จากขั้นตอนนี้ประกอบด้วยเยื่อหุ้มเมล็ด คัพภะ มีไขมัน 
สูง เป็นวัตถุดิบในการผลิตน้ ามันร าข้าว  
   4. การคัดขนาดข้าวสาร ใช้ตะแกรงขนาดที่มีรูเปิดที่มีความยาวแตกต่างกัน เพ่ือแยก
ข้าวสาร เต็มเมล็ดต้นข้าว (Head Rice) ออกจากข้าวหัก และปลายข้าว เช่น ปลายข้าวนั้นจะมีความ
ยาว ประมาณเท่ากับหรือน้อยกว่า 6/8 ของความยาวเมล็ดเต็ม 2.1.1 คุณภาพข้าวสาร การสี
ข้าวเปลือกจะได้ผลิตภัณฑ์ข้าวสารประมาณ 68 – 70 เปอร์เซ็นต์ ร า 8 - 10 เปอร์เซ็นต์และแกลบ 20 
– 24 เปอร์เซ็นต์ข้าวสาร คุณภาพดี ควรสีได้ข้าวเต็มเมล็ด (Whole Kernels) และต้นข้าว (Head 
Rice) มากโดยมีข้าวหัก (Brokens) น้อยปัจจัยที่ท าให้ข้าวหักใน ระหว่างการสีคือเมล็ดยาวมาก เมล็ด
บิดเบี้ยว หรือไม่สมบูรณ์ เมล็ดมีท้องไข่ หรือ เมล็ดอ่อน การเกิด เมล็ดร้าวก่อนการสี ซึ่งอาจเกิดจาก
การเก็บเกี่ยวข้าวแช่น้ า หรือเก็บเกี่ยวช้า รวมทั้งการปฏิบัติหลัง การเก็บเกี่ยวไม่เหมาะสม  
   5. ข้าวเต็มเมล็ด (Whole Kernels) หมายถึง เมล็ดข้าวที่อยู่ในสภาพเต็มเมล็ดไม่มีส่วน
ใดหัก เมื่อแบ่งส่วนข้าวเต็มเมล็ดตามความยาวของเมล็ดออกเป็น 10 ส่วนเท่าๆ กัน ให้รวมถึงเมล็ด
ข้าวที่มี ความยาวตั้งแต่ 9 ส่วนขึ้นไปเป็นข้าวเต็มเมล็ดด้วย ชั้นของเมล็ดข้าว (Classes of Rice 
Kernels) หมายถึง ชั้นของเมล็ดข้าวที่แบ่งตามระดับ ความยาวของข้าวเต็มเมล็ด ข้าวขาวเมล็ดยาว  
ชั้น 1 (Long Grain Class 1) คือ ข้าวเต็มเมล็ดที่มีขนาดความยาวเกิน 7.0 มิลลิเมตร ข้าวเมล็ดยาว 
ชั้น 2 (Long Grain Glass 2) คือ ข้าวเต็มเมล็ดที่มีขนาดความยาวเกิน 7.0 มิลลิเมตร ข้าวเมล็ดยาว 
ชั้น 3 (Long Grain Class 3) คือ ข้าวเต็มเมล็ดที่มีขนาดความยาวเกิน 7.0 มิลลิเมตร ต้นข้าว (Head 
Rice) หมายถึง เมล็ดข้าวหักท่ีมีความยาวมากกว่าข้าวหัก แต่ไม่ถึงความ ยาวของข้าวเต็มเมล็ด และให้
รวมถึงเมล็ดข้าวแตกเป็นซีก ที่มีเนื้อที่เหลืออยู่ ตั้งแต่ 80 เปอร์เซ็นต์ ของเมล็ด ข้าวหัก (Brokens) 
หมายถึง เมล็ดข้าวหักที่มีความยาวตั้งแต่ 2.5 ส่วนขึ้นไปแต่ไม่ถึงความ ยาวของต้นข้าว และให้รวมถึง
เมล็ดข้าวแตกเป็นซีก ที่มีเนื้อที่เหลืออยู่ไม่ถึงร้อยละ 80 ของเมล็ด ปลายข้าวซีวัน (Small Brokens 
C1) หมายถึง เมล็ดข้าวหักขนาดเล็กที่ร่อนผ่านตะแกรง โลหะรูกลมเบอร์ 7 (Sieve) ผ่าศูนย์กลางรู 
1.75 มิลลิเมตร หนา 0.79 มิลลิเมตร 2.1.2 ระดับการสีข้าว ระดับการสีให้แบ่งระดับการสีออกเป็น 4 
ระดับ ดังนี้  
    1. สีดีพิเศษ (Extra Well Milled) คือการสีขัดเอาร าออกทั้งหมดจนเมล็ดข้าวมี
ลักษณะ สวยงามเป็นพิเศษ  
    2. สีดี (Well Milled) คือการขัดเอาร าออกท้ังหมดจนเมล็ดข้าวมีลักษณะสวยงามดี  
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    3. สีปานกลาง (Reasonably Well Milled) คือการสีขัดเอาร าออกเป็นส่วนมากจน
เมล็ด ข้าวมีลักษณะสวยงามพอสมควร  
    4. สีธรรมดา (Ordinarily Milled) คือการสีขัดเอาร าออกแต่เพียงบางส่วน  
   1.2 ส่วนประกอบของเครื่องสีข้าว เครื่องสีข้าวจะปฏิบัติงานได้นั้น จ าเป็นต้องมีเครื่อง
ต้นก าลังท าการฉุด และเครื่องต้นก าลัง ที่นิยมใช้กันในปัจจุบัน มีดังนี้  
    2.2.1  เครื่องจักรไอน้ า ประกอบด้วย หม้อน้ า ปล่องไฟ และตัวเครื่องจักรต้นก าลัง 
หลักการท างานคือ ใช้แกลบ ซึ่งเป็นผลผลิตพลอยได้จากการสีข้าวเป็นเชื้อเพลิงต้มน้ าในหม้อน้ าให้
เดือด แล้วน าก าลังไอน้ าจากหม้อน้ ามาดันเครื่องจักรให้หมุน  
    2.2.2  มอเตอร์ไฟฟ้า ใช้พลังงานจากมอเตอร์ซึ่งใช้กระแสไฟฟ้า มาท าการฉุดหมุน
เครื่องสีข้าว  
    2.2.3  เครื่องกล ที่ใช้น้ ามันเบนซินหรือน้ ามันดีเซล โดยทั่วๆ ไปแล้ว ข้าวเปลือกที่
ได้รับจากชาวนายังไม่สะอาดพอที่จะส่งเข้าเครื่องสีเลย จะต้องน าผ่านตะแกรงร่อนสิ่งเจือปนออก 
ได้แก่ ฟางข้าว เศษดิน เศษหิน และฝุ่นละออง แล้วจึงน าเข้าเครื่องกะเทาะเปลือกข้าวเปลือก ซึ่งจะมี
ลูกยางกลม 2 ลูกนี้ หมุนอยู่เมล็ดข้าวเปลือกที่ผ่าน ร่องระหว่างลูกกลมยาว 2 ลูกนี้ จะถูกแรงเสียดสี
ของลูกยางท าให้เปลือกข้าวหลุดออกจากเครื่อง กะเทาะข้าวเปลือก จะได้แกลบข้าวกล้อง และ
ข้าวเปลือกส่วนที่ยังไม่ถูกกะเทาะเปลือก ผ่านต่อไปยัง ตะแกรงเหลี่ยม ซึ่งมีแผ่นตะแกรงท าการร่อน 
แยกแกลบ ข้าวเปลือก และข้าวกล้องออกจากกัน ข้าวเปลือกจะย้อนกลับไปเข้าเครื่องกะเทาะเปลือก
ใหม่ ข้าวกล้องจะผ่านไปตะแกรงโยก เพ่ือท าการ คัดข้าวเปลือกที่ยังมีผสมไปกับข้าวกล้องออกให้
เหลือแต่ข้าวกล้องล้วนๆ แกลบ ที่ร่อนออกจากตะแกรงจะดูดพัดลมดูดไปไว้ต่างหาก ขณะเดียวกันพัด
ลมจะดูดเศษ ข้าวกล้องละเอียด หรือจมูกข้าวรวมทั้งแกลบละเอียดที่เกิดจากการกะเทาะเปลือก
ข้าวเปลือก ไปไว้ยัง อีกทางหนึ่ง ส่วนนี้เรียกว่าร าหยาบ ตะแกรงโยก มีหน้าที่คัดข้าวเปลือกออกจาก
ข้าวกล้อง ในตะแกรงโยก ที่มีแผ่นเหล็กบางๆ วางกั้นเป็นช่องๆ สลับฟันปลา ตะแกรงโยกจะเดินหน้า 
ถอยหลังตลอดเวลา ข้าวเปลือกละข้าวกล้อง จะถูกคัดแยกไปคนละทาง ข้าวเปลือกจะย้อนกลับไปเข้า
เครื่องกะเทาะใหม่ ส่วนข้าวกล้องจะผ่านหิน ไปสู่หินขัดข้าวเปลือก และหินขัดข้าวขาวต่อไป หินขัด
ข้าวกล้องและหินขัดข้าวขาว มีลักษณะเป็นเหล็กทรงลูกข่าง มีหินกากเพชรผสมปูน พอกไว้โดยรอบ
ตั้งบนแกนท่ีหมุนได้ ผนังที่หุ้มหินขัดข้าว จะมียางเป็นท่อนๆ เรียกยางขัดข้าว วางอยู่ เป็นประจ า ข้าว
กล้องจะผ่านช่องว่างระหว่างหินขัดข้าวและยางขัดข้าว ในขณะที่หินขัดข้าวหมุน ตลอดเวลา ข้าว
กล้องจะถูกขัดจนขาว โดยผ่านหินขัดข้าว 2 ครั้ง คือ หินขัดข้าวกล้อง และหินขัดข้าว ขาวที่ผนังหุ้ม
หินขัดข้าวกล้อง และหินขัดข้าวขาวจะมีช่องให้พัดลมดูดผิวของเมล็ดข้าวกล้องที่ถูกขัด ออกไป ส่วนนี้
เรียกว่า ร าละเอียดข้าวขาวที่ออกจากหินขัดข้าว จะเป็น ต้นข้าว ข้าวหัก และปลายข้าว รวมกัน
จะต้องน าไปผ่านตะแกรงเหลี่ยม และตะแกรงกลม เพ่ือคัดออกมาเป็นชนิดข้าวตามต้องการ ต่อ ไป 
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ตะแกรงเหลี่ยม ที่คัดต้นข้าว และปรายข้าวนี้ ประกอบด้วยแผ่นตะแกรงซ้อนกันหลายแผ่น แต่ละแผ่น
จะมีรูตะแกรงขนาดต่างๆ กัน เพ่ือให้ข้าวแต่ละชนิดผ่านได้และผ่านไม่ได้ ตัวตะแกรงเหลี่ยม จะเขย่า
ตลอดเวลาที่ท างานตะแกรงกลมที่ลักษณะเป็นแผ่นม้วนกลม หมุนตลอดเวลาที่ท างาน ผิ วแผ่น 7 
เหล็กด้านในมีรูลักษณะแบบเต้าขนมครกแต่เล็กกว่ามาก เพ่ือให้เมล็ดข้าวที่หักที่เล็กเกาะอยู่ ขณะที่ 
ปล่อยให้เมล็ดใหญ่กว่าผ่านไปได้ข้าวที่ผ่านการคัดของตะแกรงกลมแล้วจะได้ขนาดและชนิดตาม 
ต้องการ ซึ่งแบ่งเป็นชนิดจากใหญ่ไปหาเล็ก คือ ต้นข้าว ปลายข้าว เอ.วันเลิศพิเศษ ปลายข้าว เอ.วัน 
เลิศ ปลายข้าวชี ข้าวเปลือก 1 ตัน หรือ 1,000 กิโลกรัม หรือ 100 ถัง สีเป็นข้าว 100 เปอร์เซ็นต์ชั้น 
2 จะได้ รายละเอียดดังนี้  
    1. ต้นข้าว 405 กิโลกรัม  
    2. ปลายข้าว เอ.วันเลิศพิเศษ 20 กิโลกรัม  

   3. ปลายข้าว เอ.วันเลิศ 16 กิโลกรัม  
    4. ปลายข้าวชี90 กิโลกรัม  
    5. ร าละเอียด 81 กิโลกรัม  
    6. ร าหยาบ 30 กิโลกรัม  
    7. แกลบ + ละออง 214 กิโลกรัม  
   ตัวเลขจากการสีข้าวข้างบนเป็นตัวเลขโดยประมาณ ต้นข้าวและปลายข้าวอาจจะได้มาก
หรือ น้อยกว่านี้ก็ได้ ซึ่งขึ้นกับปัจจัยหลายอย่าง เช่น ชนิดของข้าวเปลือก ประสิทธิภาพในการสีและ 
คุณภาพของข้าวสาร และปลายข้าวที่ต้องการ 
   1.3 โรงสีข้าว โรงสีข้าวมีบทบาทส าคัญในการแปรรูปวัตถุดิบ (ข้าวเปลือก) จากผู้ผลิต 
(ชาวนา) ไปเป็นสินค้า (ข้าวสาร) เพ่ือขายให้แก่ผู้บริโภค (ประชาชน) ทั่วไป โดยอาศัยระบบกลไกทาง
ตลาด ท าการขายข้าวไปยังประชาชนในประเทศเกือบทั้งหมดซึงบริโภคข้าวสารเป็นหลัก และทีเหลือ
จะส่งออก ไปขายยังประเทศต่าง ๆ ประเทศไทยนับเป็นผู้ส่งออกข้าวรายใหญ่ทีสุดของโลก โดยส่งออก
ปี ละ ประมาณ 4 - 5 ล้านตัน มาตลอดหลาย ๆ ปี แล้ว น ารายได้เข้าประเทศปี ละหลายหมื่นล้าน 
จากสถิติของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ในประเทศไทยมีโรงสีทั้งหมดตั้งแต่ขนาดเล็ก คือ 10 เกวียน/
วัน ถึงขนาดใหญ่ 200 เกวียน/วัน รวมกันประมาณ 4,000 โรง กระจายอยู่ทั่วประเทศไทย  จังหวัดที
มีโรงสีมากทีสุดจะเป็นจังหวัดทางภาคอีสาน รองลงมาก็ทางภาคกลาง ภาคเหนือ ภาคใต้ จะมีน้อยที
สุด โรงสีข้าวในสมัยก่อนส่วนมากจะเป็นโรงสีขนาดเล็ก มีกาลังการผลิตไม่เกิน 50 เกวียน/วัน (1 
เกวียน ข้าวเปลือก ประมาณ 1,000 กิโลกรัม) ในช่วงปี พ.ศ. 2520 - 2530 ได้มี การพัฒนาระบบ
โรงสีให้มีกาลังการผลิตสูงขึ้น เป็นขนาด 80 - 150 เกวียน/วัน  ในปัจจุบันโรงสีบางแห่งใช้ระบบ
อิเล็กทรอนิกส์หรือระบบคอมพิวเตอร์มาช่วยในการสีข้าว (รุ่งเรือง กาลศิริศิลป์ , 2553 : 78) ขนาด
ของโรงสีข้าว โรงสีข้าวทีท าการสีข้าวอยูในปัจจุบันมีขนาดแตกต่างกัน อาจแบ่งได้เป็น  3 ขนาด คือ 
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โรงสีขนาดเล็ก โรงสีขนาดกลาง และโรงสีขนาดใหญ่ การแบ่งขนาดนี้ขึ้นอยู่กับบมาตรฐานทีใช้ในการ
จ าแนก ซึ่งมีอยู่ 2 มาตรฐาน คือ 
   1. จ าแนกตามกาลังการผลิต   
    1.1 โรงสี ข้าวขนาดเล็ก หมายถึง โรงสี ที่มีก าลังการผลิต อยู่ในช่วงระหว่าง 10 - 40  
เกวียน/วัน  
    1.2 โรงสีขนาดกลาง หมายถึง โรงสีทีมีก าลังการผลิตระหว่าง 50 - 80 เกวียน/วัน  ่  
    1.3 โรงสี ขนาดใหญ่ หมายถึง โรงสี ทีมีก าลังการผลิต อยู่ในช่วงระหว่าง 100 - 250  
เกวียน/ วัน  
   2. จ าแนกตามจ านวนคนงาน  
    2.1 โรงสีข้าวขนาดเล็ก หมายถึง โรงสีทีใช้คนงานไม่เกิน 5 คน  
    2.2 โรงสีขนาดกลาง หมายถึง โรงสีทีมีคนงานไม่เกิน 10 คน  
    2.3 โรงสีข้าวขนาดใหญ่ หมายถึง โรงสีทีมีคนงานเกิน 10 คน  
   การสร้างโรงสีจะไม่นิยม สร้างใหญ่กวา 250 เกวียน/วัน เพราะจะมีปัญหาเรืองการ
ลงทุนสูงและการหาซื้อวัตถุดิบมาป้อนโรงสี ซึ่งจะหายาก เนื่องจากจ านวนโรงสีข้าวในแต่ละจังหวัด มี
จ านวนมากก าลังผลิตสูงกว่าปริมาณข้าวเปลือกทีผลิตจากท้องที่นั้น ๆ จึงต้องมีการแข่งขันซื้อ
ข้าวเปลือกเพ่ือสีข้าว โดยเฉพาะบางปี ถ้าเกิดฝนแล้ง หรือฝนทิ้งช่วงจะท าให้ข้าวเปลือกเสียหายได้ 
ผลผลิตน้อย ก็จะท าให้เกิดการแข่งขันซื้อข้าวเปลือกมาก ท าให้ข้าวเปลือกขึ้นราคา ชาวนาจะขาย 
ข้าวเปลือกได้ราคาดี ซึงเป็นหลักธรรมดาของการตลาดในเรืองดีมานด์และซัพพลาย ซึ่งมี  ระบบต้น
ก าลัง ดังต่อไปนี้ 
    1. เครื่องจักรกลไอน้ าจะใช้แกลบจากการสีข้าวเป็นเชื้อเพลิงการลงทุนติดตั้งใน
ระยะเริมต้น ค่อนข้างสูง แต่ค่าใช้จ่ายภายหลังการติดตั้งแล้วจะถูกทีสุด เครื่องต้นกาลังแบบนี้เหมาะ
ส าหรับโรงสีข้าวขนาดกลางและใหญ่  
    2. เครืองยนต์ดีเซลใช้น้ ามันดีเซลเป็นน้ ามันเชื้อเพลิง เหมาะกับโรงสีข้าวขนาดกลาง
และขนาดเล็ก ค่าติดตั้งถูกกว่าเครื่องต้นกาลังชนิดอ่ืน ๆ แต่ค่าใช้จ่ายเพ่ือเป็นค่าน้ ามันเชื้อเพลิง 
ค่อนข้างสูง  
    3. มอเตอร์ไฟฟ้าจะใช้กระแสไฟฟ้าในการขับเคลื่อนมอเตอร์เมือ เริมเดินเครื่องจะใช้  
กระแสไฟฟ้าสูงมาก แต่เมื่อมอเตอร์ท างานและขับเคลื่อนเครื่องสีข้าวแล้วกระแสไฟฟ้าจะลดลง  
    4. กรรมวิธีการสีข้าว ขั้นตอนการสีข้าวของโรงสีโดยทั่วไปจะแบ่งงออกเป็น 4 
ขั้นตอน ดังนี้คือ  
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     4.1 การท าความสะอาด เป็นการแยกเอาสิ่งเจือปน อาทิ เศษฟาง ข้าวลีบ เศษ
ดิน และฝุ่น ออกไปและยังมีการคัดแยกเมล็ดข้าวเปลือกทีมีขนาดเล็กออกไปด้วย โดยให้ข้าวเปลือก
ผ่านตะแกรงที่มีรูขนาดต่าง ๆ กน และใช้ลมเป่าจากพัดลมช่วยในการแยกสิ่งเจือปนออกไป  
     4.2 การกะเทาะข้าวเปลือก ข้าวเปลือกทีผ่านการท าความสะอาดแล้ว จะผ่านไป
ยังเครื่องกะเทาะข้าวเปลือก ซึงจะกะเทาะข้าวเปลือกให้เปลือกข้าวออกกลายเป็นข้าวกล้อง  
     4.3 การคัดแยกข้าวกล้องจะไหลผ่านไปยังส่วนที่จะท าหน้าทีคัดแยกข้าวเปลือก 
และ ข้าวกล้องออกจากกัน ข้าวเปลือกทีแยกออกมาจะผ่านกลับไปยังเครื่องกะเทาะเปลือก อีกคครั้ง
เพ่ือท าการกะเทาะซ้ าส่วนข้าวกล้องทีได้จะถูกส่งไปยังส่วนขัดข้าวขาวเพ่ือขัดเป็นข้าวสารทีมีความขาว 
ตามต้องการ  
     4.4 คัดแยกท าเป็นเปอร์เซ็นต์ ข้าวสารทีขัดได้ความขาวตามต้องการแล้ว จะถูก
น าไปท าการคัดแยกเอาต้นข้าวและปลายข้าวออกจากกัน 
 
แนวคิดเกี่ยวกับนวัตกรรม 
 
  1. ความหมายของนวัตกรรม 
   นวัตกรรม (Innovation) มีรากศัพท์มาจาก Innovare ในภาษาลาติน แปลว่า ท าสิ่ง
ใหม่ข้ึนมา การน าแนวความคิดใหม่หรือการใช้ประโยชน์จากสิ่งที่มีอยู่แล้วมาใช้ในรูปแบบใหม่ เพ่ือท า
ให้เกิดประโยชน์ทางเศรษฐกิจ หรือก็คือ “การท าในสิ่งที่แตกต่างจากคนอ่ืนโดยอาศัยการเปลี่ยนแปลง
ต่าง ๆ (Change) ที่เกิดขึ้นรอบตัวเราให้กลายมาเป็นโอกาส (Opportunity) และถ่ายทอดไปสู่
แนวความคิดใหม่ที่ท าให้เกิดประโยชน์ต่อตนเองและสังคม” แนวความคิดนี้ได้ถูกพัฒนาขึ้นมาในช่วง
ต้นศตวรรษที่ 21 โดยจะเน้นไปที่การสร้างสรรค์ การวิจัยและพัฒนาทางวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี  
อันจะนาไปสู่การได้มาซึ่ง นวัตกรรมทางเทคโนโลยี (Innovation Technology) 
   ส านักงานนวัตกรรมแห่งชาติ ได้ให้ความหมายของค าว่า นวัตกรรม ( Innovation) คือ 
สิ่งใหม่ที่เกิดจากการใช้ความรู้และความคิดสร้างสรรค์ที่มีประโยชน์ต่อเศรษฐกิจและสังคม และหมาย
รวมถึงสิ่งที่เกิดขึ้นจากความสามารถในการใช้ความรู้ ความคิดสร้างสรรค์ ทักษะ และประสบการณ์
ทางเทคโนโลยีหรือการจัดการมาพัฒนาให้เกิดผลิตภัณฑ์ หรือกระบวนการผลิต หรือบริการใหม่ เพ่ือ
ตอบสนองความต้องการของตลาด ตลอดจนการปรับปรุงเทคโนโลยี การแพร่กระจายเทคโนโลยี     
การออกแบบผลิตภัณฑ์ และการฝึกอบรมที่น ามาใช้เพ่ือเพ่ิมมูลค่าทางเศรษฐกิจและก่อให้เกิด
ประโยชน์สาธารณะในรูปแบบของการเกิดธุรกิจ การลงทุน ผู้ประกอบการ หรือตลาดใหม่หรือรายได้
แหล่งใหม่ รวมทั้งการจ้างงานใหม่ นวัตกรรมจึงเป็นกระบวนการที่เกิดจากการน าความรู้และความคิด
สร้างสรรค์มาผนวกกับความสามารถในการบริหารจัดการ เพ่ือสร้างให้เกิดเป็นธุรกิจนวัตกรรมหรือ
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ธุรกิจใหม่ อันจะน าไปสู่การลงทุนใหม่ที่ส่งผลต่อการเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันขององค์กร
และประเทศชฎารัฐ ขวัญนาค (2564) ได้ให้ความหมายไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง การสรรสร้างสินค้า
และบริการใหม่ การพัฒนาสินค้า ออกแบบสินค้าให้โดดเด่นน่าสนใจ หรือพัฒนาสินค้าและบริการเดิม
ของชุมชนให้ดียิ่งขึ้น เป็นกิจการของชุมชนแต่ละท้องถิ่นแต่ละต าบลเกี่ยวกับการผลิตสินค้าและการ
ให้บริการด้านการท่องเที่ยว มีความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ สร้างงานสร้างรายได้ให้กับชุมชน ผลิตและ
จ าหน่ายในท้องถิ่น กระตุ้นให้ชุมชนพัฒนาผลิตภัณฑ์ท้องถิ่น โดยเลือกผลิตภัณฑ์ที่โดดเด่นมา 1 ชิ้น
จากแต่ละต าบลมาเป็นสินค้า  โอทอป ครอบคลุมผลิตภัณฑ์ท้องถิ่น เช่น โอทอปเพ่ือการท่องเที่ยว 
ของใช้ในครัวเรือน อาหาร สมุนไพร และเครื่องดื่ม เป็นต้น มีการใช้นวัตกรรมเพ่ือการท่องเที่ยว โดย
ใช้เทคโนโลยีดิจิทัลเป็นเครื่องมือในการผลิตสินค้าวิสาหกิจชุมชน การท าธุรกรรมทางพาณิชย์
อิเล็กทรอนิกส์ ลูกค้าสามารถสั่งซื้อสินค้าวิสาหกิจชุมชนผ่านระบบออนไลน์ได้ 
   ณิชารีย์ การปลูก (2556) ได้ให้ความหมายไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง การกระท าสิ่งใหม่ 
คิดริเริ่มท าสิ่งใหม่ๆ ที่แปลกหรือแตกต่างไปจากเดิมหรือการปรับปรุงของเก่าให้ใหม่และเหมาะสม 
โดยผ่านการทดลองและพัฒนามาจนเป็นที่เชื่อถือได้ว่าเป็นผลดีในทางปฏิบัติ ท าให้ระบบก้าวไปสู่
จุดหมายปลายทางได้อย่างมีประสิทธิภาพ  
   พชรมน เหล่าพรหม (2557 : 18) ได้ ให้ความหมายไว้ว่ า  นวัตกรรม หมายถึง 
ความสามารถในการใช้ความรู้ ความคิด การปฏิบัติที่ยังไม่เคยมีใช้มาก่อน หรือเป็นการพัฒนา
ดัดแปลงสร้างสรรค์ความคิดใหม่ให้ทันสมัย และน าไปใช้ในการท าสิ่งต่างๆ ให้ดีกว่าเดิม 
   พยัต วุฒิรงค์ (2557 : 12) ได้ให้ความหมายไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง สิ่งใหม่ที่ไม่เคยมี
มาก่อนในหน่วยงาน องค์กร ประเทศ หรือในโลก และต้องสามารถน ามาใช้ได้จริง เพ่ือสร้างให้เกิด
ประโยชน์ในเชิงเศรษฐกิจ สังคม หรือจิตใจ    
   จินตหรา แสงทะรา (2556 : 15) ได้ให้ความไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง วิธีการใหม่ๆ ที่
แตกต่างไปจากเดิม โดยอาจจะได้มาจากการคิดค้นหาวิธีที่แตกต่างจากวิธีเดิม หรือมีการปรับปรุง
กระบวนการเก่าให้เหมาะสมกว่าเดิม ซึ่งสิ่งเหล่านั้นได้ทดลองและพัฒนาจนได้รับความน่าเชื่อถือได้
แล้วว่าได้ผลดีในการปฏิบัติจริง 
   O'Loghlin (2016 : 1) ได้ให้ความหมายไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง การคิด และ         
การด าเนินการหรือการท าสิ่งนั้นด้วยวิธีที่ดีกว่า ซึ่งนวัตกรรมไม่ได้เพียงแต่หมายความถึง การท าสิ่ง
ใหม่ๆ หรืออะไรที่แตกต่าง แต่ยังหมายถึง การพัฒนา ปรับปรุงสิ่งนั้นให้ดีขึ้น ไม่จ า เป็นว่าจะต้องเป็น
ผลิตภัณฑ์ใหม่ หรือแม้กระทั่งคุณลักษณะใหม่ของผลิตภัณฑ์ แต่อาจเป็นการพัฒนาสิ่งเล็กๆ ส่วนใด
ส่วนหนึ่งขององค์กร เพ่ือให้องค์กรน าไปสู่สิ่งที่ดีขึ้น 
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   Mars และ Hoskinson (2013 : 2-3) ได้ให้ความหมายไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง แนวคิด
ที่เป็นศูนย์กลางความเข้าใจประวัติศาสตร์ของมนุษย์ การพัฒนาของวัฒนธรรมและชุมชนที่  ชัดเจน 
วิวัฒนาการของสังคม รากฐานความเจริญรุ่งเรืองท่ีทันสมัย และคามั่นสัญญาของอนาคต 
   Hao (2012 : 20) ได้ให้ความหมายไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง การสร้างสรรค์ การริเริ่ม 
และประยุกต์แนวคิดที่มีกระบวนการอย่างเป็นขั้นตอนหรือเป็นระยะ 
   Luengo และ Obeso (2012 : 453) ได้ให้ความหมายไว้ว่า นวัตกรรม หมายถึง 
แหล่งข้อมูลพ้ืนฐานเพ่ือให้ได้เปรียบทางการแข่งขัน หรือแหล่งข้อมูลที่เกี่ยวข้อง ซึ่งมีความส าคัญต่อ
กระบวนการตัดสินใจของฝ่ายบริหาร 
   Hughes (2003) ให้ความหมายของนวัตกรรม ( innovation) ไว้ว่าเป็นการน าวิธีการ
ใหม่มาปฏิบัติหลังจากได้ผ่านการทดลองหรือได้รับการพัฒนามาเป็นขั้น ๆ แล้ว โดยเริ่มมาตั้งแต่การ  
    1) คิดค้น (Invention)  
    2) การพัฒนา (Development) หรือ โครงการทดลองปฏิบัติก่อน (Pilot Project)  
    3) น าไปปฏิบัติจริง (Implement) 
   Toffler (1980) ให้ความหมายของนวัตกรรมไว้ว่า นวัตกรรม เป็นการผสมผสาน
ระหว่างเครื่องมือกล และเทคนิคต่าง ๆ ที่มี 3 ลักษณะประกอบกันได้แก่  
    1) จะต้องเป็นการสร้างสรรค์ขึ้นใหม่ (Creative) และเป็นความคิดที่สามารถปฏิบัติ
ได้ (Feasible Idea)  
    2) จะต้องสามารถนาไปใช้ได้ผลจริง (practical application) 3) มีการเผยแพร่ออก
สู่ชุมชน (Distribution) 
 จากความหมายของนวัตกรรมข้างต้น สามารถสรุปได้ว่า นวัตกรรม หมายถึง การใช้  ความคิด 
การปฏิบัติที่ใหม่ กระบวนการปฏิบัติงานที่เปลี่ยนแปลงจากการปฏิบัติแบบเดิม เพ่ือเปลี่ยนให้เกิด
แนวคิดทักษะ ความคิด ความรู้ น ามาประยุกต์ใช้กับงานหรือสร้างสิ่งใหม่ ไม่ว่าจะเป็นการน าเอา
เทคโนโลยีมาสร้างรูปแบบกระบวนการท างานขึ้นมาใหม่ให้กับองค์กรน ามาใช้ประโยชน์ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลอย่างสูงสุดกับองค์กร 
  2. ประเภทของนวัตกรรม 
   การสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขันของหน่วยงาน องค์กร ทั้งภาครัฐและภาคธุรกิจ
เกิดจากความสามารถในการสร้างสรรค์นวัตกรรม ซึ่งองค์กรนาเข้ามาใช้ให้เกิดการเปลี่ยนแปลงไปใน
ทางบวก เพ่ือนาไปสู่ปัจจัยแห่งความส าเร็จ (จีรพรรณ์ จันทร์วิเชียร. 2559 : 10) ได้จ าแนกประเภท
ของนวัตกรรมเป็น 3 ประเภท ดังนี้ 
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    2.1 นวัตกรรมผลิตภัณฑ์ (Product Innovation) เป็นการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ที่ผลิต
ขึ้นในเชิงพาณิชย์ให้ดีขึ้น หรือเป็นสิ่งใหม่ในตลาด นวัตกรรมนี้อาจเป็นของใหม่ต่อโลก ต่อประเทศ
หรือแม้แต่ต่อองค์กร ซึ่งนวัตกรรมผลิตภัณฑ์นั้น ยังสามารถถูกแบ่งออกเป็น 
     2.1.1 ผลิตภัณฑ์ที่จับต้องได้ หรือสินค้าทั่วไป เช่น รถยนต์รุ่นใหม่ ทีวีที่ใช้
เทคโนโลยีสูง (High Definition TV: HDTV) ดีวีดี (Digital Video Disc: DVD) เป็นต้น 
     2.1.2 ผลิตภัณฑ์ที่จับต้องไม่ได้ ได้แก่ การบริการ เช่น แพคเก็จทัวร์อนุรักษ์
ธรรมชาติ, ธุรกรรมการเงิน – ธนาคาร ผ่านทางโทรศัพท์ เป็นต้น 
    2.2 นวัตกรรมกระบวนการ (Process Innovation) เป็นการเปลี่ยนแนวทาง หรือ
วิธีการผลิตสินค้า หรือบริการ ให้การให้บริการในรูปแบบที่แตกต่างออกไปจากเดิม เช่น การผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just In Time: JIT) การบริหารงานคุณภาพองค์กรรวม (Total Quality Management 
:TQM) และการผลิตแบบกะทัดรัด (Lean Production) เป็นต้น 
    2.3 นวัตกรรมบริการ (Service Innovation) เป็นนวัตกรรมที่สร้างขึ้นเพ่ือให้และ
ผู้รับบริการ ได้รับบริการที่สะดวก รวดเร็ว และใช้ประโยชน์ได้อย่างกว้างขวาง เช่น เว็บไซต์เครือข่าย
ทางสังคม Facebook ของมาร์ค ซัคเคอร์เบอร์ก เป็นต้น 
   ส านักงานนวัตกรรมแห่งชาติได้แบ่งประเภทของนวัตกรรมออกเป็น 5 ประเภท (กฤตภัค              
ไม้เรียง, 2563 ; ศิวะนันท์ ศิวพิทักษ์, 2554) ดังนี้ 
    1. นวัตกรรมผลิตภัณฑ์ (Product Innovation) เป็นการเปลี่ยนแปลงในลักษณะ
การท างานหรือการใช้งานของผลิตภัณฑ์ มีการเปลี่ยนแปลงในวัสดุอุปกรณ์ ส่วนประกอบ คุณสมบัติ
เชิงเทคนิค ความเป็นมิตรกับผู้ใช้งาน หรือลักษณะอ่ืนๆ (บุษกร ค าโฮม, 2562 ; OECD, 2005) 
    2. นวัตกรรมบริการ (Service Innovation) เป็นการสร้างสรรค์ในกระบวนการ
ให้บริการให้มีความทันสมัย ตอบสนองความต้องการและความสะดวกสบายรูปแบบใหม่แก่ลูกค้า เพ่ือ
ยกระดับประสิทธิภาพของการบริการและสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับธุรกิจไปในทิศทางที่ดี (ภานุชนาถ 
เพ่ิมพูน และบรรดิษฐ์ พระประทานพร, 2561) 
   3. นวัตกรรมกระบวนการ (Process Innovation) เป็นการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการ
ผลิตหรือการส่งมอบผลิตภัณฑ์ทั้งในด้านเทคนิค เครื่องมืออุปกรณ์ หรือระบบปฏิบัติการที่ช่วยในการ
ผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นอย่างเห็นได้ชัด เพ่ือลดต้นทุนในการผลิต เพ่ิมคุณภาพในการส่งมอบ
สินค้า หรือการปรับปรุงคุณภาพของสินค้า (OECD, 2005) และมีเป้าหมายในการพัฒนานวัตกรรม
ผลิตภัณฑ์ที่จะส่งมอบยังผู้บริโภคได้อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลต่อองค์กรมากที่สุด (บุษกร 
ค าโฮม, 2562) 
   4. นวัตกรรมการตลาด (Marketing Innovation) เป็นรูปแบบที่เกี่ยวข้องกับการ
ปรับปรุงส่วนประสมทางการตลาด (Marketing Mix) สาหรับลูกค้ากลุ่มเป้าหมาย ซึ่งมีจุดมุ่งหมาย คือ 
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การเปลี่ยนแปลงวิธีการนาเสนอสินค้าหรือบริการเข้าสู่ตลาดใหม่และการคัดเลือกตลาดในการนาเสนอ
สินค้าหรือบริการแก่ลูกค้ากลุ่มเป้าหมายให้ดีขึ้น (ไพบูลย์ อาชารุ่งโรจน์ และคณะ, 2560) 
   5. นวัตกรรมองค์กร (Organizational Innovation) เป็นการปรับเปลี่ยนโครงสร้าง
องค์กร หลักปฏิบัติทางธุรกิจ หรือการจัดสถานที่ท างาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน เช่น แนว
ปฏิบัติใหม่เพ่ือปรับปรุงการเรียนรู้และแบ่งปันความรู้ การออกแบบกระบวนการทางธุรกิจใหม่ 
(Business Process Re-engineering) ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) ระบบบริหารงาน
คุณภาพ (Quality Management System) เป็นต้น (กนกวรรณ ภู่ไหม, 2559; OECD, 2005) 
   จากที่กล่าวมาข้างต้น ประเภทของนวัตกรรมขึ้นอยู่กับองค์กร ว่าจะน านวัตกรรมตัวใด
มาใช้ให้เหมาะสมกับสถานการณ์ เหตุการณ์ ให้สามารถเป็นแรงขับเคลื่อนที่จะน าองค์กรไปสู่เป้าหมาย
ที่ตั้งไว้ โดยในการศึกษาครั้งนี้ ผู้วิจัยมุ่งศึกษานวัตกรรมในการท างาน ฉะนั้น ประเภทของนวัตกรรมที่
มีลักษณะเข้าข่ายกับงานวิจัยที่ศึกษานี้ คือ นวัตกรรมกระบวนการ 
  3. หลักการของนวัตกรรม 
   การสร้างนวัตกรรมองค์กร ใช่ว่าทุกองค์กรจะท าแล้วจะประสบความส าเร็จ สาเหตุ
ส าคัญเนื่องมาจากพฤติกรรมที่ปิดกั้นความสามารถด้านนวัตกรรม กล่าวคือ การไม่ยอมรับ หรือกลัว
ในสิ่งที่ก าลังจะมีการเปลี่ยนแปลง ฉะนั้น สิ่งที่ส าคัญที่องค์กรธุรกิจจะต้องจัดการก่อนที่จะด าเนินการ
สร้างนวัตกรรมองค์กรนั้น องค์กรธุรกิจจาเป็นที่จะต้องพิจารณาประเด็นทั้ง 4 ประเด็น ดังนี้ (ปิยะนา
รถ สิงห์ชู. 2555 : เว็บไซต์) 
    1) ต้องเข้าใจถึงสภาพแวดล้อมโดยรวมทางธุรกิจ หรือกลุ่มอุตสาหกรรมที่เป็นอยู่ใน
ปัจจุบัน ซึ่งจะพิจารณาในด้านของความเหมาะสม และความจ าเป็นในการเปลี่ยนแปลง 
    2) ต้องเข้าใจสภาพแวดล้อมภายในองค์กรธุรกิจว่ามีความพร้อมในการที่จะสร้าง
นวัตกรรมองค์กรหรือไม่ เรื่องของเงินทุน บุคลากร 
    3) สร้างความเข้าใจกับทุกฝ่ายในองค์กรธุรกิจ ตั้งแต่ระดับผู้บริหารจนถึงพนักงาน
ระดับปฏิบัติการ เพ่ือสร้างแนวทางในการปฏิบัติให้เป็นไปในทิศทางเดียวกัน และป้องกันปัญหาที่
อาจจะเกิดขึ้นจากคนบางกลุ่มที่ไม่สามารถยอมรับกับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น 
    4) นวัตกรรมเป็นประโยชน์ต่อองค์กรธุรกิจ ไม่ใช่เป็นเพียงแต่ความคิดถือได้ว่าเป็น
ปัจจัยพ้ืนฐานในการสร้างนวัตกรรมองค์การ คือ การเข้าใจถึงสภาพแวดล้อมโดยรวมสภาพแวดล้อม
ภายในองค์กร บุคลากร และนานวัตกรรมนั้นมาใช้ให้เกิดประโยชน์ ก็จะท าให้การจัดการ 
   นวัตกรรมองค์กร สามารถที่จะกระท าได้อย่างมีประสิทธิภาพและประสบผลส าเร็จใน
ที่สุดการสร้างนวัตกรรมใหม่นั้น คือ การเริ่มมีความคิดใหม่ๆ แต่วิธีการที่จะสร้างสรรค์ความคิดนั้น
จ าเป็นต้องมีปัจจัย 5 ข้อ ดังนี้ (ปฐมทัศน์ บรรณเลิศ. 2559 : 12-13) 
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    1) โครงสร้าง ต้องอาศัยความร่วมมือของคนในองค์กร ทั้งผู้บริหารระดับสูงและผู้
ปฏิบัติการระดับล่าง ต้องมีการติดต่อสื่อสารกัน แบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบ จึงจะท าให้เกิดนวัตกรรม
ในองค์กรได้ องค์กรจะมีความเกี่ยวข้องกับการท านวัตกรรม ซึ่งถ้าโครงสร้างขององค์กรที่มีอยู่นั้น มี
ความสอดคล้อง และเหมาะสม ก็จะเป็นส่วนที่จะช่วยเสริมให้นวัตกรรมเกิดขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพ 
    2) บุคลากร บุคลากรจะมีความรู้ ความสามารถในเรื่องที่แตกต่างกัน ถ้าองค์กร
สามารถน าความรู้ของบุคลากรแต่ละคนมาประกอบกัน จะยิ่งท าให้เกิดแนวความคิดสร้ างสรรค์ได้
อย่างรวดเร็ว 
    3) กระบวนการ ไม่ว่าจะเป็นกระบวนการขั้นตอนในการผลิต การตลาด หรือการเงิน
จะต้องมีข้ันตอนไม่ยุ่งยาก ซับซ้อน 
    4) กลยุทธ์และยุทธวิธี ในการแข่งขันต้องอาศัยวิธีการต่าง เพ่ือให้ได้เปรียบทาง 
    5) เครื่องมือและเทคโนโลยีสารสนเทศ จะต้องมีความทันสมัย และเหมาะสมกับการ
ใช้งาน เพ่ือช่วยในการบูรณาการโครงสร้าง ก าลังคน กระบวนการ และเป็นเครื่องมือในการก าหนดกล
ยุทธ์ในการจัดการนวัตกรรมอย่างต่อเนื่อง อันเป็นปัจจัยแห่งความส าเร็จ 
  จากที่กล่าวมาข้างต้น สรุปได้ว่าหลักการของนวัตกรรมนั้น เกิดจาการสร้างนวัตกรรมที่
ผู้บริหารจะต้องเข้าใจถึงโครงสร้าง การบริหารจัดการ นโยบายสภาพแวดล้อม เทคโนโลยีสารสนเทศ
ขององค์กร ว่ามีแนวทางที่จะช่วยให้บุคลากรในองค์กรให้การยอมรับ แลกเปลี่ยนความรู้ รับฟัง
ข้อเสนอแนะ น ามาปฏิบัติได้จริง และประเมินผลการด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพ 
  4. กระบวนการพัฒนานวัตกรรม 
   การสร้างสรรค์นวัตกรรมให้เกิดขึ้นเริ่มต้นตั้งแต่สร้างแนวคิดที่เป็นนามธรรมจนกระทั่ง
สร้างสรรค์ชิ้นผลงานแบบรูปธรรมสามารถจับต้องได้ ประกอบด้วย 6 ขั้นตอน ดังนี้ (จักรสิน น้อยไร่
ภูมิ และสิงห์ อินทรชูโต, 2560; มรกต ก าแพงเพชร, 2557; Ottenbacher & Harrington, 2007) 
    1. สร้างแนวคิด (Idea Generation) เป็นการค้นหาแนวคิดใหม่อาจเป็นได้ทั้งแนวคิด
ที่คิดขึ้นมาเองหรือรับมาจากที่อ่ืน ขั้นตอนนี้จะเป็นเพียงแนวคิดกว้างๆ ไม่ได้ออกแบบในลักษณะ
รูปธรรม ปัจจัยหลักที่มีความส าคัญที่สุดในการคิดค้นนวัตกรรม คือ โอกาสหรือความต้องการของ
ลูกค้าท่ียังไม่ได้รับการตอบสนองลูกค้าในที่นี้จะหมายถึงทั้งลูกค้าภายในและภายนอกองค์กร 
    2. ก าหนดขอบเขต (Scoping) เป็นการพิจารณาแนวคิดและการก าหนดกรอบการ
พัฒนาเบื้องต้น 
    3. วิเคราะห์ทางธุรกิจ (Business Analysis) เป็นขั้นตอนก่อนเริ่มพัฒนาโครงการ
ด้วยการตรวจสอบรายละเอียดของข้อมูลที่เก็บรวบรวมมาทั้งเชิงเทคนิคและการตลาด 
    4. พัฒนา (Development) เป็นขั้นตอนด าเนินการพัฒนาหรือสร้างต้นแบบตาม
แผนที่วางไว้อย่างละเอียด โดยการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่หรือกระบวนการจัดการต่างๆ 
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    5. ทดสอบ (Testing) เป็นการนาต้นแบบที่ได้จากขั้นตอนการพัฒนามาท าการ
ทดสอบการใช้งาน ไม่ว่าจะเป็นการทดสอบในห้องปฏิบัติการ ตลาด หรือในองค์กร การทดลองชิ้นงาน
จะเกิดจากการผสมผสานความรู้และความสามารถเดิมที่มีอยู่เข้ากับองค์ความรู้ใหม่ที่เกิดจากการ
วิเคราะห์ความต้องการของลูกค้า โดยเสียงตอบรับจากลูกค้าที่น าไปใช้งานจะสะท้อนกลับมาว่า 
ผลงานต้นแบบสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้จริงหรือไม่ จากนั้นจึงนาข้อมูลที่ได้
กลับมาปรับปรุงและพัฒนาสินค้า เพ่ือให้เกิดความสะดวกแก่ลูกค้าเพ่ิมขึ้น 
    6. น าเข้าสู่ตลาด (Launch) เมื่อผลการทดสอบการใช้งานสามารถใช้งานได้ดีแล้ว จึง
จะแนะน าผลงานสู่ตลาดให้แก่ลูกค้าเป้าหมายทดลองใช้จริงและเริ่มเข้าสู่ระบบการค้าการปรับปรุง
ความสามารถในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าจ าเป็นจะต้องนาเทคโนโลยีเข้ามาช่วยใน
กระบวนการผลิต เพ่ือการพัฒนานวัตกรรมที่ล้าสมัยและมีคุณค่า จึงมีความเชื่อมโยงองค์ความรู้ด้าน
เทคโนโลยีร่วมกันอย่างใกล้ชิดในแลกเปลี่ยนความรู้และข้อมูลระหว่างการพัฒนานวัตกรรม (da 
Silva, Oliveira, & de Moraes, 2016) 
  5. ความส าคัญของนวัตกรรม 
   การมุ่งเน้นนวัตกรรมแสดงให้เห็นถึงคุณภาพและประสิทธิภาพอันเป็นแหล่งที่มาของ
ความได้เปรียบเชิงกลยุทธ์ขององค์กร ซึ่งผู้บริหารจะต้องพยายามค้นหาแนวทางในการเปลี่ยนแปลง
หรือปรับในสิ่งที่นาเสนอใหม่ๆ เพ่ือลดความเสี่ยงที่เกิดจากคู่แข่งและสภาพแวดล้อมที่มีการ
เปลี่ยนแปลง (พยัต วุฒิรงค์ และเจษฎา นกน้อย. 2553 : 141) ซึ่งสามารถสรุปความส าคัญของ
นวัตกรรมที่เกิดขึ้นกับองค์กรได้ ดังนี้ (รุ่งนภา เกษา. 2553 : 27) 
    5.1 นวัตกรรมเป็นสิ่งที่ปกป้อง และท าให้เกิดความได้เปรียบทางการแข่งขัน ซึ่งท าให้
องค์กรเกิดความสามารถทางการแข่งขันในระยะยาว มีกลยุทธ์ที่เหนือกว่า สามารถป้องกัน และก้าว
ข้ามคู่แข่งขัน ซึ่งส่งผลให้องค์กรเติบโต มีกาไรสะสม สามารถต่อยอดและพัฒนาเป็นความสามารถ
หลักขององค์กรได้ เช่น 
     5.1.1 องค์กรเกิดการเติบโตแบบก้าวกระโดด นวัตกรรมที่คิดค้นได้ใหม่ๆ เป็นสิ่ง
ที่ให้ประโยชน์แก่ลูกค้า โดยอยู่เหนือความคิดแตกต่างจากสิ่งที่มีอยู่เดิมในอดีต ซึ่งลูกค้าจะรับรู้ และมี
อารมณ์ว่าผลิตภัณฑ์ใหม่ที่เสนอนี้ดีกว่าสิ่งเดิมที่มีอยู่ในตลาด และเหนือกว่าคู่แข่ง 
     5.1.2 นวัตกรรมให้ประโยชน์ที่แตกต่าง กล่าวคือ เป็นการเพ่ิมประโยชน์ให้มาก
ขึ้นในผลิตภัณฑ์ หรือกระบวนการที่มีอยู่แล้ว ซึ่งความแตกต่างและประโยชน์ที่เ พ่ิมขึ้น จะเป็น
ตัวก าหนดระยะเวลาที่ผลิตภัณฑ์นั้นสามารถแข่งขันและอยู่ในตลาดได้ 
     5.1.3 นวัตกรรมกระตุ้นให้เกิดส่วนแบ่งทางการตลาดเพ่ิมขึ้น เพราะนวัตกรรม
เป็นสิ่งที่องค์กรเสนอให้ลูกค้าด้วยเหตุผลใหม่ๆ ว่าท าไมจะต้องซื้อสินค้าหรือบริการกับองค์กร 
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     5.1.4 เกิดคุณค่าเพ่ิมทางด้านงานวิศวกรรม และลดต้นทุนทางด้านการผลิตด้านๆ
เนื่องจากนวัตกรรมบางอย่างส่งผลให้เกิดการลดต้นทุน ซึ่งองค์กรสามารถนาเอาก าไรจากการที่ต้นทุน
ลดลงไปพัฒนาเป็นสิ่งต่างๆ ที่ท าให้เหนือกว่าคู่แข่งขันได ้
    5.2 นวัตกรรมท าให้เกิดความพึงพอใจให้กับทุกคนที่เกี่ยวข้องในโซ่แห่งคุณค่า คือทั้ง
ลูกค้า พนักงาน ซัพพลายเออร์ และผู้ถือหุ้น ซึ่งถ้าทุกคนมีความพึงพอใจ ผู้บริหารระดับสูงจะได้รับ
รางวัลและค าชมเชยด้วย จึงสรุปได้ว่านวัตกรรมนั้น ท าให้องค์กรได้รับประโยชน์ต่อไปนี้ 
     5.2.1 องค์กรมียอดขายเพิ่มขึ้นจากผลิตภัณฑ์ หรือบริการใหม่ๆ 
     5.2.2 กระบวนการขั้นตอนการผลิต หรือการด าเนินงานในองค์กรมีคุณภาพและ
รวดเร็วยิ่งขึ้น 
     5.2.3 ท าให้เกิดการปรับปรุงด้านคุณภาพของกระบวนการด าเนินงาน และ
คุณภาพสินค้า 
    นอกจากนี้ ศศิประภา ชัยประสิทธิ์  (2553 : 62-63) ได้กล่าวถึงความส าคัญของ
นวัตกรรมที่มีต่อองค์กรในยุคปัจจุบัน ไว้ดังนี้ 
   5.3 สร้างความได้เปรียบทางการแข่งขัน ทั้งนี้ นวัตกรรมไม่เพียงแต่จะน ามาซึ่งความ
เหนือกว่า และความแตกต่างในด้านของผลิตภัณฑ์และการบริการด้วยรูปแบบใหม่ๆ เท่านั้นแต่ยังจะ
เป็นการสร้างต าแหน่งทางการตลาดที่แข็งแกร่งให้เกิดขึ้น อีกทั้งยังเป็นการสร้างการด า เนินงาน
รูปแบบใหม่ๆ ที่เต็มไปด้วยการสร้างมูลค่าเพ่ิมให้เกิดขึ้น เพ่ือทดแทนรูปแบบการด าเนินงานแบบเดิมๆ 
   5.4 เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร โดยการปรับปรุงและเสนอทางเลือกเพ่ิมเติมให้กับ
ลูกค้า อีกทั้งยังเป็นการลดค่าใช้จ่ายในการสร้างการรับรู้ให้เกิดขึ้นกับผู้บริโภค อันเนื่องมาจากการ
น าเสนอถึงความเป็นผู้น าหรือผู้บุกเบิกในการน าเสนอรูปแบบธุรกิจหรือผลิตภัณฑ์เข้าสู่ตลาดเป็นราย
แรก จะช่วยให้เกิดการเข้าถึงผู้บริโภคได้สะดวก ง่ายดาย และรวดเร็วยิ่งขึ้น อีกทั้ง ยังสามารถก าหนด
ราคาในระดับสูงได้อีกด้วย 
   5.5 การเจริญเติบโตของเศรษฐกิจสมัยใหม่โดยภาพรวม ประโยชน์ที่เกิดจากการพัฒนา
ให้เกิดองค์กรแห่งนวัตกรรม ยังสามารถนาไปใช้เพ่ือการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศได้อย่างยั่งยืน 
อันเนื่องมาจากอัตราการเพ่ิมคุณค่าในรูปแบบธุรกิจและตัวผลิตภัณฑ์ ได้กลายมาเป็นอีกหนึ่งตัวชี้วัด
ของความได้เปรียบทางการแข่งขันระดับองค์กร และระดับประเทศในเวทีการค้าโลก 
  จากที่กล่าวมาข้างต้น นวัตกรรมมีความส าคัญอย่างมากต่อการด าเนินงานขององค์กรทุก
รูปแบบ ทั้งนี้ เกิดจากการที่องค์กรต้องมีการแข่งขันเพ่ือให้ได้เปรียบทางการแข่งขัน หรือได้รับส่วน
แบ่งทางการตลาดมากท่ีสุด เพ่ือให้องค์กรสามารถด าเนินงานอยู่ได้ในระยะยาว รวมถึงยังสามารถช่วย
ให้องค์กรด าเนินงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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  6. ลักษณะของนวัตกรรม 
   จากการศึกษาเอกสารวิจัยที่เกี่ยวข้องสามารถแบ่งลักษณะของนวัตกรรม ดังนี้ ชัยยงค์ 
พรหมวงศ์ (2557 : เว็บไซต์) ได้อธิบายถึงคุณลักษณะของนวัตกรรมที่เอ้ือประโยชน์ต่อการยอมรับ 
ดังนี้ 
    6.1 ความได้เปรียบเชิงเทียบ หมายถึง การที่ผู้ยอมรับนวัตกรรมรู้สึกว่า นวัตกรรม 
นั้นดีกว่า   มีประโยชน์มากกว่าสิ่งเก่า หรือวิธีปฏิบัติเก่าท่ีนวัตกรรมนั้นเข้ามาแทนที่ การวัดประโยชน์
เชิงเทียบอาจวัดในแง่เศรษฐกิจหรือในแง่อ่ืนๆ เช่น ความเชื่อถือของสังคม เกียรติยศ ความ
สะดวกสบายในการท างาน  เป็นต้น 
    6.2 ความเข้ากันได้ หมายถึง การที่ผู้ยอมรับนวัตกรรมรู้สึกว่านวัตกรรมนั้นเข้ากันได้ 
กับค่านิยมที่เป็นอยู่ เข้ากันได้กับความเชื่อทางสังคม และวัฒนธรรม ทัศนคติ ความคิด หรือ
ประสบการณ์เก่ียวกับนวัตกรรมในอดีต ตลอดจนความต้องการของตน นวัตกรรมที่เข้ากับค่านิยมและ
บรรทัดฐานของสังคม 
    6.3 ความสลับซับซ้อน หมายถึง ระดับความยากง่ายตามความรู้สึ กของ
กลุ่มเป้าหมาย ผู้รับนวัตกรรมในการที่จะเข้าใจหรือนานวัตกรรมไปใช้ นวัตกรรมใดมีความ
สลับซับซ้อนยากต่อการเข้าใจและการใช้งาน นวัตกรรมนั้นก็จะได้รับการยอมรับช้า 
    6.4 การน าไปทดลองใช้ได้ หมายถึง ระดับที่นวัตกรรมสามารถน าไปทดลองใช้
นวัตกรรมใดที่สามารถแบ่งเป็นส่วนเพ่ือน าไปทดลองใช้ จะได้รับการยอมรับเร็วกว่านวัตกรรมซึ่งไม่
สามารถแบ่งไปลองใช้ได้ ทั้งนี้ เพราะนวัตกรรมที่สามารถน าไปทดลองใช้ได้นี้ จะช่วยลดความรู้สึก
เสี่ยงต่อการยอมรับนวัตกรรมมาใช้ของกลุ่มเป้าหมายให้น้อยลง 
    6.5 การสังเกตเห็นผลได้ หมายถึง ระดับที่ผลของนวัตกรรมสามารถเป็นสิ่ งที่สังเกต 
เห็นผลได้ ผลของนวัตกรรมที่สามารถสังเกตเห็นได้ง่าย และสามารถสื่อความหมายให้แก่
กลุ่มเป้าหมายได้จะได้รับการยอมรับมากกว่านวัตกรรมที่สังเกตเห็นผลยาก ดังนั้น การท า ให้
กลุ่มเป้าหมายยอมรับในนวัตกรรมทางด้านความคิด จึงท าได้ยากกว่าท าให้ยอมรับในนวัตกรรม
ทางดา้นวัตถ ุ
   นอกจากนี้ กิ่งกาญจน์ วรนิทัศน์ และคณะ (2552 : 163 - 164) ได้อธิบายถึงลักษณะ
ของนวัตกรรม ไว้ดังนี้ 
    6.6 ความไม่แน่นอน กล่าวคือ นวัตกรรมจะต้องเผชิญกับสิ่งที่ไม่รู้จัก พยากรณ์ยาก
และความส าเร็จก็ยังคงเป็นที่น่าสงสัยเสมอ 
    6.7 เข้าใจยาก กล่าวคือ บุคลากรที่เกี่ยวข้องจะเป็นผู้ที่เข้าใจนวัตกรรมมากที่สุด
โดยเฉพาะการริเริ่มนวัตกรรม คือ ความรู้ ความละเอียดอ่อน เป็นการยากท่ีบุคคลภายนอกจะเข้าใจ 
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    6.8 นวัตกรรมอาจก่อให้เกิดการโต้แย้ง ซึ่งการที่บุคลากรใดบุคลากรหนึ่งใช้
ทรัพยากรมนุษย์ และเงินทุนขององค์กร โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างนวัตกรรม อาจท าให้บุคคลอ่ืน
น าเอาเรื่องนี้มาเป็นข้อโต้แย้ง โดยเฉพาะอย่างยิ่ง เมื่อนวัตกรรมนั้นยังไม่เป็นผลส าเร็จ 
    6.9 นวัตกรรมมีความซับซ้อน กล่าวคือ นวัตกรรมอาจมีความเกี่ยวข้องมากกว่าหนึ่ง
ฝ่าย หรือหนึ่งหน่วยงาน ท าให้เพ่ิมความซับซ้อนในกระบวนการ ดังนั้น ในฐานะผู้บริหารหรือผู้จัดการ 
จ าเป็นที่จะต้องเข้าใจไม่เพียงแต่กระบวนการของนวัตกรรม แต่จะต้องรู้การจัดการเฉพาะเพ่ือให้เกิด
ความส าเร็จ 
   จากที่กล่าวมาข้างต้น สรุปได้ว่าองค์กรที่จะเกิดนวัตกรรมนั้น บุคลากรในองค์กรต้องมี
การยอมรับการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้นได้ คือ ต้องมีการรับรู้ เปลี่ยนแปลง ยอมรับนวัตกรรมใหม่ที่
จะเข้ามา และสามารถท่ีจะน าไปปฏิบัติให้เกิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผลตามเป้าหมายขององค์กร 
  7. แนวคิดของนวัตกรรมและการบริหารจัดการ 
   Adair (1996) ได้กล่าวถึง นวัตกรรมและการบริหารจัดการภายใต้องค์ประกอบของ
องค์การที่มีการสร้างสรรค์ และพัฒนานวัตกรรม ไว้ดังนี้ 
    1) ผู้บริหารจะต้องมีความมุ่งมั่นในการสร้างนวัตกรรม เนื่องจากผู้บริหารมีส่วน
ส าคัญอย่างยิ่งในการผลักดันให้เกิดการสร้างสรรค์นวัตกรรม และการสนับสนุนการปฏิบัติงานของ
บุคลากรให้มีคุณภาพยิ่งขึ้น ผู้นาจะต้องเป็นผู้ที่เอ้ืออานวยต่อการเปลี่ยนแปลงในองค์การและมี
บทบาทเป็นผู้นาเชิงกลยุทธ์ ผู้น าจะต้องเป็นผู้ที่มีวิสัยทัศน์ที่กว้างไกลและมีภาวะผู้น าในการจัดการ
และสร้างแรงบันดาลให้แก่บุคลากรในองค์การมีบรรยากาศในการท างานที่สนับสนุนการสร้าง
นวัตกรรม บุคลากรทุกคนมีส่วนร่วมสร้างบรรยากาศในองค์การที่เอ้ือให้เกิดความคิดสร้างสรรค์และ
นวัตกรรม ซึ่งประกอบไปด้วยปัจจัยที่ส าคัญ 3 ปัจจัย คือ การกระตุ้นซึ่งกันและกัน (Mutual 
Stimulation) การให้ข้อมูลย้อนกลับ (Feedback) และการวิพากษ์วิจารณ์ เชิ งสร้ างสรรค์  
(Constructive Criticism) องค์การที่ส่งเสริมการสร้างนวัตกรรมและท างานเป็นทีมจะต้องกระตุ้นให้
เกิดการมีส่วนร่วม มีการแบ่งปันข้อเท็จจริงและข้อมูลที่เกี่ยวข้องแก่พนักงาน รวมทั้งการเตรียมพร้อม
ในการจัดสรรให้ทรัพยากรที่ส าคัญส าหรับการศึกษาและการฝึกอบรม มีการสื่อสารภายในองค์การซึ่ง
เน้นการสื่อสารโดยการพูดคุยมากกว่าการใช้ลายลักษณ์อักษรและจะให้การเคารพกันระหว่างเพ่ือน
ร่วมงาน นวัตกรรมต้องการทีมงานที่มีการสื่อสารในแนวขวาง (Lateral Communication) ที่ดีเยี่ยม
และมีความยืดหยุ่นของโครงสร้าง 
    2) การยอมรับความผิดพลาดหรือความล้มเหลวอันเป็นผลจากความกล้าเสี่ยง 
องค์การต้องท าให้พนักงานรับรู้ว่าความผิดพลาดหรือล้มเหลวเป็นเรื่องที่สามารถเกิดขึ้นได้เสมอในการ
สร้างนวัตกรรมและไม่ใช้สิ่งที่น่ากลัว ความผิดพลาดหรือล้มเหลวจะกลายเป็นบทเรียนที่มีประโยชน์ใน
การสร้างสรรค์นวัตกรรมของพนักงาน องค์การและหัวหน้าต้องยอมรับความผิดพลาดหรือความ
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ล้มเหลวจากการสร้างนวัตกรรมได้และจะไม่มีการท าโทษสาหรับความผิดพลาดหรือล้มเหลวนั้น แต่
พนักงานก็สามารถระมัดระวัง ความผิดพลาดและล้มเหลวที่จะเกิดขึ้นได้โดยการประเมินความเสี่ยงที่
จะเกิดขึ้นก่อนการลงมือสร้างสรรค์นวัตกรรม 
    3) การสื่อสารในระดับเดียวกัน ความเป็นอิสระของการไหลเวียนข้อมูลท าให้
ผู้จัดการค้นพบความคิดใหม่ การรวบรวมข้อมูลและสนับสนุนให้เป็นนวัตกรรม ซึ่งเกิดจากการ
ติดต่อสื่อสารที่ใกล้ชิดและความถี่ระหว่างหน่วยงาน ควรเน้นที่การสื่อสารใน แนวขวางเช่นเดียวกับ
การสื่อสารแนวดิ่งที่เป็นการจัดเตรียมทรัพยากรและข้อมูล 
    4) โครงสร้างองค์การที่มีความยืดหยุ่น โครงสร้างองค์การแบบสิ่งมีชีวิต (Organism) 
จะมีความยืดหยุ่นและจะส่งผลต่อบรรยากาศที่ช่วยส่งเสริมความคิดสร้างสรรค์และนวัตกรรมมากกว่า
โครงสร้างองค์การแบบเครื่องจักร (Mechanism) ที่มีการควบคุมเข้มงวด ความยืดหยุ่น เป็นกุญแจ
ส าคัญต่อองค์การอย่างแท้จริง ไม่ว่าจะเป็นความยืดหยุ่นของบุคคล ทีมงาน หรือองค์การและสามารถ
ช่วยในการเผชิญหน้าหรือตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงใหม่ ๆ ได้สิ่งหนึ่งที่ส าคัญคือการสื่อสารจึงจา
เป็นต้องลดอุปสรรคระหว่างพนักงานที่แตกต่างกันน้อยลงด้วยการให้มีช่องการสื่อสารแบบเปิดกว้าง
ระหว่างผู้วิจัยกับพนักงานฝ่ายผลิต ผู้วิจัยกับพนักงานการตลาด และผู้วิจัยกับลูกค้า ในองค์การที่
ยืดหยุ่นและเปิดนั้น มีการปรับตัวให้เข้ากับการพัฒนาแบบใหม่และการเปลี่ยนแปลงได้อย่างรวดเร็ว 
ซึ่งท าให้มแีนวโน้มให้เกิดการเรียนรู้และความอยากรู้อยากเห็น 
    5) การมีมุมมองในระยะยาว การสร้างนวัตกรรมและการพัฒนาสินค้าหรือบริการ
ใหม่เป็นสิ่งที่ไม่ได้เกิดขึ้นได้อย่างทันทีทันใด เพราะจะต้องมีการด าเนินการในขั้นตอนต่าง ๆ ก่อนที่จะ
เกิดเป็นนวัตกรรมขึ้นมา ดังนั้นองค์การต้องมีความมุ่งมั่นในการสนับสนุนทางการเงินแก่การวิจัยและ
การพัฒนาสินค้าและบริการเพ่ือให้ได้เป็นนวัตกรรมที่สร้างผลก าไรและความส าเร็จให้กับองค์การใน
อนาคต 
    Christiansen (2000) ได้กล่าวถึงการจัดการของผู้บริหารในองค์การขนาดใหญ่ที่
ต้องการจะพัฒนาองค์การไปสู่องค์การนวัตกรรม โดยได้ระบุองค์ประกอบขององค์การนวัตกรรมว่า
ประกอบด้วย ปัจจัยดังต่อไปนี้ 
    1) วิสัยทัศน์และกลยุทธ์ (Vision and Strategy) วิสัยทัศน์จะเป็นการก าหนดแนว
ทางการพัฒนาองค์การว่าจะพัฒนาไปอย่างไร จะบอกถึงแนวทางการตลาดเทคโนโลยี และบทบาท
ขององค์การในอนาคต ดังนั้นการมีวิสัยทัศน์ที่ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ จึงช่วยสร้างแรงบันดาลใจ
ซึ่งจะนาไปสู่การสร้างนวัตกรรม องค์การที่จะพัฒนาไปสู่องค์การนวัตกรรมนั้น จะต้องให้ความส าคัญ
กับนวัตกรรมในทุกระดับดังนั้นองค์การจะต้องมีกลยุทธ์ที่เกี่ยวข้องกับนวัตกรรมอย่างจริงจังในระยะ
ยาว ซึ่งจะท าให้การบริหารจัดการในองค์การส่งเสริมและสนับสนุนให้เกิดความคิดใหม่ ๆ รวมถึงการ
จัดสรรทรัพยากรให้กับการสร้างนวัตกรรม กลยุทธ์องค์การที่ให้ความส าคัญกับนวัตกรรมจะส่งผลให้
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บุคลากรในองค์การมีความคิดเชิงนวัตกรรม ( Innovative Idea) ซึ่งได้แบ่งกลยุทธ์ออกเป็น 3 ระดับ 
คือ กลยุทธ์ระดับองค์การ (Corporate Strategy) กลยุทธ์ระดับหน่วยธุรกิจ (Business Unit 
Strategy) และระดับหน้าที่รับผิดชอบในกลยุทธ์ (Responsibility for Strategy) 
    2) ระบบการจัดการความสามารถ (The Competence Management System) 
องค์การจะต้องมีระบบการจัดการความสามารถที่จะท าให้ทราบถึงความสามารถขององค์การหรือ
บุคลากรภายในองค์การ ที่มีอยู่นั้นว่า สนับสนุนเป้าหมายหรือการปฏิบัติงานขององค์การในปัจจุบัน
หรือในอนาคตหรือไม่ ซึ่งระบบนี้จะท าให้ทราบถึงช่องว่างหรือ ระยะห่างของความสามารถที่องค์การ
มีอยู่ในปัจจุบันกับเป้าหมายที่องค์การอยากจะเป็นในอนาคต ระบบนี้จะก าหนดและตัดสินว่าองค์การ
ควรจะสร้างและพัฒนาความสามารถและทักษะอะไรที่จะส่งเสริมให้บรรลุเป้าหมายที่ต้องการ ในการ
สนับสนุนนวัตกรรมนั้นระบบการจัดการความสามารถจะต้องสนับสนุนเกี่ยวกับข้อมูลข่าวสาร 
(Information) และกิจกรรมต่าง ๆ ที่ช่วยให้เกิดนวัตกรรมรวมทั้งส่งเสริมให้เกิดการถ่ายโอน
ความสามารถเกี่ยวนวัตกรรมภายในองค์การ เช่น การลงทุนเพ่ือสร้างการเรียนรู้ที่ช่วยสร้างหรือเพ่ิม
ทักษะในการสร้างนวัตกรรม การสร้างห้องค้นคว้าเพื่อเป็นศูนย์การเรียนรู้ของพนักงาน 
    3) มีเป้าหมาย (Goal) เป้าหมายในการสร้างนวัตกรรมนั้นต้องระบุไว้อย่างชัดเจน
เกี่ยวกับนวัตกรรมในทุกระดับ คือ ระดับองค์การ ระดับหน่วยธุรกิจ ระดับทีมงานและระดับบุคคล แต่
ทั้งนี้เป้าหมายในทุกระดับต้องมีความสัมพันธ์เชื่อมโยงกัน การตั้งเป้าหมายที่ดีควรตั้งขึ้นมาจากการ
เปรียบเทียบกับผลการปฏิบัติงานที่ผ่านมาผลการปฏิบัติงานของคู่แข่งการก าหนดจากความต้องการ
ของลูกค้า และจากวิสัยทัศน์ภายในขององค์การ โดยเป้าหมายที่ก าหนดขึ้นนั้นจะต้องสามารถวัดได้ซึ่ง
อาจวัดจากมิติทางด้านเทคโนโลยี ด้านความรู้สึก ด้านการยอมรับของตลาด และอาจเพ่ิมเติมมุมมอง
ทางด้านการเงินเข้าไปด้วย สิ่งส าคัญในการก าหนดเป้าหมายทางด้านนวัตกรรมที่ควรค านึงถึง คือ การ
ให้ความส าคัญกับลูกค้าด้วย 
    4) มีโครงสร้างองค์การที่ชัดเจน (Organization Structure) โครงสร้างองค์การ
สามารถท าให้เกิดผลกระทบที่แตกต่างหลากหลายของความสามารถทางด้านนวัตกรรมขององค์การได้ 
ผลกระทบพ้ืนฐานได้แก่ การท างานของพนักงาน การให้ความสนใจของพนักงานและการสื่อสารใน
องค์การ โครงสร้างองค์การแบบแบ่งชั้นสายการบังคับบัญชา (Hierarchy) แบบดั้งเดิมนั้นจะแบ่งตาม
หน้าที่การท างาน (Functional Organization) โดยที่พนักงานที่ท างานในฝ่ายใดก็จะรายงานผลการ
ปฏิบัติงานไปยังหัวหน้าฝ่ายงานของตน ส่วนหัวหน้าฝ่ายแต่ละฝ่ายนั้นก็จะรายงานผลการปฏิบัติงาน
ไปยังผู้จัดการทั่วไป ดังนั้นแล้วผู้จัดการทั่วไปจึงเป็นบุคคลเดียวที่ท างานแบบข้ามสายงาน (Cross-
Functional) ซึ่งโครงสร้างองค์การที่แบ่งตามหน้าที่การท างานนี้ก็ยังคงมีอยู่ทั้งในองค์การขนาดเล็ก
และขนาดใหญ่ ทั้งนี้โครงสร้างองค์การแบบแบ่งชั้นสายการบังคับบัญชานี้นอกจากจะแบ่งตามหน้าที่
การท างาน (Function) แล้วยังสามารถแบ่งตามผลิตภัณฑ์ที่รับผิดชอบหรือผลิต (Product Line) 
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และการแบ่งตามพ้ืนที่ทางภูมิศาสตร์ (Geography) เช่น สถานที่หรือประเทศที่ตั้งของโรงงานหรือ
องค์การ ต่อมามีการแบ่งแบบเมตริกซ์ (Matrix) คือ ให้รายงานผลการท างานไปยังหัวหน้างานตาม
หน้าที่และหัวหน้าผลิตภัณฑ์ด้วย การรวมทีมงานที่เน้นในเรื่องที่แตกต่างกันเข้าไว้นั้น เช่น ทีมเน้น
ผลิตภัณฑ์ ทีมเน้นลูกค้า ทีมพัฒนา เป็นต้น ได้รับการยอมรับและถูกเรียกว่าองค์การที่มีการท างาน
แบบโครงการ (Project-based Organization) ซึ่งจะไวต่อการเปลี่ยนแปลงมีความยืดหยุ่น และมี
ความเป็นนวัตกรรมได้มากกว่า โครงสร้างองค์การแบบอื่น 
  โดยภาพรวมสามารถสรุปได้ว่า นวัตกรรมและการบริหารจัดการได้ว่าองค์การที่สามารถ
สร้างสรรค์นวัตกรรมได้ต้องมีผู้บริหารมีความมุ่งมั่นในการสร้างนวัตกรรม การมีบรรยากาศในการ
ท างานที่สนับสนุนการสร้างนวัตกรรม การยอมรับความผิดพลาดหรือความล้มเหลวอันเป็นผลจาก
ความกล้าเสี่ยง การสื่อสารในระดับเดียวกัน การมีโครงสร้างองค์การที่มีความยืดหยุ่น การมีมุมมองใน
ระยะยาว ตลอดจนการมีวิสัยทัศน์และกลยุทธ์แนวทางการพัฒนาองค์การว่าจะพัฒนาไปอย่างไร 
รวมถึงระบบการจัดการความสามารถ และสายการบังคับบัญชาที่แบ่งตามหน้าที่การท างานของแต่ละ
ฝ่ายไว้อย่างชัดเจน 
  2.3  ความส าคัญของนวัตกรรมและการบริหารจัดการ 
   นวัตกรรม หรือ Innovation มีความส าคัญดังนี้ 
    1. เนื่องจากสภาพแวดล้อมทางสังคม เศรษฐกิจ และธุรกิจ มีการเปลี่ยนแปลงอย่าง
รวดเร็ว องค์การต่าง ๆ จึงจาเป็นต้องคิดค้นเพ่ือสรรค์สร้างสินค้าและบริการในรูปแบบใหม่เพ่ือ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าและรูปแบบการด าเนินชีวิตที่มีการเปลี่ยนแปลงไปเรื่อย ๆ 
    2. Innovation มีความส าคัญกับองค์กรและมนุษย์ทุกคนบนโลก คือ ข้อจ ากัดของ
ทรัพยากรที่มีในโลก ซึ่งลดน้อยลงไปเรื่อย ๆ และก าลังจะหมดไป จึงส่งผลให้ธุรกิจโดยเฉพาะธุรกิจที่
ต้องพ่ึงพาทรัพยากรธรรมชาติต้องพยายามแสวงหาวิธีที่จะท าให้ธุรกิจของตนเองอยู่รอดได้อย่างยั่งยืน
ที่เห็นอย่างชัดเจนและก าลังเป็นปัญหาใหญ่ของเศรษฐกิจในโลกก็คือ ราคาน้ ามันที่สูงขึ้นอย่างมาก ท า
ให้ธุรกิจรถยนต์ ซึ่งเป็นสินค้าที่ต้องใช้น้ ามันเป็นพลังงานในการขับเคลื่อน ต้องพยายามค้นคิดหา
พลังงานอ่ืนมาทดแทน จนเกิดเป็น Hybrid Car รถยนต์ลูกผสมที่ใช้ทั้งน้ ามันและพลังงานไฟฟ้า
ขับเคลื่อน ท าให้ประหยัดน้ ามันได้อย่างมาก และยังช่วยลดมลภาวะส าหรับ Innovation ในบริบท
ขององค์กรหรือกิจการ สามารถแยกมุมมองในการคิดสร้างสรรค์ Innovation ใหม่ ๆ ได้ 4 ประเภท
ด้วยกัน ได้แก่ 
     1) Customer Oriented Innovation จะเป็นนวัตกรรมที่คิดขึ้นมาเพ่ือรองรับ
และตอบสนองความต้องการใหม่ ๆ ของลูกค้าโดยเฉพาะ เช่น การที่ผู้ผลิตรองเท้า Nike สร้างระบบ
ให้ลูกค้าสามารถออกแบบรองเท้าได้เอง และสั่งซื้อได้ทางเว็บไซต์ เป็นต้น 
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     2) Product Innovation จะเป็นการพัฒนาและน าเสนอผลิตภัณฑ์ใหม่ ไม่ว่าจะ
เป็นการพัฒนาด้านเทคโนโลยีหรือวิธีการใช้ รวมไปถึงการปรับปรุงผลิตภัณฑ์เดิมที่มีอยู่แล้วให้มี
คุณภาพและประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น เช่น โทรศัพท์มือถือที่ทุกวันนี้ใช้ได้อเนกประสงค์ ทุกอย่าง ไม่ว่าจะ
เป็นถ่ายรูป ดูหนัง ฟังเพลง ดูเว็บไซต์และอ่ืน ๆ อีกมากมาย จนลืมฟังก์ชันหลักว่าโทรศัพท์นั้นใช้เพ่ือ
การโทรพูดคุยระหว่างการสื่อสาร 
     3) Process Innovation การสร้างสรรค์พัฒนา หรือสร้างการเปลี่ยนแปลงที่
ส าคัญในกระบวนการท างาน ไม่ว่าจะเป็นกระบวนการผลิต การส่งมอบ ขั้นตอนหน้าที่รับผิดชอบ 
ลักษณะงาน การสร้างสรรค์และพัฒนากระบวนการต่าง ๆ เหล่านี้ จะต้องเป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลสูงขึ้นอย่างเห็นได้ชัด และสามารถสร้างต าแหน่งสินค้าใหม่ ๆ (Product Positioning) 
ทางการตลาดให้แก่ สินค้าและบริการ 
    4) Strategic Innovation จะเป็นนวัตกรรมที่เกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนยุทธศาสตร์
หรือวิธีด าเนินธุรกิจแบบใหม่ ๆ ทั้งระบบ ตัวอย่างเช่น การเกิดขึ้นของ E-Commerce กล่าวคือ
ปัจจุบันการสั่งซื้อสินค้าไม่จ าเป็นต้องรู้ต าแหน่งที่ตั้งการสามารถท าการซื้อขายแลกเปลี่ยนผ่านระบบ 
E-Commerce บนเครือข่ายได้อย่างสะดวกสบาย  
  นอกจากนี้แล้วความส าคัญของนวัตกรรมในปัจจุบันทุกองค์กรต่างมุ่งพัฒนาไปสู่การเป็น
องค์กรนวัตกรรมเพ่ือต้องการมีนวัตกรรมเป็นขีดความสามารถหลักขององค์กร เนื่องจากนวัตกรรม
สามารถ สร้างความได้เปรียบให้กับองค์กรได้ในสภาวการณ์ปัจจุบันและอนาคตที่ต้องเผชิญกับความ
ท้าทายในการเปลี่ยนแปลงรูปแบบการสร้างมูลค่าและการด าเนินการ ความก้าวหน้าของโลกยุค
โลกาภิวัฒน์ปัญหาในระบบเศรษฐกิจ การเปลี่ยนแปลงกระบวนทัศน์ทางวิทยาศาสตร์ และการแข่งขัน
ระดับโลกท่ีมีสินค้าและบริการที่มีความคล้ายคลึงกัน 
 
แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับลีน 
 
  แนวคิดแบบลีนถือเป็นแนวคิดหนึ่งที่ถูกนามาใช้เป็นเครื่องมือเพ่ือใช้ในการพัฒนา
กระบวนการต่างๆเพ่ือให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  โดยการนาลีนมาใช้ในกระบวนการผลิตมี
วัตถุประสงค์เพ่ือจัดการกระบวนการต่างๆโดยมุ่งเน้นการขจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
และเพ่ิมคุณค่าในกระบวนการผลิต เพ่ือให้กระบวนการมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพ่ือลดต้นทุนที่
เกิดข้ึนจากกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในธุรกิจ  
   1. ความหมายของลีน 
    ลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดในการบริหารจัดการผลิตหรืองค์กรให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 
โดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุกๆ กระบวนการทางโลจิสติกส์หรือกระบวนการใน
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สายการผลิต จนถึงตอบสนองความต้องการของลูกค้าแบบทันที โดยเน้นการสร้างประสิทธิผลสูงสุด
และลดการสูญเสียในวงจรการผลิตที่มุ่งเน้นการไหล (Flow) ของงานเป็นหลัก (วรธิดา รัตนโค้น, 
2559) 
   Tapping (2006 อ้ าง อิง ในมารวย  ส่ งทานินทร์ ,  2557)  หนั งสื อ  Lean Office 
Demystified เป็นการน า Toyota Production System มาปรับใช้ในส านักงาน หรือเรียกว่า ลีน
ส านักงาน (Lean Office) มาประยุกต์ใช้และเกิดประโยชน์ดังต่อไปนี้ 

- ลดต้นทุนการด าเนินงานขององค์กร 
- ลดระยะเวลารอคอยระหว่างกระบวนการต่างๆ ในส านักงาน 
- เพ่ิมผลผลิตของส านักงาน 
- ท าให้องค์กรมีขีดความสามารถในการแข่งขันเพ่ิมขึ้น 
- สร้างการท างานเป็นทีมและมีส่วนร่วมของพนักงาน 

   ลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดในการบริการจัดการผลิต หรือองค์กรให้มีประสิทธิภาพ
สูงสุดโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุกๆ กระบวนการท างานไม่ว่าจะเป็นกระบวนการ 
การท างานทางโลจิสติกส์หรือกระบวนการท างานใหม่ด้านการผลิตไปจนถึงตอบสนองความต้องการ
ลูกค้าแบบทันที และรวดเร็วสูงสุด โดยมุ่งเน้นในเรื่องการไหล (Flow) ของงานเป็นหลัก เพ่ือสร้าง
ประสิทธิผลสูงสุดและลดการสูญเสียในวงจรการผลิต (อติกานต์ ม่วงเงิน, 2562) 
   ลีน (Lean) หมายถึง การเปลี่ยนแปลงความสูญเปล่า (Waste) ไปสู่เพ่ิมคุณค่า (Value) 
ให้กับผู้ใช้บริการ โดยอยู่บนพ้ืนฐานการตอบสนองความต้องการของผู้ใช้บริการให้มากที่สุด และเกิด
การพัฒนาอย่างต่อเนื่อง (ระพี กาญจนะ, 2563) 
   จากความหมายของลีนข้างต้น สามารถสรุปได้ว่า ลีน (LEAN) หมายถึง แนวคิดในการ
บริหารจัดการการผลิตหรือบริการ เป็นระบบที่มุ่งเน้นการจ าแนกและก าจัดความสูญเปล่า (Waste) 
ในกิจกรรมการผลิตตั้งแต่ต้นน้ าถึงปลายน้ าตลอดทั้ง กระบวนการ ทั้งนี้รวมถึงการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 
โดยท าให้การไหลของผลิตภัณฑ์เกิดมาจากการดึงของ ผลิตภัณฑ์ (Pull) หรือระบบการผลิตแบบ
ทันเวลาพอดี (Just in Time: JIT) เพ่ือตอบสนองความพึงพอใจ ของลูกค้าอย่างสูงสุด การวิเคราะห์
เพ่ือปรับปรุงการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ ซึ่งสอดคล้องตาม 5 วิธีการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing Method) มุ่งขจัดความสูญเปล่าหรือกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า เพ่ิม (Non-Value 
Added Activities) ให้บรรลุประสิทธิผลนั่นคือ แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า ( Value Stream 
Mapping) 
   หลักการ 5 ประการของลีน (Lean Principle) หลักการการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) สามารถแบ่งความสัมพันธ์ออกได้เป็น 5 ประการคือ 
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1) การนิยามคุณค่า (Value Destination) การนิยามคุณค่าของผลิตภัณฑ์หรือ 
บริการ เกิดจากความต้องการที่จะสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า โดยการก าหนดกระบวนการผลิต
เพ่ือสร้างคุณค่าและความสามารถของผลิตภัณฑ์เพ่ือสร้างความพึงใจให้กับลูกค้า 
    2) การวิเคราะห์การไหลของสายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) การจัดการ 
สายธารคุณค่า (Value Stream Management, แปลโดย ดร.วิทยา สุหฤทด ารง, ยุพา กลอนกลาง 
และสุนทร ศรีลังกา, 2550) คือกระบวนการหรือขั้นตอนการท างานทั้งหมดของผลิตภัณฑ์ที่มีคุณค่า
เพ่ิม (Value Adding) หรือไม่มีคุณค่าเพ่ิม (Non Value Adding) โดยเริ่มตั้งแต่ข้ันตอนการรับวัตถุดิบ
ไปจนถึงการแปรรูปผลิตภัณฑ์เพ่ือส่งมอบให้กับลูกค้าโดยการเพ่ิมคุณภาพหรือคุณค่าของผลิตภัณฑ์
สามารถท าได้ โดยการวิเคราะห์สารธารแห่งคุณค่าเพ่ือก าจัดสิ่งที่ไม่ให้ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิมใน
กระบวนการผลิต การค้นหากระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าสามารถท าได้โดยการสร้างแผนภูมิสาย
ธารคุณค่า (Value Stream Mapping) โดยการก าหนดให้กิจกรรมหรืองานทั้งหมดที่ท าให้เกิด
ผลิตภัณฑ์ เพ่ือค้นหากระบวนการหรือขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและก าจัดทิ้งไป โดยกระบวนการ
จัดการสายธารคุณค่า คือ การสนับสนุนการแปลงสภาพไปสู่การเป็นองค์กรแบบลีน ด้วยการใช้
แนวคิดลีนไปใช้ปฏิบัติได้อย่างมีประสิทธิผล ท าให้เห็นภาพได้ด้วยแบบฟอร์มแผนภาพล าดับเรื่อง 
รวมถึงการไหลของวัสดุและสารสนเทศที่เป็นอยู่จริง การจัดการสายธารคุณค่าไม่ใช่วิธีการบอกกล่าว
กับบรรดาบุคลากรว่าจะท างานให้มีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลมากขึ้นได้อย่างไร แต่การจัดการ
สายธารคุณค่าคือแนวทางที่เป็นระบบโดยให้อ านาจบุคลากรในการวางแผนว่าจะน าระบบการ
ปรับปรุงเพ่ือช่วยให้รับมือกับปริมาณความต้องการของลูกค้าได้ง่ายขึ้นมาใช้อย่างไรและเมื่อไร การ
จัดการสายธารคุณค่ามิใช่แค่ท าให้ท างานได้เร็วขึ้นและหนักขึ้น หากแต่เกี่ยวกับการวางระบบให้เข้าท่ี
เพ่ือให้วัสดุไหลผ่านกระบวนการผลิตได้ตามจังหวะของความต้องการของลูกค้า การจัดการสายธาร
คุณค่าคือการรวบรวมความสัมพันธ์ทั้งด้านหน้าที่ (Function) และด้านปฏิบัติการ (Operation) ที่มี
อยู่ในสายธารคุณค่าเข้าไว้ด้วยกันทั้งหมด Womack and Jones, (1996) ได้กล่าวว่าการบ่งชี้สายธาร
คุณค่า (Value Stream) ถือเป็นขั้นตอนที่มีความจ าเป็นในการด าเนินการตามแนวคิดแบบลีน โดย
นิยามสายธารคุณค่าเป็นกลุ่มของการด าเนินการใดๆ ที่ต้องการในการน ามาซึ่งสินค้า  ไม่ว่าจะเป็น
สินค้าหรือบริการหรือทั้งสองอย่าง ผ่านงานการบริหารที่ส าคัญ ได้แก่ 
    (1) งานแก้ปัญหา (Problem Solving Task) เริ่มจากแนวคิดผลิตภัณฑ์ไปถึง
รายละเอียดงานออกแบบและวิศวกรรมจึงถึงเริ่มผลิต 
    (2) งานการบริหารสารสนเทศ ( Information Management Task) เริ่มจากการ
ออกคาสั่งซื้อไปถึงการวางแผนการผลิตจนถึงกระบวนการส่งมอบผลิตภัณฑ์ 
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    (3) งาน เปลี่ ยนแปลงทางกายภาพ ( Physical Transformation Task) หรื อ
กระบวนการผลิตซึ่งด าเนินการอย่างต่อเนื่องเริ่มจากวัตถุดิบเปลี่ยนไปเป็นสินค้าจึงถึงการส่งมอบให้
ลูกค้า 
   3) การไหล (Flow) การไหล (Flow) หรือกระบวนการท างานของการผลิตภัณฑ์หรือ
งานบริการทั้งหมดขององค์กร โดยการไหลในความหมายของลีน จะหมายถึง การด าเนินการสนับสนุน
กิจกรรมต่างๆ เพ่ือให้การไหลของผลิตภัณฑ์เป็นไปด้วยความรวดเร็ว ต่อเนื่อง และปราศจากการ
ติดขัดในกระบวนการ สามารถท าได้โดยการการจัดการอุปสรรคต่างๆ และระยะทางระหว่างแผนกที่
เกี่ยวข้องกับการท างานที่มีผลท าให้แผนผังการท างานของพนักงานและเครื่องมือที่เกี่ยวข้องกับ
กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปด้วย 
   4) การดึง (Pull) การดึง คือ การผลิตสินค้าให้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า โดย
การผลิตสินค้าที่มีจานวนมากเกินความต้องการและต้องมีการจัดเก็บในคลังสินค้าจะถือว่าเป็นเรื่องที่
สูญเปล่า หลักการผลิตตามแบบลีนจะใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) เพ่ือสร้าง
สมดุลในการผลิตและความสัมพันธ์กับปริมาณการผลิตที่ต้องการเพ่ือลดการสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 
   5)  ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) ความสมบูรณ์แบบตามแบบลีนนั้น คือความส าเร็จ
ที่เกิดจาการท างานที่มีประสิทธิภาพในเรื่องของการลดเวลา ลดพ้ืนที่ ลดต้นทุนและความผิดพลาดที่
เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน โดยการผลิตแบบลีนนั้นจะประกอบด้วยองค์ประกอบ 3 ประการที่
ส าคัญ คือ  
    (1) ความเข้าใจในเรื่องของการออกแบบผลิตภัณฑ์รวมถึงกิจกรรมในกระบวนการ
ผลิตที่เป็นกระบวนการเพ่ิมคุณค่าในสายตาลูกค้า 
    (2) การวางระบบโครงสร้างการไหลอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิตเพ่ือให้ระบบ
คงคลังเป็นศูนย์ โดยใช้การผลิตแบบทันเวลาพอดี และของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการเป็นศูนย์ 
    (3) ความสมบูรณ์แบบในการเพ่ิมคุณค่าของผลิตภัณฑ์ให้มากท่ีสุดและมีการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง 
    2. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste or MUDA) กระบวนการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) เป็นกระบวนการที่ให้ความส าคัญในเรื่องการผลิตผลิตภัณฑ์หรือบริการตามความ
ต้องการของลูกค้า โดยการท าความเข้าใจในกระบวนการทั้งหมดที่เกี่ยวข้องเพ่ือบ่งชี้ความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการและก าจัดกระบวนการที่สูญเปล่าเหล่านั้นออกไป โดยสามารถแบ่งความสูญ
เปล่าออกเป็น 7 ชนิด คือ ที่มา : http://thailandindustry.com/onlinemag/view 2.php?id= 
106&section=16&issues=10  สืบค้นวันที่ 2 กันยายน  2564 
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ที่มา: ชวิทยา อินทร์สอน. (2564).  
 

ภาพประกอบ 3 ความสูญเปล่า 7 ประการ 
 
   2.1 การผลิตที่มากเกินความต้องการของลูกค้า (Overproduction) วัตถุดิบหรือ
ผลิตภัณฑ์ที่เกิดจากการผลิตมากเกินไป การท างานระหว่างกระบวนการที่มากเกินความจ าเป็น หรือ
สินค้าคงคลังมากเกินไป สิ่งที่เกิดขึ้นเหล่านี้ไม่ว่าจะเป็นทรัพยากรทางด้านแรงงานหรือวัตถุดิบที่ถูกใช้
ออกไปไม่ได้ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า โดยก่อให้เกิดผลเสีย เช่น เสียเวลา ทรัพยากร และ
แรงงานโดยไม่จ าเป็น เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บและสินค้าคงคลังมีมากเกินไป เป็นต้น 
   ปัญหาจากการผลิตเกินจ าเป็น 
    ต้องเตรียมพ้ืนที่จัดเก็บงานระหว่างท าจึงเกิดการสูญเสียพ้ืนที่ท างานไปส่วนหนึ่ง ท า
ให้การขนถ่ายวัสดุยุ่งยากมากขึ้น การควบคุมเครื่องจักรและการซ่อมบ ารุงท า ได้ไม่สะดวก เมื่อมีงาน
ระหว่างท ามากจนไม่สามารถเก็บไว้ในบริเวณสถานีงานก็จะต้องหาพ้ืนที่เพ่ือเก็บงานระหว่างท า
ชั่วคราวซึ่งเป็นการใช้พ้ืนที่อย่างไม่คุ้มค่าและต้องเสียค่าใช้จ่ายเพ่ิมขึ้น 
     1. ความไม่ปลอดภัยในการท างาน หากการจัดเก็บงานระหว่างท าไม่เป็นระเบียบ
หรือไมม่ั่นคงพอก็อาจท าให้เกิดอุบัติเหตุสร้างความเสียหายให้กับพนักงานและทรัพย์สิน 
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     2. เมื่อใช้งานระหว่างท าไม่หมดหรือมีการเปลี่ยนแปลงค าสั่ง ผลิตจะต้องขนย้าย
ไปเก็บชั่วคราว ท าให้สูญเสียแรงงาน เวลา และอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่า เพ่ิมต่อ
ชิ้นงานนั้นเลย 
     3. ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหน้าไม่ได้รับการแก้ไขทันทีเพราะค้างอยู่ใน
งานระหว่างท า การผลิตครั้งละมาก ๆ กว่าจะถึงกระบวนการผลิตถัดไปหรือถูกตรวจสอบเครื่องจักรก็
จะผลิตของเสียเพ่ิมขึ้นจนกว่าจะพบของเสียอยู่ในงานระหว่างท าเมื่อส่งไปยังกระบวนการผลิตถัดไป
และรายงานกลับมาเพ่ือการแก้ไข การผลิตของเสียจะท าให้เกิดการสูญเสียทั้งเวลาวัตถุดิบ แรงงาน 
และพลังงานโดยเปล่าประโยชน์ 
     4. ต้นทุนวัสดุ แรงงาน และค่าใช้จ่ายอ่ืน ๆ ที่ใช้ไปในการผลิตจะจมอยู่ในงาน
ระหว่างท า 
     5. ปิดบังปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใช้เวลาตั้งเครื่องจักรมากเกินไป
หรือเครื่องจักรเสียบ่อย เพราะเมื่อเกิดปัญหาขึ้นก็จะไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนัก
เนื่องจากมีงานระหว่างท าส ารองไว้มาก จึงเป็นการใช้เครื่องจักรไม่คุ้มค่า และต้องเสียค่าใช้จ่ายมาก
เกินความจ าเป็น เช่น ค่าใช้จ่ายและเวลาที่เสียไปส าหรับซ่อมเครื่องจักร 
     6. ใช้เวลาในการผลิตนานเพราะท าการผลิตครั้งละมาก ๆ ซึ่งบางครั้ง เป็นสินค้า
ที่ลูกค้าไม่ต้องการ จึงท าให้การส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าล่าช้าจนอาจท า ให้ลูกค้าไม่พอใจ 
   แนวทางการปรับปรุง 
    ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตที่เป็นคอขวด (Bottle-Neck) โดยการศึกษาเวลาการผลิต
ของแต่ละขั้นตอนการผลิตว่าสมดุลกันหรือไม่ หากพบว่าขั้นตอนการผลิตใดมีกาลังการผลิตต่ ากว่า
ขั้นตอนการผลิตอ่ืนก็ต้องบริหารจัดการให้สมดุล 
     1. ผลิตชิ้นงานแต่ละชนิดในปริมาณท่ีเพียงพอเพ่ือให้งานระหว่างท าลดลง และใน
เวลาที่ถูกต้อง 
     2. พนักงานต้องดูแลบ ารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอ 
หากเครื่องจักรมีสภาพทรุดโทรมต้องซ่อมบ ารุงอยู่เสมอ นอกจากจะเสียค่าใช้จ่ายและเสียเวลาในการ
ซ่อมบ ารุงแล้ว ยังท าให้การผลิตล่าช้าไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้าหรือสินค้าที่ผลิตได้ด้อย
คุณภาพ 
     3. ก าหนดปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่นให้น้อยลง 
     4. ลดเวลาตั้งเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงวิธีการท างาน จัดลาดับขั้นตอนการ
ท างานให้เหมาะสม และจัดเตรียมอุปกรณ์ให้พร้อมเพ่ือลดเวลาในการเตรียมการผลิต 
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     5. ฝึกพนักงานให้มีทักษะในการปฏิบัติงานได้หลายด้านเพ่ือจะท างานได้หลาย
หน้าที่ เมื่อมีงานเร่งด่วนก็สามารถย้ายไปช่วยงานที่สถานีงานอ่ืนได้ ซึ่งจะท าให้การผลิตเป็นไปอย่าง
ต่อเนื่องและลดปัญหาการผลิตที่ไม่เหมาะสมลงได้ 
  2.2 สินค้าคงคลังที่มากเกินไป (Over Inventory) การเก็บสินค้าที่มากเกินไป อาจเกิดมา 
จากการผลิตมากเกินความต้องการของลูกค้า การสั่งซื้อวัตดุดิบจานวนมากเนื่องจากต้องการส่วนลด 
กระบวนการจัดเก็บวัตถุดิบระหว่างรอการผลิต เหล่านี้ล้วนท าให้เกิดปริมาณสินค้าคงคลังมากเกินไป 
และจะส่งผลเสีย คือ ต้นทุนในการผลิตเพ่ิมมากขึ้น ต้นทุนในการจัดเก็บสินค้า เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ 
เป็นต้น 
   ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
    1. ต้องใช้พ้ืนที่ในการเก็บรักษาวัสดุคงคลัง แทนที่จะใช้พ้ืนที่ส่วนนี้ไปท าประโยชน์
ด้านอื่นเช่น ติดตั้ง เครื่องจักรเพ่ือการผลิตสินค้ารุ่นใหม่หรือสินค้าชนิดใหม ่
    2. ต้นทุนวัสดุจม การเก็บรักษาวัสดุคงคลังไว้เป็นระยะเวลานานก็ต้องเสียค่า
ดอกเบี้ยเพ่ิมมากขึ้น หรือเสียโอกาสที่จะนาเงินต้นทุนวัสดุคงคลังไปท า ประโยชน์ด้านอื่น 
    3. วัสดุอาจเสื่อมคุณภาพถ้าขาดการบริหารจัดการที่ดี เช่น ควรจะบริหารจัดการวัสดุ
คงคลังแบบเข้าก่อนออกก่อน (First-In-First-Out) 
    4. เกิดความซ้ าซ้อนในการการสั่งซื้อ ถ้าควบคุมปริมาณวัสดุคงคลังไม่ถูกต้องและ
ต าแหน่งที่จัดเก็บไม่ชัดเจน 
    5. ต้องการแรงงานในการบริหารจัดการเป็นจานวนมาก เพ่ือท าการควบคุมการรับ-
จ่ายและดูแลความปลอดภัย 
    6. เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงค าสั่ง ผลิตก็จะเกิดวัสดุตกค้างอยู่ในคลังเป็นจ านวนมาก 
และบางครั้ง ก็ไม่ทราบว่าระยะเวลาที่ต้องการใช้วัสดุอีกด้วย 
  แนวทางการปรับปรุง 
   1. ก าหนดจุดต่ าสุดและสูงสุดของปริมาณวัสดุคงคลังแต่ละชนิด และก าหนดจุดซื้อใหม่
ให้ชัดเจน 
   2. ควบคุมปริมาณวัสดุคงคลังโดยใช้เทคนิคการมองเห็น (Visual Control) เพ่ือให้
สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย เช่น แผ่นป้าย แถบสี เป็นต้น 
   3. ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อจากอัตราการใช้วัสดุด้วยระบบง่ายที่สุด และวิเคราะห์หา
วัสดุทดแทน (Value Engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้สะดวกเพ่ือลดปริมาณวัสดุคงคลัง 
  4. ปรับปรุงระบบการจัดเก็บวัสดุคงคลังเป็นแบบเข้าก่อนออกก่อนเพ่ือป้องกันไม่ให้มีวัสดุ 
ตกค้างเป็นเวลานานจนเสื่อมคุณภาพ 
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   2.3 การรอคอย (Waiting)  การรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เช่น การรอคอย 
วัตถุดิบการวางแผนการผลิตที่ไม่สมดุล หรืออาจเกิดจากเครื่องจักรขัดข้อง โดยหากเกิดการรอคอย
มากเกินไปย่อมส่งผลเสียต่อการผลิต เช่น เกิดต้นทุนที่สูญเปล่าจากเครื่องจักร แรงงาน และค่า
ด าเนินการต่างๆ เกิดต้นทุนค่าเสียเวลารอคอย หรือผลเสียจากการผลิตที่ล่าช้าและส่งมอบไม่ทัน
ก าหนด เป็นต้น 
   ปัญหาจากการรอคอย 
    1. เสียค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับ
ผลิตภัณฑ์ 
    2. เสียโอกาสที่จะใช้พนักงาน เครื่องจักร อุปกรณ์การผลิต ให้เกิดประโยชน์สูงสุดกับ 
องค์กร จึงท าให้เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
    3. ขวัญและกาลังใจของพนักงานลดลงเพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการ
ผลิต ท าให้พนักงานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบัติงานและเป้าหมายการปฏิบัติงาน 
   แนวทางการปรับปรุง 
    1. วางแผนการผลิต วางแผนการจัดหาวัตถุดิบ และจัดลาดับการผลิต ให้ถูกต้องและ 
ปฏิบัติตามแผนอย่างเคร่งครัด 
    2. บ ารงุรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
    3. จัดสมดุลของสายงานการผลิต 
    4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตและจัดสรรกาลังคนให้เหมาะสม 
    5. เตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อม
ก่อนหยุดการผลิต และใช้อุปกรณ์ช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
   2.4 การเคลื่อนไหวที่มากเกินไป (Over Motion) การเคลื่อนไหวที่มากเกินความจ าเป็น
ในกระบวนการท างานต่างๆ ย่อมส่งผลให้เกิดความเมื่อยล้าจากการท างาน เกิดความล่าช้าในการ
ท างาน โดยผลเสียต่อการท างาน เช่นเกิดปัญหาการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นจากการจัดวางอุปกรณ์และ
การวางผังโรงงานที่ไม่เหมาะสม หรือขาดมาตรฐานการท างานที่ไม่เหมาะสม เป็นต้น 
   ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
    1. ระยะทางในการเคลื่อนที่เพ่ิมขึ้น ต้องใช้เวลาในการหยิบชิ้นงานที่วางอยู่ใกล้ตัว 
ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต พนักงานเกิดความเมื่อยล้า ประสิทธิภาพในการท างานลดลง อีกทั้งยัง
อาจท า ให้ชิ้นงานเกิดการตกหล่นเสียหายได้ 
    2. เกิดความล้าและความเครียด 
    3. เกิดอุบัติเหตุเนื่องจากความระมัดระวังในการท างานน้อยลง 
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    4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จาเป็นเพราะการเคลื่อนไหวส่วนเกินจะใช้
ระยะทางมากข้ึน 
   แนวทางการปรับปรุง 
    1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ
เคลื่อนไหวน้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยุทศาสตร์ (Ergonomic) 
    2. จัดสภาพการท างาน (Working Condition) เช่น แสงสว่าง อุณหภูมิ เสียง ให้
เหมาะสมต่อการท างาน 
    3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ
ผู้ปฏิบัติงาน 
    4. จัดสร้างอุปกรณ์ช่วยจับยึดชิ้นงาน (Jig และ Fixtures) เพ่ือให้สามารถท างานได้
อย่างสะดวกรวดเร็วและปลอดภัยมากข้ึน 
    5. ออกก าลังกายเพ่ือให้ร่างกายแข็งแรง 
   2.5 การขนส่ง (Transportation) การขนส่งหรือการเคลื่อนที่ที่มากเกินไปโดยไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าย่อมส่งผลเสียต่อการผลิต เช่น สูญเสียเวลาในการผลิต ต้นทุนในการขนย้ายมากขึ้น
จากค่าเชื้อเพลิง ค่าแรงงานค่าอุปกรณ์ขนย้าย รวมทั้งค่าบ ารุงรักษา โดยกระบวนการขนย้ายที่ไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าเหล่านี้ย่อมส่งผลเสียต่อประสิทธิภาพของการผลิต 
   ปัญหาจากการขนส่ง 
    1. เสียค่าใช้จ่ายในการขนส่ง เช่น แรงงาน พลังงาน อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ เป็นต้น 
    2. วัสดุเสียหายจากการตกหล่นระหว่างการขนส่ง 
    3. วัสดุสูญหายจากการตกหล่นระหว่างการขนส่งถ้าหากเลือกใช้วิธีการขนส่งไม่
เหมาะสม 
    4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวัง 
    5. สูญเสียเวลาในการผลิตถ้าการขนส่งล่าช้าไม่ทันต่อการผลิต พนักงานผลิตต้อง
เสียเวลารอคอยโดยไม่สามารถผลิตชิ้นงานได้ ท าให้การส่งมอบสินค้าล่าช้ากว่าก าหนด 
   แนวทางการปรับปรุง 
    1. วางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ์หรือวางเครื่องจักรให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน
ตามกระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนส่ง 
    2. ลดการขนส่งที่ซ้ าซ้อน 
    3. เลือกใช้อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิต 
    4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง เพ่ือให้สามารถขนส่งชิ้นงานไปยัง
กระบวนการผลิตต่อไปได้เร็วขึ้น 
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   2.6 ของเสีย (Rework) ของเสียเกิดขึ้นจากการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ผิดพลาด อาจเกิดจาก
กระบวนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพ วัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน หรือกระบวนการผลิตที่ไม่ได้มาตรฐาน
ตามที่ก าหนด ของเสียที่เกิดขึ้นเหล่านี้ ส่งผลเสียต่อการผลิต เช่น การส่งมอบล่าช้ากว่าก าหนด
เสียเวลาและแรงงานในการแก้ไขปัญหา อีกท้ังยังเพ่ิมต้นทุนที่ไม่จาเป็นต่อกระบวนการอีกด้วย 
   ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
    1. ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
    2. เสียเวลาที่ควรจะใช้ในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพดี และใช้เวลานานกว่าจะผลิต
สินค้าท่ีมีคุณภาพครบตามจ านวนที่ต้องการ 
 
    3. ต้องปรับเปลี่ยนแผนการผลิตในกรณีที่เกิดของเสียมากกว่าปริมาณที่เผื่อไว้ โดย
ต้องปรับแผนการผลิตสินค้าอ่ืนให้เริ่ม ต้นผลิตล่าช้าออกไป ส่งผลท าให้การส่งมอบสินค้าล่าช้ากว่า
ก าหนด 
    4. เกิดการท างานซ้า เพ่ือแก้ไขชิ้นงานเสียหรือผลิตสินค้าใหม่ชดเชยของเสีย อีกทั้ง 
ต้องเสียค่าใช้จ่ายด้านแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกัน 
    5. ความสัมพันธ์ระหว่างแผนกอาจไม่ราบรื่นถ้าได้รับชิ้นงานเสียแล้วโยนความผิด 
    6. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกาจัดของเสีย 
   แนวทางการปรับปรุง 
    1. จัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงาน และมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบที่ถูกต้องแม่นย า 
    2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่เริ่มแรก 
    3. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานได้ตรงตามมาตรฐาน
ทีก่ าหนด พร้อมทั้งฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกด้านคุณภาพตลอดเวลา 
    4. จัดสร้างระบบหรืออุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกันความผิดพลาดจากการท างานในสาย
การ-ผลิต (Poka-Yoke) 
    5. ต้ังเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตให้เป็นศูนย์ (Zero Defect) 
    6. การตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกข้ันตอนการผลิตจะท าให้
สามารถทราบถึงสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้เร็วขึ้น การแก้ไขปัญหาก็จะง่ายขึ้นและยัง
ช่วยลดปริมาณของเสียในลักษณะที่เหมือนกันให้น้อยลงด้วย 
    7. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์ให้เหมาะสมกับการใช้งานและการผลิต 
    8. บ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตให้มีสภาพดีอยู่เสมอ 
   2.7 กระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Over Processing) กระบวนการท างานที่มีความ
ซ้ าซ้อนมากเกินไป เช่น การท างานเดิมซ้ าหลายครั้ง การน างานที่ท าเสร็จไปแล้วกลับมาท าใหม่ 



 

 

  57 

กระบวนการที่เกิดขึ้นนั้นย่อมส่งผลเสียต่อการผลิต เช่น ในขั้นตอนการตรวจสอบหากมีการแยกย่อย
การท างานมากเกินความจ าเป็น จนเกิดเป็นการรอคอยหรือกระบวนการซ้ ากันมากเกินไปย่อมส่งผล
กระทบต่อการผลิต โดยที่งานบางประเภทสามารถรวมเป็นงานเดียวกันได้ เป็นต้น 
   ปัญหาจากการผลิตมากขั้นตอน 
    1. เสียค่าใช้จ่ายเพ่ิมข้ึนโดยไม่จ าเป็น 
    2. เสียเวลาในการเตรียมการผลิตและการผลิตชิ้นงาน ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดย
ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ 
    3. มีงานระหว่างท ามากข้ึน 
    4. สูญเสียพื้นที่การท างานของขั้นตอนการผลิตที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ 
และความคล่องตัวในการท างานลดลง แนวทางการปรับปรุง 
    1. พัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ์และเลือกใช้วัสดุที่เหมาะสมเพื่อให้ง่ายต่อการผลิต 
    2. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation 
ProcessChart) เพ่ือแสดงกิจกรรมที่เกิดขึ้นระหว่างการท างาน 5 ลักษณะ ได้แก่ การปฏิบัติงาน การ
ขนถ่ายวัสดุ การเก็บวัสดุ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะกิจกรรมที่ไม่
เหมาะสมและหาวิธีการปรับปรุง แก้ไขต่อไป 
   3. ใช้หลักการ 5 W 1 H คือ การตั้งคาถามเพ่ือวิเคราะห์ความจา เป็นของแต่ละกิจกรรม
ในกระบวนการผลิต ซึ่งค าถามหลัก 6 ประเภทเป็นดังนี้ 
   What (อะไร): ถามเพ่ือหาจุดประสงค์การท างาน ท าอะไร ท าไมต้องท า ท าอย่างอ่ืน 
ได้หรือไม ่
   When (เมื่อไร): ถามเพ่ือหาเวลาท างานที่เหมาะสม เมื่อไหร่ ท าไมต้องท าเวลานั้น  
ท าเวลาอ่ืนได้หรือไม่ 
   Who (ใคร): ถามเพ่ือหาบุคคลท างานที่เหมาะสมใครเป็นคนท า ท าไมต้องเป็นคนนั้น 
คนอ่ืนท า ได้หรือไม่  
   How (อย่างไร): ถามเพ่ือหาวิธีการท างานที่เหมาะสม ท าอย่างไร ท าไมต้องท าอย่าง 
นั้น  ท าวิธีการอ่ืนได้หรือไม่  
   Why (ท าไม): เป็นค าถามครั้งที ่2 ต่อจากค าถามข้างต้นเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
   ค าถามที่จ าเป็นอย่างยิ่ง คือ ใคร อะไร อย่างไร ส่วนค าถาม ท าไม และเมื่อไหร่ อาจ                 
จะละไว้ในฐานที่เข้าใจว่าทุกคนควรทราบ แต่ถ้าต้องการความชัดเจนก็ควรตั้งค าถามให้ครบทั้ง 5 
ประเภท 
   4. ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ การก าจัด (Eliminate) การ
รวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) 
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   5. ลดเวลาต้ัง เครื่องจักร (Set-up Time) ให้เหลือน้อยที่สุด 
   6. หากิจกรรมที่ประหยัดค่าใช้จ่ายทดแทนที่ได้ผลลัพธ์ของงานผลิตเช่นเดียวกัน 
   จากการศึกษา แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับลีน สามารถสรุปได้ว่า แนวคิดแบบลีน (Lean 
Thinking) คือ แนวทางที่จะขจัดความสิ้นเปลืองและสูญเปล่า (Wastes) ของทุกกิจกรรม และ
กระบวนการด าเนินงานที่ไม่ได้ก่อให้เกิดมูลค่า โดยการท าให้ต้นทุนต่ าลง และจัดเรียงทุกๆ กิจกรรมที่
สร้างคุณค่า (Value) ให้กับผลิตภัณฑ์ ให้มีประสิทธิภาพด้วยต้นทุนที่น้อยที่สุด เพ่ือสร้างมูลค่าให้กับ
ลูกค้าโดยการใช้ทรัพยากรอย่างจ ากัด ซึ่งแนวคิดนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับทั้งภาคธุรกิจและ
อุตสาหกรรมโดยแนวคิดแบบลีน มุ่งเพ่ือรักษาการไหลเวียนของสินค้า ให้เป็นไปอย่างต่อเนื่อง มุ่งเน้น
การผลิตเฉพาะสิ่งที่จ าเป็น ในปริมาณที่จ าเป็น และในเวลาที่จ าเป็นเท่านั้น เพ่ือขจัดความสูญเปล่า
ออกไป 
 
การก าหนดแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างาน  
 
  การปรับปรุงการท างาน  เป็นการศึกษาเพ่ือให้เราสามารถวิเคราะห์ปัญหาของงานที่มีอยู่ใน 
ปัจจุบัน ไม่ว่าจะเป็นการท างานที่ซ้ าซ้อน การสูญเสียเวลาและทรัพยากรที่มากเกินไปส าหรับงาน 
บางอย่าง  งานมีข้อผิดพลาดบ่อย เป็นต้น แล้วศึกษาและหากระบวนการที่ถูกต้องและเหมาะสมเข้า
มาช่วยในการแก้ไขปัญหาของงานที่เป็นอยู่  เพ่ือให้งานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   เกิดกระบวนการ
ท างานใหม่ที่ท าให้องค์กรเกิดประโยชน์มากขึ้น ไม่ว่าจะเป็นการประหยัดงบประมาณ  การประหยัด
ต้นทุนการประหยัดเวลาในการด าเนินการด้านต่าง ๆ  รวมถึงสนับสนุนให้องค์กรขับเคลื่อนได้อย่างดี
ยิ่งขึ้นสาเหตุที่เราต้องมีการปรับปรุงงานเนื่องจากปัจจุบันสภาพแวดล้อมมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ 
ตลอดเวลา  ไม่ว่าจะเป็นทางด้านการเมือง  เศรษฐกิจ  สังคม  รวมถึงเทคโนโลยีต่าง ๆ ท า ให้การ 
กระบวนการท างานที่คงเดิมอาจะท าให้องค์กรเกิดการพัฒนาที่ล่าช้าไม่ทันสมัย และแข่งขันกับองค์กร 
อ่ืนภายนอกไม่ได้  ตัวอย่างของงานที่เราต้องปรับปรุง  เช่น การเสียทรัพยากรมากเกินจ า เป็น  
ขั้นตอน การท างานซับซ้อน/มากเกินไป  งานผิดพลาดบ่อยๆ ผลการปฏิบัติงานไม่ตรงตามความ
ต้องการของ ผู้บริหาร/ผู้รับบริการ  เป็นต้น การปรับปรุงการท างาน  คือการทบทวนงานในหน้าที่
รับผิดชอบ ทบทวนกระบวนการท างาน  และทบทวนผลการปฏิบัติงานนั้น ๆ ว่ามีงานอะไรบ้าง  งาน
แต่ละอย่างใช้เวลาเหมาะสมหรือยัง  เสีย ต้นทุนส าหรับงานนั้นเท่าไหร่  แล้วผลการปฏิบัติงานได้รับ
ความพึงพอใจหรือไม่  แล้วน ามาท า การปรับปรุง / แก้ไข  เพื่อให้งานมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล    
  กระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสาร พบว่า ควรที่จะปรับปรุงหรือก าจัดกิจกรรมที่
ไม่ก่อ่ให้เกิดมูลค่าก่อน จากนั้นจึงปรับปรุงกิจกรรมที่จะเพ่ิมมูลค่าแต่สามารถก าจัดได้ เทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหกรรมที่จะท าให้เกิดมุมมองในการปรบปรุง เช่น หลัก ECRS (Eliminate, Combine, 



 

 

  59 

Rearrange and Simplify) เทคนิคการตั้ งค าถาม 5W1H (What, Where, When, Who, Why, 
How) หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว หลัก 5 ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สร้างนิสัย) 
เป็นต้น มาใช้เพ่ือค้นหาวิธีการปรับปรุงวิธีการท างาน (นิทธพนธ์ พิทักษ์, 2552) ส าหรับงานวิจัยครั้งนี้
ได้ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H ร่วมกับหลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุง 
   5W1H เป็นแนวทางในการตรวจพิจารณาปัญหาอย่างรอบคอบ ไม่ว่าปัญหานั้นจะเป็น
งานวิเคราะห์ทั้งระบบหรือบางส่วนของระบบ 5W1H ประกอบด้วย 

1. What ถามถึงวัตถุประสงค์ของงาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ท าอะไรอยู่  
ท าไมท าอยู่อย่างนั้น ท าไมสิ่งนั้นจ าเป็น 

2. When ถามถึงล าดับขั้นตอนการท างาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ท าเม่ือไร  
ท าไมต้องท าตอนนั้น 

3. Where ถามถึงสถานท่ีท างาน โดยมีความหมาย (Why) คือ ท าท่ีไหน ท าไมต้อง 
ท าท่ีนั่น 

4. Who ถามถึงคนหรือเครื่องจักร โดยมีความหมาย (Why) คือ ใครหรือ เครื่อง 
ไหนท างานอยู่ ท าไมต้องคนหรือเครื่องจักรนั้น 

5. How ถามถึงวิธีการท างาน โดยมีความหมาย (Why) คือใช้วิธีการอะไรท างาน  
ท าไมต้องวิธี การนั้น 
   เมื่อทราบแนวทางในการตรวจพิจารณาปัญหาอย่างรอบคอบจากค าถาม 5W1H แล้ว
หลักเกณฑ์ ECRS ถูกน ามาใช้เพื่อปรับปรุงงาน ซึ่งหลักเกณฑ์  ECRS  แนวคิดในการลดความสูญเปล่า
ในการด าเนินงาน หรือที่เรียกว่า Waste ซึ่งเป็นต้นทุนที่ไม่สร้างผลตอบแทนหรือประโยชน์ใดๆให้กับ
องค์กร และในบางกรณีอาจท าให้การด าเนินการนั้นช้าลงจากที่ควรจะเป็น ซึ่งจะส่งผลให้ต้นทุนการ
ด าเนินงานเพิ่มข้ึนจากเดิม (ฐานิตย์ ประจักษ์วินัยบดีและนันทิ สุทธิการนฤนัย , 2561) ประกอบด้วย 

1. การขจัดออก (Eliminate) การก าจัดความสูญเปล่าที่พบในการท างานออกไป  

2. การรวมเข้าด้วยกัน (Combine) การรวมข้ันตอนการท างานที่เก่ียวข้องหรือการ 

ปฎิบัติงานที่คล้ายกันรวมเป็นขั้นตอนเดียว  

3. การจัดล าดับขั้นตอนงานใหม่ (Rearrange) การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือให้ลด 

การเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นหรือการรอคอย  

4. การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้นในการ 
ท างานของพนักงาน  
   เทคนิคการตั้งค าถาม  5W1H และหลักเกณฑ์ ECRS ถูกน ามาใช้ตรวจสอบสัญลักษณ์                        
5 สัญลักษณ์ ซึ่งได้บันทึกไว้ในแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือพิจารณาขั้นตอนของงานที่ท าอยู่
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เหมาะสมหรือไม่ ถ้าไม่เหมาะสม ก็ควรหาแนวทางในการปรับปรุง แต่ถ้าเหมาะสมอยู่แล้วก็จะค้นหา
ว่ามีวิธีส าหรับขั้นตอนนั้นๆ ที่ดีกว่าหรือไม่ ถ้าจะท าอย่างไร กระบวนการพิจารณาตรวจสอบนี้ จะช่วย
ให้เห็นแนวทางการปรับปรุงการท างานดังตาราง 2  เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และหลักเกณฑ์ 
ECRS เพ่ือพิจารณาความเหมาะสมของขั้นตอนการท างาน ตามตารางดังต่อไปนี้ 
 
ตาราง 2 เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H และหลักเกณฑ์ ECRS 
 

5W1H ประเภท ความหมาย (Why) ประเด็นพิจารณา หลักเกณฑ์ ECRS 
What วัตถุประสงค์ - ท าอะไรอยู ่

- ท าไมท าอยู่อย่างนั้น 
- ท าไมสิ่งนั้นจึงจ าเป็น 

- เลิกเสียได้
หรือไม่ 
- สามารถที่จะ  
บรรลุเป้าหมาย
ด้วยวิธีอ่ืนหรือไม่ 

จ ากัดส่วนที่ไม่
จ าเป็นทิ้ง (E) 

When ล าดับขั้นตอน - ท าเม่ือไร 
- ท าไมต้องท าตอนนั้น 

เ ว ล า อ่ื น ไ ม่ ไ ด้
หรือ 

 

Where สถานที่ - ท าท่ีไหน 
- ท าไมต้องท าท่ีนั่น 

ท าท่ีอ่ืนไม่ได้หรือ  

Who คนหรือ 
เครื่องจักร 

- ใครหรือเครื่องจักร 
- ท างานนั้นอยู่ 
- ท า ไ ม ต้ อ ง ค น ห รื อ

เครื่องนั้น 

คนอ่ืนหรือเครื่อง
อ่ืนไม่ได้หรือ 

การผสม
องค์ประกอบของ 
(C) หรือการ
โยกย้าย
สับเปลี่ยน (R) 

How วิธีปฏิบัติงาน - ใช้วิธีการอะไรท างาน 
- ท าไมต้องเป็นวิธีนั้น 

จะลดแร ง ง าน
หรือเวลางานลง
หรือไม ่

ดัดแปลงได้ง่าย
ขึ้น (S) 

ที่มา: นิทธพนธ์ พิทักษ์ (2552) 
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สิ่งท่ีต้องการหา ตัวอย่างค าถาม จุดประสงค์ 

วัตถุประสงค์ (what) ท าอะไร : ท าไมต้องท า ขจัดส่วนที่ไม่จ าเป็นออก 
(Eliminate) 

สถานที่ (Where) ก าลังท าท่ีไหน : ท าไมต้องท าที่นั่น รวมเข้าด้วยกัน (Combine) 
หรือ จัดใหม่ (Rearrange) ล าดับขั้น (when) ท าเม่ือไร : ท าไมต้องเวลานั้น 

บุคคล (who) ใครคนท า : ท าไมต้องคนนั้น 

วิธีการ (How) ท าอย่างไร : ท าไมต้องท าอย่างนั้น ท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) 
ที่มา: ลักขณา ฤกษ์เกษม, ชนิภา นิวาสานนท์ 2562  
 

ภาพประกอบ 4 การตั้งค าถามโดยใช้ 5W1H และหลักการ ECRS 
 

ประเด็น สถานะปัจจุบัน เหตุผล แนวทางอ่ืน บทสรุป 

1. จุดประสงค์ 
(What) 

หวังผลอะไรจา
กวีการท าใน
ปัจจุบัน 

ท าไม (Why) 
หวังผลอย่างนั้น 

ก าจัดทิ้งได้ไหม 
(Eliminate)  

จุดประสงค์คือ
อะไร 

2. สถานที่ 
(Where) 

ปัจจุบันท างานนี้
ที่สถานที่ใด 

ท าไม (Why) 
ท างานที่สถานที่
นั้น 

รวมสถานที่ท างาน
เข้าด้วยกันได้ไหม 
(Combaine) 

ท าสถานที่ใด 

3. ล าดับชั้น 
(When) 

ปัจจุบันมีล าดับ
ชั้นตอนการ
ท างานอย่างไร 

ท าไม (Why) มี
ล าดับขั้นตอน
อย่างนั้น 

สามารถสลับขั้นตอน
การท างานได้ไหม 
(Rearrange) 

การท างานควรมี
ขั้นตอนอย่างไร 

4. บุคลากร 
(Who) 

ปัจจุบัน
มอบหมายให้ใคร
ท างานนี้ 

ท าไม (Why) ให้
คนนั้นท างาน 

คนอ่ืนท าได้ไหม ควรให้ใครเป็น
คนท างานนี้ 

5. วิธีการ (How) ปัจจุบันมีวิธีการ
ท างานอย่างไร 

ท าไม (Why) มี
วิธีการท างาน
อย่างนั้น 

มีวิธีการท างานที่ง่าย
กว่านี้หรือไม่ 
(Simliification)  

ควรมีวิธีการ
ท างานอย่างไร 

ที่มา: ลักขณา ฤกษ์เกษม, ชนิภา นิวาสานนท์ 2562  
 

 
ภาพประกอบ 4 การก าหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติ 
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  5.1 การศึกษาการท างาน (Work Study) 
   5.1.1 ความหมายของการศึกษาการท างาน 
    ในกระบวนการผลิตหรือกระบวนการท างานจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
บางส่วนในกระบวนการเพ่ือให้ได้ผลผลิตที่เพ่ิมสูงขึ้น ท าให้องค์กรได้ผลก าไรมากยิ่งขึ้น ดังนั้น
การศึกษาการท างานเป็นวิธีการที่มีขั้นตอนที่เป็นระบบ เป็นการปรับปรุงงานพัฒนาวิธีการท างานใหม่
ที่ดีกว่าเดิมท าให้ไม่มองข้ามองค์ประกอบของงานย่อยที่มีผลต่อประสิทธิภาพการท างาน ซึ่งสาเหตุที่
ต้องมีการปรับปรุงงานในกระบวนผลิต เช่น เงื่อนไขการท างานเปลี่ยนไป ปริมาณงานเปลี่ยนไป มี
ปัญหาทางด้านคุณภาพหรือมาตรฐานการท างาน ต้องการปรับปรุงให้กระบวนการท างานดีขึ้นโดยรวม 
เป็นต้น มีนักวิชาการหลายท่านได้ให้ความหมายของ การศึกษาวิธีการท างาน ไว้ดังต่อไปนี้ 
    อุษาวดี อินทร์คล้าย กนกสม ชุติโสวรรณ และจิราวุธ สุวัชระกุลธร (2564 : 12) ได้
ให้ความหมาย การศึกษาการท างาน หมายถึง การศึกษากระบวนการท างานและองค์ประกอบต่างๆ 
เพ่ือปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนาพ้ืนฐานของการท างาน รวมถึงเวลา 
การท างาน เพ่ือน าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต 
    วพรลภัส เลิศศักดิ์วานิช (2562 : 12) ได้ให้ความหมาย การศึกษาการท างาน 
หมายถึง การศึกษาการเคลื่อนไหว เป็นการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวในการท างาน ไม่ว่าจะเป็น
พนักงานปฏิบัติงาน เครื่องมือและเครื่องจักรรวมทั้งการจัดผังในการปฏิบัติงานนั้น ๆ ส่วนการศึกษา
เวลา เป็นการค านวณหาเวลาในการปฏิบัติงานโดยใช้เครื่องมือจับเวลาขณะท างานจริง ซึ่งจะท าการ
ค านวณปรับเวลาในการปฏิบัติงาน โดยมีการให้ค่าเผื่อต่าง ๆ และให้อัตราความเร็วมาตรฐานตาม
ขั้นตอนการท างานที่ก าหนดไว้ภายใต้สภาพเงื่อนไขที่เหมาะสม ดังนั้นนิยามของการศึกษางาน เป็น
เทคนิคที่ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัติงานเพ่ือขจัดงานที่ไม่จ าเป็นออก และสรรหาวิธีการ
ท างานที่ดีที่สุดและมีประสิทธิภาพสูงสุดในการปฏิบัติงานนั้น ๆ รวมไปถึงการปรับปรุ งมาตรฐานของ
วิธีการท างาน สภาพการท างาน เครื่องมือต่าง ๆและการฝึกคนงานให้ท างานด้วยวิธีที่ถูกต้อง รวมทั้งมี
การก าหนดเวลามาตรฐานของงานด้วย 
    ยศวริศกร รเณศอัครพงษ์ (2559 : 11) ได้ให้ความหมาย การศึกษาการท างาน 
หมายถึงกระบวนการที่ใช้ในการศึกษาและบันทึกวิธีการท างานเดิม หรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหม่อย่างมี
ขั้นตอนและตรวจตราอย่างมีระบบ เพ่ือน าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล 
    วุฒิพร ศรีไพโรจน์ (2558 : 12) ได้ให้ความหมาย การศึกษาการท างาน หมายถึง 
กระบวนการที่ใช้ในการศึกษาและบันทึกวิธีการท างานเดิม หรือที่จะเสนอแนะขึ้นใหม่อย่างมีขั้นตอน
และตรวจตราอย่างมีระบบ เพ่ือน าไปสู่การพัฒนาวิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดย
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มีแนวทางการศึกษาวิธีการท างานแบ่งออกเป็น 7 ขั้นตอนด้วยกัน คือ การเลือก การบันทึก การ
วิเคราะห์ การพัฒนา การก าหนดมาตรฐานการน าไปใช้ และการด ารงรักษา 
    นุชสรา เกรียงกรกฎ (2555 : 41) ได้ให้ความหมาย การศึกษาการท างาน (Work 
Study) หมายถึง การศึกษางานซึ่งประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่ การศึกษาการท างาน (Method 
Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ใช้ในการศึกษากระบวนการท างานและ
องค์ประกอบอ่ืน ๆ เพ่ือพัฒนามาตรฐานงานและปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น รวมถึงน ามาเป็นสิ่งจูงใจ
ในการท างานให้กับพนักงานเพ่ือการเพิ่มผลผลิตอีกด้วย 
    เกษม พิพัฒน์ปัญญานุกูล (2539 : 1) ได้ให้ความหมายของ การศึกษาการท างาน 
หมายถึง เทคนิคทีใ่ช้ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น 
    วัชรินทร์ สิทธิเจริญ (2547 : 27) ได้ให้ความหมาย การศึกษาการท างาน (Work 
Study) เป็นค า ที่ใช้แทนวิธีการต่าง ๆ จากการศึกษาการท างาน และการวัดผลงาน ซึ่งใช้ในการศึกษา
วิธีการท างานของคนอย่างมีแบบแผน และพิจารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ที่มีผลต่อประสิทธิภาพและ
เศรษฐภาวะของการท างานเพ่ือปรับปรุงการท างานนั้นให้ดีขึ้น 
    วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ (2543 : 24) ได้ให้ความหมาย การศึกษาการท างาน 
(Work Study) หมายถึง การรวมเอาการศึกษาความเคลื่อนไหว (Motion Study) และการศึกษาเวลา 
(Time Study) เข้าไว้ด้วยกัน ซึ่งใช้ในการศึกษาการท างานของคน และพิจารณาถึงองค์ประกอบ     
ต่าง ๆ ซึ่งจะมีผลต่อประสิทธิภาพของการท างานเพ่ือการปรับปรุงการท างานนั้น ๆ ให้ดีขึ้น 
    เกชา ลาวัลยะวัฒน์และ ยุทธชัย บรรเทิงจิตร (2527 : 1) ได้ให้ความหมายของ 
การศึกษาการท างาน หมายถึง การศึกษาระบบงาน (Work System ) อย่างเป็นระบบและมีการตรวจ
ตราอย่างถ่ีถ้วนถึงวิธีการท างานที่มีอยู่และวิธีการท างานที่ปรับปรุงใหม่ เพ่ือเป็นแนวทางในการพัฒนา
วิธีการท างานที่ง่ายกว่า 
   สามารถสรุปได้ว่า การศึกษาการท างาน หมายถึง การศึกษาอย่างมีระเบียบถึงการ
ท างานของคนเครื่องจักร และพิจารณาองค์ประกอบต่าง ๆ ซึ่งจะมีผลต่อประสิทธิภาพของการท างาน
เพ่ือการปรับปรุงการท างานนั้นให้ดีขึ้น รวมทั้งเป็นเครื่องมือในการพัฒนาส่งเสริมจูงใจบุคลากรน าไปสู่
การเพ่ิมผลผลิต ช่วยในการเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยู่เดิมเกิดค่าใช้จ่ายต้นทุนที่ต่ าลง 
   การศึกษาการท างาน พัฒนามาจากวิชาการศึกษาการเคลื่อนที่ (Motion Study) และ
การศึกษาเวลา (Time Study) ซึ่งได้รับการพัฒนาขึ้นเป็นต้นก าเนิดของหลักวิชาการตามแนวคิดและ
หลักการของ Federick W. Taylor และ Frank B. Gilbreth ต่อมาขอบข่ายการศึกษาการเคลื่อนที่
และการศึกษาเวลาได้ขยายเพ่ิมขึ้นโดยเดิมทีการศึกษาการเคลื่อนที่จะพิจารณาเฉพาะในส่วนที่
เกี่ยวข้องกับการศึกษาการท างานของร่างกายประกอบร่วมกับการจัดสภาพแวดล้อมการท างาน ซึ่ง
เกี่ยวข้องกับการท างานของคนงานโดยเฉพาะ เมื่อมีการใช้เครื่องจักร เครื่องมือและอุปกรณ์เข้ามา
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เกี่ยวข้องกับการผลิต ขอบข่ายการศึกษาจึงกว้างขึ้นเป็น การศึกษาวิธี (Method Study) ซึ่ง
ครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาการเคลื่อนที่ โดยจะเป็นปรับปรุงพัฒนาวิธีการท างานใหม่ให้ดีกว่า
เดิม เพื่อท าให้ผลผลิตสูงขึ้น ความสูญเสียและต้นทุนการผลิตลดลง 
   วัชรินทร์ สิทธิเจริญ  (2547) กล่าวว่า การศึกษาการท างาน (Work Study) เป็น
การศึกษาวิธีการท างานและการวัดผลงาน ซึ่งใช้ในการศึกษาวิธีการท างานของคนอย่างมีแบบแผน
เพ่ือพิจารณาองค์ประกอบต่างๆ ที่มีผลต่อประสิทธิภาพของการท างาน เพ่ือปรับปรุงการท างานนั้นให้
ดีขึ้น การศึกษาการท างานมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยู่ มีวิธีการ
ศึกษาโดยแยกโดยการแยกระบบต่างๆ ของการท างานออกเป็นส่วนย่อย และวิเคราะห์แต่ละจุดหรือ
ส่วนย่อย แล้วจึงนาผลมารวมกันเป็นระบบอีกครั้ง โดยมีเป้าหมายในการท าการศึกษางานหลักใหญ่ ก็
เพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพ และพัฒนางานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งสิ่งที่ท าให้ประสิทธิภาพ
การท างานลดลงมีสาเหตุมาจาก 
   (1) การบริหารงานไม่ดี ไม่มีการวางแผนในการบริหารเพียงพอ เช่น ไม่มีแผนสั่งวัตถุดิบ
เพ่ือเก็บตุนไว้ ท าให้บางครั้งงานต้องหยุดชะงักเพราะวัตถุดิบหมด 
   (2) คนงานขาดบ่อยหรือไม่มาท างาน ท าให้เกิดปัญหาในการผลิต 
   (3) กรรมวิธีในการท างานไม่มีประสิทธิภาพดีเพียงพอ เช่น มีการท างานซ้ าซ้อน หรือมี
ขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นเกิดขึ้น  
   (4) การออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ออกแบบไว้เฉพาะเจาะจงเกินไป ท าให้มีกรรมวิธีการผลิตที่
พิเศษตายตัวยากแก่การผลิต 
   (5) เครื่องมือเครื่องใช้ไม่เพียงพอ ไม่เหมาะสม ใช้เครื่องมือเครื่องใช้ไม่ถูกวิธี ไม่มีการ
เก็บรักษา ซ่อมแซม ที่ถูกต้อง เป็นต้น 
   (6) พนักงานปฏิบัติ งานด้วยวิธีที่ผิดๆ ตามความเชื่อการศึกษาการท างานจะ
ประกอบด้วยเทคนิค 2 อย่าง ดังนี้ 
    1. การศึกษาวิธี (Method Study) เป็นการศึกษาเพ่ือหาวิธีการท างานที่ง่ายที่สุด
สะดวกรวดเร็วประหยัด และมีประสิทธิภาพสูงกว่ามาใช้แทนวิธีการท างานเดิม 
    2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เป็นการศึกษาเพ่ือก าหนดหาเวลา
มาตรฐานซึ่งเป็นประโยชน์ในด้านต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของ
สายการผลิต เป็นข้อมูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต (Production 
Standard) ผลจากการศึกษาสองหัวข้อนี้จะนาไปประยุกต์ในด้านของค่าจ้างแรงงานเพ่ือใช้ก าหนด
ค่าจ้างแรงงานที่ยุติธรรมสาหรับแรงงาน และในด้านการฝึกอบรมพนักงานใหม่ การท าการศึกษาการ
ท างานไม่ได้จากัดเฉพาะว่าใช้ศึกษาแต่ในด้านอุตสาหกรรมเท่านั้น เทคนิคในด้านการศึกษายังสามารถ
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ใช้ประยุกต์กับงานในด้านการบริหารหรือบริการของโรงพยาบาล ในราชการ งานส านักงาน ที่
ประกอบไปด้วย มนุษย์ วัตถุดิบและการกระท าที่ไปสู่จุดมุ่งหมายอย่างใดอย่างหนึ่ง ณ ที่นั้น ๆ 
  5.1.2 ขัน้ตอนการศึกษาการท างาน 
   ในการท างาน องค์ประกอบพ้ืนฐานที่ส าคัญต่อประสิทธิภาพการท างาน นั่นคือ ขั้นตอน
การศึกษาการท างาน การศึกษาขั้นตอนการท างานเป็นการศึกษากระบวนการท างานและ
องค์ประกอบต่าง ๆ เพ่ือปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น ใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนามาตรฐานของการ
ท างาน และเวลาท างาน รวมไปถึงการใช้เป็นเครื่องมือในการพัฒนาส่งเสริมจูงใจบุคลากร น าไปสู่การ
เพ่ิมผลผลิต ซึ่งแต่ละขั้นตอน มุ่งเน้นในการศึกษาการท างาน คือ การศึกษาเพ่ือปรับปรุงวิธีการท างาน
ซึ่งจะต้องมีกระบวนการวัดผลเพ่ือเปรียบเทียบประเมินผลการท างานของวิธีการท างานเดิมกับวิธีการ
ท างานใหม่ ความส าคัญของขั้นตอนช่วยให้เกิดความคล่องตัวกับสถานการณ์ต่าง ๆ ได้ดีและเป็น
แนวทางที่ใช้กับทุกสถานการณ์ได้อีกด้วย เทคนิคที่ใช้ในแต่ละขั้นตอนของการศึกษาการท างานจุด
มุ่งเน้นในการศึกษาการท างานเพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานซึ่งจะต้องมีกระบวนการวัดผล เพ่ือ
เปรียบเทียบประเมินผลการท างานของวิธีการท างานเดิมกับวิธีการท างานใหม่ การปรับปรุง
กระบวนการศึกษาการท างาน ได้มีนักวิชาการหลายท่านได้ให้แนวคิดของขั้นตอนของการศึกษาการ
ท างาน (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ. 2543 : 32 ; วันชัย ริจิรวนิช. 2543 : 91 ; นุชสรา เกรียงกรกฎ. 
2545 : 22 และรุจิภาส โพธิ์ทองแสงอรุณ. 2557 : 6) แบ่งเป็น 8 ขั้นตอน ดังนี้ 
    1. เลือกงานหรือขบวนการที่จะท าการศึกษา ควรเลือกศึกษาในกรณีเช่น จุดที่ท าให้
เกิดเกิดปัญหาคอขวดที่ท าให้สายการผลิตไม่ราบรื่น จุดที่มีงานค้างมากผิดปกติ และเกิดความล่าช้าทั้ง
เรื่องของเวลา และผลผลิตไม่ได้ตามเป้าหมาย จุดที่มีการขนย้ายวัสดุไกล ซึ่งต้องใช้คนจ านวนมากและ
เสียเวลา จุดที่เกิดการท างานที่ซ้ าซ้อนและล่าช้า เป็นต้น 
    2. บันทึกและสังเกตการณ์โดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดข้ึนในงานหรือขบวนการที่เลือกโดย
การใช้วิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพ่ือเป็นข้อมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห์ เช่น การใช้แผนภูมิ และ
ไดอะแกรม ในการเก็บบันทึกข้อมูล ได้แก่ แผนภูมิกระบวนการผลิตอย่างสังเขป (Outline Process 
Chart : OPC) แผนภูมิการผลิตอย่างต่อเนื่อง (Flow Process Chart : FPC) แผนภูมิกระบวนการ
ผลิตส าหรับสองมือ (Two Handed Process) ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) เป็นต้น 
     3. ตรวจตรา ข้อเท็จจริงที่บันทึกมาทุก ๆ เรื่อง ที่น่าสนใจโดยพิจารณาถึง
จุดประสงค์ของการท างานของงานนั้น ๆ สถานที่ที่ งานนั้นก าลังท าอยู่ ล าดับการท างานของงาน 
คนท างานและวิธีการอุปกรณ์การท างาน โดยใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H เป็นต้น 
     4. พัฒนาวิธีการท างาน วิธีการที่ประหยัดในการท างานโดยพิจารณาสิ่งแวดล้อม
ทั้งหมดโดยการใช้เทคนิค ECRS มาช่วยในการหาแนวทางพัฒนาวิธีการท างานให้ดีขึ้ น ได้แก่ 
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Eliminate (การขจัด) Combination (การรวม) Rearrange (การสลับเปลี่ยน) และ Simplify       
(การท าให้ง่าย) 
    5. วัดผลงาน หรือ การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการท างาน โดยการวัดผลปริมาณที่ต้อง
ท าในวิธีการท างานที่เราเลือกใช้และค านวณมาตรฐานเวลาที่ต้องใช้ในการท างานนั้น การวัดผลงาน
สามารถใช้การเปรียบเทียบปริมาณทรัพยากรที่ใช้ส าหรับวิธีการท างานเดิมและวิธีการท างานใหม่ 
    6. นิยาม หรือ การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน โดยการพัฒนาวิธีการท างานที่
ปรับปรุงแล้วให้เป็นวิธีการมาตรฐานเพื่อใช้เป็นแนวปฏิบัติมาตรฐานตามวิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้ว 
    7. การน าไปใช้งาน หรือ การส่งเสริมใช้วิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้ว เป็นวิธีการ
ท างานที่เสนอขึ้นใหม่โดยมีมาตรฐานของงานตามที่ก าหนดไว้การส่งเสริมผลักดันให้พนักงานซึ่งมักจะ
มีแนวโน้มที่จะใช้วิธีการท างานของตนเอง ให้เปลี่ยนแปลงวิธีการท างานตามมาตรฐานวิธีการท างาน 
    8. ด ารง หรือ การติดตามการใช้วิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้ว โดยมีมาตรฐานของ
งานที่ก าหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม คือ การพยายามรักษาวิธีการท างานที่ปรับปรุงแล้วให้
มีการใช้งานอย่างต่อเนื่องและคงอยู่จนกว่าจะพัฒนาวิธีการท างานที่ดียิ่ง ๆ ขึ้นไปอีก จะต้องมีการ
ติดตามการท างานของพนักงานตามวิธีการที่ก าหนดเป็นมาตรฐาน 
   สามารถสรุปได้ว่า ขั้นตอนการศึกษาการท างาน จะมีอยู่ทั้งหมด 8 ขั้นตอน ได้แก่ การ
เลือกงาน การเก็บข้อมูลวิธีการท างาน การวิเคราะห์วิธีการท างานการปรับปรุงวิธีการท างาน การ
เปรียบเทียบวัดผลวิธีการท างาน การพัฒนามาตรฐานวิธีการท างานการส่งเสริมใช้วิธีการท างานที่
ปรับปรุงแล้ว และ การติดตามการใช้วิธีการปรับปรุงที่ปรับปรุงแล้ว ซึ่งถ้าหน่วยงานมีการศึกษางานที่
มีประสิทธิภาพ จะท าให้ทราบถึงปัญหาจริงในกระบวนการลิต ท าให้เข้าไปแก้ได้ตรงจุดส่งผลต่อการ
เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กรด้วย  
 
แนวคิดทฤษฎีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
 

1. การประเมินประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร 
เครื่องจักรที่ดีหมายถึงเครื่องจักรที่เม่ือเดินเครื่องแล้วต้องทางานได้อย่างเต็ม 

ประสิทธิภาพ กล่าวคือเดินเครื่องได้อย่างเต็มกาลังความสามารถ และผลิตชิ้นงานที่ได้คุณภาพออกมา
และท่ีสาคัญต้องใช้งานได้อย่างปลอดภัย (วีรชัย มัฎฐารัตน์ และวิมล จันนินวงศ์, 2553)  
   การประเมินประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรนั้น มีเป้าหมายเพ่ือสะท้อนภาพการ
ใช้งานของเครื่องจักร หรือเพ่ิมผลผลิตและการก าจัดความสูญเปล่า โดยมีดัชนีชี้วัดสามารถแสดงให้
เห็นถึงความพร้อมของเครื่องจักรในการใช้งานว่ามีสถานะความพร้อมใช้งานเป็นอย่างไร การเดิน
เครื่องจักรเต็มความสามารถ หรือมีการผลิตชิ้นงานเสียเป็นจานวนมากน้อยแค่ไหน เราเรียกว่า
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ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ มีหน่วยเป็นเปอร์เซ็นต์ ซึ่ งจะประกอบด้วยคือ อัตราการ
เดินเครื่อง อัตราสมรรถนะ และอัตราคุณภาพ 
 การค านวณผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE จะวัดจากอัตราเดินเครื่อง อัตรา
สมรรถนะและอัตราคุณภาพ แสดงดังภาพประกอบ  6 
 

 

ภาพประกอบ 5 การคานวณค่า OEE  ที่มา : ชาญชัย พรศิริรุ่ง, 2549 
 

1. อัตราการเดินเครื่อง คือ การแสดงความพร้อมของเครื่องจักรในการทางานเป็นการ 
เปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื่องกับเวลารับภาระงาน  

อัตราการเดินเครื่อง    = เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด  
                                                 เวลารับภาระงาน 

= เวลาเดินเครื่อง  
  เวลารับภาระงาน 
 

2. อัตราสมรรถนะ คือ สมรรถนะการทางานของเครื่องจักร โดยการเปรียบเทียบระหว่าง
เวลาเดินเครื่องสุทธิกับเวลาเดินเครื่อง  
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อัตราสมรรถนะ   = เวลามาตรฐาน x จานวนชิน้งานที่ผลิตได้  
เวลาเดินเครื่อง  

= เวลาเดินเครื่องสุทธิ  
          เวลาเดินเครื่อง 
 
 3. อัตราคุณภาพ คือ ความสามารถในการผลิตของดีให้ตรงตามข้อก าหนดของเครื่องจักร
และตามข้อก าหนดของลูกค้าต่อจานวนของที่ผลิตได้ทั้งหมด  

อัตราคุณภาพ   = เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่า  
                เวลาเดินเครื่องสุทธิ 
 
  ค่าสัมประสิทธิผลโดยรวม เป็นการค านวณเพ่ือวัดค่าประสิทธิภาพการท างานหรือความ
พร้อมของเครื่องจักรออกมาในรูปแบบของเปอร์เซ็นต์ (%) หากค่า OEE ที่ได้มีค่าที่สูง แสดงว่า
สมรรถนะการท างานของเครื่องจักรสูงสามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง โดยการค านวณหาค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหาได้จากผลคูณของ 3 Factor ดังนี้ 
 
 OEE =  อัตราเดินเครื่อง   X   อัตราสมรรถนะเครื่อง  X  อัตราคุณภาพ 
     (Availability)      (Performance Efficiency)  (Quality Rate) 
 

 6.2 การวิเคราะห์แบบ Why-why analysis  
 Why-why analysis เป็นเครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์หาสาเหตุหรือปัจจัยที่เป็นต้นเหตุ 
ให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ เพ่ือแก้ปัญหาและป้องกันไม่ให้เกิดขึ้นอีกโดยมีขั้นตอน
ดังนี้  

   1. ก าหนดหัวข้อปัญหาหรือปรากฎการณ์ให้ชัดเจน หากก าหนดหัวข้อไม่ชัดเจนจะ
ท าให้การวิเคราะห์มีขอบเขตที่กว้างและมีปัจจัยที่เกี่ยงข้องมากเกินไปท าให้ยากท่ีจะหาสาหตุที่แท้จริง 
รวมถึงวิธีการแก้ไขปัญหาที่ตามมาจะมีมากเกินไปที่จะน าไปปฎิบัติ ในการก าหนดหัวข้อจะต้องมีการ
ตรวจสอบ เก็บข้อมูลและแยกแยะปัญหาให้ชัดเจนด้วยแผนภาพพาเรโต  

  2. ศึกษาโครงสร้างและหน้าที่ของส่วนที่เป็นปัญหา กรณีที่เป็นปัญหาเกี่ยวข้องกับ
เครื่องจักรให้ศึกษาและเขียนภาพสเก็ตช์ของโครงสร้าง กลไกการท างานของเครื่องจักร แต่ถ้าเป็น
ปัญหาเกี่ยวกับข้ันตอนการท างานทั่วๆ ไป ให้เขียนขั้นตอนหรือแผนผังการไหลของงาน ท าความเข้าใจ
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หน้าที่ของแต่ละขั้นตอน หลังจากนั้นน าภาพสเก็ตช์ของส่วนที่เกิดปัญหามาถ่ายทอด เพ่ือที่ทุกคนจะ
ได้ใช้ความรู้และแสดงความคิดเห็นอย่างเต็มที่  

 3. ก าหนดหัวข้อส ารวจเป็นการหาปัจจัยที่ก่อให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์โดยมี
แนวทางการพิจารณาปัญหาจากสภาพที่ควรจะเป็นหรือพิจารณาจากหลักเกณฑ์ทางทฤษฎีที่ก่อให้เกิด
ปรากฏการณ์  

 4. ตรวจสอบและยืนยันผลข้อส ารวจ ทีมงานจะต้องลงไปตรวจสอบที่เครื่องจักรหรือ
กระบวนการผลิตตามหัวข้อที่ก าหนดขึ้น เมื่อไปตรวจสอบแล้วไม่พบข้อบกพร่องให้ใส่คาว่า “ OK” 
ส่วนหัวข้อใดที่พบข้อบกพร่องให้ใส่คาว่า “ NG” (No Good)  

 5. หาสาเหตุของปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์โดยถาม “ท าไหม” 
เฉพาะหัวข้อที่ใส่คาว่า “NG ” เท่านั้น ให้ถาม “ท าไหม” ไปเรื่อยๆ จนกว่าจะพบสาเหตุที่สามารถ
เชื่อมโยงไปสู่การแก้ไขป้องกันไม่ให้เกิดซ้ า 

 6. ตรวจสอบความถูกต้องตามตรรกวิทยาโดยอ่านย้อนหลังจาก “ท าไหม”ช่อง
สุดท้ายมายังปรากฏการณ์เพ่ือตรวจสอบความเป็นเหตุเป็นผลซึ่งกันและกัน  

 7. ก าหนดมาตรการแก้ไขท่ีป้องกันการเกิดซ้ าหลังจากได้สาเหตุที่แท้จริงในช่อง “ท า
ไหม” ท้ายสุดของแต่ละสาเหตุทที่ท าให้เกิดปัญหาและปรากฏการณ์  
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ที่มา : ชาญชัย พรศิริรุ่ง, 2549 
 

ภาพประกอบ 6 หลักการวิเคราะห์ Why-why analysis 
 

 6.3 แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  
    แผนภาพพาเรโต คือ แผนภูมิที่ใช้ส าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นในองค์กรว่า
ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคัญที่สุดโดยการเรียงล าดับ จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมาจัด
หมวดหมู่หรือแบ่งแยกประเภทแล้วเรียงล าดับความส าคัญจากน้อยไปหามาก เพ่ือแสดงให้เห็นว่าแต่
ละปัญหามีอัตราส่วนเท่าใดเมื่อเทียบกับปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงด้วยกราฟแท่ง กราฟแท่งที่สูง
ที่สุด คือปัญหาที่เกิดร่วมกันมากที่สุดจ าเป็นที่องค์กรต้องสนใจแก้ไข 
เมื่อไหร่เราจึงจะใช้แผนผังพาเรโต  

 1. เมื่อต้องการกาหนดสาเหตุที่สาคัญของปัญหาเพ่ือแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ  

 2. เมื่อต้องการยืนยันผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจากการแก้ไขปัญหา โดยการเปรียบเทียบ 
ก่อนท าและหลังท า  

 3. เมื่อต้องการค้นหาปัญหาและหาคาตอบในการด าเนินกิจกรรม แก้ปัญหา  
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ที่มา : http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 
 

ภาพประกอบ 7 ตัวอย่างแผนผังพาเรโต 
 

 6.4 ประโยชน์ของแผนผังพาเรโต  
1. เพื่อเป็นแนวทางในการตัดสินใจแก้ปัญหาเร่งด่วน ปัญหารอง ตามล าดับ  

2. ใช้ตรวจสอบผลที่เกิดข้ึนจากการแก้ไขปรับปรุง  

3. เป็นประโยชน์ในการเขียนรายงาน  

4. บ่งชี้ให้เห็นว่าสาเหตุใดเป็นปัญหามากที่สุด  

5. ท าให้เข้าใจว่าแต่ละหัวข้อ/สาเหตุมีอัตราส่วนเป็นเท่าใดของส่วนทั้งหมด  

6. ใช้กราฟแท่งบ่งชี้ขนาดของปัญหา  

7. ไม่ต้องใช้การค านวณท่ียุ่งยาก ก็สามารถจัดท าได้และใช้ในการเปรียบเทียบผลได้  

8. ใช้ส าหรับการตั้งเป้าหมายทั้งตัวเลขและปัญหา  
 
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 

1. งานวิจัยในประเทศ 
   ธีระพงษ์ ทับพร (2566) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการลดปริมาณสินค้า
คงคลังและของเสียชิ้นงานตุ้มน้ าหนักปลายแฮนด์ รุ่น WH – 6400 กรณีศึกษา : อุตสาหกรรมการ
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์  พบว่า ฝ่ายผลิตสามารถลดปริมาณของเสียปัญหาผิวลายลงจากเดิมร้อยละ 

http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/
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2.62 เหลือร้อยละ 1.16 พบว่าร้อยละปริมาณของเสียปัญหาผิวลายลดลงร้อยละ 1.46 หลังจากการ
ใช้หลักการระบบ Kanban สามารถลดปริมาณการผลิตครั้งละมาก ๆ (Mass Production) ลด Lead 
Time ลงจาก 7 วัน เหลือ 4 วัน ลดปริมาณการเก็บผลิตภัณฑ์ไว้ในคลังสินค้าจากเดิม 16,261 ชิ้น 
เหลือ 360 ชิ้น ลดลงจากเดิมถึง 15,901 ชิ้น และลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิตลงจาก162,610 
บาท เหลือ 3,600 บาท ลดลง 159,010 บาท คิดเป็นร้อยละ 97.79  
   ภานุพันธ์ หงส์วิไล และคณะ (2565) ได้ศึกษาการพัฒนาคุณภาพการให้บริการแผนก
ผู้ป่วยนอกโรงพยาบาลธรรมศาสตร์เฉลิมพระเกียรติ พบว่า ผู้ป่วยมีความพึงพอใจต่อด้านลักษณะทาง
สภาพแวดล้อมอยู่ในระดับมาก ในขณะที่อีก 4 ด้าน ได้แก่ ด้านความน่าเชื่อถือ ด้านการตอบสนอง 
ด้านความไว้วางใจและด้านการเอาใจใส่นั้น ผู้รับบริการมีความพึงพอใจอยู่ในระดับมากที่สุด ประเด็น
ร้องเรียนที่เคยได้รับ เช่น การใช้น้ าเสียงและค าพูดไม่สุภาพ การรอคอย การขาดการสื่อสาร ซึ่งอยู่ใน
ประเด็นศึกษาด้านต่างๆของการพัฒนาคุณภาพได้รับการพัฒนาและผู้รับบริการส่วนใหญ่ในปัจจุบันมี
ความพึงพอใจในระดับมากการใช้วิธีการบริหารจัดการแบบลีนมาพัฒนากระบวนการการให้บริการ
โดยการร่างกระบวนการท างาน วิเคราะห์ความสูญเปล่า8 ด้าน (DOWNTIME) จัดขั้นตอนที่ปรับลด
หรือควบรวมได้ท าให้ขั้นตอนการบริการผู้ป่วยนอกทั้ง 9 คลินิก ลดลงได้จาก10 ขั้นตอนเหลือ 6 
ขั้นตอน ดังนี้ 1) สแกน barcodeเพ่ือรับใบน าทาง 2)  คัดกรอง/ประเมินอาการ 3) เข้าพบแพทย์ 4) 
ให้ค าแนะน าด้านสุขศึกษา 5) ช าระค่าบริการ 6) รับยากระบวนการการให้บริการที่กระชับเหลือ 6 
ขั้นตอนนี้จะช่วยลดระยะเวลารอคอย ลดเวลาการให้บริการ  ลดการท างานซ้ าซ้อนในขณะที่แต่ละ
กระบวนการมีคุณค่าเพ่ิมมากข้ึน 
   กนกวรรณ กระจ่างเดือน พุทธิวัต สิงห์ดงและ ปริญ วีระพงษ์ (2564) ได้ศึกษาการใช้
เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาประยุกต์ใช้ออกแบบวิธีการแก้ไขงาน โดยสร้างอุปกรณ์เข้ามาช่วย
ในการท างานเช่น การปรับปรุงการด าเนินการภายในคลังสินค้าด้วยโมบายแอปพลิเคชั่นและแนวคิด 
ECRS มาลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น ท าให้มีขั้นตอนลดลงจาก 17 ขั้นตอนลดลงเหลือ 13 
ขั้นตอน ท าให้ระยะเวลาในการจัดสินค้าลดลงที่ร้อยละ 26.32  
   กระบวน นพมณี วัฒนสังสุทธิ์และวรพจน์ มีถม (2564) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้ทฤษฏี
การตั้งค าถาม 5W1H มาวิเคราะห์และหาแนวทางแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ ใน ได้ท าการศึกษางานด้วย
เทคนิคตั้งค าถาม 5W1H และหลักการ ECRSมาท าการวิเคราะห์ออกแบบวิธีการท างานใหม่ใน
กระบวนการติดตั้งแม่พิมพ์ หลังการปรับปรุงพบว่าสามารถลดเวลาในการติดตั้งแม่พิมพ์ จากเดิมเฉลี่ย 
8.18 นาทีต่อครั้งเป็น 5.51 นาทีต่อครั้ง คิดเป็นร้อยละ 32.64 และปริมาณการผลิตต่อหน่วยเวลา
เพ่ิมข้ึนจากเดิมเฉลี่ย 422 ชิ้นต่อชั่วโมง เป็น 474 ชิ้นต่อชั่วโมง ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 12.32  
   สาวิตรี ยุพเยาว์ (2564) ได้ศึกษาการผลิตกระบวนการผลิตน้ ามะนาวบรรจุขวดพลาสติก
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาพบว่าในกระบวนการผลิตที่ขาดการควบคุมที่เหมาะสม เป็นผล
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ให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต แนวทางการแก้ไขจึงเน้นไปที่การท างานของเครื่องจักร
รองลงมาคือพนักงานขาดความรู้และทักษะเบื้องต้น  
   สุชาดี ธารงสุข และ สมชาย เปรียงพรม (2564) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน
ปรับปรุงกระบวนการผลิตท่อส่งน้ ามันรถแทรกเตอร์ กรณีศึกษาบริษัท เอ.บี.ซี จ ากัด พบว่า จ านวน
ของเสียไม่เกิดขึ้นในกระบวนการคิดเป็นของเสียลดลงร้อยละ 100 และหลังการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนท่อส่งน้ ามัน พบว่า รอบเวลาการผลิตลดลงจากเดิม 89.13 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 51.61 
วินาทีต่อชิ้น สามารถลดรอบเวลาการผลิตคิดเป็นร้อยละ 42.10 และลดเวลาการผลิตรวม จากเดิม 
289.33 วินาที ต่อชิ้น ลดลงเหลือ 177.14 วินาทีต่อชิ้น ลดลงได้ถึงร้อยละ 38.78 และสามารถลดจาน
วนพนักงานจากเดิม 6 คน เหลือเพียง 4 คน ลดขั้นตอนการท างานจากเดิม 26 ขั้นตอนย่อย เหลือ 18 
ขั้นตอนย่อย คิดเป็นร้อยละ 30.77 
   สุวรรณา พลภักดี (2564) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS เพ่ือปรับปรุงการรอ
คอยในกระบวนการผลิตน้ าดื่มบรรจุขวด หลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาของกระบวนการลงจาก 
230,598 วินาที เหลือ 228,588 วินาที (ลดลง 33.50 นาที) หรือลดลงร้อยละ 0.88 และต้นทุนสินค้า
คงคลังลดลงจาก 18,405 บาทต่อปี เหลือ 4,904 บาทต่อปี หรือลดลงร้อยละ 73.36  
   สุเมธ สังกาศ (2564) ได้ศึกษาแนวการลดของเสียประเภทฝุ่นเคมีที่เกิดจากการผลิต
เมล็ดพลาสติกคอมปาวน์ ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ แผนผังพาเรโต ระบบข้อเสนอแนะเพ่ือการ
ปรับปรุงงาน และการระดมความคิดในการค้นหาสาเหตุ หลังการปรับปรุงสามารถส่งผลให้เกิดการลด
ปริมาณของเสียประเภท ฝุ่นผงเคมีที่เกิดจากกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกคอมปาวน์ต่อปริมาณผลิต 
ภัณฑ์ที่ผลิต จากเดิมร้อยละ 0.21 ลดลงเป็นร้อยละ 0.15 และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดได้ถึง ประมาณ 
238,000 บาทต่อปี และยังช่วยลดปริมาณการเกิดก๊าซเรือนกระจกได้ถึง 174 ตันต่อปี 
   ธนิชญา มีช านาญ (2563) ได้ศึกษาการลดของเสียประเภทมีจุดด าในกระบวนการผลิต
ไม้แขวนพลาสติก โดยการน าแผนผังพาเรโตมาเป็นเครื่องมือท าการระบุปัญหาความส าคัญ ผลการ
ด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของเสียประเภทมีจุดด าจากเดิมร้อยละ 2.52 ลดลงเป็น
ร้อยละ 0.85 และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดได้ถึง 83,771 บาทต่อปี  
   นฤมล ไชยวารีย์ และคณะ (2563) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการให้บริการคลินิก โรคหัวใจและหลอดเลือด โรงพยาบาลมหาราชนครเชียงใหม่ เพ่ือ
ปรับปรุงกระบวนการให้บริการคลินิกโรคหัวใจและหลอดเลือด โรงพยาบาลมหาราชนครเชียงใหม่ 
โดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน ประชากรในการศึกษาคือบุคลากรจ านวน 13 คนในคลินิกโรคหัวใจและ 
หลอดเลือด แบ่งการศึกษาเป็น 3 ระยะ คือ ระยะที่ 1 ก่อนการพัฒนา ระยะที่ 2 การพัฒนา และ
ระยะที่ 3 หลังการพัฒนา กลุ่มตัวอย่างในการศึกษา คือ จ านวนครั้งของการสังเกตกิจกรรมย่อยของ
กระบวนการ ให้บริการพยาบาลที่ค านวณโดยใช้เวลามาตรฐาน จ านวน 20 - 74 ครั้ง เครื่องมือที่ใช้ใน
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การศึกษา คือ 1) ตารางอธิบายลักษณะกิจกรรมในกระบวนการให้บริการ 2) แผนภูมิกระบวนการไหล
ของงาน 3) แบบวิเคราะห์คุณค่าของกิจกรรม 4) แบบบันทึกปริมาณเวลาที่ใช้ในกิจกรรม 5) แนว
ค าถาม ในการสัมภาษณ์กลุ่มเกี่ยวกับอุปสรรคและข้อเสนอแนะส าหรับการพัฒนากระบวนการบริการ 
เครื่องมือ เหล่านี้ได้ผ่านการตรวจสอบความเป็นปรนัยจากผู้ทรงคุณวุฒิจ านวน 5 คน ผลการ
ตรวจสอบพบว่า เครื่องมือมีความชัดเจน มีความเข้าใจของเนื้อหาตรงกัน และมีความเหมาะสมของ
ภาษาท่ีใช้ วิเคราะห์ ข้อมูลโดยใช้สถิติพรรณนา ได้แก่ ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และพิสัย ส่วน
ปัญหา อุปสรรค และข้อเสนอแนะ วิเคราะห์ข้อมูลโดยการจัดกลุ่มเนื้อหา พบว่า กระบวนการ
ให้บริการที่ปรับปรุงโดยใช้แนวคิดลีนประกอบด้วย 4 กระบวนการหลัก และ 19 กิจกรรมย่อย ลดลง
จากก่อนปรับปรุง 3 กิจกรรมย่อย ระยะเวลามาตรฐานที่ใช้ในกระบวนการ ให้บริการ 93.59 นาที  ซ่ึง
ลดลงจากก่อนปรับปรุง 36.07 นาที ปัญหา อุปสรรคและข้อเสนอแนะ ในการปรับปรุงกระบวนการ 
คือ 1) การบริหารจัดการ 2) บุคลากร 3) การสื่อสาร 4) วัสดุอุปกรณ์ 
   อาณัติ สุนทรหุต (2563) ได้ศึกษาการลดรอบเวลาการผลิตโดยใช้แนวคิดลีน กรณีศึกษา 
บริษัท อิเล็กทรอนิกส์ จ ากัด พบว่า ปัญหาของสายการผลิตอยู่ที่สถานี 8600 ซึ่งมีอัตราของผลผลิตอยู่
ที่ร้อยละ 77 ท าให้พบปัญหาของเสียซึ่งส่งผลต่อยอดการผลิตที่ต้องส่งไปหาลูกค้าผู้วิจัยจึงได้มีการ
ปรับ   ปุรงของเสียก่อน โดยพบว่าเป็นปัญหามาจากวัตถุดิบที่ส่งเข้ามายังสายการผลิตท าให้แก้ไขด้วย
การตรวจสอบแบบ 100 เปอร์เซ็นต์เป็นการชั่วคราวก่อนน าวัตถุดิบมาใส่ในสายการผลิต และติดตาม
ผลพบว่าอัตราผลผลิตเพ่ิมขึ้นร้อยละ 98.78 จากเดิมร้อยละ 77 เพ่ิมขึ้นมาคิดเป็นร้อยละ 21.78 แต่
เมื่อน าผลผลิตไปค านวณกับเวลาที่ลูกค้าต้องการ พบว่า ยังไม่สามารถผลิตงานได้ตามที่ลูกค้าต้องการ
จึงได้ท าการปรับปรุงสถานีครั้งที่2 ด้วยการลดเวลาการท างาน หลังจากแจกแจงขั้นตอนการท างาน
ของ 1 รอบการผลิตพบว่าขั้นตอนการท างานภายในเครื่องจักร จึงได้การเปลี่ยนการท างานภายใน
เครื่องจักร ท าให้สามารถลดเวลาการผลิตลงได้ 132 วินาที ท าให้เวลาการผลิตต่อเครื่องอยู่ที่ 268 
วินาที ลดลงจากเดิม 132 วินาทีซึ่งท าให้เวลาการผลิตต่ ากว่าเวลาที่ลูกค้าต้องการ 
   ณัฐวุฒิ พุ่มพฤกษี และวรินทร์ วงษ์มณี (2563) ได้ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการและ
เ พ่ิมประสิทธิภาพงานโดยใช้  Lean Management กรณีศึกษา บริษัท GPS Tracking & IoT 
Solutions Company พบว่า ขั้นตอนการท างานที่ซ้ าซ้อนและใช้เวลาในการรอคอยที่ไม่จ าเป็นส่งผล
ให้เกิดต้นทุนการผลิตที่ไม่จ าเป็น การศึกษาการจัดพ้ืนที่ในการให้บริการ โดยการน าโปรแกรมเข้ามา
ช่วย ในการจัดศูนย์บริการและน าเสนอแนวทางการแบ่งเขตความรับผิดชอบของแต่ละศูนย์บริการ 
แนวทางในการแก้ไขการส่งมอบสินค้าน าแนวคิด ECRS มาใช้เพ่ือลดเวลาการส่งมอบสินค้าลดลงจาก
เดิม 7 วัน เป็น 3 วัน และไม่มีค่าใช้จ่ายในการปฏิบัติงานคิดเป็นเงิน 57,305 บาท แนวทางแก้ไข
ปัญหาการส่งสินค้ากลับส านักงานใหญ่เป็นการยกเลิกกระบวนการที่ไม่จ าเป็นเพ่ือลดค่าใช้จ่าย 
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   อิสราภรณ์ ธรรมวาโร (2562) ได้ศึกษาการลดความสูญเสียในสายการแปรรูปอาหาร
สัตว์เลี้ยง กรณีศึกษาโรงงานแปรรูปอาหารสัตว์เลี้ยง โดยการน าแผนผังพาเรโตมาเป็นเครื่องมือท าการ
ระบุปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก พบว่าปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติกมาก
ที่สุด คือ แถบปิดผนึกไม่สมบูรณ์ รองลงมาคือปากถ้วยบุบ ฟิล์มเอียง และถ้วยแตกตามล าดับ แล้วท า
การคัดเลือกสาเหตุของปัญหาที่มีร้อยละสะสมของตัวเลขความเสี่ยงที่ร้อยละ 50 น ามาปรับปรุง 
หลังจากได้คัดเลือกสาเหตุหลักที่มีผลกระทบกับปัญหาการสูญเสียบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก 
ผลการวิจัยพบว่า สามารถลดปริมาณการสูญเสียของบรรจุภัณฑ์ถ้วยพลาสติก จากจานวนของเสีย 
2,553 ppm ลดลงเหลือ 1,687 ppm คิดเป็นร้อยละ 28 และสามารถคิดเป็นมูลค่าของเสียลดลงได้ 
150,844 บาท 
   อติกานต์ ม่วงเงิน (2562) ได้ศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิคแบบลีน (ECRS) เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการท างานระบบตู้รับคืนหนังสืออัตโนมัติ พบว่า สามารถลดจ านวนขั้นตอน
ของกระบวนการท างานลดลง คิดเป็นร้อยละ 58.82 ลดกระบวนการท างาน ร้อยละ 88.63 ลด
ระยะเวลาการรอคอย 89.50 ลดเวลาขั้นตอนที่ไม่มีคุณค่าทั้งหมดของกระบวนการท างานคิดเป็นร้อย
ละ 100 และจากการทดสอบความแตกต่างก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า ระยะเวลาของการรอย
คอยลดลงท าให้กระบวนการท างานมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น และยังท าให้ผู้รับบริการสาม ารถ
ตรวจสอบข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว 
   เกวลิน เรืองกระจาย และปริณัฐ แซ่หวุ่น (2561) ได้ศึกษาการปรับปรุงวิธีการ ท างานใน
กระบวนการบรรจุเครื่องปรุงพะโล้ มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาข้อมูล กระบวนการท างาน และขั้นตอน
ของการบรรจุเครื่องปรุงพะโล้ เพ่ือน าไปปรับปรุงการท างาน ลดระยะเวลา และเพ่ิม ผลผลิตของการ
บรรจุเครื่องปรุงพะโล้ การวิจัยครั้งนี้ใช้วิชาการศึกษาการท างานเข้ามาช่วยใน การศึกษากระบวนการ
ท างาน โดยใช้แผนภูมิแสดงมือซ้ายและมือขวามาใช้ในการวิเคราะห์ว่าขั้นตอน ใดบ้างที่สามารถ
ปรับเปลี่ยนและพัฒนากระบวนการท างาน ลดระยะเวลา และขั้นตอนการท างานได้ จากการศึกษา
กระบวนการบรรจุเครื่องปรุงพะโล้ สามารถลดขั้นตอนการท างานได้จาก 55 ขั้นตอน เหลือ 40 
ขั้นตอน ลดลง 15 ขั้นตอน และลดเวลาการท างานจาก 73 วินาที เหลือ 52.29 วินาที ลดลง 20.71 
วินาที 
   ชัยวัฒน์ ใบไม้ และศิริรัตน์ ตรงวัฒนาวุฒ (2561) ไดศึ้กษาแนวทางการปรับปรุงการผลิต
ของโรงสีข้าวอินทรีย์ขนาดเล็กในจังหวัดเชียงใหม่ วิธีการวิเคราะห์โซ่อุปทานมีหลายรูปแบบ งานวิจัย
นี้ใช้การ วิเคราะห์ด้วยตัวแบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานโซ่อุปทาน (SCOR) เนื่องจากเป็นเครื่องมือ
ที่ทันสมัย เหมาะกับการจัดการการผลิตยุคใหม่อีกทั้ง ยังเป็นตัวแบบที่ได้รับการประยุกต์ใช้อย่าง
กว้างขวาง ในหลากหลายอุตสาหกรรมทั่วโลก อย่างไรก็ตามจากการทบทวนวรรณกรรมพบว่า ใน
อุตสาหกรรมโรงสีข้าวตัวแบบ SCOR ถูกน ามาใช้กับการวิจัยเชิงคุณภาพเท่านั้น งานวิจัยนี้จึงมุ่งศึกษา
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โซ่ อุปทานจาก ตัวแบบ SCOR ด้วยการใช้ ระ เบียบวิธี วิจั ยแบบผสม โดยในระยะแรกใช้
กระบวนการวิจัยเชิงคุณภาพ ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก และเก็บข้อมูลของตัวแปรที่ศึกษาเป็นตัวเลขที่
ชัดเจน ในช่วงถัดมา ผลการวิจัย พบว่า ประเด็นที่สามารถปรับปรุงและพัฒนาให้กระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น ในระยะสั้น คือ การวางแผนการผลิตโดยใช้การค านวณขนาดการสั่งซื้อที่ประหยัด 
เพ่ือลดปริมาณสินค้าคงคลังให้เหลือ น้อยที่สุด ส่วนในระยะยาว ยังคงมีประเด็นอ่ืนที่อาจต้องการการ
ปรับปรุงในช่วงต่อไป เช่น การจัดสมดุล สายการผลิตใหม่ และการควบคุมคุณภาพการผลิตให้ได้
มาตรฐาน 
   อัมรินทร์ วงศ์เศรษฐีและ จุมพล บารุงวงศ์ (2561) ได้ศึกษาการผลิตกระบวนการฉีด
พลาสติก จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยการวิเคราะห์ Why-why analysis พบว่าปัญหา
มาจากการหยุดเพ่ือซ่อมบารุงและการปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือการลดปริมาณของเสียในกระบวนการฉีด
พลาสติกท าให้ค่าประสิทธิภาพเครื่องฉีด OEE อยู่ที่ร้อยละ 28.6 ผลจากการปรับปรุงโดยการให้
ความส าคัญกับอุปกรณ์และชิ้นส่วนที่ส าคัญของเครื่องฉีดพลาสติกและได้มอบหมายให้พนักงานท าการ
บ ารุงรักษาด้วยตัวเอง พบว่าสามารถเพ่ิมค่า OEE จากร้อยละ 28.6 เพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 82.4 รวมทั้ง
ยังสามารถปรับปรุงอัตราคุณภาพจากร้อยละ 66.3 เป็นร้อยละ 82.4 และสามารถลดความสูญเสียให้
สถานประกอบการเป็นมูลค่าเงิน 415,200 บาทต่อเดือน 

2. งานวิจัยต่างประเทศ 
   Ali and Kuan (2023) ได้ศึกษารูปแบบการตัดสินใจแบบผสมผสานส าหรับการเลือก
เครื่องมือการผลิตแบบยั่งยืนแบบลีน พบว่า รูปแบบการเลือกเครื่องมือการผลิตแบบลีนยังมีช่องว่าง
อยู่บ้าง โมเดลเหล่านี้ขาดหลักเกณฑ์ในการเลือกเครื่องมือโมเดลเหล่านี้เพียงไม่กี่รุ่นเท่านั้นที่ใช้การ
ตัดสินใจแบบหลายเกณฑ์แบบผสมผสานวิธีการหาค่าน้ าหนักตามเกณฑ์ที่เชื่อถือได้ในแบบจ าลอง
เหล่านี้มีความซับซ้อน พวกเขาขาดการพิจารณาความไม่แน่นอน  ดังนั้น การศึกษานี้จึงเป็นครั้งแรกที่
เสนอแบบจ าลองไฮบริดส าหรับการเลือกชุดของเครื่องมือตามผลกระทบต่อความยั่งยืน โมเดลนี้รวม
วิธีที่ดีที่สุด-แย่ที่สุด ส าหรับการถ่วงน้ าหนักเกณฑ์และเทคนิค ส าหรับล าดับความชอบโดยความ
คล้ายคลึงกับโซลูชันในอุดมคติ วิธีการจัดอันดับทางเลือกและแก้ไขปัญหาความไม่แน่นอนชุดตัวชี้วัด
ความยั่งยืน (เกณฑ์การคัดเลือก) ถูกก าหนดขึ้นจากการทบทวนวรรณกรรมและการประเมินโดย
ผู้เชี่ยวชาญเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของชุดเครื่องมือ มีการใช้บริษัทซีเมนต์ของอิรักในการประเมิน
แบบจ าลองที่เสนอผลการจัดอันดับ พบว่า เครื่องมือ นั้นส าคัญที่สุด ในขณะที่การแลกเปลี่ยนในนา
ทีเดียวเครื่องมือมีความส าคัญน้อยที่สุด การจัดอันดับของเครื่องมือที่เหลืออยู่ระหว่างเครื่องมือทั้งสอง
นี้ขึ้นอยู่กับผลกระทบต่อความยั่งยืน การศึกษาด าเนินการวิเคราะห์ความอ่อนไหวโดยใช้สามกลยุทธ์ที่
ตรวจสอบความทนทานและความน่าเชื่อถือของโมเดล งานวิจัยนี้มีตัวชี้วัดความยั่งยืนที่เกี่ยวข้อง 16 
รายการและเครื่องมือ 12 รายการที่สามารถท าหน้าที่เป็นรากฐานความรู้ส าหรับการวิจัยในอนาคต 
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สามารถช่วยนักวิจัยและผู้ผลิตเพ่ิมประสิทธิภาพด้านความยั่งยืนสูงสุดด้วยการน าเสนอโมเดลแบบ
ไฮบริดเพื่อเลือกเครื่องมือที่เหมาะสม 
   Dharmendra and Other (2023) ได้ศึกษาอุปสรรคในการน าลีนแบบบูรณาการที่
ยั่งยืนมาใช้ระบบการผลิตของอินเดีย พบว่า ความขาดแคลนทรัพยากรและความต้องการของลูกค้า
ส าหรับความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ท าให้เกิดการวิจัยที่ส าคัญในระบบการผลิตตามตลาดที่ยั่งยืน 
เช่น การผลิตแบบบูรณาการที่ยั่งยืน ระบบองค์กรการผลิตหลายแห่งเลือกใช้ ที่มีการผสมผสาน
บางส่วนหรือความส าเร็จ  วัตถุประสงค์ของการศึกษานี้คือเพ่ือวิเคราะห์ผลกระทบของสิ่งกีดขวาง
ต่างๆ ที่สร้างขึ้นบนการน ามาใช้และตลาดขององค์กร การด าเนินงานและประสิทธิภาพที่ยั่งยืนใน
อินเดียองค์กรการผลิต วิธีการวิจัยประกอบด้วย การออกแบบแบบสอบถาม  การรวบรวมข้อมูล และ 
การวิเคราะห์ข้อมูล ได้รับค าตอบทั้งหมด 540 รายการจากแบบสอบถามแบบส ารวจ 3607 รายการ 
ส่งทางไปรษณีย์ จากความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในอุตสาหกรรมสี่คนและผู้เชี่ยวชาญทางวิชาการสองคน
จากสาขาอุปสรรคในการจัดการการด าเนินงาน แบ่งออกเป็นสิบโครงสร้าง ผลกระทบของโครงสร้าง
เกี่ยวกับการใช้ และประสิทธิภาพของ ได้รับการวิเคราะห์ด้วย ผลลัพธ์แสดงให้เห็นว่าความเสี่ยงทาง
เทคโนโลยีและโครงสร้างความมุ่งมั่นของซัพพลายเออร์ต่ าความไม่แน่นอน ความเข้าใจผิด และ
โครงสร้างความต้องการของลูกค้าต่ าโครงสร้างความซับซ้อนในการจัดการและโครงสร้างความซับซ้อน
ของการออกแบบ พบอุปสรรคส าคัญในอินเดียส าหรับผลลัพธ์ยังชี้ให้เห็นว่าอุปสรรคส่งผลเสียอย่างมี
นัยส าคัญต่อการด าเนินงานขององค์กร ตลาด และประสิทธิภาพที่ยั่งยืน การศึกษาครั้งนี้เปิดโอกาสให้
ผู้ก าหนดนโยบายและองค์กรออกแบบและพัฒนานโยบายและวิจัยกิจกรรมเพ่ือก้าวข้ามอุปสรรคและ
การยอมรับในอินเดียที่ประสบความส าเร็จ 
   Hiluf and Akshay (2023) ได้ศึกษา การตัดสินใจเลือกเครื่องมือแบบลีนโดยใช้แนวทาง
ในอุตสาหกรรมการผลิต พบว่า การผลิตแบบลีนเป็นระบบที่ลึกซึ้งซึ่งออกแบบมาเพ่ือเ พ่ิม
ประสิทธิภาพของทุกอุตสาหกรรมการผลิตโดยลดของเสีย ด้วยเครื่องมือและเทคนิคที่เป็นที่ยอมรับใน
ระดับสากล อุตสาหกรรมการผลิตมุ่งมั่นที่จะน ามาใช้แนวคิดแบบลีนเพ่ือเพ่ิมทรัพยากร เช่น พนักงาน  
สิ่งอ านวยความสะดวก วัสดุ และตารางเวลาอย่างประหยัดมีประสิทธิภาพ อย่างไรก็ตาม ผู้จัดการ
ประสบปัญหาในการเลือกเครื่องมือแบบลีนที่เหมาะสมจากที่มีอยู่มากมายเครื่องมือส าหรับการใช้งาน
แบบลีนที่ประสบความส าเร็จ การศึกษานี้ชี้ให้เห็นแนวทางใหม่ในการเลือกเครื่องมือแบบลีนที่
เหมาะสมเพ่ือเพ่ิมทรัพยากรที่จ าเป็นเหล่านี้ให้ได้มากที่สุด ในที่นี้จะพิจารณาการท าแผนที่แห่งคุณค่า
และผังโรงงานการระบุของเสียจัดล าดับความส าคัญของทรัพยากรที่ส าคัญเกี่ยวกับของเสียที่ก าหนดไว้
และก าหนดความเสี่ยงที่เกี่ยวข้องกับองค์ประกอบย่อยของโหมดความล้มเหลวส าหรับแอปพลิเคชัน
แบบลีน ช่วยประหยัดเวลาโดยวิเคราะห์เฉพาะทรัพยากรที่ส าคัญที่สุดส าหรับการด าเนินการแบบลีนที่
ประสบความส าเร็จ เนื่องจากมุ่งเน้นเฉพาะทรัพยากรส่วนใหญ่เท่านั้นทรัพยากรที่ส าคัญ การบังคับใช้
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แนวทางที่เสนอนั้นแสดงให้เห็นผ่านกรณีศึกษาของบริษัทผลิตรองเท้าเอธิโอเปีย ด้วยความช่วยเหลือ
ของแผนผังโรงงานในอนาคตและแผนผังห่วงโซ่อุปทานทั้งหมดเวลาลดลง 56.3% เวลาน าลดลง 
69.7% ระยะทางในการขนส่งวัสดุและการขนส่งกิจกรรมต่างๆ ลดลงมากกว่า 75% และความ
ต้องการแรงงานลดลงจาก 202 คน 
   Suveg, Kuldip and Dhirajb (2023) ได้ศึกษาดิจิทัลเครื่องมือส าหรับการน าการผลิต
แบบลีนมาใช้อย่างประสบความส าเร็จในระยะยาว พบว่า ประโยชน์ของการผลิตแบบลีนได้รับการ
บันทึกไว้เป็นอย่างดีในวรรณกรรมส าหรับอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ อย่างไรก็ตาม การเก็บข้อมูล
และการค านวณเป็นความยากหรือพ้ืนฐานในการพัฒนาแผนที่แห่งคุณค่าเพ่ือประเภทต่างๆ 
อินเทอร์เน็ตส าหรับอุตสาหกรรมและดิจิตอล ช่วยให้สามารถรับข้อมูลและค านวณได้อย่างรวดเร็วและ
มีการเคลื่อนไหวอย่างง่ายดาย บทความนี้น าเสนอการท าให้เป็นดิจิทัลเป็นเครื่องมือส าหรับผู้ประสบ
ความส าเร็จการน าการผลิตแบบลีนมาใช้ผ่านการรับข้อมูลและการค านวณตามเวลาจริง โซลูชันที่
น าเสนอประกอบด้วยเซ็นเซอร์อัจฉริยะต้นทุนต่ าการรับข้อมูลแบบรวมส าหรับการตัดสินใจเชิงกลยุทธ์
และการด าเนินงาน การด าเนินการตามระบบรวมที่เสนอแสดงให้เห็นผ่านการพัฒนาและแบบได
นามิกส าหรับการประกอบระบบการผลิตแบบแยกส่วนการรวมข้อมูลแบบไดนามิกผ่านการปรับใช้
ระบบทางกายภาพและระบบดิจิตอล แบบรวมสนับสนุนการตัดสินใจที่มีประสิทธิภาพและทันท่วงที 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งส าหรับพ้ืนที่ร้านค้าที่มีการก าหนดค่าแผนกระบวนการส ารอง การยอมรับของ
ข้อเสนอโซลูชันในสายการประกอบแสดงให้เห็นถึงความสามารถของสถาปัตยกรรมในฐานะระบบ
สนับสนุนการตัดสินใจที่แข็งแกร่ง 
   Quirin, Alexander and Gunthe (2022) ได้ศึกษาแนวคิดส าหรับนวัตกรรมการ
จัดการกระบวนการผลิต พบว่า การพยายามที่จะปรับปรุงระบบการผลิตอย่างต่อเนื่อง โดยใช้การ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเป็นกระบวนการหลัก ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีที่ส าคัญ เพ่ือปรับปรุง
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตอย่างสิ้นเชิง ดังนั้น หน่วยการผลิตจึงต้องเป็นสามารถจัดการกับ
สภาพแวดล้อมที่ซับซ้อนและผันผวนได้ และในขณะเดียวกันก็ท าหน้าที่ส ารวจและแสวงประโยชน์ 
เพ่ือสร้างทั้งส่วนเพ่ิมและการจัดการกระบวนการนวัตกรรม ความสามารถขององค์กรในการบรรลุ
สถานะเป้าหมายเพ่ือสร้างความท้าทายในการด าเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพ ในขณะเดียวกันก็
พัฒนาและบูรณาการนวัตกรรมเข้ากับระบบการผลิตได้เติบโตมากขึ้น  
   Thomas and Other (2021) ได้ศึกษาการผลิตแบบลีนหลายระดับเพ่ือให้บรรลุใน
บริบทการผลิตแบบลีน พบว่า การเติบโตของการวิจัยเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนและเป็นมิตรกับ
สิ่งแวดล้อม แต่การพิจารณาว่าเป็นหลักการทางเศรษฐศาสตร์ของลีนจากวรรณกรรม เนื่องจากความ
ไม่ตรงกันระหว่างการวิจัยเกี่ยวกับสีเขียวแบบลีน ซึ่งมุ่ งเน้นไปที่การด าเนินการผลิตภายในองค์กร 
ระดับผลิตภัณฑ์และกระบวนการ และการวิจัยเกี่ยวกับเศรษฐกิจหมุนเวียน ซึ่งมีมุมมองที่กว้างข้ึนและ
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เป็นองค์รวมมากขึ้น เกี่ยวกับผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม มีนักวิจัยเพียงไม่กี่คนเท่านั้นที่พิจารณาแบบ
ลีนร่วมกัน เรายืนยันว่ามีจ าเป็นต้องเข้าใจส่วนเสริมและความขัดแย้งระหว่างแบบลีนโดยผสมผสาน
ระหว่างระดับระบบกับระดับกระบวนการและผลิตภัณฑ์ บทความนี้เน้นถึงศักยภาพในการผลิตแบบ
ลีนมีการระบุบริบทจากมุมมองและวิธีท าให้เป็นจริงในบทความนี้ เราน าเสนอกรณีที่ส าคัญการศึกษา
ด าเนินการที่บริษัทผู้ผลิตอุปกรณ์ดั้งเดิมของสวีเดนในกลุ่มงานหนักและอุตสาหกรรมออฟโรด ผลลัพธ์
ของเราแสดงให้เห็นว่าบริษัทถูกจ ากัดให้อยู่ในการผลิตแบบลีนและเป็นเชิงเส้น โดยที่ขยะวัสดุไม่ถูก
มองว่าเป็นทรัพยากร เราน าเสนอว่าทั้งสามระดับมีปฏิสัมพันธ์กันอย่างไรและยืนยันว่าเป็นเช่นนั้น
รวมกันเมื่อพยายามรวมมาตรการแบบวงกลมเข้ากับบริบทนี้ 
   Andreas and Other (2020) ได้ศึกษากรอบการท างานส าหรับการจัดการวัฏจักร
นวัตกรรมในระบบการผลิต พบว่า การจัดการวัฏจักรนวัตกรรมในการผลิตเป็นความท้าทายที่ส าคัญ
ในสภาพแวดล้อมทางธุรกิจที่ผันผวน โดยมีลักษณะเฉพาะจากความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ การ
ปรับให้เป็นรายบุคคล การแปลงเป็นดิจิทัล ทีมสหวิทยาการ และเทคโนโลยีที่เกิดขึ้นใหม่ วงจรชีวิต
ของผลิตภัณฑ์และเทคโนโลยีที่สั้นลงต้องการนวัตกรรมเชิงรุกและเทคโนโลยีการผลิตที่มีอยู่
ประสิทธิภาพสูงพร้อมกัน แนวทาง แบบจ าลอง และเครื่องมือมากมายมีอยู่ในวรรณกรร มทาง
วิทยาศาสตร์ แต่การจัดการวงจรนวัตกรรมในการผลิตนั้นเกี่ยวข้องกับความพยายามอย่างมาก ความ
เต็มใจที่จะรับความเสี่ยง วิสัยทัศน์เชิงกลยุทธ์ และความสามารถในการปฏิบัติงาน บทความนี้ก าหนด
กรอบการท างานส าหรับการจัดการนวัตกรรมแบบวนรอบในระบบการผลิต เพ่ือให้บริษัทผู้ผลิ ต
สามารถจัดการนวัตกรรมทางเทคโนโลยีได้อย่างรอบด้าน 
   Chen (2019) ได้ศึกษาความสามารถในการผลิตของแต่ละสายการผลิต ในการสร้าง
สมดุลให้เกิดขึ้นในสายการผลิตสินค้าประตูไม้ โดยศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหวผ่านการใช้
แบบจ าลอง และใช้หลักการผลิตแบบลีนในการปรับปรุงกระบวนการในส่วนการหาสาเหตุของปัญหา 
ใช้เทคนิค DMAIC ในการหาสาเหตุ ทัง้นี้ผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่า ความสามารถในการผลิตประตูไม้
จากเดิมที่ท าได้ 600 ชี้นต่อเดือน จากการผลิตแบบปกติกับการผลิตแบบกึ่งอัตโนมัติ ภายหลังการ
ปรับปรุงกระบวนการโดยการลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเปน ท าให้เวลารวมจากการ
ผลิตลดลงถึงร้อยละ 22.90 โดยลดเวลาในการผลิตแบบปกติลงได้ร้อยละ 14 ในขณะที่ลดเวลาการ
ผลิตแบบกึง่อัตโนมัติลงไดร้อยละ 7 ซ่ึงสงผลให้ผลิตผล (Productivity) เพ่ิมมากข้ึนถงึร้อยละ 200 
   Jaroslav and Petr (2019) ได้ศึกษาการบริหารโครงการและนวัตกรรมในอุตสาหกรรม
การผลิตในสาธารณรัฐเช็ก พบว่า องค์กรที่ล้มเหลวในการปรับตัวให้เข้ากับสภาพแวดล้อมที่ก าลัง
เปลี่ยนแปลงและล้มเหลวในการสร้างสรรค์สิ่งใหม่ๆ จะไม่มีโอกาสที่จะอยู่ในตลาดได้นาน แนวทาง
โครงการในการแก้ปัญหาก าลังเป็นที่นิยมมากขึ้นเรื่อยๆ ดังนั้น จึงจ าเป็นต้องสร้างโครงการนวัตกรรม
ที่ตอบสนองความต้องการของทั้งสถานะปัจจุบันและสถานะเป้าหมายได้อย่างยืดหยุ่น จุดมุ่งหมาย
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ของบทความนี้คือการเปรียบเทียบแนวทางขององค์กรที่มีและไม่มีการจัดการโครงการในอุตสาหกรรม
การผลิตกับการลงทุนในนวัตกรรมและการเข้าถึงปัจจัยที่จ ากัดการพัฒนาต่อไป ซึ่งประมาณ 70% 
ขององค์กรที่ส ารวจ 164 องค์กร สามารถขับเคลื่อนโครงการองค์กรเหล่านี้อย่างสร้างสรรค์สิ่งใหม่ๆ 
มากขึ้น แต่ละองค์กรมีข้อจ ากัดด้านพนักงานขาดทักษะองค์ความรู้ในการพัฒนาด้านนวัตกรรม 
   Messinger, Rogers and Hawker (2019) ได้ศึกษาเรื่อง “การท างานอัตโนมัติและ
กระบวนการปรับปรุงวิศวกรรมท างานร่วมกันเพ่ือให้บรรลุถึงซิกซ์ ซิกมา ประวัติการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง 27 ปี” ในองค์กรมี 1 ตัวชี้วัดการตรวจสอบคุณภาพก่อนและหลังคือตัวอย่างที่สูญหายจะถูก
ติดตามอย่างต่อเนื่องเป็นเวลา 27 ปี กระบวนการจ านวนมากจึงเป็นระบบอัตโนมัติ โดยใน
ขณะเดียวกันได้น าการควบคุมพฤติกรรมและมีการปรับเปลี่ยนกระบวนการที่ผิดพลาดได้ง่ายซึ่งเชื่อว่า
วิธีการนี้ช่วยลดอัตราตัวอย่างที่สูญเสียไปอย่างเห็นได้ชัด และจากผลการศึกษาพบว่าอัตราชิ้นงานที่
สูญหายลดลงเกือบ 100 เท่า ซึ่งในข้อก าหนดของซิกซ์ ซิกมาค่าเฉลี่ยเคลื่อนที่ 12 เดือนส าหรับ
ตัวอย่างที่สูญหายจะวนอยู่ที่ 5.94 ซิกมา โดยมี 11 เดือนที่ดีกว่า 6 ซิกมา แม้ว่าการรวมกันของการใช้
การปรับปรุงกระบวน, การการควบคุมทางวิศวกรรม และระบบอัตโนมัติมีส่วนช่วยในการลดลง แต่
การท างานอัตโนมัติก็เป็นตัวช่วยที่ส าคัญที่สุด 
   Silje, Eirin and Kjersti (2019) ได้ศึกษาปัจจัยแห่งความส าเร็จของนวัตกรรมแบบเปิด
ในการผลิตของนอร์เวย์ พบว่า ความสามารถในการคิดค้นและแนะน าผลิตภัณฑ์ใหม่ได้เร็วขึ้น มี
ความส าคัญต่อการรักษาต าแหน่งการแข่งขันในระดับสากลในตลาดที่มีพลวัตมากขึ้น วงจรชีวิตของ
ผลิตภัณฑ์ที่สั้นลงและการแข่งขันที่เพ่ิมขึ้นท าให้กลยุทธ์นวัตกรรมแบบเปิดเป็นวิธีที่ใช้การได้ในการลด
ต้นทุนการวิจัยและพัฒนาส าหรับบริษัทต่างๆ นวัตกรรมแบบเปิดประกอบด้วยกระบวนการและ
กิจกรรมระหว่างบริษัทและภายในบริษัท เช่น ความร่วมมือในเครือข่ายที่กว้างขวาง การจัดการความรู้ 
กิจกรรมการจัดการ การก่อตัวของทีมและแรงจูงใจส่วนบุคคล ดังนั้น การศึกษานี้จึงอาศัยการวิจัยเชิง
ประจักษ์อย่างละเอียดโดยใช้แบบสอบถามและการสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง ตรวจสอบแง่มุมต่างๆ 
ที่มีอิทธิพลต่อความส าเร็จของโครงการนวัตกรรมแบบเปิด  ข้อมูลถูกรวบรวมจากตัวอย่างใน
อุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะของนอร์เวย์ สร้างส่วนประกอบโครงสร้างขั้นสูงส าหรับภาคอุตสาหกรรม
ต่างๆ เช่น ยานยนต์ อาคารและการก่อสร้าง นอกชายฝั่งและทะเล การศึกษาจะรายงานเกี่ยวกับ
แนวทางปฏิบัติประเภทนวัตกรรมแบบเปิดของบริษัทเหล่านี้ ตลอดจนวิธีการจัดการกิจกรรมภายใน
บริษัทเพ่ือการจัดการนวัตกรรมที่ประสบความส าเร็จ ทั้งองค์กรขนาดเล็กและขนาดกลางรวมถึง
องค์กรข้ามชาติขนาดใหญ่เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษานี้ 
   Felix, Moritz and Gunther (2018) ได้ศึกษากรอบงานการจัดการนวัตกรรมแบบ
ผสมผสานส าหรับการผลิต ช่วยเพ่ิมความคล่องตัวในโรงงาน พบว่า ในขณะที่เผชิญกับผลิตภัณฑ์ที่
เพ่ิมขึ้นและความซับซ้อนในการผลิต กระต้นให้ผู้ผลิตที่มีชื่อเสียงส าหรับความคล่องตัวของตลาดเกิด
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ใหม่ซึ่งให้บริการตลาดที่มีการเปลี่ยนแปลงไปและเป็นรายบุคคลด้วยผลิตภัณฑ์และกระบวนการที่
มุ่งเน้นลูกค้าเป็นหลักการสร้างสมดุลของพลวัตเชิงนวัตกรรมและการลดความเสี่ยงถือเป็นปัจจัยแห่ง
ความส าเร็จ ผู้ผลิตในปัจจุบันจะต้องกลายเป็นผู้เชี่ยวชาญด้านนวัตกรรมในสภาพแวดล้อมที่
เปลี่ยนแปลงตลอดเวลาและปรับเปลี่ยนตามการเปลี่ยนแปลง ดังนั้น ข้อก าหนดของแนวคิดแบบองค์
รวม ซึ่งประกอบขึ้นเป็นมุมมองทั่วไปเกี่ยวกับการจัดกานวัตกรรมในบริบทการผลิต การทบทวน
วรรณกรรมที่ครอบคลุมเกี่ยวกับแบบจ าลองกระบวนการนวัตกรรมแบบดั้งเดิม กรอบการท างานแบบ
คล่องตัว และความก้าวหน้าแบบผสมผสานล่าสุด และการสัมภาษณ์ผู้เชี่ยวชาญแบบกึ่งโครงสร้าง ได้
มีส่วนร่วมในกรอบแนวคิดการจัดการนวัตกรรมแบบไฮบริด ในแผนกการผลิตและโรงงานผลิต 
   Bradley M. Greene (2002) ได้ศึกษาเกี่ยวกับการนาเครื่องมือแบบลีนและเทคนิคมา
ปรับใช้ในองค์กรแบบลีนที่มีความแตกต่างกันตามประเภทของสายธารคุณค่า โดยการศึกษาจะเป็น
การทดสอบผลกระทบถึงกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิต และการสั่งซื้อ ผลการศึกษา พบว่า แต่
ละปัจจัยเหล่านี้ไม่ส่งผลกระทบต่อรูปแบบของการน าเครื่องมือไปใช้ในองค์กรแบบลีนที่ถูกพัฒนาแล้ว
โดยมีความแตกต่างกันถึง 11 รูปแบบในสายธารคุณค่าที่ใช้ในการศึกษา เช่น กระบวนที่ไม่ต่อเนื่องกัน
ปริมาณการผลิตน้อย หรือการผลิตตามค าสั่งซื้อ เช่น ผู้ผลิตดาวเทียมเชิงพาณิชย์ เป็นต้น 

จากการทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการน าเทคนิคการผลิตแบบลีนมาใช้ โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาปัญหาและการปรับปรุงกระบวนการโดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าจากการ
รอคอย โดยวิเคราะห์ด้วยหลักการ แผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone diagram) เป็นแผนผังที่ใช้
แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิด
ปัญหาหนึ่งปัญหา โดยจะใช้เมื่อต้องการจะวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง เพ่ือน าไปสู่แนว
ทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้อง และECRS เป็นเทคนิคการลดความสูญเสียของกระบวนการผลิตและ
การคานวณผลหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของโรงสีข้าว ด้วยเทคนิค Why-why analysis และแผนผัง
พาเรโตสรุปได้ว่า เทคนิค ECRS เป็นเทคนิคที่สามารถจะน ามาใช้เพ่ือช่วยลดความสูญเปล่าในการ
ด าเนินงาน ในกระบวนการผลิตและก าจัดงานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าหลังจากที่ท าการวิเคราะห์สายธาร
แห่งคุณค่า การจัดความสูญเปล่าต่างๆของกระบวนการผลิต ทฤษฏีการตั้งค าถาม 5W1H สามารถ
น ามาวิเคราะห์และหาแนวทางแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ ในกระบวนการผลิต และตัวชี้วัดที่เกี่ยวข้องกับ
เครื่องจักรโดยตรงที่ได้รับความนิยมและหลายบริษัทได้นามาประยุกต์ใช้กันมากขึ้นคือการวัด
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งเป็นตัวชี้วัดที่ครอบคลุมถึงการวัดประสิทธิภาพการท างานของ
เครื่องจักร ที่เป็นการวัดในเชิงปริมาณของผลผลิตที่ควรจะได้รวมถึงการวัดประสิทธิผลของการท างาน
ของเครื่องจักร ที่เป็นการวัดในเชิงคุณภาพของผลผลิตที่คาดหวัง ตลอดจน Why-why analysis เป็น
เครื่องมือการวิเคราะห์หาสาเหตุหรือปัจจัยที่เป็นต้นเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์อย่างเป็น
ระบบ เพ่ือแก้ปัญหาและป้องกันไม่ให้เกิดขึ้นอีก และพบว่า แผนผังพาเรโตเป็นวิธีที่นิยมแพร่หลายใน
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การจ าแนกปัญหา โดยส่วนใหญ่ใช้ในการคัดเลือกหัวข้อปัญหาเพ่ือท าโครงการลดของเสียโดยจะใช้
ปัจจัยด้านความถ่ีในการเกิดของเสียหรือเปอร์เซ็นต์ของเสียเป็นหลักในการสร้างแผนผังพาเรโต 
  จากหลักการ ทฤษฏีต่าง ๆ รวมถึงการศึกษางานวิจยัทั้งในและต่างประเทศแสดงให้เห็น ว่า
เรื่องแนวคิดของลีนนั้น มีรูปแบบที่รองรับความยั่งยืนและการปรับปรุงระยะยาว โดยกระบวนการ
ปรับปรุงของลีนนั้น เป็นสิ่งที่ต้องท าอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นความสัมฤทธิ์ผลของลีนจะเกิดขึ้นได้มาจาก
ความเข้าใจในหลักการ เครื่องมือ และการผสมผสานระหว่างเครื่องมือลีนกับกระบวนการต่าง ๆ 
เพ่ือให้ปัจจัยทั้งหมดนี้ตรงตามเป้าหมายที่องค์กรได้ต้ังไว้ ดังนั้นผู้ที่อยู่ในกระบวนการต่าง ๆ จึงต้อง
พยายามเขา้ใจพ้ีนฐานของลีนในการสร้างคุณคา่และลดความสญเปล่า   ซึ่งเปน็รากฐานของระบบการ
ผลิตแบบลีนดังทีไ่ด้กลา่วมาแล้วทัง้หมดนี้ ในสวนของการด าเนินงาน วิจยัอยา่งเปน็ขั้นตอนจะกล่าวถึง
ในบทที ่3 ต่อไป 
 
ตาราง 3 การก าหนดตัวแปร 

ตัวแปร นิยาม 

1. สภาพปัญหาและ
ความสูญเปล่าที่
เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต
หลัก 
 
2. การปรับปรุง
กระบวนการผลิตด้วย
แนวคิดลีน  
 
 
 
 
3. ประสิทธิภาพการ
ผลิต  

ความสูญเสีย 7 ประการ ประกอบด้วย  
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ความสูญเสีย
เนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง 
(Transportation) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ความ
สูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต(Processing)    ความสูญเสียที่เกิดจาก
การรอคอย (Waiting) และความสูญเสียเนื่องจากงานเสีย(Defect)  
การเพ่ิมประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิต โดยลดความสูญเปล่า หรือ
กระบวนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกไป รวมถึงการลดต้นทุน ทรัพยากร และ
ระยะเวลาในการผลิต ในขณะเดียวกันก็มุ่งสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพ
ดี และมีคุณค่ามากยิ่งขึ้น ประกอบด้วย แผนผังพาเรโต (Pareto Chart) และ
เทคนิค (Why-why analysis)   แผนผั งแสดงเหตุและผล  (Fishbone 
diagram)  การตั้งค าถามกับกระบวนการ (5W+1H) และการลดความสูญ
เปล่า (ECRS) 
การหาวิธีการที่ดีท่ีสุดในการบรรลุตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ด้วยลดขั้นตอน
การท างานซ้ าซ้อนทั้งหมด ลดการรอคอย ลดการผลิตส่วนเกินให้น้อยที่สุด
เพ่ือความคุ้มค่าในการผลิตภายในโรงสีข้าว ประกอบด้วย การลดความสูญ
เปล่า (ECRS) และการวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE)  
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สรุปผลการส ารวจเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง  
 
 จากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องนั้น การค้นหาสภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตหลัก โดยวัดจากความสูญเสีย 7 ประการ โดยใช้เทคนิคแผนผังแสดงเหตุและผล 
(Fishbone diagram)  ในการตั้งค าถามกับกระบวนการ (5W+1H) เป็นเครื่องมือการจัดการที่ช่วยให้
ผู้วิจัย สามารถมองเห็นภาพการไหลและกิจกรรมทั้งหมดได้อย่างชัดเจนและท า ให้สามารถระบุ
กิจกรรมที่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมและไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม ท าให้ผู้ปฏิบัติงานในโรงสีข้าวมีความเข้าใจใน
กระบวนการและมองเห็นปัญหาได้ง่าย ช่วยในการแก้ไขปัญหาได้ตรงจุด จากนั้นจึงท าการเลือกใช้
แผนผังพาเรโตมา เป็นเครื่องมือสาหรับการคัดเลือกปัญหาเพ่ือแยกความส าคัญตามล าดับด้วยกฎ 
80:20 ในการเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด ระบุจุดที่ควรท าการปรับปรุงและท าการวิเคราะห์
วิธีการท างานด้วยเทคนิค Why-why analysis เพ่ือให้เข้าใจกระบวนการท างานอย่างละเอียด จากนั้น
น าเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ  
  ผู้วิจัยท าการศึกษาและวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานหลัก 4 ขั้นตอนในกระบวนการแปร
รูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสาร เพ่ือที่จะเข้าใจถึงสาเหตุของปัญหาและค้นหาแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการ โดยด าเนินการภายใต้กรอบแนวคิดเทคนิคการผลิตแบบลีน ซึ่งมี การวิเคราะห์
กระบวนการเพ่ือแสดงถึงกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบัน จากนั้นจึงท าการเลือกใช้แผนผังพา
เรโตมาเป็นเครื่องมือสาหรับการคัดเลือกปัญหา ระบุจุดที่ควรท าการปรับปรุงและท าการวิเคราะห์
วิธีการท างานด้วยเทคนิค Why-why analysis เพ่ือให้เข้าใจกระบวนการท างานอย่างละเอียด จากนั้น
น าเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ โดยผลของ
การศึกษาจะวัดจากเวลาในการรอคอยในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสารที่ลดลงและ
ประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการในด้านอัตราคุณภาพท่ีเพ่ิมข้ึน 
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บทที่ 3 
 

วิธีด าเนินการวิจัย 
 

 การศึกษาวิจัย เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน  
ของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์  ผู้วิจัยจะด าเนินวิจัยและเก็บรวบรวมข้อมูลการวิจัยด้วย การวิจัย
แบบผสมผสาน (Mixed Methods Research) ประกอบด้วย การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative 
Research)  ใช้แบบสอบถาม (Questionnaire) วิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ใช้การ
สัมภาษณ์เชิงลึก ( In-depth Interview)  การสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant Observation) 
และการวิจัยเชิงปฏิบัติการแบบมีส่วนร่วม  (Participatory Action Research: PAR) โดยมีล าดับ
ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
2. การสร้างเครื่องมือในการวิจัย 
3. การตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 
4. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
5. การวิเคราะห์ข้อมูล 
6. สถิติที่ใช้ในการวิจัย 

 
ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 

 1. การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research)  
   ประชากรกลุ่มตัวอย่างตามแนวทางการศึกษาเชิงปริมาณในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัย
ได้ศึกษากลุ่มประชากร ได้แก่  ผู้ประกอบการโรงสีข้าวชุมชนอ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ จ านวน   
125 คน โดยเลือกเทคนิคการสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง  (Purposive Sampling) (อุตสาหกรรมจังหวัด
กาฬสินธุ์ , 2565)  
   2. การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research)  
 การศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับ แนวคิด ทฤษฎี เนื้อหาจากเอกสารทางวิชาการ วารสาร 
และบทความวิจัย การสัมภาษณ์ (Interview) ออกแบบในลักษณะการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth 
Interview)  โดยใช้แบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง (Semi Structured Interview) ผู้ให้ข้อมูลหลัก
มีบทบาทเป็นเจ้าของหรือผู้ปฏิบัติงานในการสีข้าว  ผู้วิจัยได้ด าเนินการรวบรวมข้อมูลเพิ่มเติมด้วยการ
สังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non-Participant Observation) ผลลัพธ์ที่ได้น ามาใช้ในการจัดท าแผนผัง
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พาเรโต (Pareto Chart) และเทคนิค (Why-why analysis) แผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone 
diagram) และการตั้งค าถามกับกระบวนการ (5W+1H) กลุ่มตัวอย่างจ านวน 5 โรงสี เลือกกลุ่ม
ตัวอย่าง โดยการคัดเลือกจากทักษะ ประสบการณ์ และความรู้ความช านาญในกระบวนการท างาน
เกี่ยวกับขั้นตอนการสีข้าว โดยการสัมภาษณ์เลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจง (Positive 
Sampling) ประกอบด้วย 

1 นายวิจิตร สุทธิชม โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร เจ้าของ 
2 นายยงยุทธ  โสมา  โรงสีข้าวอุ่นจิตร เจ้าของ 
3 นางบุญล้วน พันโกฏิ โรงสีข้าวบุญไท เจ้าของ 
4 นางประเทือง จันทร์สว่าง โรงสีข้าวน้ าค้างเพิม่พูนทรัพย ์ ผู้จัดการ 
5 นายเสกศิลป์ สุทธิชุม โรงสีข้าวภรูดารุ่งเรืองทรัพย ์ ผู้จัดการ 

  
 3.  การวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action research method)  
 เป็นการน าผลจากข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview)  และการ

สังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non-Participant Observation) มาก าหนดแนวทางในการพัฒนา

กระบวนการผลิต จัดท าการลดความสูญเปล่า (ECRS) ใน 4 กระบวนการหลักในการแปรรูปข้าวสาร

เป็นข้าเปลือกและวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) ผู้วิจัยได้ก าหนดกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยเชิง

ปฏิบัติการ คือ โรงสีข้าวที่มีศักยภาพและมีความพร้อมในเชิงปฏิบัติการ จ านวน 1 โรงส ี ได้แก่ โรงสี

ข้าวภูรดา รุ่งเรืองทรัพย์ เลือกกลุ่มตัวอย่าง โดยการใช้วิจารณญาณ และคัดเลือกจากการให้ความ

ร่วมมือ และความต้องการปรับปรุง ใช้การเลือกกลุ่มตัวอย่างแบบเฉพาะเจาะจง (Positive 

Sampling) 

การสร้างเครื่องมือในการวิจัย 
 

 ผู้วิจัยใช้การวิจัยแบบผสมผสาน (Mixed Methods Research) ประกอบด้วย   
  1. วิธีวิจัยเชิงปริมาณ เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยคือแบบสอบถาม ผู้ประกอบการโรงสีข้าว
ในชุมชน อ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ จ านวน 125 คน ค าถามเกี่ยวกับสภาพปัญหาและความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก ความสูญเสีย 7 ประการ โครงสร้างแบบสอบถามประกอบด้วย 
3 ส่วน 
 
 
 

https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
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   ส่วนที่ 1 ประกอบด้วยข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
   ส่วนที่ 2 ประกอบด้วยแบบสอบถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวน
การแปรรูปข้าวเปลือกมีประเด็นค าถาม 7 กลุ่ม 
    2.1   ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
    2.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
    2.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 
    2.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
    2.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
    2.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
    2.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  ส่วนที่ 3 ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน  
 2. วิธีวิจัยเชิงคุณภาพ เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยคือ แบบสัมภาษณ์ ( Interview) ซึ่งเป็นจาก
การสัมภาษณ์เชิงลึก ( In-Depth Interview)  โดยใช้แบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง (Semi 
Structured Interview) จากเจ้าของหรือผู้ปฏิบัติงานในการสีข้าว และการสังเกตแบบไม่มีส่วน
ร่วม (Non-Participant Observation) กลุ่มตัวอย่างจ านวน 5  โรงสี เพ่ือจัดท าแผนผังพาเรโต 
(Pareto Chart) และเทคนิค (Why-why analysis) แผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone diagram) 
และการตั้งค าถามกับกระบวนการ (5W+1H)  (What, Why, Where, When, Who, How)  
 แบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง (Semi Structured Interview) ผู้วิจัยได้ออกแบบ
โครงสร้างไว้ดังนี้ 

1) ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้ข้อมูล ประกอบด้วยบทบาทหน้าที่ในปัจจุบัน ประสบการณ์ 
การปฏิบัติงานในโรงสีข้าวชุมชน  

2) การแปรรูป : กระบวนการปฏิบัติงานเฉพาะการสีข้าวของโรงสีข้าวชุมชนที่ 
ปฏิบัติในปัจจุบัน อธิบายตั้งแต่เริ่มกระบวนการจนสิ้นสุดกระบวนการได้ข้าวสารเพ่ือจ าหน่าย 

3) ขั้นตอน : ความส าคัญของกิจกรรมที่ด าเนินการ โดยจัดระดับความส าคัญที่ควร 
มี กิจกรรมที่สามารถยุบรวม กิจกรรมที่สามารถตัดออก กิจกรรมที่ยุ่งยากแต่ต้องด าเนินการ กิจกรรม
ที่ยุ่งยากแต่ไม่มีความจ าเป็น 

4) ความสูญเสียในกระบวนการแปรรูป 
5) กิจกรรมคลังสินค้า : การสต๊อกข้าว 
6) กิจกรรม logistic 
7) การรอคอย 
8) ปริมาณของเสียในระบบ 
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9) ความคิดเห็นเกี่ยวกับปัญของระบบการสีข้าว 
10) ความเห็นเกี่ยวกับการพัฒนาระบบสีข้าวด้วยแนวคิดลีน 
11) ความเห็นเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการแก้ปัญหา 

  3. การวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research Method) เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย คือ 
การวิจัยเชิงปฏิบัติการแบบมีส่วนร่วม (Participatory Action Research) โดยก าหนดขั้นตอนของ
การวิจัยประกอบดวยการวางแผน (Plan) การปฏิบัติ (Action) การสังเกต (Observation) และการ
สะทอนกลับ (Reflection) ให้กับโรงสีข้าวที่มีศักยภาพและมีความพร้อมในเชิงปฏิบัติการ จ านวน 1 
โรงสี โดยประยุกต์ใช้การลดความสูญเปล่า(ECRS) (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
ใน 4 กระบวนการหลักในการแปรรูปข้าวสารเป็นข้าวเปลือกและวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) หลัง
การปรับปรุง เพ่ือเปรียบเทียบผลลัพธ์ระหว่างก่อน และหลังปรับปรุงภายใต้แนวคิดลีน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
การตรวจสอบคุณภาพเครื่องมือ 
 
 ผู้วิจัยท าการตรวจสอบความน่าเชื่อถือของข้อมูลด้วยวิธีการตรวจสอบสามเส้า ด้วยวิธี
รวบรวมข้อมูล (Methodological Triangulation) ที่ได้จากการท าแบบสอบถาม การสัมภาษณ์      
เชิงลึก การสังเกตแบบมีส่วนร่วม และการรวบรวมข้อมูลจาก เอกสารทั้งการบันทึกความผิดพลาดและ
ระยะเวลาในการปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้อง รวมถึงค่าใช้จ่ายจากการปฏิบัติงานใน  แต่ละกิจกรรมของ
กระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก เพ่ือให้ข้อมูลสอดคล้องหรือครบถ้วนและน่าเชื่อถือ ประกอบด้วย 
  1. การตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามเก่ียวกับค าถามเกี่ยวกับสภาพปัญหาและ
ความสูญเปล่าที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตหลัก ความสูญเสีย 7 ประการ มีขั้นตอนการด าเนินการ
ดังนี้ (ธีระวัฒน์ เยี่ยมแสง. 2550 : 101)          
            

วิจัยเชิงปริมาณ 

แบบสอบถาม 125 ชุด 

วิจัยเชิงคุณภาพ 

โรงสีข้าวชุมชน 5 โรงส ี

วิจัยเชิงปฏิบัติการ  

1 โรงสีข้าวชุมชน 

ภาพประกอบ 8 ภาพรวมของกระบวนการวิจัย 
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1) ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี ที่เก่ียวกับความสูญเปล่า 7 ประการ และสร้างแบบวัด 
ก าหนดนิยามศัพท์เฉพาะความพึงพอใจ      

2) สร้างแบบวัดความสูญเปล่า 7 ประการ  ฉบับร่าง จ านวน 35 ข้อ ตามค านิยาม 
ศัพท์เฉพาะ                      

3) น าแบบวัดความสูญเปล่า 7 ประการ เสนอผู้เชี่ยวชาญ ตรวจแก้ไขเนื้อหาและ 
ตรวจสอบความถูกต้อง             

4) น าแบบวัดความสูญเปล่า 7 ประการ ที่ผู้เชี่ยวชาญ ตรวจแก้ไขเนื้อหาและ 
ตรวจสอบความถูกต้อง แล้ว ไปให้ผู้เชี่ยวชาญ ตรวจพิจารณาตามความเหมาะสมด้านภาษา                      

5) น าแบบวัดความสูญเปล่า 7 ประการ ที่ผ่านการตรวจพิจารณาของผู้เชี่ยวชาญ 
แล้ว ไปให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความสมบูรณ์อีกครั้ง                      

6) น าแบบวัดความสูญเปล่า 7 ประการ ไปใช้กับประชากรที่ไม่ใช่กลุ่มเป้าหมายเป็น 
โรงสีข้าวขนาดกลางในจังหวัดร้อยเอ็ด แล้วน ามาวิเคราะห์หาค่าอ านาจ จ าแนกเป็นรายข้อ โดยใช้ค่า
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์อย่างง่าย (Simple Correlation) ด้วยวิธีการ Item – Total Correlation 
(บุญชม ศรีสะอาด. 2545 : 97)  
  2. การตรวจสอบคุณภาพของประเด็นค าถามในแบบสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth 
Interview) โดยการก าหนดข้อค าถามในแบบสัมภาษณ์เชิงลึก ผู้วิจัยได้ด าเนินการตรวจสอบความ
เที่ยงตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) ตามล าดับขั้นตอนดังนี้  

1) จ าแนกค าถามให้ครอบคลุมตามแนวคิดหรือวัตถุประสงค์ท่ีก าหนดไว้   
2) พัฒนาเครื่องมือให้มีความครอบคลุมตัวแปรและวัตถุประสงค์ และ 

 สามารถตรวจสอบได้ตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) เพ่ือวิเคราะห์หาค่าดัชนี
ความสอดคล้อง (Item Objective Congruence Index = IOC)  

3) ส่งให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจพิจารณาตามความเหมาะสมน าผลจากการตรวจสอบ 
เครื่องมือของผู้เชี่ยวชาญ มาแก้ไขเนื้อหาและตรวจสอบความถูกต้อง โดยคัดเลือกเฉพาะ ข้อค าถามที่
มีค่า IOC = 0.50 ขึ้นไปแล้ว และน าส่งไปให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความสมบูรณ์อีกครั้ง  ซึ่งการหาค่า
อ านาจจ าแนกเป็นรายข้อ (Discriminant Power) ของแต่ละด้านโดยใช้เทคนิค Item - total 
Correlation ซึ่งความสูญเสีย (7 Waste) ได้ค่าอ านาจจ าแนก (r) 0.544 และได้น าไปเก็บรวบรวม
ข้อมูลกับกลุ่มตัวอย่างที่ก าหนดต่อไป 

4) การหาค่าความเชื่อม่ัน (Reliability) การหาค่าความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม  
ผู้วิจัยหาค่าความเชื่อมั่นโดยใช้สูตรสัมประสิทธิ์แอลฟ่าของครอนบาค กับกลุ่มตัวอย่างที่ไม่ใช่ที่ไม่ใช่
กลุ่มเป้าหมาย จ านวน 5 คน เพื่อการวิเคราะห์หาค่าความเชื่อม่ันโดยรวมของประเด็นค าถามของแบบ
สัมภาษณ์การหาค่าความเชื่อมั่นของเครื่องมือ (Reliability Test) ของแบบสอบถามเป็นรายด้าน โดย
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ใช้วิธีหาค่าสัมประสิทธิ์แอลฟา (Alpha Coefficient) ตามวิธีของครอนบาค (Cronbach)  ซึ่งความ
สูญเสีย (7 Waste) มีค่าสัมประสิทธิ์แอลฟา มีค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาอยู่ระหว่าง 0.524-0.975   

  การวิจัยเชิงคุณภาพนั้น นักวิจัย คือ เครื่องมือส าคัญที่ใช้เทคนิควิธีการสังเกตและการ
สัมภาษณ์เป็นหลักในการเก็บรวบรวมข้อมูล อาจมีข้อจ ากัดเกี่ยวกับทักษะในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
ดังนั้นจึงอาจมีความเป็นไปได้ที่ข้อมูลบางส่วนยังขาดหายไปไม่ครบถ้วนสมบูรณ์เพียงพอที่จะน ามา
วิเคราะห์ จึงจ าเป็นที่จะต้องตรวจสอบความครบถ้วนสมบูรณ์ของข้อมูลเสียก่อน โดยข้อมูลที่จะต้อง
ตรวจสอบได้แก่ข้อมูลที่เป็นความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูลและข้อมูลที่เป็นรายละเอียดหรือการบอกเล่า
เหตุการณ์ ซึ่งข้อมูลทั้งสองประเภทเป็นข้อมูลที่ได้จากการสังเกตและการสัมภาษณ์ ส าหรับแนวทาง
การตรวจสอบความสมบูรณ์ครบถ้วนของข้อมูลด าเนินการ ดังนี้ (รัตนะ บัวสนธ์, 2551 : 153-155)  

  1) ข้อมูลที่เป็นความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูล ข้อมูลดังกล่าวเป็นข้อมูลที่ได้จากการ
สัมภาษณ์พูดคุยกับผู้ให้ข้อมูลที่ผู้ตอบได้ให้คุณค่าหรือท าการประเมินแล้วจึงตอบออกมา ดังนั้นข้อมูล
ที่ได้รับจึงแฝงไปด้วยความคิดเห็นส่วนตัว ค่านิยม ความเชื่อหรือเจตคติของผู้ตอบซึ่งบางครั้งอาจไม่
ตรงกับความเป็นจริงก็ได้ นอกจากนั้นแล้วค าตอบที่ได้กับพฤติกรรมหรือการปฏิบัติของผู้ตอบอาจ
เปลี่ยนแปลงไปตามสถานการณ์หรือบริบทที่เกี่ยวข้องอีกด้วย นักวิจัยจึงไม่ควรที่จะคาดหวังหรือ
ยอมรับตั้งแต่แรกว่าข้อมูลที่ได้รับนั้นเป็นจริง นักวิจัยควรใช้ข้อมูลเหล่านี้ท าการตรวจสอบความ
สมบูรณ์ครบถ้วนโดยเชื่อมโยงหรือตรวจสอบกับข้อมูลอ่ืนๆ  ซึ่งในการตรวจสอบข้อมูลเหล่านี้ผู้วิจัย
อาจต้องใช้เวลาและวิธีการต่างๆ พอสมควรจึงจะท าให้ได้ข้อมูลหลายด้านมากข้ึน   

  2) ข้อมูลที่เป็นรายละเอียดหรือบอกเล่าเหตุการณ์ ข้อมูลประเภทนี้เป็นข้อมูลที่ได้
จากการสัมภาษณ์พูดคุยกับผู้ให้ข้อมูลเกี่ยวกับการบอกเล่าเรื่องราวเหตุการณ์บางอย่างที่เกิดขึ้นซึ่ง
ข้อมูล ดังกล่าวนี้ อาจจะคลาดเคลื่อนจากความเป็นจริงหรืออาจได้ข้อมูลเพียงบางส่วนไม่ครบถ้วน 
เนื่องมาจากสาเหตุใดสาเหตุหนึ่งหรือหลายสาเหตุประกอบกัน เช่น สาเหตุประการแรกอาจเกิดจาก
การที่ผู้เล่าเรื่องราวมิได้ประสบเหตุการณ์ด้วยตนเองหรือจ าไม่ได้ว่าเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นเป็นอย่างไรจึง
เล่าเรื่องราวในลักษณะที่ว่า “คิดว่า” น่าจะเป็นเช่นนั้น ซึ่งเป็นการเล่าจาก“ความคิด” มากกว่า 
“ความจริง” สาเหตุ ประการที่สอง คือเป็นการเล่าเรื่องราวหรือเหตุการณ์ที่เกิดขึ้นจริงๆ ตามการรับรู้
หรือการมุ่งให้ความสนใจจากจุดใดจุดหนึ่ง โดยเฉพาะของผู้เล่าหรือเล่าเหตุการณ์ตามที่ตนสนใจ
เท่านั้นและสาเหตุประการที่สาม คือเป็นการเล่าเหตุการณ์ที่ผู้เล่าจงใจเล่าให้ผิดจากความจริงตามที่
ตนเองต้องการเพื่อประโยชน์อย่างใดอย่างหนึ่ง ซึ่งจากความผิดพลาดของคลาดเคลื่อนเกี่ยวกับค าบอก
เล่าเรื่องราวเหตุการณ์ที่อาจเกิดขึ้นตามสาเหตุดังกล่าว Cohen & Manion (1994) สามารถ
ตรวจสอบความสมบูรณ์ครบถ้วนของข้อมูลด้วยวิธีการดังนี้   

   1) ตรวจสอบโดยผู้วิจัยตั้งค าถามก่อนเริ่มรวบรวมข้อมูลไว้เบื้องต้น ค าถาม : เรื่อง
ที่ได้รับฟังจากผู้เล่านั้นมีความเป็นไปได้มากน้อยเพียงไร  วัตถุประสงค์ของการตั้งค าถามลักษณะนี้ใช้
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ในการวิจัยเชิงคุณภาพเพราะเป็นหนึ่งในกระบวนการตั้งข้อสงสัยเพ่ือตรวจสอบต่อไปโดยเฉพาะ
เรื่องราวเหตุการณ์ที่มีลักษณะสุดโต่งหรือสิ่งที่ผู้ให้ข้อมูลให้ข้อมูลในลักษณะที่มีความแปลกอย่างมาก  

   2) ตรวจสอบโดยการพิจารณาจากผู้ให้ข้อมูลหรือตัวผู้เล่าว่าเป็นบุคคลที่มีความ
น่าเชื่อถือมากน้อยเพียงใด หรือเป็นบุคคลที่พยายามท าตนให้เป็นที่ส าคัญเสมอ ถ้าบุคคลดังกล่าวมี
ลักษณะเช่นนี้ก็ควรตั้งข้อสงสัยไว้ก่อน เกี่ยวกับเรื่องราวที่ได้รับฟังเพ่ือจะได้หาข้อมูลเพ่ิมเติมเพ่ือท า
การตรวจสอบต่อไป  

   3) การตรวจสอบอคติของผู้เล่าโดยพิจารณาว่าผู้เล่านั้นมีอคติส่วนตัวหรือโน้ม
เอียงไปในทางใดหรือไม่ ถ้ามีลักษณะเช่นนั้นก็ควรตรวจสอบข้อมูลกับผู้เล่าเหตุการณ์อีกฝ่ายหนึ่งหรือ
ผู้ที่วางตัวเป็นกลางแล้วน าข้อมูลที่ได้รับจากบุคคล กลุ่มต่างๆ มาเปรียบเทียบความเหมือนและความ
แตกต่างในแง่มุมต่างๆ จากเรื่องราวเหตุการณ์ที่ได้รับฟัง  

  จากขั้นตอนการตรวจสอบข้อมูลดังกล่าวจะท าให้ได้ข้อมูลที่มีความครบถ้วนสมบูรณ์
และถูกต้อง น่าเชื่อถือสามารถน าข้อมูลเหล่านั้นไปวิเคราะห์ ตามขั้นตอนของการวิเคราะห์ข้อมูล ใน
ล าดับต่อไป 

 3. การตรวจสอบคุณภาพของการวิจัยเชิงปฏิบัติการ ซึ่งการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action 
Research) เป็นการวิจัยประยุกต์ โดยเป็นการวิจัยที่มุ่งน าผลที่ได้จากการศึกษาวิจัยไปใช้ในการปฏิบัติ 
พัฒนาปรับปรุง ผลการปฏิบัติงานขององค์กรให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด  เน้นการ
ประยุกต์ใช้ความรู้ เทคโนโลยีและนวัตกรรม เคมมิสและแมคทากกาท Kemmis & Mc Taggart 
(1988) กล่าวว่าการวิจัยเชิงปฏิบัติการเป็นรูปแบบหนึ่งของการวิจัยที่ไม่ได้แตกต่างไปจากการวิจัย
อ่ืนๆ ในเชิงเทคนิค แต่แตกต่างในด้านวิธีการซึ่งวิธีการของการวิจัยเชิงปฏิบัติการ คือ การท างานที่
เป็นการสะท้อนผลการปฏิบัติงานที่เป็นวงจรแบบขดลวด (Spiral of Self-Reflecting) โดยเริ่มต้นที่
ขั้นตอนการวางแผน (Planning) การปฏิบัติ (Action) การสังเกต (Observing) และการสะท้อนกลับ 
(Reflecting) เป็นการวิจัยที่จ าเป็นต้อง อาศัยผู้มีส่วนร่วมในกระบวนการสะท้อนกลับเกี่ยวกับการ
ปฏิบัติเพื่อให้เกิดการพัฒนา ปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น ประกอบด้วยขั้นตอนดังต่อไปนี้  
       1) จัดท าแผนผังการลดความสูญเปล่า(ECRS) ในสถานการณ์ก่อนและหลังการ
ปรับปรุง ตามผลการวิเคราะห์แบบสอบถาม แบบสัมภาษณ์ และการสังเกตแบบมีส่วนร่วม 
   2) ส่งให้ผู้เชี่ยวชาญตรวจพิจารณาตามความเหมาะสมการลดความสูญเปล่า(ECRS) 
ในสถานการณ์ก่อนและหลังการปรับปรุง แก้ไขตามค าแนะน าของผู้เชียวชาญ และน าส่งไปให้
ผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความสมบูรณ์อีกครั้ง            
   3) น าแผนผังการลดความสูญเปล่า(ECRS) ในสถานการณ์ก่อนและหลังการปรับปรุง
ไปอธิบายให้กับโรงสีที่เป็นจุดปฏิบัติการทดลอง เพ่ือจัดวางแผนในการด าเนินกิจกรรม และการ
ทดสอบการปฏิบัติการ         
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   4) ทดลองปฏิบัติการแปรรูปข้าวเปลือกโดยใช้การลดความสูญเปล่า(ECRS) หลังการ
ปรับปรุง การสังเกตการณ์  บันทึก เก็บรวบรวมข้อมูลการปฏิบัติการ 
       5) ทดลองการวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) หาค่าสัมประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรเพ่ือวัดอัตราคุณภาพ 

   6)  วิเคราะห์ ประเมินผลการลดความสูญเปล่า(ECRS) และอัตราคุณภาพหลังการ
ปรับปรุงในการแปรรูปข้าวเปลือก สะท้อนผลการปฏิบัติ หาแนวทางปรับปรุง พัฒนาส่วนที่เป็นปัญหา 
และยังไม่สมบูรณ์เพ่ือเสริมสร้าง การปฏิบัติการพัฒนาประสิทธิภาพการแปรรูปข้าวเปลือกให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 
การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 

 1. วิธีวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) 
   1) ด าเนินการจัดท าแบบสอบถามตามจ านวนประชากรกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย
พร้อมกับตรวจสอบความถูกต้อง ครบถ้วน และความสมบูรณ์ของเอกสารเพ่ือเตรียมลงพ้ืนที่เก็บ
แบบสอบถาม 
   2) ขอหนังสือราชการจากคณะการบัญชีและการจัดการ มหาวิทยาลัยมหาสารคามโดย
แนบพร้อมกับแบบสอบถามเพ่ือขอเข้าเก็บข้อมูล 
   3) ลงพื้นที่ไปเก็บข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่าง โรงสีข้าวชุมชุมในอ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์  
   4) ตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบสอบถามที่ได้รับการตอบกลับทั้ง  125 ฉบับ ซึ่งมี
แบบสอบถามที่ตอบสมบูรณ์จ านวน 125 ฉบับ คิดเป็นร้อยละ 100 เมื่อเปรียบเทียบกับจ านวน
แบบสอบถามที่ส่งไปยังกลุ่มตัวอย่าง ซึ่งสอดคล้องกับ Aaker และคณะ (2001) ได้เสนอว่าการส่ง
แบบสอบถาม ต้องมีอัตราตอบกลับมาอย่างน้อยร้อยละ 20 จึงถือว่ายอมรับได ้
   5) ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลจากแบบสอบถามที่ได้รับเพ่ือน ามาวิเคราะห์ข้อมูล
ต่อไป 
   2. วิธีวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) 
    ผู้วิจัยได้แบ่งวิธีการเข้าถึงข้อมูลและเก็บรวบรวมข้อมูล คือ การเก็บรวบรวมข้อมูลด้าน 
เอกสาร (Review Data) ทบทวนวรรณกรรม (Literature Review) ที่เกี่ยวข้องและการเก็บรวบรวม
ข้อมลูภาคสนาม (Field data) ประกอบด้วยขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
     2.1 วิธีการสัมภาษณ์แบบเชิงลึก (In-depth Interview) 

1)  การเก็บรวบรวมข้อมูลด้านเอกสาร (Review data) ทบทวนวรรณกรรม  
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(Literature Review)  ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา เก็บรวบรวม ตรวจสอบ ข้อมูลด้านวิชาการจาก
แหล่งข้อมูลและวรรณกรรม ต่าง ๆ เช่น เอกสารวิชาการ วารสาร หนังสือพิมพ์ บทความ ข้อมูลจาก
อินเตอร์เน็ตอีกท้ังงานวิจัยต่าง ๆ 

2) การเก็บรวบรวมข้อมูลภาคสนาม (Field data) ผู้วิจัยแนะน าตัวเองพร้อม 
วัตถุประสงค์ในการขอสัมภาษณ์ หัวข้อสัมภาษณ์รวมถึงขอความยินยอมจากผู้ให้ข้อมูล (Information 
Consent) อี กทั้ ง จ ะรั กษ าคว าม เป็ นส่ วนตั ว แล ะการ เ ก็ บ รั กษ าคว ามลั บ  ( Privacy and 
Confidentiality) โดยจะน าข้อมูลที่สัมภาษณ์ความถูกต้องตรงตามความเป็นจริง (Accuracy) อย่างไร
ก็ตามผู้วิจัยจะสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูล โดยผู้ที่ให้ข้อมูลยินยอมให้ข้อมูลและได้แสดงว่าจะให้ข้อมูลโดย
ความสมัครใจ โดยการแจ้งให้และได้รับการยินยอมจากผู้ให้ข้อมูลโดยตรงหลังจากนั้นผู้วิจัยจังได้
ด าเนินการดังต่อไปนี้ 

  3)  ผู้วิจัยเก็บรวมรวมข้อมูลด้วยวิธีการสัมภาษณ์แบบเชิ งลึก ( In-Depth 
Interview) จากแบบสัมภาษณ์แบบกึ่งโครงสร้าง (Semi Structured Interview) โดยมีประเด็น
ค าถามที่ก าหนดไว้ล่วงหน้า สร้างข้อค าถามจากกรอบแนวคิดในการวิจัยที่ได้จากแนวทฤษฎีและ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง โดยก าหนดค าถามออกเป็นประเด็นให้ครอบคลุมและสอดคล้องกับเรื่ องที่ท าการ
วิจัย ส าหรับการสัมภาษณ์นั้นก่อนเริ่มท าการสัมภาษณ์ ผู้วิจัยได้แสดงถึงวัตถุประสงค์ของการ
สัมภาษณ์รวมถึงของอนุญาตในการจดบันทึกและบันทึกเสียงระหว่างการสัมภาษณ์ผู้วิจัยได้มี
ปฏิสัมพันธ์แบบต่อหน้ากับผู้ให้สัมภาษณ์เพ่ือเกิดการแลกเปลี่ยน และผู้ให้สัมภาษณ์สามารถแสดง
ความคิดเห็นอย่างอิสระ ใช้เวลาในการสัมภาษณ์แต่ละครั้งประมาณ 15-30 นาที ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับความ
ร่วมมือของผู้ให้สัมภาษณ์และความอ่ิมตัวของข้อมูลที่ได้ ซึ่งการสัมภาษณ์แต่ละรายนั้น จ าเป็นต้องท า
การสัมภาษณ์จนกระทั้งไม่พบข้อสงสัยหรือไม่มีข้อมูลใหม่เกิดขึ้น ที่เรียกว่าข้อมูลอ่ิมตัวจึงหยุดการ
สัมภาษณ์ 
     4) ช่วงระยะเวลาระหว่างการสัมภาษณ์นั้นผู้วิจัยใช้วิธีการสรุป จดบันทึกสั้นๆ 
เฉพาะประเด็นที่ส าคัญ รวมถึงมีการสังเกตผู้ถูกสัมภาษณ์ ในด้านสีหน้า ท่าทางร่วมด้วย และเมื่อขอ
จบการสัมภาษณ์ จะท าการบันทึกข้อมูลอ่ืน ๆ ทันที เช่น ลักษณะท่าทาง ลักษณะน้ าเสียง ตามที่เห็น
จริงโดยไม่มีการตีความ นอกจากนี้ยังได้บันทึกเกี่ยวกับความคิด ความรู้สึก หรือปัญหาที่เกิดขึ้นกับ
ผู้วิจัยขณะที่รวบรวมข้อมูล 
     5) ผู้สัมภาษณ์สร้างความสัมพันธ์อันดีต่อผู้ให้สัมภาษณ์เพ่ือให้เกิดความไว้วางใจ
ในตัวผู้วิจัยเป็นการสร้างความคุ้นเคย (Familiarization Study) ซึ่งจะมีผลต่อความถูกต้องและเป็น
จริงของข้อมูล 
     6) ตรวจสอบความไว้วางใจ (Dependability) โดยการน าข้อมูลไปตรวจสอบกับ
อาจารย์ที่ปรึกษาดุษฎีนิพนธ์ เพื่อยืนยันความถูกต้องตามวัตถุประสงค์ท่ีต้องการศึกษา 
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      7) การตรวจสอบความเที่ยงตรงของข้อมูล แบบสามเส้า (Triangulation) คือ  
       7.1)  ตรวจสอบแหล่งที่มาของข้อมูล  
       7.2)  เที่ยงตรงของเนื้อหา (Content Validity) จากผู้ทรงคุณวุฒิ 3 ท่าน  
       7.3)  น ามุมมองจากแนวคิดทฤษฎีที่เก่ียวข้องมาประกอบ 
   2.2 การวิจัยแบบสังเกต (Observation Form) ใช้การสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม (Non- 
Participant Observation) แบบตรวจสอบรายการ (Checklist) ในการสร้างแบบสังเกตนั้นประเด็น
ในการสังเกตจะถูกสร้างขึ้นจากกรอบแนวคิดทฤษฎีของตัวแปรที่ต้องการ สังเกตหรือต้องการวัดโดย
แบบสังเกตจะมีหลักในการสร้างดังต่อไปนี้  

    1) ศึกษาพฤติกรรมที่จะสังเกต โดยการศึกษาพฤติกรรมย่อยที่ต้องการสังเกตให้ 
ชัดเจน ว่ามีก่ีพฤติกรรมอะไรบ้าง โดยการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับตัวแปรที่จะสังเกต/
วัด แล้วสรุปเป็นนิยามตัวแปรในเชิงปฏิบัติการ  

2) นิยาม หรือให้ความหมายพฤติกรรมย่อยเหล่านั้นซึ่งเป็นการนิยามแบบวัดได้เป็น 
พฤติกรรมที่สังเกตเห็นได้อย่างชัดเจน  

3) ตรวจสอบแบบสังเกตด้านความเที่ยงตรงด้วยตนเองและผู้เชี่ยวชาญ และน าผลที่ 
ได้มาปรับปรุงแก้ไข  

4) ทดลองใช้เพ่ือหาค่าความเชื่อมั่น โดยการน าแบบสังเกตไปทดลองใช้กับกลุ่มที่ 
ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่าง หรือกลุ่มท่ีจะน าแบบสังเกตไปใช้จริงและน าผลที่ได้มาค านวณหาค่าความเชื่อม่ัน  

5) ปรับปรุงแก้ไข พิมพ์แบบสังเกตฉบับจริง แล้วน าไปเก็บรวบรวมข้อมูลกับกลุ่ม 
ตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย 
  3. วิธีวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research Method) 

  การวิจัยขั้นสุดท้ายเป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) ซึ่งประกอบไปด้วย 
ขั้นตอนดังนี้  
   1) การวางแผน  ผู้วิจัยและโรงสีที่เข้าร่วมการวิจัยร่างแผนปฏิบัติร่วมกัน ก าหนดวัน
เวลาในการทดลองใช้สายธารคุณค่า 
   2) การปฏิบัติการ ก าหนดขั้นตอนและด าเนินกิจกรรมต่างๆ ตามแผนผังสายธาร
คุณค่า              
   3) การสังเกตการณ์  สังเกตการณ์ตามกิจกรรมที่ก าหนด                 
   4) บันทึก เก็บรวบรวมข้อมูลการปฏิบัติการตามสายธารคุณค่า 
  5) วิเคราะห์ ประเมินผลการด าเนินงานการแปรรูปข้าเปลือกตามแผนผังสายธาร
คุณค่าใหม่ 

 6) การสะท้อนผลการปฏิบัติตามสายธารคุณค่า                                
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 7) น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ ผลการปฏิบัติการ   
 8) หาแนวทางปรับปรุง พัฒนาส่วนที่เป็นปัญหา และยังไม่สมบูรณ์เพ่ือเสริมสร้าง 

การปฏิบัติงานการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
 
 การวิเคราะห์ข้อมูลที่รวบรวมได้จากแบบสอบถามด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูป              
โดยแบ่งการวิเคราะห์ข้อมูล ได้ดังนี้ 
    1. การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) 
     ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม โดยใช้ความถ่ีและร้อยละ 
    ตอนที่ 2 ถึง 6 มีลักษณะเครื่องมือเป็นมาตรวัดแบบประเมินค่า (Rating Scale) ที่
สร้างขึ้นจากการวิเคราะห์และสังเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ และการทบทวนงานวิจัยด้วย
เทคนิคการวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) แล้วจัดท าเป็นแบบสอบถามมาตราส่วนประมาณค่า  
5 ระดับ (Best & Kahn, 1993) โดยใช้วิธีการประมวลผลตามหลักสถิติเชิงพรรณนา (Descriptive 
Statistics) ได้แก่ ค่าเฉลี่ย (Mean) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) โดยน าเสนอ
ข้อมูลในรูปแบบตารางควบคู่กับการบรรยายและสรุปผลการด าเนินการวิจัย ซึ่งก าหนดการให้คะแนน
ค าตอบของแบบสอบถาม ดังนี้ Eugene Sivadas and Jamie L.Baker- Prewitt., (2000)  
      ระดับความคิดเห็นมากท่ีสุด  ก าหนดให้ 5  คะแนน 
      ระดับความคิดเห็นมาก   ก าหนดให้  4  คะแนน 
      ระดับความคิดเห็นปานกลาง  ก าหนดให้  3  คะแนน 
      ระดับความคิดเห็นน้อย   ก าหนดให้ 2  คะแนน 
      ระดับความคิดเห็นน้อยที่สุด  ก าหนดให้ 1  คะแนน 
    ผู้วิจัยได้จัดระดับคะแนนการแปรความหมายของระดับความส าคัญเฉลี่ยไว้ 5 ระดับ 
จากการหาค่าเฉลี่ยโดยการก าหนดความหมาย ดังนี้  Eugene Sivadas and Jamie L.Baker-
Prewitt., (2000)  
      คะแนนเฉลี่ย  4.51-5.00  หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับมากท่ีสุด 
      คะแนนเฉลี่ย  3.51-4.50  หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก 
      คะแนนเฉลี่ย  2.51-3.50  หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับปานกลาง 
      คะแนนเฉลี่ย  1.51-2.50  หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อย 
      คะแนนเฉลี่ย  1.00-1.50  หมายถึง  มีความคิดเห็นอยู่ในระดับน้อยที่สุด 
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    ตอนที่ 3 การทดสอบความสัมพันธ์และประสิทธิภาพนวัตกรรมการจัดการกระบวนการ
ผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ โดยใช้การวิเคราะห์สหสัมพันธ์
แบบพหุคูณ (Multiple Correlation Analysis) และการวิ เคราะห์ความถดถอยแบบพหุคูณ 
(Multiple Regression Analysis) 
   2. วิธีวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) 
   การวิเคราะห์ข้อมูลจากการสัมภาษณ์ และการวิเคราะห์ข้อมูลจากการสังเกต โดย
วิเคราะห์เนื้อหาประเด็นความคิดเห็นเกี่ยวข้อง เพ่ือทดสอบสมมติฐานการวิจัย (รัตนะ บัวสนธ์, 2551, 
228-235) ด าเนินการดังต่อไปนี้  

1) การจัดระบบระเบียบของข้อมูล (Data Organizing) น าข้อมูลที่เก็บรวบรวม 
ได้มาจัดให้อยู่ในสภาพที่สะดวกและง่ายต่อการน าไปวิเคราะห์ ซึ่งการจัดระเบียบข้อมูลนี้ จะกระท า
เมื่อได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลมาได้ระยะเวลาหนึ่ง จนกระท่ังเห็นว่าข้อมูลมีมากพอจึงเริ่มท าการจัด
ระเบียบข้อมูล โดยน าข้อมูลที่จัดระเบียบแล้วนี้ไว้ในแฟ้มเอกสารหรือจัดท าเป็นแฟ้มแล้วบันทึกไว้ใน
ระบบคอมพิวเตอร์   

2) การให้รหัสข้อมูล (Data Coding) จัดท าดัชนีหรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า การ 
ก าหนดรหัสของข้อมูล (Coding) น าข้อมูลที่ได้มาจัดระเบียบทางเนื้อหา โดยการใช้ค าหลักซึ่งอาจมี
ลักษณะเป็นวลีหรือข้อความหนึ่งมาแทนข้อมูลที่บันทึกไว้ในบันทึกภาคสนาม ใช้การจัดท าดัชนีหรือ
ก าหนดรหัสข้อมูลแบบอุปนัย ซึ่งจะกระท าภายหลังจากท่ีได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูล และบันทึกไว้ใน
บันทึกภาคสนามแล้ว นักวิจัยเพียงแต่อ่านข้อมูล บันทึกไว้แล้วพิจารณาว่าเป็นเรื่องเกี่ยวกับอะไร 
หลังจากนั้น ก็ก าหนดค าหลัก  ซึ่งอาจเป็นวลีหรือข้อความ  ที่มีความหมายหรือมีลักษณะเป็นมโนทัศน์
แทนข้อมูลชุดดังกล่าว Rainer, K. & Watson, H. (2012) โดยน าไปใส่ไว้ในที่ว่างข้างๆ ข้อมูลชุดนั้น 
แล้วโยงเป็นลูกศรชี้เชื่อมระหว่างค าหลักกับข้อมูลชุดนั้นๆ การจัดท าดัชนีหรือก าหนดรหัสของข้อมูล
นั้น นักวิจัยจะพิจารณาจากกรอบแนวคิดทฤษฎี ปัญหาและวัตถุประสงค์ของการ วิจัยว่านักวิจัย
ต้องการศึกษาหาค าตอบให้กับปัญหาใดและปัญหาดังกล่าวนักวิจัยอาศัยแนวคิดหรือทฤษฎีใดๆ 
รองรับหรือ ช่วยชี้แนวทางวิจัยใดบ้างการจัดกลุ่มข้อมูล (Data Clustering) การหาความสัมพันธ์
เชื่อมโยงระหว่างกลุ่มข้อมูลที่ได้เพ่ือสร้างบทสรุป 

3) การสร้างบทสรุป (Conclude)การเขียนเชื่อมโยงข้อสรุปชั่วคราวที่ผ่านการ 
ตรวจสอบยืนยันแล้วเข้าด้วยกัน การเชื่อมข้อสรุปชั่วคราวนั้นจะเชื่อมโยงตามล าดับข้อสรุปแต่ละ
ข้อสรุปเป็นบทสรุปย่อยและเชื่อมโยงบทสรุปย่อยแต่ละบทสรุปเข้าด้วยกันเป็นบทสรุปสุดท้าย การ
เชื่อมโยงแต่ละครั้งจะพิจารณา ความสัมพันธ์ ระหว่างข้อมูลที่สรุปว่า ข้อมูลชุดใด สัมพันธ์กับข้อมูล
ชุดใดและสัมพันธ์ในลักษณะ “เป็นส่วนหนึ่ง” หรือ “อยู่ภายใต้ข้อมูลชุดใด” นั่นคือ การเชื่อมโยงจัดล 
าดับ ข้อสรุปและบทสรุปย่อยเข้าด้วยกันนั้นจะมีลักษณะลดหลั่นตามล าดับขั้นความสัมพันธ์ 
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(Hierarchy) จนกระทั่งผลสุดท้ายจะ ได้บทสรุปใหญ่ที่มีความสัมพันธ์ครอบคลุมข้อสรุปและบทสรุป
ย่อยๆ ในรูปของข้อความ เชิงอธิบายที่มีลักษณะเป็นนามธรรม สูงกว่าข้อสรุปและบทสรุปย่อย 
ข้อความที่กล่าวนี้สามารถใช้อธิบายปรากฏการณ์ หรือข้อเท็จจริงได้อย่างรอบด้าน ซึ่งแท้ที่ จริงแล้วก็
คือการสร้างทฤษฎีจากพ้ืนที่  (Grounded  Theory) Klunklin, A. & Greenwood, J. (2006) 

4) การพิสูจน์ความน่าเชื่อถือของผลการวิเคราะห์ภายหลังจากท่ีนักวิจัยได้สร้าง 
บทสรุปแล้ว  ก็จะท าให้ได้ชุดของข้อความที่มีลักษณะเป็นนามธรรม ทั้งนี้ เพื่อจะให้บทสรุปดังกล่าว มี
ความน่าเชื่อถือจึงจ าเป็นต้องย้อนกลับไปพิจารณาข้อมูลที่มีลักษณะเป็นรูปธรรม เพ่ือพิสูจน์ว่าบทสรุป 
นั้นสอดคล้องกันหรือไม่ ซึ่งโดยทั่วไปแล้วการพิสูจน์บทสรุปก็มักจะเป็นการพิจารณาวิธีการเก็บข้อมูล
นั้นว่าด าเนินการอย่าง รอบคอบหรือไม่เพียงไร และข้อมูลที่เก็บรวบรวมได้มานั้นเป็นข้อมูลที่มี
คุณภาพน่าเชื่อถือหรือไม่ ทั้งนี้วิธีการพิสูจน์ความ น่าเชื่อถือของบทสรุปซึ่งเป็นผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
สามารถกระท าได้โดยการตรวจสอบความเป็นตัวแทนที่ดีของข้อมูล ว่าข้อมูลที่เก็บได้มาจากแหล่ง
บุคคลที่เป็นตัวแทนของกลุ่มบุคคลส่วนใหญ่หรือไม่ หรือว่าได้มาจากบุคคลใดบุคคลหนึ่งเพียง คน
เดียว ผู้วิจัยได้รับความไว้วางใจจากผู้ให้ข้อมูลมากน้อยเพียงใด  นอกจากนี้ยังอาจมีใช้วิธีการ
ตรวจสอบข้อมูลโดยการ ตรวจสอบผลว่าอาจจะเกิดขึ้นจากอิทธิพลของนักวิจัยหรือไม่และการ
ประเมินคุณภาพของข้อมูล  โดยในการประเมินคุณภาพ ของข้อมูลนั้นนักวิจัยสามารถตรวจสอบความ
น่าเชื่อถือของผลการวิเคราะห์ข้อมูลด้วยวิธีง่ายๆ โดยการตั้งค าถามกับตนเอง เกี่ยวกับคุณภาพของ
ข้อมูลที่เก็บรวบรวมและน ามาวิเคราะห์ว่าจัดเป็นข้อมูลอยู่ในกลุ่มใด ระหว่างข้อมูลที่ดีมีคุณภาพกับ 
ข้อมูลที่ไม่ดีไม่น่าเชื่อถือ    

   นอกจากนี้ การพิสูจน์ความน่าเชื่อถือของผลการวิเคราะห์ อาจท าได้โดยการท าวิจัยซ้ า
ซึ่งสามารถท าได้ทั้งการท า วิจัยซ้ าในเรื่องเดิม สนามวิจัยเดิม หรือ เรื่องเดิมในสนามวิจัยใหม่  แต่
อย่างไรก็ตามวิธีการนี้นับเป็นวิธีการที่ค่อนข้างยุ่งยาก และใช้ทรัพยากรและเวลามากจึงไม่ค่อย
เหมาะสมในกรณีที่นักวิจัยมีทรัพยากรและเวลาในการท าวิจัยอย่างจ ากัด ภายหลังจากที่นักวิจัยได้รับ
บทสรุปที่ผ่านการพิสูจน์ความน่าเชื่อถือแล้วขั้นตอนต่อไป   

3. วิธีวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research Method) 
  เป็นกระบวนการที่น าข้อมูลที่เป็นตัวอักษร ค าบรรยาย รูปภาพ เป็นต้น มาจัดหมวดหมู่

ข้อมูลลงรหัส จากนั้นแยกประเภทเพ่ือน ามาสรุป ประมวลเป็นหลักการหรือข้อเสนอเชิงทฤษฎี 
(Proposition) โดยใช้เทคนิคการรวบรวมข้อเท็จจริงก่อนแล้วจึง สรุป ซึ่งเป็นการสรุปจากสิ่งที่เป็น
รูปธรรมให้เป็นนามธรรม การวิเคราะห์ข้อมูล จะเกิดขึ้นทุกขั้นตอนของวงจรการวิจัยเชิงปฏิบัติการ 
เพ่ือเขียน สรุปรายงานการวิจัย เทคนิคส าคัญที่ต้องใช้ในทุกขั้นตอนของการวิจัย คือ เทคนิคการ
ประชุมกลุ่มเพ่ือการ วิเคราะห์ วิจารณ์สถานการณ์อย่างลึกซึ้ง (Critical Reflection Technique) 
ล าดับได้ดังนี้  (Streubert & Carpenter, 1999)  
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   1. การอธิบายสถานการณ์  
   2. การตรวจสอบข้อมูลให้แน่ใจว่าข้อมูลถูกต้อง  
   3. การจัดหมวดหมู่ และแยกประเภทตามกลุ่มข้อมูลตามหัวข้อ (Theme) ที่

เหมาะสม  
   4. การเปรียบเทียบข้อแตกต่าง ความคล้ายคลึงของข้อมูลแต่ละประเภท โดยการ

วิเคราะห์วิจารณ์อย่าง ลึกซึ้งกับทีมงานที่ร่วมวิจัย  
   5.สรุปประมวลเป็นหลักการ คือ ข้อเสนอเชิงทฤษฎี หรือทฤษฎี ซึ่งต้อง อาศัยหลัก

ตรรกวิทยาโดยวิธีการอุปนัย (Induction) และความรู้เชิงทฤษฎีของผู้วิจัยต่อไป 
  กระบวนการวิจัยเชิงปฏิบัติการตามแนวคิดของ Coghlan & Brannick ตามแนวคิดของ 

Coghlan & Brannick (2001 : 19) ได้แบ่งกระบวนการวิจัย เชิงปฏิบัติการเป็นขั้นตอนเบื้องต้น 1 
ขั้นตอน คือ การท าความเข้าใจบริบทของปัญหาที่ ต้องการแก้ไขและการก าหนดจุดมุ่งหมายการ
ปฏิบัติการ และมีขั้นตอนหลัก 4 ขั้นตอน ได้แก่ 1) การวินิจฉัย (Diagnosing) 2) การวางแผน
ปฏิบัติการ (Planning) 3) การลงมือ ปฏิบัติการ (Taking Action) 4) การประเมินผลการปฏิบัติการ 
(Evaluation Action) 

ภาพประกอบ 9  กระบวนการด าเนินงานวิจัยเชิงปฏิบัติการ ตามแนวคิดของ Coghlan & Brannick    
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สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 
     1. สถิติพ้ืนฐาน    
    1.1 ร้อยละ (Percentage) 
    1.2 ค่าเฉลี่ย (Mean)  
    1.3 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
   2. สถิติที่ใช้ในการตรวจสอบคุณภาพของเครื่องมือ  

  2.1 การหาค่าอ านาจจ าแนกของแบสอบถามเป็นรายข้อ (Discrimination Power) โดย
ใช้ Item - Total Correlation 
    2.2 การหาค่าความเชื่อม่ันของเครื่องมือ (Reliability Test) โดยใช้วิธีหาค่าสัมประสิทธิ์ 
แอลฟา (Alpha Coefficient) ตามวิธีของ Cronbach 
   3. สถิติที่ใช้ในการทดสอบสมมุติฐาน 
   3.1 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์แบบพหุคูณ (Multiple Correlation Analysis) 
   3.2 การวิเคราะห์ความถดถอยแบบพหุคูณ (Multiple Regression Analysis) 
  4. การวิจัยเชิงคุณภาพใช้การวิเคราะห์เพื่อสรุปเนื้อหาด้วยการวิเคราะห์เนื้อหา (Content 
Analysis) จากข้อมูลการสัมภาษณ์ ด้วยการวิเคราะห์เนื้อหา ข้อคิดเห็นที่ได้ แล้วสรุปสาระส าคัญ 
และเรียบเรียงประเด็นส าคัญต่าง ๆ ดังนี้    
    1) การลดทอนข้อมูล (Data Reduction) 
    2) การแสดงข้อมูล (Data Display) 
    3) การสร้างข้อสรุปผลและยืนยันสรุปผล (Conclusion) 

 5. การวิจัยเชิงปฏิบัติการ ใช้หลักการ (Principle) รูปแบบ (Model) ของการปฏิบัติ 
ข้อเสนอเชิงทฤษฎี (Proposition) หรือทฤษฎี (Theory) ของปฏิบัติการแก้ปัญหานั้นๆ ได้ ทั้งนี้ ต้อง
อาศัยหลักตรรกวิทยา โดยวิธีอุปนัย (Induction) และความรู้เชิงทฤษฎีของผู้วิจัยเป็นส าคัญการ
วิเคราะห์ข้อมูลของการวิจัยเชิงปฏิบัติการจะใช้วิธีการของการวิจัยเชิง  คุณภาพหรือการแจกแจงข้อ
ค้นพบที่ส าคัญเชิงอธิบายความ ซึ่งจะน าไปสู่การสรุปเป็นผลงานวิจัยและแสดงให้เห็นแนวทางหรือ
รูปแบบการปฏิบัติที่มีประสิทธิภาพ เพ่ือการแก้ไขปัญหาของสิ่งที่ศึกษานั้นการวิจัยเชิงปฏิบัติการ 
(Action Research) เป็นวิธีการแสวงหาความรู้ความจริงโดยการน ากระบวนการทางวิทยาศาสตร์มา
ใช้ในการแสวงหาข้อมูลข้อเท็จจริงหรือข้อสรุปที่ต้องการ จากนั้นจึงน าผลการวิจัยที่ได้ไปใช้ในการ
แก้ปัญหาหรือพัฒนางานที่ปฏิบัติอยู่ซึ่งมีวัตถุประสงค์ส าคัญ คือการลดช่องว่างระหว่างการน าทฤษฎี
ไปใช้ในการปฏิบัติงานในสถานการณ์ที่เป็นจริงรวมทั้งมุ่งพัฒนาประสิทธิภาพการปฏิบัติงานที่
หน่วยงานหรือบุคลากรนั้นๆ ได้รับผิดชอบอยู่ขั้นตอนการวิจัยเชิงปฏิบัติการมีลักษณะเช่นเดียวกับ
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กระบวนการวิจัยประเภทอ่ืนๆ โดยมีขั้นตอนที่ส าคัญคือเริ่มต้นด้วยการวางแผนการน าแผนไปปฏิบัติ
และการประเมินผลแต่สิ่งที่จะกล่าวได้ว่ามีความแตกต่างกับการวิจัยแบบอ่ืนๆคือผู้วิจัยจะด าเนินการ
วิจัยด้วยการใช้รูปแบบบันไดเวียน (Spiral) เพ่ือให้เกิดความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัยเชิง
ปฏิบัติการ นั่นคือถ้าผลการวิจัยสามารถแก้ไขปัญหาหรือพัฒนาหน่วยงานผลผลิตได้ตามที่ต้องการก็
ถือว่าสิ้นสุดขั้นตอนการวิจัย แต่ถ้าผลการวิจัยยังไม่สามารถแก้ไขปัญหาหรือพัฒนาสิ่งที่ต้องการได้ 
ผู้วิจัยสามารถน าข้อมูลที่ได้จากการประเมินผลไปใช้เป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการวางแผนใหม่นอกจากนี้
ขณะด าเนินการวิจัยผู้วิจัยสามารถปรับปรุงแก้ไขแผนงานได้ตลอดเวลาเพ่ือให้แผนงานมีความ
เหมาะสมกับสภาพจริงของการปฏิบัติงาน 
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บทที่  4 
 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น เพ่ือลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการผลิตหลักโดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอยเพ่ือเพ่ิมค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการด้วยการเพ่ิมขึ้นของค่าอัตราคุณภาพโดยในบทนี้ได้แสดงผลการ
ด าเนินการตามระเบียบวิธีการวิจัยในบทที่ 3 ผลการวิจัยผู้วิจัยน าเสนอตามล าดับต่อไปนี้ 

 ส่วนที่ 1 สภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลักความสูญเสีย 
7 ประการ (7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงปริมาณ 

 ส่วนที่ 2 สภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลักความสูญเสีย 
7 ประการ (7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงคุณภาพ 

 ส่วนที่ 3 กระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกของโรงสีกลุ่มตัวอย่างในปัจจุบัน 
 ส่วนที่ 4 การพัฒนารูปแบบขั้นตอนการสีข้าวโดยประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lenn) 

4.1 การจัดจัดล าดับข้อบกพร่องด้วยเทคนิคพาเรโต้ (Pareto Chart)  
4.2 การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ด้วยเทคนิค (Why-why  

analysis)  
4.3 การลดความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง ด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล  

(Fishbone diagram)  
4.4 การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ด้วยการตั้งค าถามกับ 

กระบวนการ (5W+1H)  
4.5 การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน การก าจัดข้ันตอนที่ไม่จ าเป็น การท าให้ง่าย 

ขึ้นกว่าเดิม ด้วยการลดความสูญเปล่า (ECRS)  
 ส่วนที่ 5 การทดสอบกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นจากแนวคิดลีน (Lenn) 
ด้วยวิธีวิจัยเชิงปฏิบัติการ 

 ส่วนที่ 6 การวัดเวลาการรอคอยของกระบวนการหลักการแปรรูปข้าวเปลือกเป็น
ข้าวสาร และวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) ในกระบวนการผลิต 

 ในการน าเสนอทั้ง 6 ส่วนนั้นสามารถน าเสนอผลเพ่ือแสดงถึงการรวบรวมข้อมูลตอบ
วัตถุประสงค์งานวิจัยทั้งสามวัตถุประสงค์ เพ่ือความเข้าใจในงานวิจัย ผู้วิจัยขอสรุปการน าเสนอและ
วัตถุประสงค์ของงานวิจัยดังนี้ 
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 วัตถุประสงค์งานวิจัยข้อที่ 1 เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต น าเสนอข้อมูลในส่วนที่ 1 และ 2   

 วัตถุประสงค์ข้อที่ 2 เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตหลักโดยมุ่งเน้นการลดความ
สูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย น าเสนอข้อมูลในส่วนที่ 3 4 และ 5   

 วัตถุประสงค์งานวิจัยข้อที่ 3 เพ่ือทดสอบประสิทธิภาพนวัตกรรมการจัดการกระบวนการ
ผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ น าเสนอข้อมูลในส่วนที่ 2   

  

ส่วนที่ 1 สภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลักความสูญเสีย 
7 ประการ (7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงปริมาณ 

 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการวิจัย เรื่องนวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ ผู้วิจัยได้น าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล
ตามล าดับดังนี้ 

    1. สัญลักษณ์ที่ใช้ในการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
    2. ล าดับขั้นตอนในการน าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
    3. ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

สัญลักษณ์ที่ใช้ในการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

 เพ่ือให้การน าเสนอข้อมูลเป็นที่เข้าใจตรงกันในการแปลความหมาย ผู้วิจัยจึงได้ก าหนด
สัญลักษณ์ท่ีใช้ในการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้ 

  X     แทน ค่าเฉลี่ย  (Mean) 
 s.d แทน ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  (Standard  Deviation) 

 F แทน ค่าสถิติทดสอบที่ใช้พิจารณาในการแจกแจง  F-distribution 
 t   แทน สถิติทดสอบที่ใช้เปรียบเทียบใน  t-distribution 
 p - value แทน ระดับนัยส าคัญทางสถิติ  (Significance) 
 VIFs แทน  ค่าทดสอบความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระกับตัวแปรตาม   
 (Variance  Inflation  Factors) 
 R แทน ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์พหุคูณ 
 AdjR2 แทน ค่าสัมประสิทธิ์ของการพยากรณ์ปรับปรุง 
 a  แทน ค่าคงที่ของสมการพยากรณ์ในรูปคะแนนดิบ  (Constant) 
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ล าดับขั้นตอนในการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

ผู้วิจัยได้น าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูลตามล าดับ ดังนี้ 
ตอนที่ 1 ข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ประกอบการโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 

 ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปร
รูปข้าวเปลือกของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 ตอนที่ 3 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์แบบพหุคูณ  การวิเคราะห์การถดถอยแบบพหุคูณ  
และการสร้างสมการพยากรณ์ของประสิทธิภาพนวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 ตอนที่ 4 ข้อคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะ 
   
ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

ตอนที่ 1 ข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ประกอบการโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ ประกอบด้วย 
เพศ อายุ ระดับการศึกษา และระยะเวลาการปฏิบัติงาน ดังตาราง 4 
 
 

ตาราง 4 ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับผู้ประกอบการโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับผู้ประกอบการโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

จ านวน (คน) 
 

ร้อยละ 
 

1. เพศ 
   1.1 ชาย 
   1.2 หญิง 

 
58 
67 

 
46.40 
53.60 

รวม 125 100.00 

2. อายุ 
   2.1 ต่ ากว่า 20 ปี 
   2.2 20-30 ปี 
   2.3 31-40 ปี 
   2.4 มากกว่า 40 ปี  
 

 
1 
28 
29 
67 

 
8.00 
22.40 
23.20 
53.60 

รวม 125 100 
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ตาราง 4 (ต่อ) 
 

ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับผู้ประกอบการโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ จ านวน (คน) ร้อยละ 

3. ระดับการศึกษา 
   3.1 ต่ ากว่า ม.6 
   3.2 ม.6/ปวช./เทียบเท่า 
   3.3 อนุปริญญา/ปวส. 
   3.4 ปริญญาตรี 

   3.5 สูงกว่าปริญญาตรี 

 
37 
23 
24 
36 
5 

 
29.60 
18.40 
19.20 
28.80 
4.00 

รวม 125 100.00 

4. ระยะเวลาการปฏิบัติงาน 
    4.1 น้อยกว่า 1 ปี 
    4.2 1-5 ป ี
    4.3 6-10 ปี 
    4.4 11-15 ปี 
    4.5 มากกว่า 15 ปี     

 
5 
29 
26 
29 
36 

 
4.00 
23.20 
20.80 
23.20 
28.80 

รวม 125 100.00 

 
จากตาราง 4 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว ส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง (ร้อยละ 53.60) อายุ

มากกว่า 40 ปี (ร้อยละ 53.60) รองลงมา 31-40 ปี (ร้อยละ 23.20) ระดับการศึกษา ต่ ากว่า ม.6 
(ร้อยละ 29.60) รองลงมา ปริญญาตรี (ร้อยละ 28.80)  ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน มากกว่า 15 ปี 
(ร้อยละ 28.80) รองลงมา 23.20) ตามล าดับ 
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ตอนที่ 2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูป
ข้าวเปลือกของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ ดังตาราง 5 

 
ตาราง 5 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก โดยรวม
และเป็นรายด้าน ของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
  S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 3.07 0.79 ปานกลาง 
2. ความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง 3.01 0.95 ปานกลาง 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง 2.62 0.85 ปานกลาง 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลี่อนไหว 3.34 0.84 ปานกลาง 
5. ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต 2.68 0.62 ปานกลาง 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 2.80 0.84 ปานกลาง 
7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 2.90 0.52 ปานกลาง 

โดยรวม 2.92 0.61 ปานกลาง 

 
จากตาราง 5 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย      

(7 Waste)  โดยรวม อยู่ในระดับปานกลาง (= 2.92) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านอยู่ในระดับปาน
กลางทุกด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 ล าแรก ดังนี้ ความสูญเสียเนื่องจาก
การผลิตมากเกินไป (  = 3.07) รองลงมาความสูญเสียเนื่องจากเก็วัสดุคงคลัง ( = 3.01) และ
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (= 2.90) ตามล าดับ 
  
 
 
 
 
 
 



 

 

  105 

ตาราง 6 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกด้านความ
สูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไปของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป   S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ใช้พื้นที่เพ่ือจัดเก็บข้าวสารมาก เกิดค่าใช้จ่ายในการ
จัดเก็บสูง  

3.47 0.96 ปานกลาง 

2. เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าและวัสดุที่เกิดจากการ
ผลิต  

3.36 0.90 ปานกลาง 

3. ความเสื่อมสภาพของข้าวสารในการจัดเก็บระ
เวลานาน 

3.06 0.76 ปานกลาง 

4. กระบวนการสีข้าวไม่สอดคล้องกับปริมาณการผลิต  2.74 0.64 ปานกลาง 
5. การตั้งเครื่องจักรไม่เหมาะสม ท าให้เกิดของเสีย

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

2.73 0.72 ปานกลาง 

โดยรวม 3.07 0.79 ปานกลาง 

 
จากตาราง 6 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย         

(7 Waste)  โดยรวม อยู่ในระดับปานกลาง ( = 3.07) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านอยู่ในระดับปาน
กลางทุกข้อ โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 ล าดับแรก ดังนี้ ใช้พ้ืนที่เพ่ือจัดเก็บ
ข้าวสารมาก เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสูง (  = 3.47) รองลงมาเสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าและ
วัสดุที่เกิดจากการผลิต (= 3.36) และความเสื่อมสภาพของข้าวสารในการจัดเก็บระเวลานาน         
(= 3.06) ตามล าดับ 
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ตาราง 7 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกด้านความ
สูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลังของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
ความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง   S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ใช้พื้นที่จัดเก็บข้าวเปลือกหรือวัสดุ และอุปกรณ์
มากเกินไป 

3.21 0.60 ปานกลาง 

2. สั่งซื้อข้าวเปลือกเก็บไว้จ านวนมาก ท าให้เกิดการ
เสื่อมคุณภาพ   

2.96 0.63 ปานกลาง 

3. สั่งซื้อซ้ าซ้อน สั่งซื้อไม่สอดคล้องกับช่วงเวลาการ
ผลิต 

3.04 0.60 ปานกลาง 

4. มีข้าวเปลือกในสต๊อกมากเกินไปเป็นภาระในการ
ดูแลและการจัดการ  

3.05 0.64 ปานกลาง 

5. ข้าวเปลือกที่เก็บไว้นานเสื่อมคุณภาพตกค้างสต๊อก
จ านวนมาก 

2.80 0.50 ปานกลาง 

โดยรวม 3.01 0.95 ปานกลาง 

 
จากตาราง 7 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย       

(7 Waste)  ความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง อยู่ในระดับปานกลาง (= 3.01) เมื่อพิจารณา
เป็นรายด้านอยู่ในระดับปานกลางทุกข้อ โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 ล าดับ
แรก ดังนี้ ใช้พ้ืนที่จัดเก็บข้าวเปลือกหรือวัสดุ และอุปกรณ์มากเกินไป (  = 3.21) รองลงมามี
ข้าวเปลือกในสต๊อกมากเกินไปเป็นภาระในการดูแลและการจัดการ (= 3.05) และสั่งซื้อซ้ าซ้อน 
สั่งซื้อไม่สอดคล้องกับช่วงเวลาการผลิต (= 3.04) ตามล าดับ 
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 ตาราง 8 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกด้านความ
สูญเสียเนื่องจากการขนส่งของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง   S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. เกิดความสูญเสียจากอุบัติเหตุในการขนย้าย 2.56 0.59 ปานกลาง 
2. ความสูญเสียจากการอุปกรณ์ขนย้ายที่ไม่เหมาะสม 2.47 0.74 น้อย 
3. ความสูญเสียจากใช้บรรจุภัณฑ์ในการขนย้ายที่ไม่

เหมาะสม 
2.60 0.83 ปานกลาง 

4. ความสูญเสียจากระยะทางการขนย้ายที่ไม่
เหมาะสม 

2.74 0.74 ปานกลาง 

5. ปริมาณชิ้นงานในการขนส่ง/ย้ายแต่ละครั้งไม่
เหมาะสม 

2.75 0.72 ปานกลาง 

โดยรวม 2.62 0.85 ปานกลาง 
 

จากตาราง 8 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย      
(7 Waste)  ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง อยู่ในระดับปานกลาง (= 2.62) เมื่อพิจารณาเป็นราย
ด้านอยู่ในระดับปานกลาง 4 ข้อ โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 ล าดับแรก ดังนี้
ปริมาณชิ้นงานในการขนส่ง/ย้ายแต่ละครั้งไม่เหมาะสม (  = 2.75) รองลงมาความสูญเสียจากระยะ
ทางการขนย้ายที่ไม่เหมาะสม (= 2.74) และความสูญเสียจากใช้บรรจุภัณฑ์ในการขนย้ายที่ไม่
เหมาะสม (= 2.60) และอยู่ในระดับน้อยจ านวน 1 ข้อ ได้แก่ ความสูญเสียจากการอุปกรณ์ขนย้าย
ที่ไม่เหมาะสม (= 2.47) ตามล าดับ 
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ตาราง 9 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกด้านความ
สูญเสียเนื่องจากการเคลี่อนไหวของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
ความสูญเสียเนื่องจากการเคลี่อนไหว   S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 3.00 0.72 ปานกลาง 
2. การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงสีไม่เหมาะสม 2.82 0.71 ปานกลาง 
3. ขาดมาตรฐานในการท างานที่ชัดเจน  3.03 0.68 ปานกลาง 
4. พนักงามีความเหนื่อยล้า เกิดความเครียด เกิดเกิด

อุบัติเหตุบ่อยครั้ง 
2.74 0.72 ปานกลาง 

5. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 3.48 0.62 ปานกลาง 
โดยรวม 3.34 0.84 ปานกลาง 

 
จากตาราง 9 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย       

(7 Waste)  ความสูญเสียเนื่องจากการเคลี่อนไหว อยู่ในระดับปานกลาง (= 3.34) เมื่อพิจารณา
เป็นรายด้านอยู่ในระดับปานกลางทุกข้อ โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 ล าดับ
แรก ดังนี้ เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น (  = 3.48) รองลงมาขาดมาตรฐานในการ
ท างานที่ชัดเจน (= 3.03) และระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต (= 3.00) 
ตามล าดับ 

 
ตาราง 10 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกด้าน
ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต   S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. ใช้เวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น 2.94 0.73 ปานกลาง 
2. ขั้นตอน และระบบการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ 2.50 0.64 น้อย 
3. การท างานซ้ าซ้อน และการจัดล าดับงานที่ไม่

เหมาะสม 
2.70 0.63 ปานกลาง 

4. การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม 2.68 0.72 ปานกลาง 
5. ใช้วัสดุ/อุปกรณ์ ผิดประเภทการใช้งาน 2.59 0.63 ปานกลาง 

โดยรวม 2.68 0.62 ปานกลาง 
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จากตาราง 10 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 
Waste)  ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต อยู่ในระดับปานกลาง (= 2.68) เมื่อพิจารณาเป็นราย
ด้านอยู่ในระดับปานกลาง จ านวน 4 ข้อ โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 ล าดับ
แรก ดังนี้ ใช้เวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น (  = 2.94) รองลงมาการท างานซ้ าซ้อน 
และการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม (= 2.70) และการใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม (= 
2.68) และอยู่ในระดับน้อย 1 ข้อ ได้แก่ ขั้นตอน และระบบการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ (= 2.50)  
ตามล าดับ 

 
ตาราง 11 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกด้าน
ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอยของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย   S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่
สอดคล้องกัน 

2.76 0.82 ปานกลาง 

2. เครื่องจักรไม่มีประสิทธิภาพ 2.61 0.74 ปานกลาง 
3. ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ์นาน

เกินไป 
2.96 0.62 ปานกลาง 

4. เกิดการรอรับช่วงงาน เนื่องจากพนักงานท างานช้า            2.88 0.64 ปานกลาง 
5. เครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์อยู่ห่างกัน ท าให้เสียเวลา

ในการส่งต่องาน 
2.80 0.74 ปานกลาง 

โดยรวม 2.80 0.84 ปานกลาง 
 

จากตาราง 11 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย             
(7 Waste)  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย อยู่ในระดับปานกลาง (= 2.80) เมื่อพิจารณาเป็น
รายด้านอยู่ในระดับปานกลางทุกด้าน โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 ล าดับแรก 
ดังนี้ ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ์นานเกินไป (  = 2.96) รองลงมาเกิดการรอรับช่วง
งาน เนื่องจากพนักงานท างานช้า  (= 2.88) และเครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์อยู่ห่างกัน ท าให้เสียเวลา
ในการส่งต่องาน (= 2.80) ตามล าดับ 
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ตาราง 12 ความคิดเห็นเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกด้าน
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 

ความสูญเสีย (7 Waste) 
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย   S.D. 

ระดับ 
ความคิดเห็น 

1. กระบวนการแปรรูปข้าวมีของเสียจากการสีข้าว 3.16 0.62 ปานกลาง 
2. การเกิดปัญหาในการสีข้าวเรื่องเดิม ๆ และแก้ไขปัญหา

ไม่ตรงจุดอยู่บ่อยครั้ง  
3.15 0.58 ปานกลาง 

3. สิ้นเปลืองพ้ืนที่ที่ในการจัดเก็บและเกิดการก าจัดของเสีย  2.96 0.63 ปานกลาง 
4. ขาดมาตรฐานในการท างานท าให้พนักงานแต่ละ

คนท างานต่างกะนและอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ 
2.84 0.62 ปานกลาง 

5. การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง ข้าวเปลือกไม่ได้คุณภาพ 2.39 0.74 น้อย 

โดยรวม 2.90 0.61 ปานกลาง 

 
จากตาราง 12 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าว  มีความคิดเห็นด้วยเกี่ยวกับความสูญเสีย     

(7 Waste)  ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย อยู่ในระดับปานกลาง (= 2.90) เมื่อพิจารณาเป็น
รายด้านอยู่ในระดับปานกลาง จ านวน 4 ข้อ โดยเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย จ านวน 3 แรก 
ดังนี้ กระบวนการแปรรูปข้าวมีของเสียจากการสีข้าว (  = 3.16) รองลงมาการเกิดปัญหาในการสี
ข้าวเรื่องเดิม ๆ และแก้ไขปัญหาไม่ตรงจุดอยู่บ่อยครั้ง (= 3.15) และสิ้นเปลืองพ้ืนที่ที่ในการจัดเก็บ
และเกิดการก าจัดของเสีย (= 2.96) และอยู่ในระดับน้อย 1 ข้อ ได้แก่ การออกแบบการผลิตไม่
ถูกต้อง ข้าวเปลือกไม่ได้คุณภาพ (= 2.39) ตามล าดับ 
 

  ตอนที่  3 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์แบบพหุคูณ การวิเคราะห์การถดถอยแบบพหุคูณ  
และการสร้างสมการพยากรณ์ของประสิทธิภาพนวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ ผู้วิจัยท าการวิเคราะห์สหสัมพันธ์ การวิเคราะห์
การถดถอยแบบพหุคูณ และการสร้างสมการพยากรณ์ ตามท่ีได้ตั้งสมมุติฐาน ดังนี้ 
  H1 :  นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตมีผลกระทบกับประสิทธิภาพการจัดการ
กระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
   เพ่ือให้เกิดความเข้าใจในการแปลความหมายของข้อมูล ผู้วิจัยได้ก าหนดสัญลักษณ์ที่ใช้ 
ในการวิเคราะห์ข้อมูล ดังนี้ 

 TEL แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตระบบลีน โดยรวม 
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 OD แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ
ผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 

 IR แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ
ผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

 TP แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ
ผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง 

 MT แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ
ผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 

 PS แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ
ผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 

 DL แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ
ผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 

 DF แทน    ค่าเฉลี่ยคะแนนความคิดเห็นเกี่ยวกับนวัตกรรมกระบวนการ
ผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 

 

ตาราง 13 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์ของนวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตมีผลกระทบกับ
ประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม ของโรงสีข้าวใน
จังหวัดกาฬสินธุ์ 

ตัวแปร TEL OD IR TP MT PS DL DF VIFs 

X  2.92 3.07 3.01 2.62 2.86 2.68 2.80 
0.85 

0.726** 
0.774** 
0.767** 
0.767** 
0.816** 
0.832** 

- 

2.90 
0.86 

0.630** 
0.633** 
0.661** 
0.722** 
0.683** 
0.736** 
0.704** 

- 

 
 
 

3.037 
4.004 
4.650 
5.352 
7.103 
6.550 
3.964 

S.D. 0.62 0.79 0.95 0.85 0.64 0.96 
0.732** 
0.785** 
0.803** 
0.847** 
0.894** 

- 

TEL - 0.777** 0.731** 0.732** 
0.764** 
0.856** 

- 

0.757**-
0.824** 
0.830** 
0.846** 

- 

OD 
IR 
TP 
MT 
PS 
PL 
DF 

 - 0.764** 
- 
 

  

   

   

** มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ  0.01 
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 จากตาราง  13 ตั วแปร อิสระแต่ ล ะด้ านมี ความสั ม พันธ์ กั นซึ่ ง อาจ เกิ ดปัญหา 
Multicollinearity ดังนั้น ผู้วิจัยจึงท าการทดสอบ Multicollinearity โดยใช้ค่า VIFS ปรากฏว่าค่า 
VIFS ของตัวแปรอิสระ ปัจจัยการยอมรับผลิตภัณฑ์ มีค่าตั้งแต่ 3.037 - 7.103 ซึ่งมีค่าน้อยกว่า 10 
แสดงว่า ตัวแปรอิสระมีความสัมพันธ์กันแต่ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ  (Lee, Lee and Lee. 2000  :  
740) 
 เมื่อพิจารณาค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระนวัตกรรมกระบวนการผลิต 
แต่ละด้าน พบว่า มีความสัมพันธ์กับตัวแปรตามประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์
ระหว่าง 0.630 – 0.777 จากนั้น  ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์การถดถอยแบบพหุคูณและสร้างสมการ
พยากรณ์การมีประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม 
(TEL) ได้ดังนี้   
 
        TEL = -0.026 + 0.151OD -0.022IR -0.023TP +0.370MT -0.145PS +0.414DL +0.269DF 
  
 ซึ่งสมการที่ได้นี้สามารถพยากรณ์การมีประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดย      
การประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม (TEL) ได้อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 (F = 24.914 ;    
p = 0.000) และค่าสัมประสิทธิ์ ของการพยากรณ์ปรับปรุง (Adj R2) เท่ากับ 0.574 (ตาราง 14) เมื่อ
น าไปทดสอบความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระการรับรู้ผลิตภัณฑ์ แต่ละด้านกับตัวแปรตามการมี
ประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม (TEL) ปรากฏผลดัง
ตาราง 14 
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ตาราง 14 การทดสอบความสัมพันธ์ของสัมประสิทธิ์ถดถอย กับประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการ
ผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน  โดยรวม ของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิต 

ประสิทธิภาพการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีน โดยรวม 

t 
p-

value 
สัมประสิทธิ์ 
การถดถอย 

ความ 
คลาดเคลื่อน
มาตรฐาน 

  

ค่าคงที่ ( a ) 
1. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป  
2. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง  
3. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง  
4. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว  
5. ด้านความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต  
6. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย  
7. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย  

-0.026 
0.151 
-0.022 
-0.023 
0.370 
-0.145 
0.414 
0.269 

0.290 
0.150 
0.143 
0.139 
0.157 
0.171 
0.181 
0.132 

-0.090 
1.009 
-0.157 
-0.165 
2.349 
-0.846 
2.289 
2.031 

0.929 
0.315 
0.876 
0.869 
0.020* 
0.399 
0.024* 
0.044* 

F  =  24.914 p  =  0.000  Adj R2=  0 .574 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ  0.05 
 

 จากตาราง 14 พบว่า นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิต  ด้านความสูญเสียเนื่องจาก
การเคลื่อนไหว (MT) ด้านความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (DL) ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิต
ของเสีย (DF)  มีความสัมพันธ์ประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 
โดยรวม (TEL) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จึงยอมรับสมมุติฐานที่ 4 6 และ 7 ดังตาราง 
15 
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ตาราง 15 การวิเคราะห์การถดถอยแบบพหุคูณกับประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม ของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิต 

ประสิทธิภาพการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีน โดยรวม 

t 
p-

value 
สัมประสิทธิ์ 
การถดถอย 

ความ 
คลาดเคลื่อน
มาตรฐาน 

ค่าคงที่ ( a ) 
1. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว  
2. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย  
3. ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย  

0.182 
0.346 
0.347 
0.267 

0.217 
0.130 
0.156 
0.121 

0.839 
2.673 
2.230 
2.201 

0.403* 
0.009* 
0.028* 
0.030* 

F  =  58.706 p  =  0.000  Adj R2=  0 .573 

* มีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ  0.05 
 
 จากตาราง 15 ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรอิสระนวัตกรรมกระบวนการผลิต 
แต่ละด้าน พบว่า มีความสัมพันธ์กับตัวแปรตามประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 และการวิเคราะห์การถดถอย
แบบพหุคูณและสร้างสมการพยากรณ์การมีประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม (TEL) ได้ดังนี้   
 

TEL = 0.182 + 0.346MT  + 0.347DL +0.267DF 
 
 ตอนที่ 4 ข้อคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะ 

1) ควรมีการ จัดการแบ่งงานให้มีการท างานอย่างมีระบบ เพ่ือลดความยุ่งเหยิงและเพ่ิม 
ประสิทธิภาพในการสีข้าว การลดความหนาแน่นของการท างานช่วยลดการเกิดความผิดพลาดและ
เสียเวลาที่ไม่จ าเป็น 

2) ควรมีการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย น าเข้าเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่ใช้เทคโนโลยีที่ 
ทันสมัยเพื่อปรับปรุงกระบวนการสีข้าว  เทคโนโลยีที่ทันสมัยช่วยในการควบคุมและตรวจสอบการ
ผลิตอย่างมีประสิทธิภาพและความถูกต้อง 
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ส่วนที่ 2 สภาพปัญหาและความสูญเปล่า ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก ความสูญเสีย 7 
ประการ (7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงคุณภาพ  

 ในการรวบรวมข้อมูลเชิงคุณภาพผู้วิจัยได้สกัดเนื้อหาจากการสัมภาษณ์ผู้ประกอบการโรงสี
ข้าวชุมชนจ านวน 5 โรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ให้อยู่ในรูปแบบโครงสร้างของเนื้อหาที่ได้วางแผนการ
รวบรวมข้อมูลในบทที่ 3 เพ่ือให้เกิดความเข้าใจเชิงระบบผู้วิจัยน าเสนอผลการรวบรวมข้อมูล
ตามล าดับดังนี้ 

12) ผลการสัมภาษณ์ ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้ข้อมูล ประกอบด้วยบทบาทหน้าที่ใน 
ปัจจุบัน ประสบการณ์การปฏิบัติงานในโรงสีข้าวชุมชน  

13) ผลการสัมภาษณ์ การแปรรูป : กระบวนการปฏิบัติงานเฉพาะการสีข้าวของ 
โรงสีข้าวชุมชนที่ปฏิบัติในปัจจุบัน อธิบายตั้งแต่เริ่มกระบวนการจนสิ้นสุดกระบวนการได้ข้าวสารเพ่ือ
จ าหน่าย 

14) ผลการสัมภาษณ์ ขั้นตอน : ความส าคัญของกิจกรรมที่ด าเนินการ โดยจัดระดับ 
ความส าคัญที่ควรมี กิจกรรมที่สามารถยุบรวม กิจกรรมที่สามารถตัดออก กิจกรรมที่ยุ่งยากแต่ต้อง
ด าเนินการ กิจกรรมที่ยุ่งยากแต่ไม่มีความจ าเป็น 

15) ผลการสัมภาษณ์ค าถามเก่ียวกับความสูญเสีย (7 Waste) ความสูญเสียใน 
กระบวนการแปรรูป  

16) ผลการสัมภาษณ์ค าถามเก่ียวกับความสูญเสีย (7 Waste)  กิจกรรมคลังสินค้า :  
การสต๊อกข้าว 

17) ผลการสัมภาษณ์ค าถามเก่ียวกับความสูญเสีย (7 Waste)  กิจกรรมเส้นทางใน 
การสีข้าว 

18) ผลการสัมภาษณ์ค าถามเก่ียวกับความสูญเสีย (7 Waste)  การรอคอย 
19) ผลการสัมภาษณ์ค าถามเก่ียวกับความสูญเสีย (7 Waste)  ปริมาณของเสียใน 

ระบบ 
20) ผลการสัมภาษณ์ ความคิดเห็นเกี่ยวกับปัญของระบบการสีข้าว 
21)  ผลการสัมภาษณ์การพัฒนากระบวนการผลิตด้วยการใช้แนวคิดลีน (LEAN) 
22)  ผลการสัมภาษณ์ความเห็นเกี่ยวกับการพัฒนาระบบสีข้าวด้วยแนวคิดลีน 
23) ผลการสัมภาษณ์ ความเห็นเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการแก้ปัญหา 
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ตาราง 16 ผลการสัมภาษณ์ข้อมูลทั่วไปเกี่ยวกับผู้ประกอบการโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ 
 

ล าดั
บ 

ชื่อ-สกุล 
ผู้ให้การสัมภาษณ์ 

ชื่อโรงสี ต าแหน่ง แผนก/
หน้าที ่

ประสบ
การณ์ 
ในการ
ท างาน 

วันที่ให้ 
การ

สัมภาษณ์ 

1 นายวิจิตร สุทธิชม โรงสีข้าวรุ่งชัย
จิตร 

เจ้าของ ควบคุมดูแ
ลการสีข้าว 

15 ปี 20 เม.ย 67 

2 นายยงยุทธ  โสมา  โรงสีข้าวอุ่นจิตร เจ้าของ ควบคุมดูแ
ลการสีข้าว 

12 ปี 20 เม.ย 67 

3 นางบุญล้วน พันโกฏิ โรงสีข้าวบุญไท เจ้าของ ควบคุมดูแ
ลการสีข้าว 

12 ปี 20 เม.ย 67 

4 นางประเทือง  
จันทร์สว่าง 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

ผู้จัดการ ควบคุมดูแ
ลการสีข้าว 

18 ปี 25 เม.ย 67 

5 นายเสกศิลป์ สุทธิชุม โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

ผู้จัดการ ควบคุมดูแ
ลการสีข้าว 

10 ปี 25 เม.ย 67 

 

จากตาราง 16 พบว่า ผู้ประกอบการโรงสีข้าวที่ได้ให้การสัมภาษณ์ จ านวน  5 โรงสี ได้แก่ 
โรงสีที่ 1 นายวิจิตร สุทธิชม เป็นเจ้าของโรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร หน้าที่ ควบคุมดูแลการสีข้าว อายุงาน 15 
ปี โรงสีที่ 2  นายยงยุทธ  โสมา เป็นเจ้าของโรงสีข้าวอุ่นจิตร หน้าที่ ควบคุมดูแลการสีข้าว อายุงาน 
12 ปี โรงสีที่ 3 นางบุญล้วน พันโกฏิ เป็นเจ้าของโรงสีข้าวบุญไทหน้าที่ ควบคุมดูแลการสีข้าว อายุ
งาน 12 ปี โรงสีที่ 4 นางประเทือง จันทร์สว่าง เป็นผู้จัดการโรงสีข้าวน้ าค้างเพ่ิมพูนทรัพย์หน้าที่ 
ควบคุมดูแลการสีข้าว อายุงาน 18 ปี และโรงสีที่ 5 นายเสกศิลป์ สุทธิชุม เป็นผู้จัดการโรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์หน้าที่ ควบคุมดูแลการสีข้าว อายุงาน 10 ปี 
 

 

 

https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
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ตาราง 17 ผลการสัมภาษณ์การแปรรูป กระบวนการปฏิบัติงานเฉพาะการสีข้าวของโรงสีข้าวชุมชนที่
ปฏิบัติในปัจจุบัน อธิบายตั้งแต่เริ่มกระบวนการจนสิ้นสุดกระบวนการได้ข้าวสารเพื่อจ าหน่าย 
 

โรงส ี กิจกรรมในการสีข้าว 
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร 1) การรับข้าวเปลือก: รับข้าวเปลือกจากเกษตรกรในพ้ืนที่ ตรวจสอบ

ความชื้นและคุณภาพเบื้องต้น 
2) การท าความสะอาดข้าวเปลือก: ใช้เครื่องท าความสะอาดแยกสิ่งเจือปน 
เช่น เศษฟาง หิน ดิน ออกจากข้าวเปลือก 
3) การสีข้าวครั้งที่ 1: สีข้าวเปลือกเพ่ือแยกแกลบออกจากเมล็ดข้าว 
4) การท าความสะอาดข้าวกล้อง: ใช้เครื่องท าความสะอาดเพ่ือแยกสิ่งสกปรก
ที่เหลือออกจากข้าวกล้อง 
5) การขัดขาว: ขัดขาวข้าวกล้องเพ่ือให้ได้ข้าวสารขาว 
6) การคัดแยกข้าว: คัดแยกข้าวสารตามขนาดและคุณภาพ 
7) การบรรจุข้าวสาร: บรรจุข้าวสารลงถุงพร้อมจ าหน่าย 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร 1) การรับข้าวเปลือก: รับข้าวเปลือกจากหลายแหล่ง ตรวจสอบความชื้นและ
คุณภาพด้วยเครื่องมือมาตรฐาน 
2) การท าความสะอาดข้าวเปลือก: ใช้เครื่องท าความสะอาดและแยก
สิ่งเจือปนด้วยเครื่องแยกแม่เหล็ก 
3) การอบแห้งข้าวเปลือก: ใช้เครื่องอบแห้งเพ่ือลดความชื้นในข้าวเปลือกให้
อยู่ในระดับที่เหมาะสม 
4) การสีข้าวครั้งที่ 1: ใช้เครื่องสีข้าวเพื่อแยกแกลบออกจากเมล็ดข้าว 
5) การขัดขาวและขัดมัน: ขัดขาวข้าวกล้องแล้วขัดมันเพ่ือให้ข้าวสารมีความ
เงางาม 
6) การคัดแยกและตรวจสอบคุณภาพ: คัดแยกข้าวสารด้วยเครื่องจักรที่มี
เทคโนโลยีสูงและตรวจสอบคุณภาพ 
7) การบรรจุและจัดเก็บ: บรรจุข้าวสารลงถุงขนาดต่าง ๆ และจัดเก็บใน
คลังสินค้า 
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ตาราง  17  (ต่อ) 
 

โรงส ี กิจกรรมในการสีข้าว 

โรงสีข้าวบุญไท 1) การรับข้าวเปลือก: รับข้าวเปลือกจากหลายภูมิภาค ตรวจสอบความชื้นและ
คุณภาพด้วยเครื่องมือทันสมัย 
2) การท าความสะอาดข้าวเปลือก: ใช้เครื่องท าความสะอาดหลายขั้นตอน 
รวมถึงการใช้ลมเป่าเพ่ือแยกสิ่งเจือปน 
3)  การอบแห้งข้าวเปลือก: ใช้เครื่องอบแห้งอุตสาหกรรมที่มีการควบคุม
อุณหภูมิอย่างแม่นย า 
4) การสีข้าวครั้งที่ 1 และ 2: สีข้าวเปลือกหลายครั้งเพ่ือแยกแกลบและร าออก
จากเมล็ดข้าว 
5) การขัดขาวและขัดมัน: ขัดขาวข้าวกล้องและขัดมันให้ข้าวสารมีความเงางาม
และดูดี 
6) การคัดแยกและตรวจสอบคุณภาพ: คัดแยกข้าวสารด้วยเครื่องจักรที่มีการ
ตรวจสอบอัตโนมัติ 
7) การบรรจุและจัดส่ง: บรรจุข้าวสารลงถุงและจัดส่งไปยังลูกค้าทั่วประเทศและ
ต่างประเทศ 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

1) การรับข้าวเปลือก: รับข้าวเปลือกอินทรีย์จากเกษตรกรที่ผ่านการรับรอง 
ตรวจสอบความชื้นและคุณภาพ 
2) การท าความสะอาดข้าวเปลือก: ใช้เครื่องท าความสะอาดที่ออกแบบมาเพ่ือ
การแยกสิ่งเจือปนอย่างละเอียด 
3) การอบแห้งข้าวเปลือก: ใช้เครื่องอบแห้งแบบอ่อนโยนเพื่อรักษาคุณภาพของ
ข้าวอินทรีย์ 
4) การสีข้าวครั้งที่ 1: สีข้าวเปลือกอย่างเบาๆ เพ่ือรักษาคุณภาพของเมล็ดข้าว 
5) การขัดขาวและขัดมัน: ขัดขาวข้าวกล้องและขัดมันเพ่ือให้ข้าวสารมีความเงา
งามและดูดี 
6) การคัดแยกและตรวจสอบคุณภาพ: คัดแยกข้าวสารด้วยการตรวจสอบด้วย
มือและเครื่องจักร 
7) การบรรจุและจัดเก็บ: บรรจุข้าวสารลงถุงที่ท าจากวัสดุรีไซเคิลและจัดเก็บใน
คลังสินค้าท่ีควบคุมอุณหภูมิ 

 

https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
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ตาราง  17  (ต่อ) 
 

โรงส ี กิจกรรมในการสีข้าว 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

1) การรับข้าวเปลือก: รับข้าวเปลือกจากเกษตรกรหรือผู้จัดส่ง ตรวจสอบ
ความชื้นและคุณภาพด้วยระบบอัตโนมัติ 
2) การท าความสะอาดข้าวเปลือก: ใช้เครื่องท าความสะอาดอัตโนมัติที่มีการ
ตรวจสอบและควบคุมการท างาน 
3) การอบแห้งข้าวเปลือก: ใช้เครื่องอบแห้งอัตโนมัติที่ควบคุมอุณหภูมิและ
ความชื้น 
4) การสีข้าวครั้งที่ 1 และ 2: สีข้าวเปลือกหลายครั้งด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติที่
มีการตรวจสอบคุณภาพ 
5) การขัดขาวและขัดมัน: ขัดขาวและขัดมันด้วยเครื่องจักรอัตโนมัติที่มีการ
ควบคุมคุณภาพ 
6) การคัดแยกและตรวจสอบคุณภาพ: คัดแยกข้าวสารด้วยระบบอัตโนมัติที่มี
การตรวจสอบคุณภาพโดยเซ็นเซอร์ 
7) การบรรจุและจัดส่ง: บรรจุข้าวสารลงถุงอัตโนมัติและจัดส่งโดยระบบโลจิ
สติกส์อัตโนมัติ 

 
จากตาราง 17 พบว่า กระบวนการสีข้าวจาก 5 โรงสีที่เป็นกลุ่มตัวอย่าง ขั้นตอนที่เหมือนกัน

ประประกอบด้วย การรับข้าวเปลือก การท าความสะอาดข้าวเปลือก การอบแห้งข้าวเปลือก การสี
ข้าวใช้เครื่องสีข้าวเพ่ือแยกแกลบออกจากเมล็ดข้าว การขัดขาวและขัดมัน การคัดแยกและตรวจสอบ
คุณภาพ การบรรจุและจัดเก็บ บรรจุข้าวสารลงถุงขนาดต่าง ๆ และจัดเก็บในคลังสินค้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
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ตาราง 18 ผลการสัมภาษณ์ ขั้นตอน : กิจกรรม/ขั้นตอนที่ส าคัญมากจ าเป็นต้องมีและขาดไม่ได้ ถ้า
ขาดไปจะส่งผลให้ได้ผลผลิตไม่ดี  กิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่า (VA)  
 

โรงส ี ขั้นตอนส าคัญท่ีต้องมี 
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร การท าความสะอาดข้าวเปลือก  การท าความสะอาดข้าวเปลือกช่วยแยก

สิ่งเจือปน เช่น ฝุ่น ดิน หิน และเศษฟางออกจากข้าวเปลือกผลกระทบถ้าขาด
ไป: หากไม่มีการท าความสะอาด ข้าวสารที่ได้จะมีสิ่งเจือปนท าให้คุณภาพ
ต่ าลงและเสี่ยงต่อการปนเปื้อน 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร การสีข้าวครั้งที่ 1 (การกระเทาะแกลบ):  กระเทาะแกลบออกจากเมล็ดข้าว
เพ่ือให้ได้ข้าวกล้องผลกระทบถ้าขาดไป: หากไม่มีการกระเทาะแกลบ ข้าวสาร
ที่ได้จะไม่เป็นข้าวกล้องหรือข้าวสารคุณภาพดี 

โรงสีข้าวบุญไท การท าความสะอาดข้าวเปลือก: การท าความสะอาดข้าวเปลือกช่วยแยก
สิ่งเจือปน เช่น ฝุ่น ดิน หิน และเศษฟางออกจากข้าวเปลือก ผลกระทบถ้า
ขาดไป: หากไม่มีการท าความสะอาด ข้าวสารที่ได้จะมีสิ่งเจือปน ท าให้
คุณภาพต่ าลงและเสี่ยงต่อการปนเปื้อน 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

การขัดขาวและขัดมัน: ข้าวสารที่มีความเงางามและดูดีช่วยเพ่ิมมูลค่าให้กับ
สินค้าและเพ่ิมโอกาสในการจ าหน่ายในตลาดระดับสูง ผลกระทบถ้าขาดไป: 
จะได้เมล็ดข้าวสารที่สีไม่สวย ไม่เป็นที่ต้องการของลูกค้า 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

การคัดแยกและตรวจสอบคุณภาพ : ช่วยให้ข้าวสารที่ได้มีคุณภาพสูง มีขนาด
และลักษณะที่สม่ าเสมอ เพิ่มความน่าเชื่อถือและความพึงพอใจของลูกค้า 
ผลกระทบถ้าขาดไป: ข้าวสารที่ไม่ได้รับการคัดแยกและตรวจสอบคุณภาพ
อาจมีข้าวสารที่ไม่สม่ าเสมอ มีสิ่งเจือปน หรือมีความเสียหาย ซึ่งจะท าให้
คุณภาพของข้าวลดลงและไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนด 

 
จากตาราง 18 พบว่า มี 2 โรงสี ตอบเหมือนกันว่า การท าความสะอาด ข้าวเปลือกส่วน

โรงสีอ่ืน ๆ  ตอบแตกต่างกันว่า การสีข้าวครั้งที่ 1 (การกะเทาะแกลบ) การขัดขาวและขัดมัน และการ
คัดแยกและตรวจสอบคุณภาพ 
 

 

 

https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
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ตาราง 19 ผลการสัมภาษณ์ ขั้นตอน : กิจกรรม/ขั้นตอนใดบ้างที่สามารตัดออกไม่ต้องมีใน
กระบวนการหรือยุบรวมกับขั้นตอนอ่ืนได้ ( กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) ) 
 

โรงส ี ขั้นตอนที่สามารถตัดออกได้ 
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร การเคลื่อนย้ายวัสดุ:  การย้ายย้ายวัสดุหรือวัตถุดิบจากที่นึงไปยังที่นึงในกระ

บวนการ เหตุผล: การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นสามารถท าให้เสียเวลาและ
ทรัพยากร 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร การรอคอย:  การที่วัตถุดิบหรือข้อมูลต้องรอในระหว่างข้ันตอนของ
กระบวนการ เหตุผล: การรอคอยท าให้เสียเวลาและลดประสิทธิภาพของ
กระบวนการ 

โรงสีข้าวบุญไท การเคลื่อนย้ายวัสดุ:  พนักงานต้องย้ายถังหรือถุงข้าวจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุด
หนึ่งเพื่อเตรียมการสีเหตุผล: กิจกรรมนี้ไม่เพ่ิมคุณค่าต่อการผลิตข้าวสีและ
เสียเวลาและพลังงาน 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

การรอคอยในการตรวจสอบคุณภาพ: ข้าวที่ผ่านกระบวนการสีจะต้องถูก
ตรวจสอบคุณภาพเพ่ือให้มั่นใจว่ามีความเข้มสีและคุณภาพตามเกณฑ์ 
เหตุผล: การตรวจสอบคุณภาพอาจต้องใช้เวลาเพ่ิมเติมก่อนที่จะสามารถไป
ขั้นตอนถัดไปได้ 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

การย้ายข้าวสี: หลังจากสีเสร็จสิ้นแล้ว ข้าวที่ได้จะต้องถูกย้ายไปยังโรงสีสินค้า
เพ่ือขัดขาวและบรรจุ เหตุผล: ข้าวที่สีเสร็จต้องถูกย้ายเพ่ือขัดขาวและจัดเก็บ
ในการผลิตสินค้าส าเร็จรูป 

 
จากตาราง 19 พบว่า มี 3 โรงสีตอบเหมือนกันว่า การเคลื่อนย้ายวัสดุส่วนโรงสีอ่ืน ๆ ตอบว่า

การรอคอยวัตถุดิบ และการรอคอยการตรวจสอบคุณภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
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ตาราง 20 ผลการสัมภาษณ์ ขั้นตอน : กิจกรรม/ขั้นตอนใดบ้างที่ท าแล้วไม่เกิดประโยชน์ ยุ่งยาก แต่
จ าเป็นต้องท า (ไม่เพิ่มคุณค่าแต่มีความจ าเป็นต้องท า (NNVA) ) 
 

โรงส ี ขั้นตอนที่ไม่ไม่เกิดประโยชน์ ยุ่งยาก แต่จ าเป็นต้องท า 
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร  การตรวจสอบคุณภาพข้าวสาร: ต้องใช้เครื่องมือและกระบวนการตรวจสอบ

คุณภาพข้าวสารเพื่อให้มั่นใจว่าข้าวสารที่ได้มีคุณภาพดีและไม่มีสิ่งเจือปน 
จ าเป็นต้องท า: เพ่ือรักษามาตรฐานคุณภาพของข้าวสารและเพ่ิมความพึง
พอใจให้กับลูกค้า   

โรงสีข้าวอุ่นจิตร การล้างและท าความสะอาดเครื่องจักร: ต้องใช้เวลาและความพยายามในการ
ล้างและท าความสะอาดเครื่องจักรอย่างสม่ าเสมอ จ าเป็นต้องท า: เพ่ือป้องกัน
การปนเปื้อนจากเศษข้าวเก่าหรือสิ่งสกปรกที่ค้างอยู่ในเครื่องจักร และรักษา
คุณภาพของข้าวสารให้สม่ าเสมอ 

โรงสีข้าวบุญไท การคัดแยกและตรวจสอบคุณภาพข้าวสาร: การคัดแยกและตรวจสอบ
คุณภาพข้าวสารต้องใช้เครื่องมือและกระบวนการที่ซับซ้อนเพ่ือให้แน่ใจว่า
ข้าวสารที่ได้มีคุณภาพดีและไม่มีสิ่งเจือปน 
จ าเป็นต้องท า: เพ่ือรักษามาตรฐานคุณภาพของข้าวสารและเพ่ิมความพึง
พอใจให้กับลูกค้า 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

การท าความสะอาดข้าวเปลือก:  ต้องใช้เวลาในการท าความสะอาด
ข้าวเปลือกเพ่ือก าจัดสิ่งสกปรก ฝุ่น และสิ่งเจือปนอ่ืน ๆ จ าเป็นต้องท า: 
เพ่ือให้มั่นใจว่าข้าวสารที่ได้สะอาดและไม่มีสิ่งเจือปน ซึ่งจะช่วยลดปัญหาด้าน
สุขภาพและเพ่ิมคุณภาพของข้าวสาร 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

การตรวจสอบคุณภาพข้าวสาร: ต้องใช้เครื่องมือและกระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพข้าวสารเพื่อให้มั่นใจว่าข้าวสารที่ได้มีคุณภาพดีและไม่มีสิ่งเจือปน 
จ าเป็นต้องท า: เพ่ือรักษามาตรฐานคุณภาพของข้าวสารและเพ่ิมความพึง
พอใจให้กับลูกค้า   

 
จากตาราง 20 พบว่า มี 3 โรงสีตอบเหมือนกันว่า การตรวจสอบคุณภาพข้าวสาร  ส่วนโรงสี

อ่ืน ๆ  ตอบว่า การท าความสะอาดข้าวเปลือก และการล้างและท าความสะอาดเครื่องจักร 
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ตาราง 21 ผลการสัมภาษณ์ค าถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ความสูญเสียในกระบวนการแปร
รูป : เกี่ยวกับการสีข้าวปริมาณมากเกินความต้องการเกินค าสั่งซื้อของลูกค้าหรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็น
เวลานานหรือไม่ อย่างไร 

โรงส ี มีการสีข้าวปริมาณมากเกินความต้องการ/หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็น
เวลานาน 

โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร มี สีข้าวตามค าสั่งซื้อของลูกค้าเพ่ือรอเวลาที่ลูกค้ามารับไปจ าหน่ายบางครั้งใช้
เวลานาน 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร ไม่มี มีข้อจ ากัดในด้านพื้นที่เก็บรักษาข้าว ซึ่งท าให้การผลิตข้าวล่วงหน้า
ปริมาณมากเกินไปอาจไม่เหมาะสม 

โรงสีข้าวบุญไท มี เนื่องจากบางครั้งพนักงานจะหยุดหลายวันจึงท าการสีไว้ล่วงหน้า   

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

มี ต้องสีเผื่อไว้เผื่อลูกค้าสั่งมาจะได้มีข้าวสารให้ลูกค้าทันที  

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

ไม่มี หลีกเลี่ยงการผลิตข้าวล่วงหน้าเกินความต้องการ 

  
 จากตาราง 21 พบว่า มี 3 โรงสี ตอบเหมือนกันว่ามี และอีก 2 โรงสีตอบว่า ไม่มี ผลการ

สัมภาษณ์ค าถามเก่ียวกับความสูญเสีย (7 Waste)  กิจกรรมคลังสินค้า : การสต๊อกข้าว 
 

ตาราง 22 ผลการสัมภาษณ์ค าถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) การสต๊อกข้าว : เกี่ยวกับการซื้อ
ข้าวเปลือกปริมาณมาก มาสต๊อกอยู่เสมอ และคิดว่าเป็นภาระในการดูแลและการจัดการ หรือไม่
อย่างไร 
 

โรงส ี การจัดซื้อข้าวเปลือก 
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร มีการซื้อมาเก็บไว้ และเป็นภาระการดูแล รักษา  

โรงสีข้าวอุ่นจิตร มี เนื่องจากว่าได้ข้าวเปลือกที่มีราคาถูก  

โรงสีข้าวบุญไท มีการซื้อบ้าง แต่ช่วงหลังผลิตตามค าสั่งลูกค้า  
โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

ไม่มี เป็นภาระในการดูแลรักษา เช่น การควบคุมความชื้น ป้องกันการเน่าเสีย  

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

ไม่มี  เพราะต้องท าการป้องกันแมลงและศัตรูพืช ซึ่งต้องใช้ทรัพยากรและเวลา
มาก 

 
  จากตาราง 22 พบว่า มี 3 โรงสีตอบเหมือนกันว่ามี และอีก 2 โรงสีตอบว่าไม่มี  
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ตาราง 23 ผลการสัมภาษณ์ค าถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste)  เส้นทางในการสีข้าวที่สลับ 
ซับซ้อน การตั้งเครืองจักร อุปกรณ์ท่ีห่างกัน เกิดการสูญเปล่าในการท างาน และการรอคอยในขั้นตอน
การท างานหรือไม่ อย่างไร 
 

โรงส ี การสูญเปล่าในการท างาน/การรอคอย 

โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร รอการขนย้ายวัตถุดิบจากเครื่องจักรหนึ่งไปยังอีกเครื่องจักรหนึ่ง จะท าให้เกิด
การรอคอยในขั้นตอนการท างาน ซึ่งท าให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร สถานที่เก็บข้าวเปลือกอยู่ไกลจากโรงสี เวลาขนมาสีมีระยะทางการขนย้ายที่
ไม่เหมาะสม 

โรงสีข้าวบุญไท พนักงานขนย้ายแต่ละครั้งไม่เหมาะสม 
โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

ใช้อุปกรณ์ขนย้ายที่ไม่เหมาะสม ในวัสดุแต่ละประเภท 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

มี เนื่องจากการใช้พื้นที่ไม่เต็มประสิทธิภาพ ท าให้สูญเสียพ้ืนที่ที่สามารถใช้
ประโยชน์ได้มากข้ึน 

  
 จากตาราง 23 พบว่า ทั้ง 5 โรงสี ตอบว่ามีปัญหาเหมือนกัน เช่นการรอคอย ระยะทาง 

อุปกรณ์และท่าทางไม่เหมาะสม เป็นต้น 
 

ตาราง 24 ผลการสัมภาษณ์ค าถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) กิจกรรมเส้นทางในการสีข้าว : 
พนักงานมีท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วาง
อยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานหรือไม่ อย่างไร 
 

โรงสี ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม 
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร ชอบท างานที่ไม่ได้สั่ง เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร ท างานช้า และลาบ่อย 

โรงสีข้าวบุญไท ขาดมาตรฐานในการท างานที่ชัดเจน 
โรงสีข้าวน้ าค้างเพ่ิมพูนทรัพย์ เสียเวลาในการท างานในส่วนที่ไม่จ าเป็นมาก 

โรงสีข้าวภูรดารุ่งเรืองทรัพย์ ระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 

 จากตาราง 24 พบว่า ทั้ง 5 โรงสี มีปัญหาเหมือนกันในการที่ พนักงานมีท่าทางการท างาน

ที่ไม่เหมาะสม 
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ตาราง 25 ผลการสัมภาษณ์ค าถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) การรอคอย  : เกี่ยวกับเกิด
กระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น หรือการท างานยุ่งยาก 
ซ้ าซ้อนไม่เกิดประโยชน์ หรือไม่ อย่างไร 
 

โรงส ี การท้างานซ ้าซ้อน 
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร การท างานซ้ าซ้อน และการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสมs 
โรงสีข้าวอุ่นจิตร ใช้เวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น 
โรงสีข้าวบุญไท ใช้วัสดุ/อุปกรณ์ ผิดประเภทการใช้งาน 
โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

การท างานซ้ าซ้อน และการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม 

 
 จากตาราง 25 พบว่า ทั้ง  5 โรงสีตอบเหมือนกันในการท างานซ้ าซ้อน ยุ่งยากไม่เกิด

ประโยชน์ 
 

ตาราง 26 ผลการสัมภาษณ์ค าถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) การรอคอยเกิดจากการที่
เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอ
วัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุลหรือไม่ 
อย่างไร 
 

โรงส ี การรอยคอยการท างานเครื่องจักร 

โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร เครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์อยู่ห่างกัน ท าให้เสียเวลาในการส่งต่องาน 
โรงสีข้าวอุ่นจิตร ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ์นานเกินไป 

โรงสีข้าวบุญไท ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ์นานเกินไป 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

การรอรับช่วงงาน เนื่องจากพนักงานท างานช้า   

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ์นานเกินไป 

 

 จากตาราง 26 พบว่า ทั้ง  5 โรงสีตอบเหมือนกันว่าเกิดการรอคอยขึ้นในกระบวนการสีข้าว 
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ตาราง 27 ผลการสัมภาษณ์ค าถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste)  เกี่ยวกับเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตจ านวนมาก เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้
ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง หรือไม่ อย่างไร 

โรงส ี ของเสียในกระบวนการผลิต 

โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร กระบวนการแปรรูปข้าวมีของเสียจากการสีข้าว 
โรงสีข้าวอุ่นจิตร เกิดปัญหาในการสีข้าวเรื่องเดิม ๆ และแก้ไขปัญหาไม่ตรงจุดอยู่บ่อยครั้ง 

โรงสีข้าวบุญไท กระบวนการแปรรูปข้าวมีของเสียจากการสีข้าว 
โรงสีข้าวน้ าค้างเพ่ิมพูนทรัพย์ สิ้นเปลืองพ้ืนที่ที่ในการจัดเก็บและเกิดการก าจัดของเสีย 

โรงสีข้าวภูรดารุ่งเรืองทรัพย์ กระบวนการแปรรูปข้าวมีของเสียจากการสีข้าว 

 
 จากตาราง 27 พบว่า มี 3 โรงสีตอบเหมือนกันว่าเกิดของเสียในกระบวนการผลิต และส่วน

ที่เหลือตอบว่า เกิดปัญหาในการสีข้าวเรื่องเดิม ๆ และแก้ไขปัญหาไม่ตรงจุดอยู่บ่อยครั้ง และ
สิ้นเปลืองพ้ืนที่ที่ในการจัดเก็บและเกิดการก าจัดของเสีย 

 

 ค าถามเกี่ยวกับการพัฒนากระบวนการผลิตด้วยการใช้แนวคิดลีน (LEAN) 
 
ตาราง 28 ผลการสัมภาษณ์เก่ียวกับกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน : การสีข้าวในปัจจุบันมีปัญหา
หรือไม่ ถ้ามีปัญหาคิดว่าปัญหานั้นมาจากสาเหตุอะไร และอะไร เป็นต้นเหตุของปัญหานั้น 

โรงสี ปัญหา/สาเหตุ/ต้นเหตุ 
โรงสีข้าวรุ่งชัย
จิตร 

ผลิตมากเกินไป ขาดการวางแผนและการประสานงานท่ีดีระหว่างการสั่งซื้อวัตถุดิบและการผลิต ท าให้
มีการสั่งซื้อข้าวเปลือกมาเก็บไว้มากเกินไป 

โรงสีข้าวอุ่น
จิตร 

การรอยคอย จากการจัดการเวลาไม่ดี การวางแผนการผลติที่ไม่เหมาะสมหรือการจัดสรรเวลาทีไ่ม่ดี 
ท าให้เกิดการรอคอยระหว่างขั้นตอนการผลติ เกิดความสญูเสียเนื่องจากการรอคอยระหว่างข้ันตอน
การผลิต เช่น การรอคอยการตรวจสอบคุณภาพ การรอคอยการขนส่งวัตถุดิบ เป็นต้น 

โรงสีข้าวบุญ
ไท 

ผลิตมากเกินไป ต้องการรักษาส่วนแบ่งการตลาดหรือกลัวการสูญเสยีลูกค้าให้กับคู่แข่ง ท าให้มีการ
ผลิตขา้วมากเกินไปเพื่อตอบสนองความต้องการที่อาจไม่เกิดขึ้น 

โรงสีข้าว
น้ าค้างเพิ่มพูน
ทรัพย ์

การรอยคอย จากการจัดการสินคา้คงคลังท่ีไม่ดี ขาดการควบคมุและการจัดการสินค้าคงคลังที่มี
ประสิทธิภาพ ท าให้ต้องรอคอยการเติมเต็มวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑ์ การผลิตต้องหยดุชะงักเนื่องจาก
ขาดสินค้าคงคลังที่เพียงพอ 

โรงสีข้าวภรูดา
รุ่งเรืองทรัพย ์

การรอคอย จาก การขนส่งหรือการจัดเตรียมวัตถุดิบทีไ่ม่เหมาะสม ท าให้ต้องรอวัตถุดิบหรือผลติภณัฑ์
ในกระบวนการผลิต กระบวนการผลิตต้องหยุดชะงักหรือท างานล่าช้า เนื่องจากขาดวัตถุดิบหรือ
ผลิตภณัฑ์ที่ต้องใช้ในขั้นตอนถัดไป 
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 จากตาราง 28 พบว่า มี 3 โรงสีตอบเหมือนกันในการรอคอย และอีก 2 โรงสี ตอบ
เหมือนกันว่า ผลิตมากเกินไป 

 
ตาราง 29 ผลการสัมภาษณ์เก่ียวกับกระบวนการผลิตด้วยแนวคิดลีน : เกี่ยวกับข้ันตอนการท างานใด 
คือต้นเหตุของปัญหาในการสีข้าวและส่งผลกระทบที่ขั้นตอนใดบ้าง ปัญหานี้เกิดข้ึนเมื่อไรท าไมปัญหา
นี้จึงเกิดขึ้นและควรมีวิธีการแก้ไขอย่างไร 
 

โรงส ี ขั นตอนการท้างานที่เป็นต้นเหตุของปัญหา  
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร การจัดการวัตถุดิบไม่เหมาะสม: หากมีปัญหาในการจัดการวัตถุดิบที่ไม่

เพียงพอหรือไม่เหมาะสมกับกระบวนการสีข้าว การตรวจสอบคุณภาพที่ท า
ให้ต้องรอในขั้นตอนต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต. การหยุดชะงักของการ
ผลิต: การรอคอยที่เกิดขึ้นอาจหยุดชะงักของการผลิตที่มีผลต่อเวลาการผลิต
และการส่งมอบสินค้าที่ล่าช้า 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร การจัดเก็บและการขนย้ายที่ไม่ถูกต้อง บางครั้งอาจมีการปรับปรุงหรือ
การศึกษาข้ันตอนที่ไม่จ าเป็นที่ส่งผลให้เกิดการรอคอยเพ่ิมเติมใน
กระบวนการ. 

โรงสีข้าวบุญไท การปรับตั้งเครื่องจักรไม่ถูกต้อง ขาดความรู้หรือทักษะในการปรับตั้ง
เครื่องจักรให้เหมาะสมกับข้าวเปลือกท่ีใช้ในการผลิต การปรับตั้งเครื่องจักรที่
ไม่ถูกต้องจะท าให้เกิดการสูญเสียในกระบวนการสีข้าว เช่น ข้าวเปลือกไม่ได้
ถูกสีอย่างเต็มท่ี หรือข้าวสารที่ได้มีคุณภาพต่ า 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

คุณภาพข้าวเปลือกที่ไม่ดี การคัดเลือกข้าวเปลือกท่ีมีคุณภาพต่ า ข้าวเปลือก
ที่มีสิ่งเจือปนสูง หรือการเก็บเกี่ยวและการเก็บรักษาข้าวเปลือกที่ไม่ถูกต้อง 
ข้าวเปลือกที่มีความชื้นสูง มีแมลง หรือมีสิ่งเจือปนมากจะท าให้ข้าวสารที่ได้มี
คุณภาพต่ าและเกิดของเสียมาก 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

การขาดการปรับปรุงกระบวนการผลิต ขาดการตรวจสอบและปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ ท าให้การผลิตไม่ตรงกับความต้องการ
ของตลาด  

  

 จากตาราง 29 พบว่า ทั้ง 5 โรงสี ตอบว่าขั้นตอนการท างาน ที่เป็นต้นเหตุของปัญหาในการ
สีข้าว ไม่เหมือนกัน ได้แก่ การจัดการวัตถุดิบไม่เหมาะสม การจัดเก็บและการขนย้ายที่ไม่ถูกต้อง  การ
ปรับตั้งเครื่องจักรไม่ถูกต้อง คุณภาพข้าวเปลือกท่ีไม่ดี และการขาดการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

 

https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504
https://www.facebook.com/profile.php?id=100068358859504


 

 

  128 

ตาราง 30 ผลการสัมภาษณ์การปรับปรุงขั้นตอนในการสีข้าว : ความต้องการปรับปรุงขั้นตอนการสี
ข้าวในประเด็นใดมากท่ีสุด 3 ล าดับ ได้แก่ การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้า
ด้วยกัน การจัดขั้นตอนการสีข้าวใหม่ และการท าให้ง่าย ขึ้นกว่าเดิม และระบุขั้นตอนที่ต้องการ 
   

โรงส ี ความต้องการปรับปรุงข้ันตอนการสีข้าว 

โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน 
โรงสีข้าวบุญไท การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน 

โรงสีข้าวน้ าค้างเพ่ิมพูนทรัพย์ การท าให้ง่าย ขึ้นกว่าเดิม 

โรงสีข้าวภูรดารุ่งเรืองทรัพย์ การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน 

 

จากตาราง 30 พบว่า มี 3 โรงสีตอบเหมือนกัน คือ การรวมขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน 

ส่วนโรงสีที่เหลือ ตอบว่า การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นและการท าให้ง่าย ขึ้นกว่าเดิม 

 
ตาราง 31 ผลการสัมภาษณ์แนวทางใดบ้างเป็นแนวทางท่ีดีในการน ามาประยุกต์ใช้เพ่ือปรับปรุง
กระบวนการสีขาวให้ได้คุณภาพและมาตรฐานมากกว่าเดิม 
 

โรงส ี แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการสีข้าว 

โรงสีข้าวรุ่งชัย
จิตร 

วิเคราะห์และระบุขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมค่าในกระบวนการสีข้าว เช่น ขั้นตอนที่ท า
ซ้ าซ้อนหรือไม่จ าเป็น และพิจารณาลดหรือก าจัดขั้นตอนเหล่านั้นออกจาก
กระบวนการ. 

โรงสีข้าวอุ่นจิตร รวมหรือรวมรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนในกระบวนการให้เป็นขั้นตอนเดียวเพ่ือลดการ
เคลื่อนที่และเพ่ิมประสิทธิภาพ 

โรงสีข้าวบุญไท พัฒนาขั้นตอนการสีข้าวใหม่ที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับการผลิตในปัจจุบัน 
โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

วิเคราะห์และระบุขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมค่าในกระบวนการสีข้าว รวมหรือรวมรวม
ขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนในกระบวนการให้เป็นขั้นตอนเดียวเพ่ือลดการเคลื่อนที่และเพ่ิม
ประสิทธิภาพ 

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

ลดความซับซ้อนในกระบวนการ และท าให้ง่ายต่อการท างานของพนักงาน 
โดยเฉพาะการจัดการวัตถุดิบและอุปกรณ์ 
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 จากตาราง 31 พบว่า มี 2 โรงสี ตอบเหมือนกัน คือ วิเคราะห์และระบุขั้นตอนที่ไม่เพ่ิมค่า
ในกระบวนการสีข้าว โรงสีอ่ืน ๆ ตอบว่า รวมขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนในกระบวนการ พัฒนาขั้นตอนการสี
ข้าวใหม่ที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับการผลิตในปัจจุบัน และลดความซับซ้อนในกระบวนการ 
และท าให้ง่ายต่อการท างาน 

 
ตาราง 32 ผลการสัมภาษณ์ข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ  ในการปรับปรุงระบบการผลิต 
 

โรงส ี ข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ  
โรงสีข้าวรุ่งชัยจิตร การใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ   ลดการผิดพลาดในการสีข้าวและเพ่ิมความ

ถูกต้องและประสิทธิภาพของกระบวนการ 
โรงสีข้าวอุ่นจิตร จัดการอบรมและฝึกฝนพนักงานให้มีความรู้และทักษะที่เกี่ยวข้องกับ

กระบวนการสีข้าว เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน ลดความ
ผิดพลาดและเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

โรงสีข้าวบุญไท การใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติและการควบคุมอัตโนมัติ 

โรงสีข้าวน้ าค้าง
เพ่ิมพูนทรัพย์ 

น าเข้าเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่มีเทคโนโลยีที่ช่วยในการควบคุมและ
ตรวจสอบกระบวนการสีข้าวอัตโนมัติ    

โรงสีข้าวภูรดา
รุ่งเรืองทรัพย์ 

การปรับปรุงกระบวนการ ปรับปรุงขั้นตอนที่มีประสิทธิภาพต่ าหรือเสี่ยงต่อ
ความผิดพลาด  ช่วยให้กระบวนการสีข้าวมีประสิทธิภาพและความน่าเชื่อถือ
มากยิ่งขึ้น 

 
 จากตาราง 32 พบว่า โรงสีข้าวมีข้อเสนอแนะแตกต่างกันได้แก่การใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ 

และเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ทันสมัยลดการผิดพลาดในการสีข้าวและเพ่ิมความถูกต้องจัดการอบรมและ
ฝึกฝนพนักงานให้มีความรู้และทักษะที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการสีข้าวและการปรับปรุงกระบวนการ 
ปรับปรุงขั้นตอนที่มีประสิทธิภาพต่ าหรือเสี่ยงต่อความผิดพลาด    

 
 ผลการวิเคราะห์สภาพปัญหาและการออกแบบกระบวนการสีข้าว 

  จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก       
ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงปริมาณการเก็บแบบสอบถามและด้วยวิธีวิจัย      
เชิงคุณภาพ การสัมภาษณ์กลุ่มตัวอย่าง ได้ข้อสรุปที่จะน าไปเพ่ือจัดการกระบวนการผลิตโดย         
การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ ในประเด็นดังต่อไปนี้  
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1) การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป เพราะต้องการรักษาส่วนแบ่ง 
การตลาดหรือกลัวการสูญเสียลูกค้าให้กับคู่แข่งท าให้มีการผลิตข้าวมากเกินไปเพ่ือตอบสนองความ
ต้องการที่อาจไม่เกิดขึ้นส่งผลให้มีสต็อกข้าวที่ไม่สามารถจ าหน่ายได้ทันเวลา ท าให้เกิดการสูญเสียจาก
การเสื่อมคุณภาพจะท าการปรับปรุงโดย ใช้ แผนผังพาเรโต (Pareto Chart) และเทคนิค (Why-why 
analysis) เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุของปัญหาซึ่งปัญหาหนึ่งอาจมีปัจจัยหรือสาเหตุที่เกี่ยวข้องหลาย
ปัจจัย   

2) การลดความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง เนื่องจากขาดการวางแผนและการ 
ประสานงานที่ดีระหว่างการสั่งซื้อวัตถุดิบและการผลิต ท าให้มีการสั่งซื้อข้าวเปลือกมาเก็บไว้มาก
เกินไป ปรับปรุงโดยแผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone diagram) แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็น
ระบบระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาหนึ่งปัญหา โดยจะใช้เมื่อ
ต้องการจะวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง เพ่ือน าไปสู่แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้อง 

3) การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ถ้ามีของเสียจากกระบวนการผลิตใน 
ปริมาณมากส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูงและประสิทธิภาพลดลง  ปรับปรุงโดยการตั้งค าถามกับ
กระบวนการ (5W+1H) จะช่วยลดความสูญเสียจากการผลิตแล้วมีของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การด าเนินงานของโรงสีข้าว  

4) การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น การท าให้ง่ายขึ้น 
กว่าเดิม โดยใช้หลักการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) เพ่ือลดความสูญ
เปล่า ที่ไม่สร้างผลตอบแทนหรือประโยชน์ใด ๆ เพ่ิมเติมให้กระบวนการ และอาจท าให้การด าเนินงาน
ช้าลงจากที่ควรจะเป็น ส่งผลให้ต้นทุนในการด าเนินงานเพ่ิมข้ึนจากวามสูญเปล่าเหล่านั้น 

5) การวัดประสิทธิภาพการผลิต (Overall Equipment Effectiveness หรือ OEE)  
คือ การวัดประสิทธิผลโดยรวมของการสีข้าว หรือ ความสามารถของผู้ปฎิบัติงาน รวมถึงการบริหาร
จัดการได้อย่างดี โดยจะใช้วัดประสิทธิภาพของโรงสีในรูปแบบกระบวนการสีข้าวเดิม และรูปแบบ
กระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นจากแนวคิดลีน (Lenn) เพ่ือเปรียบเทียบกัน 
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ภาพประกอบ 11 โรงสีขนาดกลาง มีก าลังการผลิต 40-100 ตันต่อวัน 

 

 ผลการวิจัย พบว่ากระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกของโรงสีกลุ่มตัวอย่างในปัจจุบัน  (โรงสี

ขนาดกลาง) มีทั้งหมด 14 ขั้นตอนหลัก รวมเวลาที่ใช้ในการผลิตข้าวสารตั้งแต่เริ่มต้นจนถึงการบรรจุ

ในถุง ประมาณ 3.40 ชั่วโมง (205 นาที) ซึ่งแต่ละขั้นตอนจะมีเวลาที่ใช้ไม่เท่ากันตามที่ประมาณไว้ ซ่ึง

สามารถอธิบายกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก ดังนี้ 

 ขั้นตอนที่ 1 การเตรียมวัตถุดิบและการขนย้ายข้าวเปลือกจากที่เก็บสต๊อกมาไว้ส าหรับการ

สีข้าว เริ่มจากการตรวจสอบสต๊อกข้าวเปลือก เพ่ือให้แน่ใจว่ามีเพียงพอส าหรับการผลิต ตรวจสสอบ

คุณภาพของข้าวเปลือกว่ามีความชื้นและสภาพเหมาะสมส าหรับการสีข้าว ขนย้ายข้าวเปลือก โดยใช้

รถบรรทุกหรือเครื่องจักรในการขนย้ายข้าวเปลือกจากที่เก็บสต๊อกไปยังพ้ืนที่ผลิต  อาจต้องใช้คนงาน

ในการโหลดและขนย้ายข้าวเปลือก ท าความสะอาดข้าวเปลือกเบื้องต้นเพ่ือก าจัดสิ่งสกปรกขนาดใหญ่ 

เช่น ก้อนหินหรือเศษฟาง    

ขั้นตอนที่ 2 การท าความสะอาดข้าวเปลือก เพ่ือให้ได้ข้าวสารคุณภาพดีและปราศจาก
สิ่งเจือปนต่างๆ การก าจัดสิ่งแปลกปลอม การแยกฝุ่นและข้าวลีบ การแยกสิ่งปนเปื้อนเบา การแยกสิ่ง
ปนเปื้อนหนัก การก าจัดก้อนหินและทราย การท าความสะอาดข้าวเปลือกให้ดีจะช่วยลดการสึกหรอ
ของเครื่องจักรในการสีข้าวและท าให้ได้ข้าวสารที่มีคุณภาพสูงขึ้น โดยลดการปนเปื้อนจากสิ่งเจือปน
ต่างๆ ที่อาจมีอยู่ในข้าวเปลือก 
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ขั้นตอนที่ 3 การกะเทาะข้าวเปลือก กระบวนการสีข้าวและการกะเทาะข้าวเปลือกเป็น
กระบวนการส าคัญในอุตสาหกรรมการผลิตข้าว เพ่ือแปลงข้าวเปลือกให้กลายเป็นข้าวสารที่พร้อม
บริโภค มีกระบวนการดังนี้ ข้าวเปลือกจะถูกปรับความชื้นให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม (ประมาณ 14-
15%) เพ่ือให้การกะเทาะข้าวมีประสิทธิภาพมากขึ้น ข้าวเปลือกจะถูกส่งผ่านเครื่องกะเทาะข้าว ซึ่ง
ส่วนใหญ่จะมีลูกกลิ้งยางหรือแผ่นเหล็กในการกดหรือเสียดสี เพ่ือให้เปลือกข้าวแตกออก เปลือกข้าวที่
แตกออกจะถูกแยกออกจากเมล็ดข้าวกล้องด้วยเครื่องแยกเปลือกข้าว โดยใช้ลมและการสั่นสะเทือน
ในการแยก การท ากระบวนการสีข้าวและการกะเทาะข้าวเปลือกอย่างถูกต้องจะช่วยให้ได้ข้าวสารที่มี
คุณภาพสูง มีความสะอาด ปราศจากสิ่งปนเปื้อน และมีคุณลักษณะที่ดีส าหรับการบริโภค 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพประกอบ 13 การใช้เครื่องอบลดความชื้น 

ภาพประกอบ 12 การท าความสะอาดข้าวเปลือก 



 

 

  134 

    

ขั้นตอนที่ 4 การแยกแกลบ เป็นกระบวนการส าคัญในการผลิตข้าวสารที่มีคุณภาพ โดยการ

แยกแกลบออกจากเมล็ดข้าวเปลือกและข้าวสารจะท าให้ได้ข้าวที่พร้อมบริโภคและสามารถน าแกลบ

ไปใช้ประโยชน์ในอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ครื่องแยกแกลบ (Paddy Separator) จะใช้วิธีการสั่นสะเทือน

หรือลมในการแยกแกลบที่หลุดออกจากเมล็ดข้าวกล้อง โดยแกลบจะถูกพัดออกไปและเมล็ดข้าวกล้อง

จะถูกส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป 

ภาพประกอบ 15 การแยกแกลบ 

ภาพประกอบ 14 การกะเทาะเปลือกข้าว 
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ขั้นตอนที่ 5 การคัดหินกรวด ในกระบวนการสีข้าวเป็นกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการก าจัดสิ่ง

แปลกปลอม เช่น หิน, กรวด และเศษวัสดุอ่ืน ๆ ที่อาจปะปนมากับข้าวเปลือก ก่อนที่จะเข้าสู่ขั้นตอน

การสีข้าวจริง กระบวนการนี้มีความส าคัญในการรักษาคุณภาพของข้าวและป้องกันความเสียหายของ

เครื่องจักร 

 
ขั้นตอนที่ 6 การแยกข้าวกล้อง การแยกข้าวกล้องในกระบวนการสีข้าว เป็นการแยก

ข้าวเปลือกออกจากเมล็ดข้าวกล้อง ซึ่งเป็นขั้นตอนส าคัญในการผลิตข้าวสาร กระบวนการนี้ช่วยให้ได้ 
ข้าวกล้องที่สะอาดและปราศจากสิ่งเจือปน พร้อมส าหรับการแปรรูปเป็นข้าวสารขาวต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพประกอบ 16 การแยกหิน 

ภาพประกอบ 17 ตะแกรงโยก 
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ขั้นตอนที่ 7 การขัดขาว ครั้งที่ 1 ท าเพ่ือก าจัดเยื่อหุ้มเมล็ดและจมูกข้าวบางส่วนออกจาก
ข้าวกล้อง การขัดครั้งนี้เป็นขั้นตอนแรกในการแปรรูปข้าวกล้องเป็นข้าวสารขาว และมักจะใช้เครื่อง
ขัดแบบตั้งตรงหรือแนวนอน 

 
ขั้นตอนที่ 8 การขัดขาว ครั้งที่ 2 เป็นการขัดเพ่ิมเติมเพ่ือก าจัดเยื่อหุ้มเมล็ดที่เหลืออยู่ การ

ขัดครั้งที่สองนี้ช่วยท าให้ข้าวสารขาวมีความขาวและสะอาดมากขึ้น โดยใช้เครื่องขัดแบบเดียวกับครั้ง
แรก 

ภาพประกอบ 18 การขัดข้าวรอบท่ี 1 

ภาพประกอบ 19 การขัดข้าวรอบท่ี 2 
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ขั้นตอนที่ 9 การขัดขาว ครั้งที่ 3 เป็นการขัดครั้งสุดท้ายเพ่ือให้ข้าวสารขาวมีความขาวและ
เนียนมากที่สุด ข้าวที่ผ่านการขัดสามครั้งจะมีคุณภาพสูงสุดและพร้อมส าหรับการบริโภค 

 
ขั้นตอนที่ 10 การปรับสภาพ   ในกระบวนการขัดสีข้าว ข้าวสารจะมีความร้อนสูงขึ้น

เนื่องจากการเสียดสีระหว่างเมล็ดข้าวกับเครื่องขัด ซึ่งการลดความร้อนจะช่วยท าให้ข้าวสารเย็นลง  
ความร้อนสูงอาจท าให้เมล็ดข้าวแตกหักหรือเกิดความเสียหายได้ การลดความร้อนจึงช่วยรักษา
คุณภาพของข้าวสาร ข้าวสารที่มีอุณหภูมิสูงอาจเกิดความชื้นและเชื้อราได้ง่าย การลดความร้อนช่วย
ลดความชื้นและป้องกันการเกิดเชื้อรา ท าให้ข้าวสารมีอายุการเก็บรักษานานขึ้น และข้าวสารที่เย็นลง
จะมีความคงตัวและคุณภาพท่ีดีขึ้น ท าให้ข้าวสารมีลักษณะที่ดีข้ึนทั้งในด้านสีและเนื้อสัมผัส 
 ขั้นตอนที่ 11 การขัดผิว วัตถุประสงค์ของการขัดผิวในกระบวนการสีข้าว ช่วยก าจัดร าข้าว
ที่เกาะติดอยู่บนเมล็ดข้าวเปลือกออก เพ่ือให้ข้าวสารมีสีขาวสะอาดและมีความเงางาม  ข้าวที่ผ่านการ
ขัดผิวจะมีลักษณะที่ดีขึ้น ทั้งในด้านของสีและเนื้อสัมผัส ท าให้ข้าวสารดูน่ารับประทานมากขึ้น  และ
ช่วยลดปริมาณของร าข้าวที่เป็นแหล่งของความชื้นและเชื้อรา ซึ่งสามารถท าให้ข้าวสารมีอายุการเก็บ
รักษานานขึ้น 

ขั้นตอนที่ 12 การคัดแยกกข้าวต้น ช่วยให้ได้ข้าวสารที่มีขนาดและรูปร่างที่สม่ าเสมอ ซึ่ง
ส่งผลให้ข้าวสารมีคุณภาพสูงขึ้นและเป็นที่ต้องการของตลาด  ข้าวสารที่ผ่านการคัดแยกจะมีลักษณะ
ที่ดีขึ้น ทั้งในด้านของความขาว ความเงางาม และการไม่มีสิ่งเจือปน  และข้าวสารที่มีคุณภาพดีและ
ขนาดที่สม่ าเสมอจะมีราคาสูงขึ้นในตลาด ท าให้เพิ่มมูลค่าทางเศรษฐกิจให้กับผู้ผลิต 
 

 

ภาพประกอบ 20 การคัดแยกกข้าวต้น 
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 ขั้นตอนที่  13 การคัดแยกกข้าวท่อน การคัดแยกข้าวท่อนในกระบวนการสีข้าวมี
วัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมคุณภาพและมูลค่าของข้าวสาร โดยแยกข้าวท่อนที่เป็นข้าวหักออกจากข้าวสารที่
มีคุณภาพดี ช่วยให้ได้ข้าวสารที่มีคุณภาพสูง ขนาดสม่ าเสมอ และปราศจากข้าวหัก ซึ่งท าให้ข้าวสารดู
น่ารับประทานและมีคุณภาพที่ดีขึ้น ข้าวสารที่ไม่มีข้าวหักจะมีราคาสูงขึ้นในตลาด ท าให้เพิ่มมูลค่าทาง
เศรษฐกิจให้กับผู้ผลิต ขณะที่ข้าวท่อนที่แยกออกสามารถน าไปใช้ในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ได้ เช่น 
อุตสาหกรรมการผลิตแป้งข้าว และข้าวสารที่แยกข้าวท่อนออกจะมีลักษณะภายนอกที่ดีกว่า ซึ่งเป็นที่
ต้องการของผู้บริโภค 
 ขั้นตอนที่ 14 การบรรจุ โดยมีขั้นตอนย่อย ได้แก่  การเตรียมถุงบรรจุ  การชั่งน้ าหนัก 
การบรรจุข้าวสารลงถุง การปิดถุง และการติดฉลาก ซึ่งมีความส าคัญในการจัดเตรียมและส่งมอบ
ข้าวสารที่ผ่านการสีและคัดแยกเรียบร้อยแล้วให้ถึงมือลูกค้าอย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัย ช่วย
ป้องกันข้าวสารจากการปนเปื้อน ฝุ่นละออง ความชื้น และแมลง ซึ่งสามารถท าให้คุณภาพของ
ข้าวสารคงที่และมีอายุการเก็บรักษานานขึ้น การบรรจุถุงท าให้ข้าวสารสามารถขนส่งและจัดเก็บได้
สะดวกและเป็นระเบียบ ป้องกันการสูญเสียหรือเสียหายระหว่างการขนส่ง  ช่วยให้สามารถก าหนด
ปริมาณข้าวสารที่ชัดเจนตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งอาจเป็นถุงขนาดต่าง ๆ เช่น 1 กิโลกรัม 5 กิโลกรัม 
หรือ 50 กิโลกรัม  การบรรจุถุงที่มีการพิมพ์โลโก้แบรนด์และข้อมูลสินค้า ช่วยในการสร้างภาพลักษณ์
ของสินค้าและให้ข้อมูลที่จ าเป็นแก่ลูกค้าการใช้แนวคิดลีน (Lean) ในกระบวนการสีข้าวช่วยให้โรงสี
ข้าวสามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ท าให้ได้ข้าวสารที่มีคุณภาพสูง ลด
ต้นทุนการผลิต และเพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า ในแนวคิดลีน (Lean) การวิเคราะห์และแบ่งแยก
กิจกรรมในกระบวนการผลิตเป็นสิ่งส าคัญในการปรับปรุงประสิทธิภาพและลดของเสีย กิจกรรมต่าง ๆ 
ถูกจ าแนกเป็น 3 ประเภทหลัก ได้แก่ กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น (Non-Value Added but 
Necessary, NVAN)  กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value-Added, VA) และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (Non-
Value Added, NVA)  ซึ่งแต่ละประเภทมีความหมายและความส าคัญแตกต่างกัน  จากการวิจัย
สามารถสรุป กระบวนการสีข้าวตามแนวคิดลีน ดังต่อไปนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1.  การเตรียมวัตถุดิบและการขนย้ายข้าวเปลือกจากที่เก็บสต๊อกมาไว้ส าหรับ
การสีข้าว ไม่เพ่ิมมูลค่าให้กับข้าวโดยตรง (ไม่ท าให้ข้าวเปลือกกลายเป็นข้าวสาร) แต่เป็นกิจกรรมที่
จ าเป็นต้องท าเพ่ือให้ได้ข้าสารที่มีคุณภาพ ป้องกันเครื่องจักรเสียหายจากเศษหิน ดิน ฟางขนาดใหญ่
สามารถแบ่งเป็นกิจกรรมตามแนวคิดลีนได้ดังนี้ การตรวจสอบคุณภาพของข้าวเปลือก (เพ่ือให้แน่ใจ
ว่าได้ข้าวคุณภาพดี) Value-Added Activities (VA):  การขนย้ายข้าวเปลือก (ถ้ามีการขนย้ายมาก
เกนิไปหรือไม่มีประสิทธิภาพ) การท าความสะอาดเบื้องต้น (ถ้าท าในขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น) Non-Value-
Added Activities (NVA): การขนย้ายข้าวเปลือกจากท่ีเก็บสต๊อกไปยังพ้ืนที่ผลิต (ถ้าไม่มีวิธีที่ดีกว่านี้) 
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การจัดเก็บในพ้ืนที่ผลิต (เพ่ือให้ข้าวเปลือกพร้อมส าหรับการสีข้าว)  Non-Value-Added but 
Necessary (NVAN) 
  ขั้นตอนที่ 2. การท าความสะอาดข้าวเปลือก การท าความสะอาดข้าวเปลือก ไม่เพ่ิม
มูลค่าให้กับข้าวโดยตรง (ไม่ท าให้ข้าวเปลือกกลายเป็นข้าวสาร) แต่เป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต้องท าเพ่ือให้
กระบวนการสีข้าวด าเนินไปได้อย่างราบรื่นและมีคุณภาพ การไม่ท าความสะอาดข้าวเปลือกจะท าให้
เครื่องจักรเสียหายหรือท าให้คุณภาพของข้าวลดลง ดังนั้นกิจกรรมนี้จึงจ าเป็นต้องมีในกระบวนการ
ผลิตข้าว Necessary Non-Value-Adding (NVAN) 

ขั้นตอนที่ 3. การกะเทาะข้าวเปลือก การกะเทาะข้าวเปลือกเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า 
ให้กับผลิตภัณฑ์ตามมุมมองของลูกค้า เพราะเป็นการเปลี่ยนข้าวเปลือกให้เป็นข้าวกล้องหรือข้าวสารที่
สามารถบริโภคได้ ดังนั้นจึงถือว่าเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value-Adding) (VA) 

ขั้นตอนที่ 4. การแยกแกลบ การแยกแกลบไม่เพ่ิมมูลค่าให้กับข้าวสารโดยตรง (ไม่ 
ท าให้ข้าวเปลือกกลายเป็นข้าวสาร) แต่เป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต้องท าเพ่ือให้ข้าวสารมีคุณภาพและ
ปราศจากสิ่งเจือปน การแยกแกลบออกจากเมล็ดข้าวจึงเป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต้องมีในกระบวนการ
ผลิตข้าวสาร Necessary Non-Value-Adding (NVAN) 
  ขั้นตอนที่ 5. การคัดหินกรวด แม้ว่าการคัดหินกรวดจะไม่เพ่ิมมูลค่าให้กับข้าวโดยตรง 
(ไม่ท าให้ข้าวเปลือกกลายเป็นข้าวสาร) แต่เป็นกิจกรรมที่จ าเป็นต้องท าเพ่ือให้กระบวนการสีข้าว
ด าเนินไปได้อย่างราบรื่นและมีคุณภาพ การไม่คัดแยกหินกรวดออกอาจท าให้เครื่องจักรเสียหายหรือ
ท าให้คุณภาพของข้าวลดลง ดังนั้นกิจกรรมนี้จึงจ าเป็นต้องมีในกระบวนการผลิตข้าว Necessary 
Non-Value-Adding (NVAN)  
 ขั้นตอนที่ 6. การแยกข้าวกล้อง การแยกข้าวกล้องเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่าให้กับ
ผลิตภัณฑ์ตามมุมมองของลูกค้า เพราะเป็นการเปลี่ยนข้าวเปลือกให้กลายเป็นข้าวกล้องที่สามารถ
น าไปแปรรูปต่อเป็นข้าวสารขาวที่บริโภคได้ ดังนั้นจึงถือว่าเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (Value-Adding) 
(VA) 
 ขั้นตอนที่ 7. การขัดขาว ครั้งที่ 1 การขัดขาวข้าวเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่าให้กับ
ผลิตภัณฑ์ เพราะเป็นการเปลี่ยนข้าวกล้องให้เป็นข้าวสารขาวที่มีคุณภาพสูง Value-Adding (VA) 
 ขั้นตอนที่ 8. การขัดขาว ครั้งที่ 2  หากมีการขัดขาวที่ซ้ าซ้อนหรือเกินความจ าเป็น ซึ่ง
ไม่ได้เพิ่มมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ กิจกรรมนี้ถือเป็น NVA และควรพิจารณาลดหรือก าจัด Non-Value-
Adding (NVA) 
 ขั้นตอนที่ 9. การขัดขาว ครั้งที่ 3  การขัดขาวบางครั้งอาจจ าเป็นต้องท าเพ่ือให้ได้
ผลิตภัณฑ์ที่ตรงตามมาตรฐานคุณภาพของตลาด แม้ว่าอาจจะไม่ได้เพ่ิมมูลค่าโดยตรง แต่เป็นสิ่งที่
จ าเป็นต้องท า Necessary Non-Value-Adding (NVAN) 
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 ขั้นตอนที่ 10. การปรับสภาพ  การพักข้าวเปลือกถือเป็นกิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เพ่ิมมูลค่า 
เพราะถึงแม้จะไม่เพ่ิมมูลค่าโดยตรง แต่เป็นสิ่งที่จ าเป็นต้องท าเพ่ือรักษาคุณภาพของข้าวสาร กิจกรรม
ที่ไม่เพ่ิมมูลค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non-Value Added, NVAN) 
 ขั้นตอนที่ 11. การขัดผิว กระบวนการขัดผิวข้าวทั้งหมดเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (VA) 
เนื่องจากทุกขั้นตอนมีส่วนช่วยให้ข้าวสารมีคุณภาพที่ดีขึ้น ซึ่งเป็นสิ่งที่ลูกค้าต้องการและพร้อมจะ
จ่ายเงินเพื่อข้าวสารที่มีคุณภาพสูง Value-Adding (VA) 
 ขั้นตอนที่ 12. การคัดแยกกข้าวต้น กระบวนการคัดแยกข้าวต้นทั้งหมดเป็นกิจกรรมที่เพ่ิม
มูลค่า (VA) เนื่องจากทุกข้ันตอนมีส่วนช่วยให้ข้าวสารมีคุณภาพที่ดีข้ึน ซึ่งเป็นสิ่งที่ลูกค้าต้องการและ
พร้อมจะจ่ายเงินเพ่ือข้าวสารที่มีคุณภาพสูง (Value-Adding) (VA) 
 ขั้นตอนที่ 13. การคัดแยกกข้าวท่อน การคัดแยกข้าวท่อนในกระบวนการสีข้าวมี
ความส าคัญในการเพ่ิมคุณภาพและมูลค่าของข้าวสาร โดยการใช้เครื่องมือต่าง ๆ เพ่ือแยกข้าวท่อน
ออกจากข้าวสาร ท าให้ได้ข้าวสารที่มีคุณภาพสูง ขนาดสม่ าเสมอ และปราศจากสิ่งเจือปน 
กระบวนการนี้ถือเป็นกิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (VA) ซึ่งช่วยให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลสูงสุด (Value-Adding) (VA) 
 ขั้นตอนที่ 14. การบรรจุ การบรรจุถุงในกระบวนการสีข้าวมีความส าคัญในการรักษา
คุณภาพของข้าวสารและท าให้ข้าวสารพร้อมส าหรับการจ าหน่ายและขนส่ง กิจกรรมนี้ประกอบด้วย
กิจกรรมที่เพ่ิมมูลค่า (VA) และกิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เพ่ิมมูลค่า (NVAN) ซึ่งทุกข้ันตอนมีบทบาท
ส าคัญในการท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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ตาราง 33 สรุปขั้นตอนกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลคค่าแต่จ าเป็นในกระบวนการ (NVAN) กิจกรรมเพ่ิมมูลค่า
(VA) และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (NVA) ตามแนวคิดลีน (Lean) 

ขั นตอน
ที ่

ค้าอธิบาย NVAN VA NVA 

1 การเตรียมวัตถุดิบและการขนย้ายข้าวเปลือก √   
การตรวจสอบคุณภาพของข้าวเปลือก  √  
การขนย้ายข้าวเปลือก   √ 
การท าความสะอาดเบื้องต้น   √ 

2 การท าความสะอาดข้าวเปลือก √   
3 การกะเทาะข้าวเปลือก  √  
4 การแยกแกลบ √   
5 การคัดหินกรวด √   
6 การแยกข้าวกล้อง  √  
7 การขัดขาว ครั้งที่ 1   √  
8 การขัดขาว ครั้งที่ 2   √ 
9 การขัดขาว ครั้งที่ 3 √   
10 การปรับสภาพ   √   
11 การขัดผิว   √ 
12 การคัดแยกกข้าวต้น  √  
13 การคัดแยกกข้าวท่อน  √  
14 การบรรจุ  √  

- การเตรียมถุงบรรจุ √   
- การชั่งน้ าหนัก  √  
- การบรรจุข้าวสารลงถุง  √  
- การปิดถุง  √  
- การติดฉลาก √   

 
4.1 การจัดล าดับข้อบกพร่องด้วยเทคนิคพาเรโต้ 

 การวิเคราะห์สภาพปัญหาและความสูญเปล่า ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก ความ
สูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงปริมาณ การเก็บแบบสอบถาม และด้วยวิธีวิจัยเชิง 
คุณภาพ การสัมภาษณ์กลุ่มตัวอย่างพบว่า เกิดความสูญเสียที่ต้องด าเนินการแก้ไข 3 ปรการ  ได้แก่
การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป การลดความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง  การ
ลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย และ การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย  จึงได้
น าเทคนิคการวิเคราะห์ด้วยพาเรโต้ (Pareto Chart) มาใช้ในกระบวนการสีข้าว เพ่ือระบุข้อบกพร่อง 
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เก็บข้อมูลและจัดล าดับ: สร้างกราฟพาเรโต้: และวิเคราะห์และแก้ไขปัญหา: ซึ่งการใช้พาเรโต้ใน
กระบวนการสีข้าวช่วยให้การบริหารจัดการและการปรับปรุงกระบวนการเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ช่วยลดปัญหาที่เกิดขึ้นบ่อยและมีผลกระทบสูง ท าให้กระบวนการผลิตข้าวสารมีคุณภาพและ
ประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้  

 

กราฟที่ 1 แสดงสัดส่วนปัญหาในโรงสีข้าว 

จากกราฟที่ 1 มีการจัดล าดับจากปัญหาที่มีผลกระทบมากที่สุดไปหาน้อยที่สุด ดังนี้  

1) การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ร้อยละ 50  
2)  การลดความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง ร้อยละ 30 
3) การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ร้อยละ 20  

 
 การวิเคราะห์และวางแผนการแก้ไขปัญหา 
 1. การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ปัญหานี้เกิดจากการผลิตที่เกิน
ความต้องการของตลาดหรือการคาดการณ์ที่ไม่ถูกต้อง  แนวทางการแก้ไขควรมีการปรับปรุง
กระบวนการวางแผนการผลิตให้แม่นย ายิ่งขึ้น ใช้ระบบการวางแผนและการจัดการวัสดุ (MRP) เพ่ือ
ช่วยในการคาดการณ์ความต้องการ ฝึกอบรมพนักงานในเรื่องของการบริหารจัดการการผลิตและการ
คาดการณ ์
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  2. การลดความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง ปัญหานี้เกิดจากการเก็บสต็อกวัสดุที่
มากเกินไปท าให้เกิดการเสื่อมสภาพหรือสูญหาย แนวทางการแก้ไข: ควรมีการปรับปรุงระบบการ
จัดการสต็อกและการหมุนเวียนสต็อก ใช้เทคนิค Just-In-Time (JIT) เพ่ือลดการเก็บสต็อกมากเกินไป 
และตรวจสอบและติดตามสต็อกอย่างสม่ าเสมอเพ่ือป้องกันการเสื่อมสภาพหรือสูญหาย 
3. การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ปัญหานี้เกิดจากการผลิตที่ไม่ตรงตามมาตรฐานหรือ
การควบคุมคุณภาพที่ไม่เพียงพอ แนวทางการแก้ไข: ควรมีการปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพ
และการตรวจสอบในทุกขั้นตอนการผลิต ใช้เทคนิค Six Sigma เพ่ือลดความผิดพลาดและของเสียใน
การผลิต และฝึกอบรมพนักงานในเรื่องของการควบคุมคุณภาพและการตรวจสอบ 

 การใช้กราฟพาเรโต้จะช่วยให้เห็นปัญหาที่มีผลกระทบมากที่สุดและจัดล าดับความส าคัญ
ของการแก้ไขปัญหาได้อย่างชัดเจน ท าให้การบริหารจัดการและการปรับปรุงกระบวนการผลิตเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 
4.2 การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไปด้วยเทคนิค Why-why analysis 

  จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาและความสูญเปล่า โดยน าเทคนิคการวิเคราะห์ด้วย    
พาเรโต้ (Pareto Chart) มาท ากราฟที่ระบุถึงสัดส่วนของปัญหา พบว่า การลดความสูญเสียเนื่องจาก
การผลิตมากเกินไป ร้อยละ 50 เป็นปัญหาที่มี ร้อยละของปัญหาสูงที่สุด จึงได้น ามาวิเคราะห์ด้วย
เทคนิค Why-Why Analysis จะช่วยให้เข้าใจถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา และสามารถพัฒนา
มาตรการแก้ไขที่เหมาะสมเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตในโรงสีข้าวได้  ในการวิเคราะห์และแก้ไข
ปัญหาในระบบ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ช่วยให้การแก้ไขปัญหาเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
และเป็นระบบ ท าให้องค์กรสามารถพัฒนากระบวนการท างานและเพ่ิมประสิทธิภาพได้อย่างต่อเนื่อง  
ซึ่งเป็นหลักการพื้นฐานของการวิเคราะห์ที่สามารถครอบคลุมทุกแง่มุมของปัญหาได้ ดังนี้   

1) คน (People) การวิเคราะห์ปัญหาที่เกี่ยวกับคนสามารถช่วยระบุสาเหตุที่ 
เกี่ยวข้องกับพนักงานหรือบุคลากรที่ท างานในกระบวนการผลิต เช่น การฝึกอบรมไม่เพียงพอ , ขาด
ความรู้หรือทักษะ, การสื่อสารที่ไม่ดี, หรือการจัดการที่ไม่เหมาะสม การระบุและแก้ไขปัญหาเหล่านี้
สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและลดข้อผิดพลาดในการท างานได้ 

2) เครื่องจักร (Machines) การวิเคราะห์ปัญหาที่เก่ียวกับเครื่องจักรสามารถช่วย 
ระบุสาเหตุที่เกี่ยวข้องกับการท างานของเครื่องจักร เช่น การตั้งค่าที่ไม่ถูกต้อง , การบ ารุงรักษาไม่
เพียงพอ, หรือเครื่องจักรช ารุด การระบุและแก้ไขปัญหาเหล่านี้สามารถช่วยลดความสูญเสียและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตได้ 
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3) วัตถุดิบ (Materials) การวิเคราะห์ปัญหาที่เก่ียวกับวัตถุดิบสามารถช่วยระบุ 
สาเหตุที่เกี่ยวข้องกับคุณภาพหรือปริมาณของวัตถุดิบ เช่น วัตถุดิบคุณภาพต่ า , การจัดเก็บไม่ถูกต้อง, 
หรือการคาดการณ์ปริมาณที่ไม่ถูกต้อง การระบุและแก้ไขปัญหาเหล่านี้สามารถช่วยลดของเสียและ
เพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้ 

4) วิธีการ (Methods) การวิเคราะห์ปัญหาที่เก่ียวกับวิธีการสามารถช่วยระบุสาเหตุ 
ทีเ่กี่ยวข้องกับกระบวนการหรือข้ันตอนการท างาน เช่น กระบวนการที่ไม่มีประสิทธิภาพ, การ
ด าเนินงานที่ผิดพลาด, หรือการขาดมาตรฐานในการท างาน การระบุและแก้ไขปัญหาเหล่านี้สามารถ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและลดข้อผิดพลาดในการท างานได้ 

 เหตุผลที่ใช้ Why-Why Analysis ในระบบ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ วิธีการ  เพราะ
ครอบคลุมทุกแง่มุม การวิเคราะห์ใน 4 ปัจจัยหลักนี้ช่วยให้การวิเคราะห์ครอบคลุมทุกแง่มุมที่เป็นไป
ได้ของปัญหา ท าให้สามารถระบุสาเหตุที่แท้จริงได้อย่างครบถ้วน  เข้าใจง่าย การใช้ Why-Why 
Analysis เป็นการถามค าถามซ้ าๆ ท าให้สามารถเจาะลึกถึงสาเหตุที่แท้จริงได้ง่าย และช่วยให้การ
แก้ไขปัญหาเป็นระบบและมีเหตุผล และประยุกต์ใช้ได้หลากหลาย: สามารถใช้ได้กับทุกประเภทของ
ปัญหาในองค์กรหรือกระบวนการผลิต ไม่ว่าจะเป็นปัญหาด้านการบริหารจัดการ การผลิต หรือการ
บริการ 
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จากแผนภาพ Why-Why Analysis สามารถค้นหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิต ซึ่งเกิดจาก 4 M คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ทั้งนี้ เนื่องจากสาเหตุที่ค้นพบใน
กระบวนการ เกิดจาก การสั่งผลิตข้าวมากเกินกว่าความต้องการ เครื่องจักรท างานเกินก าลัง การตั้ง
ค่าของเครื่องจักรในการสีข้าวไม่เหมาะสม และการน าข้าวเปลือกเข้ามามากเกินไป จึงท าให้มี
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งมีผลการวิเคราะห์และแนวทางการปรับปรุง แก้ไข ดังนี้ 

จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการปรับปรุงแก้ไขด้วยเทคนิค (Why-why 
analysis)  ในกระบวนการสีข้าว สามารถสรุปได้ ดังต่อไปนี้ 
 
ตาราง 34  การวิเคราะห์ Why-why analysis  ในกระบวนการสีข้าว 
 

ปัญหา สภาพปัญหา แนวทางแก้ไขปรับปรุง 

คน (People) - การสั่งผลิตข้าวมากเกินกว่าความ
ต้องการ  
 
- การประเมินความต้องการข้าวที่ไม่
ถูกต้อง  
 
- การประเมินความต้องการไม่มี
ข้อมูลที่ถูกต้อง  
 
- ขาดการฝึกอบรมและแนวทางที่
ชัดเจนส าหรับการจัดเก็บข้อมูล 

- จัดการฝึกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะในการ
จัดเก็บข้อมูลและการประเมินความ
ต้องการของตลาด  
- สร้างระบบที่มีประสิทธิภาพส าหรับการ
เก็บข้อมูลตลาดอย่างเป็นระบบและ
ต่อเนื่อง   
-  สร้างแนวทางและวิธีการประเมินความ
ต้องการที่ชัดเจนและแม่นย า และ
ตรวจสอบข้อมูลตลาดอย่างสม่ าเสมอ  
- จัดให้มีการตรวจสอบและปรับปรุง
ข้อมูลตลาดอย่างสม่ าเสมอเพ่ือให้มีข้อมูล
ที่ทันสมัยและถูกต้อง 
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ตาราง 34 การวิเคราะห์ Why-why analysis  ในกระบวนการสีข้าว (ต่อ) 

ปัญหา สภาพปัญหา แนวทางแก้ไขปรับปรุง 

เครื่องจักร 
(Machines) 

- เครื่องจักรท างานเกินก าลัง  
- การตั้งค่าเครื่องจักรผิดพลาด  
- ผู้ปฏิบัติงานไม่ได้รับการฝึกอบรม
อย่างเพียงพอ  
- ขาดการวางแผนและการจัดการ
ด้านการฝึกอบรม 

- พัฒนาโปรแกรมการฝึกอบรมส าหรับ
ผู้ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการตั้งค่าและการใช้
เครื่องจักรอย่างถูกต้อง  
- ตรวจสอบและปรับปรุงการตั้งค่า
เครื่องจักรให้เหมาะสมกับความต้องการ
ในการผลิต  
- จัดให้มีการตรวจสอบและบ ารุงรักษา
เครื่องจักรอย่างสม่ าเสมอเพ่ือป้องกันการ
ท างานเกินก าลัง                      - 
วางแผนและจัดการด้านการฝึกอบรมให้มี
ประสิทธิภาพ และสอดคล้องกับความ
ต้องการของโรงสี 

วัตถุดิบ 
(Materials) 

- การตั้งค่าของเครื่องจักรในการสี
ข้าวไม่เหมาะสม  
- การคาดการณ์ปริมาณข้าวเปลือกท่ี
ไม่ถูกต้อง  
-ไม่มีระบบการเก็บข้อมูลและ
วิเคราะห์ข้อมูลที่มีประสิทธิภาพ  
- ขาดการลงทุนในเทคโนโลยีและ
การฝึกอบรมบุคลากรในการจัดการ
ข้อมูล 

- ลงทุนในเทคโนโลยีที่สามารถเก็บข้อมูล
การเก็บเกี่ยวข้าวเปลือกได้อย่างถูกต้อง
และแม่นย า 
-   จัดฝึกอบรมเ พ่ือเ พ่ิมทักษะในการ
จัดการและวิเคราะห์ข้อมูลการเก็บเกี่ยว
ข้าวเปลือก 
- ปรับปรุงกระบวนการคาดการณ์  ใช้
ข้อมูลที่ได้รับการวิเคราะห์อย่างถูกต้องใน
การคาดการณ์ปริมาณข้าว เปลื อกที่
ต้องการในแต่ละช่วงเวลา  
- ตรวจสอบและปรับปรุงข้อมูลการเก็บ
เกี่ยวข้าวเปลือกอย่างสม่ าเสมอเพ่ือให้ได้
ข้อมูลที่ถูกต้องและทันสมัย 
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ตาราง 34 การวิเคราะห์ Why-why analysis  ในกระบวนการสีข้าว (ต่อ) 

ปัญหา สภาพปัญหา แนวทางแก้ไขปรับปรุง 

วิธีการ 
(Methods) 

- การน าข้าวเปลือกเข้ามาเก็บมาก
เกินไป เพราะมีการคาดการณ์
ปริมาณข้าวเปลือกท่ีไม่ถูกต้อง  
- ข้อมูลการเก็บเก่ียวข้าวเปลือกไม่
ถูกต้อง 
- ไม่มีระบบการเก็บข้อมูลและ
วิเคราะห์ข้อมูลที่มีประสิทธิภาพ 

-  สร้างระบบการตรวจสอบและ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ าเสมอ 
- ตรวจสอบและปรับปรุงการตั้งค่า
เครื่องจักรให้เหมาะสมกับความต้องการ
ในการผลิต 
- วางแผนและด าเนินการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรอย่างมีประสิทธิภาพและ
สม่ าเสมอ 
- จัดฝึกอบรมส าหรับพนักงานในเรื่องการ
ตั้งค่าและการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

 
4.3 การลดความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง ด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล 

(Fishbone diagram)  
 จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาและความสูญเปล่า โดยน าเทคนิคการวิเคราะห์ด้วยพาเร 

โต้ (Pareto Chart) มาท ากราฟที่ระบุถึงสัดส่วนของปัญหา พบว่า ความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคง 
คลัง ร้อยละ 30 เป็นปัญหาที่มี ร้อยละของปัญหารองลงมา จึงได้น ามาวิเคราะห์ด้วยแผนผังแสดงเหตุ
และผล (Fishbone diagram) แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่
เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาหนึ่งปัญหา โดยจะใช้เมื่อต้องการจะวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาที่แท้จริง เพ่ือน าไปสู่แนวทางการแก้ไขปัญหาที่ถูกต้องการปรับปรุงกระบวนการสีข้าวของโรงสี
เพ่ือลดความสูญเสียจากการเก็บวัสดุคงคลังเนื่องจากการขาดการวางแผนและการประสานงานที่ดี 
สามารถท าได้โดยการวิเคราะห์ด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone Diagram) หรือ Ishikawa 
Diagram ซึ่งจะช่วยระบุสาเหตุหลักๆ ของปัญหา และพัฒนามาตรการแก้ไขท่ีเหมาะสม ดังต่อไปนี้ 
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 ปัญหาหลักของหัวปลา คือ เกิดความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง การเก็บ
ข้าวเปลือกไว้จ านวนมากเกินไป จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในส่วนของก้างปลา สามารถ
แบ่งได้ดังนี้  

  1)   คน (People) การสื่อสารภายในทีมไม่ชัดเจนขาดการประสานงานระหว่างฝ่าย
จัดซื้อและฝ่ายผลิต 

  2)   เครื่องจักร (Machines) ขาดข้อมูลเกี่ยวกับความสามารถในการผลิตของ
เครื่องจักรเครื่องจักรไม่สามารถตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงในปริมาณการผลิตได้ทันที 

3) วัตถุดิบ (Materials) การสั่งซื้อข้าวเปลือกที่ไม่ตรงตามความต้องการจริง ขาด 
ข้อมูลที่ถูกต้องเกี่ยวกับปริมาณข้าวเปลือกท่ีจ าเป็นในแต่ละช่วงเวลา 
  4) วิธีการ (Methods) ไม่มีระบบการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ขาด
มาตรการในการตรวจสอบปริมาณวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 
  5) สิ่งแวดล้อม (Environment) สภาพแวดล้อมการท างานที่ไม่เอ้ืออ านวยต่อการ
วางแผนและการประสานงานขาดการสนับสนุนจากผู้บริหารในการปรับปรุงกระบวนการ 

 จากแผนผังก้างปลาข้างต้น พบว่าสาเหตุที่เป็นไปได้ของความสูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุ
คงคลัง ผ่านกระบวนการสีข้าว เกิดจาก 5 ปัจจัย ดังกล่าวข้างต้น จึงท าการศึกษาวิธีการท างานใน
กระบวนการผลิตข้าวสารและท าการวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการท างาน ดังต่อไปนี้  

1) คน (People) จัดท าโปรแกรมการฝึกอบรมเกี่ยวกับการวางแผนและการ 
ประสานงานส าหรับพนักงาน พัฒนาการสื่อสารภายในทีมให้ชัดเจนและมีประสิทธิภาพมากข้ึน และ
สร้างระบบการประสานงานระหว่างฝ่ายจัดซื้อและฝ่ายผลิต 

2) เครื่องจักร (Machines) พัฒนาระบบการจัดการข้อมูลเกี่ยวกับความสามารถ 
ในการผลิตของเครื่องจักร ปรับปรุงเครื่องจักรให้สามารถตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงในปริมาณการ
ผลิตได้ทันที 

3) วัตถุดิบ (Materials) ปรับปรุงการคาดการณ์ปริมาณข้าวเปลือกท่ีต้องการในแต่ 
ละช่วงเวลาและใช้ข้อมูลที่ถูกต้องในการสั่งซื้อข้าวเปลือก 

4) วิธีการ (Methods) พัฒนาระบบการวางแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ เช่น  
การใช้ ERP หรือ MRP ก าหนดมาตรการในการตรวจสอบปริมาณวัสดุคงคลังที่เหมาะสม และใช้
เครื่องมือในการจัดการวัสดุคงคลังอย่างมีประสิทธิภาพ 

5) สิ่งแวดล้อม (Environment) ปรับปรุงสภาพแวดล้อมการท างานให้เอ้ืออ านวย 
ต่อการวางแผนและการประสานงาน สร้างการสนับสนุนจากเจ้าของในการปรับปรุงกระบวนการ 
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 การวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone Diagram) นี้จะ
ช่วยให้การจัดการวัสดุคงคลังในโรงสีมีประสิทธิภาพมากข้ึน ลดความสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิต 
 4.4 การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ด้วยการตั้งค าถามกับกระบวนการ 
(5W+1H)  

 จากการวิเคราะห์สภาพปัญหาและความสูญเปล่า โดยน าเทคนิคการวิเคราะห์ด้วยพาเร 
โต้ (Pareto Chart) มาท ากราฟที่ระบุถึงสัดส่วนของปัญหา พบว่า ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของ
เสีย ร้อยละ 20 เป็นปัญหาที่มี ร้อยละของปัญหา อันดับ 3 จึงได้น ามาวิเคราะห์โดยใช้การตั้งค าถาม
กับกระบวนการ (5W+1H) ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการวิเคราะห์และระบุปัญหาอย่างมีประสิทธิภาพ 
โดยการใช้ค าถาม Who, What, Where, When, Why, และ How ดังต่อไปนี้  
 
ตาราง 35 การตั้งค าถามในกระบวนการ 5W+1H 
 

ค าถาม 
 

รายละเอียด การตอบค าถาม 

Who ใครเป็นผู้รับผิดชอบในกระบวนการสีข้าว พนักงานฝ่ายผลิต/ผู้ควบคุม
เครื่องจักร 

What อะไรคือปัญหาที่เกิดข้ึน  การเกิดเศษข้าวที่แตกหักมากกว่า
ปกติ 

Where ปัญหาเกิดขึ้นที่ส่วนใดของโรงสีข้าว 
 

ส่วนของเครื่องสีข้าว  

When เมื่อไหร่ที่ปัญหานี้เกิดข้ึนบ่อยที่สุด  ในการผลิตข้าวที่มีความชื้นสูง 
Why ท าไหมการผลิตของเสียจึงเกิดขึ้น ความชื้นของข้าวไม่เหมาะสม/

เครื่องจักรมีปัญหา 
How เราจะลดหรือก าจัดการผลิตของเสียได้

อย่างไร  
ตาก/อบข้าวให้แห้ง ลดความชื่น 
บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้สมบูรณ์  

 
การวิเคราะห์ด้วยวิธีการ 5W+1H นี้จะช่วยให้เรามองเห็นปัญหาอย่างเป็นระบบและ

สามารถวางแผนการปรับปรุงและแก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังตารางแสดงวิธีการแก้ปัญหา
ดังต่อไปนี้  
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ตาราง 36 แสดงวิธีการแก้ปัญหา 5W+1H 
 

ค าถาม ปัญหา วิธีการแก้ไข  

Who พนักงานไม่ได้รับการฝึกอบรม
อย่างเพียงพอ 

จัดอบรมพนักงานให้เข้าใจกระบวนการผลิต
และการบ ารุงรักษา 

What เศษข้าวที่แตกหักมากเกินไป ปรับปรุงกระบวนการสีข้าวให้เหมาะสมกับ
ความชื้นของข้าว 

Where ส่วนของเครื่องสีข้าว ตรวจสอบบ ารุงรักษาเครื่องจักรในส่วนนี้อย่าง
สม่ าเสมอ   

When เกิดข้ึนบ่อยในการผลิตข้าวที่มี
ความชื้นสูง 

ตรวจสอบและควบคุมความชื้นของข้าวก่อน
การสีข้าว  

Why ความชื้นของข้าวไม่เหมาะสม/
เครื่องจักรมีปัญหา  

ใช้เครื่องวัดความชื้นที่มีประสิทธิภาพ และ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร  

How การลดกรือก าจัดของเสีย   ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบความชื้น 
บ ารุงรักษาเครื่องจักร และฝึกอบรมพนักงาน   

 
 4.5 การรวมขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น การท าให้ง่ายขึ้น
กว่าเดิม ด้วยการลดความสูญเปล่า (ECRS)  

 การปรับปรุงกระบวนการสีข้าวโดยใช้หลัก ECRS ช่วยลดความซับซ้อนของขั้นตอนการผลิต
และลดความสูญเปล่าในกระบวนการดังนี้: 

1. การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น ช่วยลดเวลาที่ใช้ในกระบวนการและลดการเกิด 
ข้อผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น 

2. การรวมขั้นตอนที่ซ้ าซ้อน ช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน และลดการ 
ท างานที่ซ้ าซ้อน 

3. การจัดล าดับใหม่ของขั้นตอน ช่วยให้กระบวนการผลิตเป็นระเบียบมากข้ึนและ 
ลดความยุ่งยากในการจัดการ 

4. การท าให้ง่ายข้ึน ช่วยลดการใช้แรงงานและเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 
กระบวนการตามหลัก ECRS จะท าให้การสีข้าวมีประสิทธิภาพมากข้ึน ลดความสูญเสีย และเพ่ิม
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีได้ การปรับปรุงกระบวนการสีข้าวด้วยการลดความสูญเปล่า (ECRS) โดยการ
รวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น และการท าให้ง่ายขึ้นกว่าเดิม สามารถ
อธิบายได้ดังนี้  
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 จากภาพ  แสดงกระบวนการผลิตข้าวสาร ด้วยการลดความสูญเปล่า (ECRS) สามารถ
อธิบายได้ดังนี้  

1) กิจกรรมที่สามารถการลดขั้นตอนหรือยุบรวม ได้แก่ 
  1.1) การลดขั้นตอนการขัดขาว สามารถท าได้โดยการใช้เครื่องขัดท่ีมีประสิทธิภาพ 

สูงเพื่อรวมการขัดขาวครั้งที่ 1 และ 2 เป็นขั้นตอนเดียวกัน 
   1.2) การขัดขาวครั้งที่ 3 สามารถลดหรือตัดออกได้หากคุณภาพของข้าวขาวที่ได้จาก
การขัดสองครั้งแรกเป็นที่พอใจ ก็สามารถลดจ านวนครั้งการขัดขาวเพ่ือลดเวลาการท างาน 
    1.3) การเตรียมถุงบรรจุ หากเป็นไปได้ ให้รวมข้ันตอนการเตรียมถุง กับข้ันตอนก 
บรรจุ เพ่ือให้พนักงานท างานได้อย่างต่อเนื่องและลดการเคลื่อนย้าย 

    1.4 ) การติดฉลาก ยุบรวมข้ันตอนการติดฉลากกับข้ันตอนการบรรจุและปิดถุง โดย
ใช้เครื่องจักรที่สามารถติดฉลากขณะปิดถุง ใช้ฉลากที่พิมพ์ล่วงหน้าและติดฉลากอัตโนมัติ เพื่อลดเวลา
ที่ใช้ในการติดฉลากด้วยมือ 
   1.5) การเตรียมข้าวก่อนน ามาสี ให้เตรียมไว้ก่อนเลิกงานทุกวัน เพ่ือลดเวลารอคอย
ในตอนเช้า โดยใช้ระยกอัตโนมัติช่วยลดการออกแรงของพนักงาน รวมการท าความสะอาดข้าวเปลือก
และการคัดแยกหินกรวดเป็นขั้นตอนเดียว  

  1.6) การแยกแกลบ ใช้เครื่องจักรที่สามารถแยกแกลบและขัดขาวในขั้นตอน 
เดียวกัน เพื่อลดการเคลื่อนย้ายและการรอคอย 
 กิจกรรมที่สามารถลดเวลาการรอคอย ได้แก่ 
 2.1) ลดการขนย้ายข้าวเปลือก/เปลี่ยนเวลาการขนย้ายวางแผนพ้ืนที่การเก็บข้าวเปลือกใกล้
กับพ้ืนที่ผลิตมากขึ้น เพ่ือให้การขนย้ายระยะทางสั้นลงและใช้เวลาน้อยลง และควรขนย้ายในช่วงเย็น
ของแต่ละวันในช่วงท าความสะอาดโรงสีเพ่ือย่นระยะเวลาในช่วงเช้า  
 2.2) ใช้เครื่องจักรอัตโนมัติในการขนย้ายข้าวเปลือกจากที่เก็บสต๊อกไปยังพ้ืนที่ผลิต เพ่ือลด
การใช้แรงงานและเพ่ิมความเร็วในการขนย้าย และใช้เครื่องท าความสะอาดที่มีประสิทธิภาพสูงและ
สามารถท าความสะอาดได้หลายขั้นตอนในคราวเดียว เพ่ือลดเวลาที่ใช้ในการท าความสะอาดเบื้องต้น 
   2.3)  การจัดวางเครื่องจักรในสายการผลิตให้เหมาะสม: ลดเวลาการเคลื่อนย้ายข้าวเปลือก
และข้าวกล้องระหว่างเครื่องจักร โดยจัดวางเครื่องจักรในสายการผลิตที่ใกล้เคียงกัน 
 สรุปกระบวนการสีข้าวใหม่ตามแนวคิดลีน  

1. การขนย้ายข้าวเปลือก  
2. ท าความสะอาดข้าวเปลือกและคัดแยกหินกรวด 
3. กระเทาะข้าวเปลือก 
4. แยกแกลบ 
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5. ขัดขาว (ครั้งที่ 1 และ 2 รวมเป็นขั้นตอนเดียว) 
6. ปรับสภาพ 
7. ขัดผิว 
8. คัดแยกข้าวต้น 
9. คัดแยกข้าวท่อน 
10. เตรียมถุงบรรจุ, บรรจุ, และติดฉลากในขั้นตอนเดียว 
 

ตาราง 37 การเปรียบเทียบกระบวนการลดความสูญเปล่า (ECRS)   
 

ขั้นตอน
ที ่

กระบวนการปัจจุบัน กระบวนการ
ปรับปรุงตาม ECRS 

การลดความ
สูญเปล่า 

1 การขนย้ายข้าวเปลือก การตรวจสอบ
คุณภาพของ

ข้าวเปลือก+การขน
ย้ายข้าวเปลือก+

เครื่องจักรอัตโนมัติ
ในการขนย้าย
ข้าวเปลือก 

รวมข้ันตอน 

การตรวจสอบคุณภาพของข้าวเปลือก - ยุบ 

การท าความสะอาดเบื้องต้น การใช้ตระแกรง
กรองข้าวเปลือกใน
การเทจากรถตัก

ก่อนรอการสี 

ท าให้ง่ายขึ้น 

2 การท าความสะอาดข้าวเปลือก ท าความสะอาดและ
คัดแยกหินกรวดใน

ขั้นตอนเดียว 

รวมข้ันตอน 

3 การกะเทาะข้าวเปลือก - - 

4 การแยกแกลบ - - 

5 การคัดหินกรวด - ยุบ 
6 การแยกข้าวกล้อง - - 
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ตาราง 37 การเปรียบเทียบกระบวนการลดความสูญเปล่า (ECRS) (ต่อ) 
 

ขั้นตอน
ที ่

กระบวนการปัจจุบัน กระบวนการปรับปรุง
ตาม ECRS 

การลดความ
สูญเปล่า 

7 การขัดขาว ครั้งที่ 1  ป รั บ เ ค รื่ อ ง ขั ด ที่ มี
ประสิทธิภาพสูง เ พ่ือ
รวมการขัดขาวครั้งที่ 1 
และ  2 เ ป็ น ขั้ น ต อน
เดียวกัน 

รวมข้ันตอน 

8 การขัดขาว ครั้งที่ 2 - ยุบ 
9 การขัดขาว ครั้งที่ 3 - ยุบ 

10 การปรับสภาพ   ใช้พัดลมอุตสาหกรรม
ช่วยเป่าไล่ความร้อน

เพ่ือลดเวลารอ 

ท าให้ง่าย 

11 การขัดผิว รวมการขัดข้าวครั้งที่ 3 
มาไว้ด้วย 

รวมข้ันตอน 

12 การคัดแยกกข้าวต้น - - 
13 การคัดแยกกข้าวท่อน - - 

14 การบรรจุ   

- การเตรียมถุงบรรจุ +ติดฉลาก  รวมข้ันตอน 
- การชั่งน้ าหนัก + การบรรจุข้าวสารลง
ถุง 

ช่ังน้ าหนักและบรรจุข้าวท่ี
ได้ลงในถุงหรือบรรจุภณัฑ์
ตามมาตรฐาน 

รวมข้ันตอน 

- การบรรจุข้าวสารลงถุง - จัดล าดับใหม่ 

- การปิดถุง - จัดล าดับใหม่ 
- การติดฉลาก  จัดล าดับใหม่ 

 

จากหลักการ ลดความสูญเปล่า (ECRS)  มีการยุบขั้นตอน รวมข้ันตอน และจัดล าดับใหม่  
กระบวนการผลิตข้าวสาร สามารถแสดงได้ตามแผนภาพ ดังต่อไปนี้  
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 ส่วนที่ 5 การทดสอบกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นจากแนวคิดลีน (Lenn) 
ด้วยวิธีวิจัยเชิงปฏิบัติการ 

 

 
 
 
 

ภาพประกอบ 26 หารือวิธีปรับปรุงรูปแบบกระบวนการสีข้าวใหม่ร่วมกับผู้จัดการโรงสี 

ภาพประกอบ 25 ชี้จุดที่ต้องด าเนินการเพ่ือลดความสูญเปล่า 
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ภาพประกอบ 28การลงพ้ืนที่บันทึกการท างานของโรงสี 

ภาพประกอบ 27 การลงพ้ืนที่บันทึกการท างานของโรงสี 
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 อธิบายข้ันตอนการทดสอบกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นจากแนวคิด Lean 
ด้วยวิธีวิจัยเชิงปฏิบัติการ 

  1. วัตถุประสงค์ของการทดสอบ 

1.1 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการสีข้าวแบบเดิมกับแบบใหม่ที่พัฒนา 
จากแนวคิด Lean 

1.2  ประเมินคุณภาพของข้าวที่ได้จากทั้งสองกระบวนการ และผลกระทบต่อการ 
ลดความสูญเสีย 

1.3  รวบรวมข้อมูลเพื่อน าไปปรับปรุงกระบวนการสีข้าวเพิ่มเติม 
  2. การเตรียมการทดสอบ 

2.1 รวบรวมข้อมูลกระบวนการสีข้าวแบบเดิม  เก็บข้อมูลเชิงปริมาณและเชิง 
คุณภาพ ได้แก่ ขั้นตอนทั้งหมด เวลาที่ใช้ คุณภาพของข้าวที่ผลิตได้ ปัญหาที่พบในกระบวนการ 

2.2  ออกแบบการทดลองกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่: ใช้แนวคิด ECRS เพ่ือ 
ลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นและปรับปรุงการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
  3. ขั้นตอนการทดสอบ 

3.1 การทดสอบกระบวนการสีข้าวแบบเดิม 
3.1.1 ด าเนินการสีข้าวตามกระบวนการแบบเดิมที่มีการแยกและคัดเลือกในแต่ 

ละข้ันตอน 
3.1.2  บันทึกเวลาและค่าใช้จ่ายในแต่ละข้ันตอน 
3.1.3 ประเมินคุณภาพข้าว เช่น ความสะอาด ปริมาณข้าวหัก 
3.1.4 จัดท ารายงานผลกระบวนการแบบเดิม 

  3.2 การทดสอบกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ 
3.2.1  ด าเนินการสีข้าวตามกระบวนการใหม่ท่ีมีการรวมขั้นตอน ลดขั้นตอนที่ไม่ 

 จ าเป็น เช่น การแยกหินและการท าความสะอาดในขั้นตอนเดียวกัน 
3.2.2  บันทึกเวลาและค่าใช้จ่ายที่ใช้ในกระบวนการใหม่ 
3.2.3  ประเมินคุณภาพข้าวตามเกณฑ์เดิม 
3.2.4  รวบรวมข้อเสนอแนะจากพนักงานที่ปฏิบัติงานในกระบวนการใหม่ 

  3.3 การวิเคราะห์เปรียบเทียบ 
3.3.1 เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้จากการทดสอบท้ังสองกระบวนการ ในการ 

เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้จากการทดสอบกระบวนการสีข้าวแบบเดิมและแบบใหม่ พิจารณาด้านต่าง ๆ 
เช่น เวลาในการผลิต ต้นทุน คุณภาพของข้าวที่ได้ และประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการ ดัง
ตาราง ต่อไปนี้ 
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ตาราง 38 เปรียบเทียบผลลัพธ์ที่ได้จากการทดสอบทั้งสองกระบวนการ 

เปรียบเทียบ กระบวนการสีข้าวแบบเดิม กระบวนการสีข้าวแบบใหม ่ สรุป 

เวลาในการ
ผลิต 

กระบวนการแบบเดิมใช้เวลานานกว่า 
เนื่องจากมีหลายขั้นตอนที่ต้องท า
แยกกัน เช่น การท าความสะอาด 
การคัดแยกหิน และการคัดแยกข้าว 
ซึ่งใช้เวลาและแรงงานมากข้ึน แต่ละ
ขั้นตอนมีเวลาที่ระบุไว้ รวมทั้งหมด
ประมาณ 2 ชัว่โมง 35 นาท ี

กระบวนการใหม่ที่พัฒนาจาก
แนวคิด Lean และ ECRS ได้
รวมข้ันตอนบางส่วนเข้าด้วยกัน 
เช่น การท าความสะอาดและ
การคัดแยกหิน ท าให้ลดเวลาที่
ใช้ในกระบวนการ เวลาทัง้หมด
ในกระบวนการใหม่ประมาณ 2 
ชั่วโมง 10 นาท ี

กระบวนการใหม่
ลดเวลาการผลิตลง
ได้ประมาณ 25 
นาที หรือประมาณ 
16.67% ของเวลา
เดิม 

 

ต้นทุน 

 

ต้นทุนในการด าเนนิการสูงขึน้ 
เนื่องจากต้องใช้พลังงานและแรงงาน
มากข้ึนในหลายขัน้ตอนที่ซ้ าซ้อน 
ต้องใช้เคร่ืองจักรในหลายจุดที่มีการ
แยกและคัดเลือกในแต่ละขั้นตอน 

ต้นทุนลดลงจากการลดจ านวน
ขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นและการรวม
ขั้นตอนบางส่วนเข้าด้วยกัน ใช้
เครื่องจักรและพลังงานอยา่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน ซึง่ลด
ค่าใช้จ่ายในการด าเนนิการ 

กระบวนการใหม่
ช่วยลดตน้ทนุการ
ผลิตไดป้ระมาณ 
10-15% จาก
กระบวนการเดิม 

คุณภาพของ
ข้าวที่ได ้

 

ข้าวที่ได้มีความสะอาดแต่ยังมีโอกาส
ที่ข้าวจะหักและมีสิง่ปลอมปนอยู่ 
เนื่องจากข้ันตอนการคัดแยกที่ไม่
ครอบคลุมทั้งหมดในกระบวนการ 
ปริมาณข้าวหักอยู่ที่ประมาณ 10-
12% จากข้าวทั้งหมด 

คุณภาพของข้าวดีขึ้น เนื่องจาก
การท าความสะอาดและคัดแยก
หินที่มีประสทิธิภาพมากข้ึน ลด
สิ่งปลอมปนในขา้วที่สีเสร็จ 
ปริมาณข้าวหักลดลงเหลือ
ประมาณ 7-8% จากข้าว
ทั้งหมด 

กระบวนการใหม่
ท าให้ได้ข้าวที่มี
คุณภาพดีกว่าและ
มีปริมาณข้าวหัก
น้อยลง 

ประสิทธิภาพ
โดยรวม 

แม้ว่าจะได้ผลผลิตทีด่ีในระดบัหนึ่ง 
แต่ยังมีความสูญเสียในด้านเวลา 
ต้นทุน และคุณภาพ มีการใช้
ทรัพยากรอย่างไม่เต็มประสิทธภิาพ 

  ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนในทุก ๆ 
ด้าน ตั้งแต่เวลา ตน้ทุน และ
คุณภาพของข้าว การใช้
ทรัพยากรมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น ลดการสูญเสียและปรบัปรุง
ผลผลติได้ดีขึน้ 

 

กระบวนการใหม่
แสดงถึง
ประสิทธิภาพที่
เพิ่มข้ึนในทุกมิติ
ของการผลิต ลด
การสูญเสียและ
ปรับปรุงคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์ได้
อย่างมีนัยส าคัญ 
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 จากตาราง 35 พบว่า กระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาจากแนวคิด Lean สามารถ
ปรับปรุงได้ดีกว่าในแง่ของเวลา ต้นทุน คุณภาพ และประสิทธิภาพโดยรวม ซึ่งสามารถน าไปสู่การเพ่ิม
ผลผลิตและลดค่าใช้จ่ายในระยะยาวได้อย่างชัดเจน 

3.3.2  ประเมินความคุ้มค่าของการใช้กระบวนการใหม่ทั้งในด้านเวลา ต้นทุน และ 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ การประเมินความคุ้มค่าของการใช้กระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาจาก
แนวคิด Lean สามารถท าได้โดยพิจารณาในสามด้านหลัก ได้แก่ เวลา ต้นทุน และคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ดังตาราง ต่อไปนี้  
 
ตาราง 39 ประเมินความคุ้มค่าของการใช้กระบวนการใหม่ 

 
 

ความคุ้มค่า กระบวนการสีข้าวแบบใหม ่ สรุป 
เวลาในการผลติ จากการเปรียบเทียบพบว่ากระบวนการใหม่ใช้เวลาน้อยลง

ประมาณ 25 นาที (จาก 2 ช่ัวโมง 35 นาที เป็น 2 ช่ัวโมง 10 
นาที) หรือคิดเป็นการลดเวลาลงประมาณ 16.67% ซึ่งถือว่าเป็น
การปรับปรุงท่ีมีนัยส าคัญ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมทีต่้องการ
ความรวดเร็วในการผลติเพื่อเพิ่มปริมาณการผลติในแต่ละวัน 

กระบวนการใหม่ลดเวลาใน
การผลิตลง 

ด้านเวลาถือว่ามีความคุม้ค่า 
เนื่องจากสามารถเพิ่มปริมาณ
การผลิตได้มากข้ึนในเวลาที่เท่า
เดิมหรือลดลง 

ต้นทุน ต้นทุนในกระบวนการสีข้าวสามารถลดลงได้ประมาณ 10-15% 
ซึ่งมาจากการลดขั้นตอนท่ีไม่จ าเปน็ การรวมขั้นตอนท่ีมีความ
ซ้ าซ้อน และการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ การลดต้นทุนนี้
จะส่งผลโดยตรงต่อก าไรสุทธิของการด าเนินงาน เนื่องจาก
ค่าใช้จ่ายในการผลิตลดลง ท าให้ราคาข้าวท่ีได้จากกระบวนการสี
ใหม่มีความสามารถในการแข่งขันมากขึ้น 

กระบวนการใหม่ลดต้นทุนการ
ผลิต 

ด้านต้นทุนมีความคุ้มค่าอยา่ง
มาก เนื่องจากการลดต้นทุนช่วย
เพิ่มก าไรสุทธิ และเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขันใน
ตลาด 

คุณภาพของข้าวที่
ได ้

 

คุณภาพของข้าวที่ได้จากกระบวนการใหม่ดีขึ้น เนื่องจากข้าวที่
ผ่านการสีมีความสะอาดมากข้ึน และปรมิาณขา้วหักลดลงจาก 
10-12% ในกระบวนการเดิม เหลอืเพียง 7-8% ในกระบวนการ
ใหม่ ซึ่งหมายถึงการสูญเสียน้อยลงและได้ผลผลิตที่มีคณุภาพสูง
ขึ้น การปรับปรุงคณุภาพนี้มคีวามส าคัญในการสร้างความพึง
พอใจให้กับลูกค้าและสามารถเพิ่มมูลค่าของผลิตภณัฑ์ในตลาด 

กระบวนการใหม่เพ่ิมคุณภาพ
ของข้าวด้านคณุภาพมีความ
คุ้มค่าในการลงทุนเปลี่ยน
กระบวนการ เพราะสามารถเพิ่ม
ความพึงพอใจให้ลูกค้า และ
สร้างความไดเ้ปรียบในตลาด 
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จากตาราง 39 พบว่า การใช้กระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาจากแนวคิด Lean มี
ความคุ้มค่าในทุกมิติที่พิจารณา ไม่ว่าจะเป็นการลดเวลา ลดต้นทุน และเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่ง
สามารถน าไปสู่การเพ่ิมผลผลิต เพ่ิมก าไร และสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้อย่างมีนัยส าคัญ ท า
ให้การเปลี่ยนแปลงนี้เป็นการลงทุนที่มีความคุ้มค่าในระยะยาว 

 
 วิเคราะห์ข้อดีและข้อเสียของกระบวนการใหม่ และระบุความแตกต่างที่ส าคัญ  
  3.3.3.1) การวิเคราะห์ข้อดีและข้อเสียของกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่  
  1) ข้อดีของกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ 
  1.1)  ประสิทธิภาพการผลิตสูงขึ้น ลดเวลาในการผลิตลงอย่างมีนัยส าคัญ ส่งผลให้
สามารถเพ่ิมจ านวนการผลิตต่อวันได้มากข้ึน 
  1.2) ลดต้นทุนการผลิต กระบวนการใหม่ลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นและปรับใช้
ทรัพยากรให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน ท าให้ต้นทุนการผลิตลดลง ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อการเพ่ิมก าไรของ
โรงสี 
  1.3) คุณภาพของผลิตภัณฑ์สูงขึ้น ข้าวที่ได้จากกระบวนการสีข้าวแบบใหม่มีคุณภาพ
สูงขึ้น ทั้งในแง่ของความสะอาดและปริมาณข้าวหักที่ลดลง ซึ่งช่วยเพิ่มมูลค่าของผลิตภัณฑ์ในตลาด 
  1.4) ลดการสูญเสีย กระบวนการใหม่ช่วยลดการสูญเสียข้าวในระหว่างกระบวนการ
สี ซึ่งหมายถึงการสูญเสียทรัพยากรลดลงและได้ผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่าเพ่ิมข้ึน 
  1.5) เพ่ิมความพึงพอใจของลูกค้า คุณภาพข้าวที่ดีขึ้นและการส่งมอบผลิตภัณฑ์ที่
ตรงเวลา ท าให้เกิดความพึงพอใจจากลูกค้าและช่วยสร้างความสัมพันธ์ที่ดีในระยะยาว 
  2) ข้อเสียของกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่: 
  2.1) การลงทุนเริ่มต้นสูง การเปลี่ยนแปลงกระบวนการและการปรับปรุงเครื่องจักร
ให้ทันสมัยอาจต้องใช้เงินลงทุนสูงในช่วงแรก 
  2.2) การฝึกอบรมและการปรับตัวของพนักงานกระบวนการใหม่อาจต้องการการ
ฝึกอบรมพนักงานเพื่อปรับตัวเข้ากับวิธีการท างานใหม่ ซึ่งอาจใช้เวลาและทรัพยากร 
  2.3) ความเสี่ยงในช่วงเปลี่ยนผ่าน ในระหว่างการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ อาจเกิด
ความเสี่ยงจากการหยุดชะงักในการผลิตหรือการท างานผิดพลาดที่เกิดจากความไม่คุ้นเคย 
  2.4) การบ ารุงรักษาเครื่องจักรใหม่ การใช้เครื่องจักรใหม่อาจต้องการการ
บ ารุงรักษาและการดูแลที่ซับซ้อนกว่าเดิม ซึ่งอาจเพิ่มค่าใช้จ่ายในการดูแลรักษาระบบจากการ
วิเคราะห์ข้อดีและข้อเสียของกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ พบว่ามีความแตกต่างที่ส าคัญระหว่าง
กระบวนการสีข้าวแบบเดิมและแบบใหม่ ดังตารางต่อไปนี้  
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ตาราง 40 ความแตกต่างที่ส าคัญระหว่างกระบวนการสีข้าวแบบเดิมและแบบใหม่  
 

 
จากตาราง 40 พบว่า การใช้กระบวนการสีข้าวแบบใหม่ที่พัฒนาจากแนวคิด Lean มีข้อดี

มากมาย โดยเฉพาะในด้านการลดต้นทุนและเพ่ิมคุณภาพผลิตภัณฑ์ แต่ก็มีข้อเสียที่เกี่ยวข้องกับการ
ลงทุนเริ่มต้นสูงและการปรับตัวของพนักงาน อย่างไรก็ตาม ความแตกต่างที่ส าคัญระหว่าง
กระบวนการเก่าและใหม่ชี้ให้เห็นว่ากระบวนการใหม่มีศักยภาพในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และ
คุณภาพข้าวอย่างมีนัยส าคัญ ซึ่งคุ้มค่าต่อการพิจารณาเปลี่ยนแปลงในระยะยาว 

 
การวิเคราะห์ข้อมูล 
 

1.วิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ  เปรียบเทียบเวลา ต้นทุน และคุณภาพข้าวที่ได้จาก 
กระบวนการทั้งสอง เพ่ือวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณและเปรียบเทียบเวลา ต้นทุน และคุณภาพข้าวที่
ได้จากกระบวนการสีข้าวทั้งสองแบบ เราสามารถท าการเปรียบเทียบได้ดังตารางต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 

เปรียบเทียบ กระบวนการสีข้าวแบบเดิม กระบวนการสีข้าวแบบใหม่ 

การลดเวลาใน
การผลิต 

ใช้เวลานานกว่าในการสีข้าว 

 

ลดเวลาในการผลิตจาก 2 ชั่วโมง 35 
นาที เหลือ 2 ชั่วโมง 10 นาที 

คุณภาพของข้าว มีปริมาณข้าวหักมากกว่า (10-12%) 
และความสะอาดของข้าวต่ ากว่า 

ข้าวที่ได้มีปริมาณข้าวหักน้อยลง (7-8%) 
และความสะอาดสูงขึ้น 

ต้นทุนการผลิต มีต้นทุนการผลิตสูงกว่า เนื่องจาก
ขั้นตอนที่ซับซ้อนและการใช้ทรัพยากรที่
ไม่ประหยัด 

ลดต้นทุนการผลิตลงได้ประมาณ 10-
15% 

ประสิทธิภาพการ
ใช้ทรัพยากร: 

มีการใช้ทรัพยากรที่ไม่ประหยัดและการ
สูญเสียสูงกว่า 

มีการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าและลด
การสูญเสีย 
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ตาราง 41 วิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ 

 

 จากตาราง 41 พบว่า  กระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่มีข้อได้เปรียบที่ชัดเจนในทุกด้าน ไม่
ว่าจะเป็นการลดเวลา ต้นทุน และการเพ่ิมคุณภาพข้าวที่ได้ ซึ่งท าให้เป็นกระบวนการที่คุ้มค่ากว่าใน
ระยะยาว ประหยัดเวลา  25 นาที หรือประมาณ 16.1% ลดต้นทุน: 10-15% เพ่ิมคุณภาพข้าว ลด
ปริมาณข้าวหักลง 3-4% และเพ่ิมความสะอาด ดังนั้น การใช้กระบวนการใหม่ถือว่าเป็นทางเลือกที่
ดีกว่าในการพัฒนากระบวนการสีข้าวให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

เปรียบเทียบ กระบวนการสีข้าวแบบเดิม กระบวนการสีข้าวแบบ
ใหม่ 

สรุป 

เวลาในการ
ผลิต 

เวลาที่ใช้ทั้งหมด  2 ชั่วโมง 
35 นาที (155 นาที) ขั้นตอน
ต่าง ๆ มีหลายขั้นตอนที่ใช้
เวลานาน เช่น การตัดข้าว 
(หลายรอบ), การคัดแยก
กรวด และการปรับสภาพ 

เวลาที่ใช้ทั้งหมด  2 
ชั่วโมง 10 นาที (130 
นาที) ขั้นตอนต่าง ๆ  มี
การปรับลดขั้นตอน
บางส่วน เช่น การลด
จ านวนรอบการตัดข้าว 
และการใช้เครื่องจักรที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น 

กระบวนการใหม่ช่วยลด
เวลาในการผลิตได้ 25 
นาที ซึ่งเท่ากับการ
ประหยัดเวลาประมาณ 
16.1% ของเวลาทั้งหมด 

ต้นทุน สูงกว่า เนื่องจากใช้เวลาใน
การผลิตนานกว่า และมี
ขั้นตอนที่ต้องใช้ทรัพยากร
มากกว่า รวมถึงการสูญเสียใน
กระบวนการที่มากกว่า 

 

ลดลงประมาณ 10-15% 
เนื่องจากการลดเวลาการ
ผลิตและการลดสูญเสียใน
กระบวนการ 

กระบวนการใหม่มีต้นทุน
ต่ ากว่า ซึ่งส่งผลให้
สามารถประหยัด
ค่าใช้จ่ายได้ประมาณ 
10-15% จากการลด
ต้นทุนการผลิต 

คุณภาพข้าว 

 

ปริมาณข้าวหัก  10-12%
ความสะอาด  ต่ ากว่า 
เนื่องจากการคัดกรองที่ไม่
ละเอียดเท่ากระบวนการใหม่ 

ปริมาณข้าวหัก  7-8%
ความสะอาด สูงขึ้น 
เนื่องจากมีการปรับปรุง
ขั้นตอนการคัดกรองและ
การจัดการที่มี
ประสิทธิภาพมากกว่า 

กระบวนการใหม่ให้
คุณภาพข้าวที่ดีกว่า โดย
มีข้าวหักลดลง 3-4% 
และความสะอาดที่ดีข้ึน 
ส่งผลให้ข้าวที่ได้มีมูลค่า
สูงกว่า 
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4.1 วิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ รวบรวมข้อคิดเห็นจากพนักงานและผู้เกี่ยวข้องเพ่ือ 
ประเมินความพึงพอใจ วิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพจากความคิดเห็นของพนักงานและผู้เกี่ยวข้อง มี
รายละเอียดดังนี้ 

4.1.1 ข้อคิดเห็นจากพนักงานฝ่ายปฏิบัติการ  
1) ความสะดวกในการท างาน กระบวนการใหม่เห็นว่าการท างานมีความ 

 สะดวกขึ้น เนื่องจากขั้นตอนถูกลดความซับซ้อนลง โดยเฉพาะขั้นตอนการคัดแยกและการตัดข้าวซึ่ง
ลดจ านวนรอบลง ท าให้ลดความเหนื่อยล้าและเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน กระบวนการเดิม มี
ความเห็นว่าต้องท างานซ้ าซ้อนในหลายขั้นตอน ท าให้เกิดความเมื่อยล้าและการสูญเสียพลังงานมาก
ขึ้น 

2) การปรับตัว กระบวนการใหม่  พนักงานรู้สึกว่าต้องใช้เวลาในการ 
 เรียนรู้และปรับตัวกับเทคโนโลยีใหม่ ๆ และกระบวนการที่เปลี่ยนแปลง แต่เมื่อคุ้นเคยแล้วกลับพบว่า

ท างานได้รวดเร็วและง่ายขึ้น กระบวนการเดิม พนักงานรู้สึกว่าการท างานเป็นไปตามความเคยชิน ท า
ให้ง่ายต่อการท างาน แต่ก็มีความเหนื่อยล้าและความซ้ าซาก 

4.1.2 ข้อคิดเห็นจากผู้จัดการหรือหัวหน้าทีม 
1) การเพ่ิมประสิทธิภาพ กระบวนการใหม่  ผู้จัดการส่วนใหญ่แสดงความพึง 

พอใจ เนื่องจากกระบวนการใหม่ช่วยเพ่ิมผลผลิตและลดความสูญเสียได้จริง ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้มี
คุณภาพสูงขึ้น ซึ่งเป็นประโยชน์ต่อภาพรวมขององค์กร  กระบวนการเดิม: มีการตั้งข้อสังเกตว่า
กระบวนการเดิมมีขั้นตอนซ้ าซ้อนและใช้เวลานาน ท าให้เสียโอกาสในตลาดและมีต้นทุนสูง 

2) ความท้าทายในการเปลี่ยนแปลง กระบวนการใหม ่ ผู้จัดการบางท่าน 
 เห็นว่าการปรับเปลี่ยนกระบวนการในช่วงแรกต้องใช้ทรัพยากรและเวลาในการฝึกอบรมพนักงาน แต่

ผลลัพธ์ที่ได้ถือว่าคุ้มค่า กระบวนการเดิม: กระบวนการเดิมง่ายต่อการบริหารจัดการเนื่องจาก
พนักงานคุ้นเคย แต่ประสิทธิภาพและคุณภาพท่ีได้ต่ ากว่า 

  สรุปภาพรวมการวิเคราะห์เชิงคุณภาพ กระบวนการสีข้าวแบบใหม่ได้รับความพึงพอใจจาก
พนักงาน ผู้จัดการ ไม่ว่าจะเป็นความสะดวกในการท างาน ประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้น และคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ที่ดีกว่า แม้ว่าจะมีความท้าทายในช่วงเริ่มต้นการเปลี่ยนแปลง แต่ผลลัพธ์ที่ได้แสดงถึงความ
คุ้มค่าในระยะยาว ทั้งในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ซึ่ง
ถือว่าเป็นข้อดีส าคัญของกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่นี้ 

5. สรุปผลการทดสอบจากการทดสอบกระบวนการสีข้าวแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นจากแนวคิด 
Lean และการเปรียบเทียบกับกระบวนการสีข้าวแบบเดิม สรุปผลได้ดังนี้: 
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 5.1 ประสิทธิภาพ (Efficiency) กระบวนการใหม่  มีประสิทธิภาพสูงกว่า เนื่องจาก 
ลดขั้นตอนที่ซ้ าซ้อน ลง ใช้เวลาน้อยกว่า และลดการใช้พลังงานในกระบวนการผลิต ส่งผลให้การผลิต
เร็วขึ้นและท าได้ในเวลาน้อยกว่าเมื่อเทียบกับกระบวนการเดิม ส่วนกระบวนการเดิม ใช้เวลาใน
กระบวนการมากกว่า และมีขั้นตอนที่ต้องท าซ้ าซ้อน ท าให้เกิดการสูญเสียพลังงานและทรัพยากรใน
การผลิตมากขึ้น 

5.2 ประสิทธิผล (Effectiveness) กระบวนการใหม ่ผลลัพธ์ที่ได้มีคุณภาพสูงขึ้น  
โดยเฉพาะในด้านของความสะอาดของข้าวและการลดปริมาณข้าวหัก ซึ่งท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้มี
คุณภาพสม่ าเสมอและเป็นที่พอใจของลูกค้ามากข้ึน ส่วนกระบวนการเดิม  มีปัญหาด้านคุณภาพ 
โดยเฉพาะเรื่องความสะอาดและปริมาณข้าวหักที่สูงกว่า ซึ่งส่งผลให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ไม่
สม่ าเสมอ 

5.3 ต้นทุน (Cost)  กระบวนการใหม่  แม้จะมีการลงทุนในการปรับเปลี่ยน 
กระบวนการและฝึกอบรมพนักงานในช่วงแรก แต่ในระยะยาวต้นทุนการผลิตลดลง เนื่องจาก
ประหยัดเวลาและทรัพยากร ส่วนกระบวนการเดิม ต้นทุนการผลิตสูงกว่าเนื่องจากใช้เวลานานกว่า
และมีขั้นตอนที่ซ้ าซ้อน ท าให้มีการใช้ทรัพยากรมากกว่า 

สรุปได้ว่า  กระบวนการสีข้าวแบบใหม่มีทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงกว่ากระบวนการ
เดิมอย่างชัดเจน ไม่ว่าจะเป็นในด้านการประหยัดเวลา ต้นทุน และคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่สูงขึ้น ท า
ให้กระบวนการใหม่นี้เป็นทางเลือกที่ดีกว่าและควรได้รับการน ามาใช้แทนกระบวนการเดิมเพ่ือ
ประโยชน์สูงสุดต่อองค์กร 

 
ส่วนที่ 6 การวัดเวลาการรอคอยของกระบวนการหลักการแปรรูปข้าวเปลือกเป็น

ข้าวสาร และวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) ในกระบวนการผลิต                        
            จากการทดสอบกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นจากแนวคิดลีน (Lenn) ด้วยวิธี
วิจัยเชิงปฏิบัติการ ผู้วิจัยใช้การวัดประสิทธิภาพ  OEE ( Overall Equipment Effectiveness ) เป็น
การวัดประสิทธิภาพของการผลิต เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพและใช้งานอุปกรณ์ให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
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จากภาพดังกล่าวข้างต้น สามารถน ามาแสดงเวลาเวลารอคอยจากกระบวนการผลิตข้าวสาร
เปรียบเทียบ ดังต่อไปนี้  

 
ตาราง 42 เปรียบเทียบขั้นตอนและเวลาในกระบวนการสีข้าว 
 

กระบวนการผลิตข้าว แบบเดิม แบบใหม่ ลดลง 
จ านวนขั้นตอน 
 

14 11 3 

เวลาในกระบวนการ 3.40 ชั่วโมง (205 
นาที) 

2.50 ชั่วโมง (150 
นาที) 

1 ชั่วโมง 
(60 นาท)ี 

         
จากการวิจัยเชิงปฏิบัติการ การน ากระบวนการแปรรูปข้าวเปลือกแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นตาม

แนวคิดลีน (Lean) ไปทดสอบกับโรงสีข้าว กลุ่มตัวอย่าง พบว่า จ านวนขั้นตอนลดลง 3 ขั้นตอน เวลา
ในกระบวนการผลิตลดลง 1 ชั่วโมงหรือ 60 นาที  

 หลังจากนั้นได้ท าการวัดประสิทธิภาพการผลิต (Overall Equipment Effectiveness หรือ 
(OEE) เป็นการประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตในโรงสีข้าวที่เป็นกลุ่มตัวอย่างในงานวิจัย
เชิงปฏิบัติการ  โดยพิจารณาจาก 3 ปัจจัยหลักคือ ความพร้อมใช้งาน (Availability), ประสิทธิภาพ 
(Performance), และคุณภาพ (Quality) การค านวณ OEE จะช่วยให้โรงสีข้าวขนาดกลางและขนาด
เล็กสามารถระบุและแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ การน าหลักการ OEE ไป
ใช้จะช่วยให้โรงสีข้าวขนาดกลางและขนาดเล็กสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งมีข้ันตอนดังต่อไปนี้  
 ขั้นตอนการวัด การวัดประสิทธิภาพการผลิต OEE 

 ขั้นตอนที่ 1 บันทึกเวลาที่เครื่องจักรท างานจริง (Actual Operating Time) ข้อมูลเกี่ยวกับ
การด าเนินงานของเครื่องจักร เช่นรอบเวลา จ านวนข้าวที่ผลิต , จ านวนของเสีย, สาเหตุการหยุด
ท างาน โดยในโรงสีข้าวเป็นสิ่งส าคัญในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการผลิตและวางแผนการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร มีข้ันตอนดังต่อไปนี้  

1) จับเวลาที่โรงสีเพ่ือบันทึกเวลาท างานจริง  
2) ก าหนดเวลาที่โรงสีเริ่มท างานและเวลาที่หยุดท างานในแต่ละช่วงการผลิต 
3) บันทึกเวลาการท างานจริงของโรงสีลงในสมุดบันทึก 
4) ตรวจสอบเวลาที่ท างานจริง  เปรียบเทียบเวลาที่ท างานจริงกับเวลาที่วางแผนการ 

ท างาน (Planned Production Time) เพ่ือดูว่ามีความคลาดเคลื่อนหรือไม่ 
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5) วิเคราะห์ประสิทธิภาพ  วิเคราะห์เวลาที่ท างานจริงเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิต  
และเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

 ขั้นตอนที่ 2 บันทึกเวลาที่วางแผนการท างาน (Planned Production Time) ในโรงสีข้าว
เป็นขั้นตอนส าคัญท่ีช่วยให้การด าเนินการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและสามารถตรวจสอบและ
วางแผนการผลิตได้อย่างแม่นย า มีขั้นตอนดังนี้ 
  1) ก าหนดระยะเวลาการผลิต ก าหนดช่วงเวลาที่โรงสีจะท าการผลิตข้าวในแต่ละวันหรือ
แต่ละสัปดาห์ วันจันทร์ถึงเสาร์ เวลา  08:00 น. - 19:00 น. 

  2) ระบุประเภทของข้าวชนิดของข้าวที่จะผลิตในช่วงเวลานั้น ๆ เช่น ข้าวขาว ข้าวกล้อง 
ข้าวเหนียว เป็นต้น   

  3) วางแผนการผลิตรายวัน แบ่งเวลาการผลิตในแต่ละวันให้ชัดเจน ดังนี้ 
เวลา 08:00 - 12:00 น.: ผลิตข้าวเหนียว 
เวลา 13:00 - 16:00 น.: ผลิตข้าวเหนียว 
เวลา 18:00 - 19:00 น.: ท าความสะอาดเครื่องจักรและซ่อมบ ารุง 

  4) บันทึกข้อมูลการสี ใช้สมุดบันทึกในการบันทึกข้อมูลเวลาที่วางแผนการท างาน  
  5) ตรวจสอบและปรับปรุง ท าการตรวจสอบข้อมูลการผลิตและเวลาที่วางแผนการ
ท างานเป็นประจ า เพ่ือปรับปรุงแผนการผลิตให้เหมาะสมกับสภาพการผลิตจริง 

ขั้นตอนที่ 3 บันทึกจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้จริง (Actual Production) ของโรงสีข้าวเป็น
สิ่งส าคัญในการติดตามประสิทธิภาพการผลิตและการจัดการสต็อกสินค้า   บันทึกด้วยมือ ใช้สมุด
บันทึกท่ีเตรียมไว้ บันทึกข้อมูลจ านวนข้าวที่ผลิตได้ในแต่ละช่วงเวลา  ในกะเช้า และกะบ่าย  

ขั้นตอนที่ 4 บันทึกจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ดี (Good Products) ประสิทธิภาพของกระบวนการ
สีข้าว ผลิตภัณฑ์ที่ดี หมายถึงผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถส่งออกไปยังลูกค้าได้ตามมาตรฐานที่ก าหนด วิธีการ
บันทึก บันทึกด้วยมือใช้สมุดบันทึกที่เตรียมไว้ บันทึกข้อมูลจ านวนข้าวที่ดีที่ผลิตได้ในแต่ละช่วงเวลา 
รายกะ 

ขั้นตอนที่ 5 บันทึกจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่านคุณภาพ (Defective Products) ของโรงสี
ข้าวเป็นสิ่งส าคัญในการติดตามและปรับปรุงกระบวนการผลิต การบันทึกจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ไม่ผ่าน
คุณภาพ หรือของเสียจากกระบวนการสีข้าว ช่วยให้โรงสีสามารถระบุและแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นใน
สายการผลิต ลดการสูญเสีย และปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้  

 จากการเก็บข้อมูลดังกล่าวสามารถมาค านวณ การวัดประสิทธิภาพการผลิต (Overall 
Equipment Effectiveness หรือ (OEE) ได้ดังตาราง ดังต่อไปนี้ 
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ขั้นตอนการค านวน OEE 

ตาราง 43 การวัดประสิทธิภาพการผลิต(OEE)กระบวนการสีข้าวแบบเดิม และกระบวนการสีข้าวแบบ
ใหม่ 

การวัด
ประสิทธิภาพ
การผลิต(OEE) 

กระบวนการสีข้าวแบบเดิม กระบวนการสีข้าวแบบใหม่ 

Availability: 
(ความพร้อมใช้
งานของโรงสี) 

เวลาที่วางแผนการท างานคือ 8 
ชั่วโมง (480 นาที) เริ่ม 08.00 – 
18.00 น. และเวลาที่เครื่องจักร
ท างานจริงคือ 6 ชั่วโมง (360 นาที) 
Availability=360/480=0.75 
หรือ 75% 

เวลาที่วางแผนการท างานคือ 8 
ชั่วโมง (480 นาที) เริ่ม 08.00 – 
18.00 น. และเวลาที่เครื่องจักร
ท างานจริงคือ 7 ชั่วโมง (420 นาที) 
Availability=420/480=0.875 
หรือ 87.5% 

Performance 
(ประสิทธิภาพใน
การสีข้าว) 

จ านวนข้าวสารที่ควรผลิตได้ตามเวลา
ที่เครื่องจักรท างานจริงคือ 100 ตัน 
และจ านวนข้าวสารที่ผลิตได้จริงคือ 
85 ตันPerformance=85/100 

=0.85 หรือ 85.% 

จ านวนข้าวสารที่ควรผลิตได้ตามเวลา
ที่เครื่องจักรท างานจริงคือ 100 ตัน 
และจ านวนข้าวสารที่ผลิตได้จริงคือ 
95 ตัน Performance=95/100 

=0.95 หรือ 95% 

Quality 
(คุณภาพของ
ข้าว) 

จ านวนข้าวสารที่ผลิตได้จริงคือ 85 
ตัน และจ านวนข้าวสารที่ดีคือ 80 
หน่วยQuality=80/85
=0.941 หรือ 94.10% 

จ านวนข้าวสารที่ผลิตได้จริงคือ 96 
ตัน และจ านวนข้าวสารที่ดีคือ 92 
หน่วยQuality=92/96
=0.9583 หรือ 95.83% 

OEE (การวัด
ประสิทธิภาพ
การผลิต) 

OEE = Availability × 
Performance × Quality 
OEE = 0.75 X 0.85 X 0.941 = 
0.5998 หรือ 59.98 % 

OEE = Availability × 
Performance × Quality 
OEE = 0.875 X 0.95 X 0.958 = 
0.7963 หรือ 79.63 % 

 ประสิทธิภาพของกระบวนการสีข้าวแบบเดิม 59 .98% โดยโรงสีข้าวมีประสิทธิภาพ        
การผลิตโดยรวมอยู่ที่ 59.98% ของความสามารถที่มีอยู่ทั้งหมด OEE ประสิทธิภาพของกระบวนการ
สีข้าวแบบใหม่ 79.63% ซึ่งหมายความว่าโรงสีข้าวมีประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมอยู่ที่ 79.63% ของ
ความสามารถที่มีอยู่ทั้ งหมด  แสดงให้ เห็นว่าประสิทธิภาพการผลิต (Overall Equipment 
Effectiveness) ของกระบวนการสีข้าวแบบใหม่ เพ่ิมข้ึนร้อยละ 19.65  
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บทที่  5 
 

สรุปและอภิปรายผล  
 

การวิจัยเรื่อง "นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของ
โรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์" มีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตหลัก เพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าที่
เกิดจากการรอคอย และเพ่ือเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการโดยมุ่งเน้นการเพ่ิมขึ้นของค่า
อัตราคุณภาพ ผลการวิจัยที่ได้จากการศึกษานี้จะช่วยให้โรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์สามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ลดความสูญเปล่าและเพ่ิมคุณภาพของผลผลิต ซึ่งจะ
ส่งผลให้สามารถแข่งขันในตลาดได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีวิธีการด าเนินงานวิจัยดังนี้ 1) ศึกษา
สภาพปัญหาและความสูญเปล่า ที่ เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก ความสูญเสีย 7 ประการ            
(7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงปริมาณ 2) ศึกษาสภาพปัญหาและความสูญเปล่า ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตหลัก ความสูญเสีย 7 ประการ (7 Waste) ด้วยวิธีวิจัยเชิงคุณภาพ 3) สร้างกระบวนการแปรรูป
ข้าวเปลือกของโรงสีกลุ่มตัวอย่างในปัจจุบัน  4)  การพัฒนารูปแบบขั้นตอนการสีข้าวโดยประยุกต์ใช้
แนวคิดลีน (Lenn) ประกอบด้วย การจัดจัดล าดับข้อบกพร่อง ด้วยเทคนิคพาเรโต้ (Pareto Chart)  
การลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ด้วยเทคนิค (Why-why analysis)  การลดความ
สูญเสียเนื่องจากเก็บวัสดุคงคลัง ด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล (Fishbone diagram) การลดความ
สูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ด้วยการตั้งค าถามกับกระบวนการ (5W+1H) และการรวมข้ันตอนที่
ซ้ าซ้อนเข้าด้วยกัน การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น การท าให้ง่ายขึ้นกว่าเดิม ด้วยการลดความสูญเปล่า 
(ECRS) 5) การทดสอบกระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่พัฒนาขึ้นจากแนวคิดลีน (Lenn) ด้วยวิธีวิจัย
เชิงปฏิบัติการ และ 6)  การวัดเวลาการรอคอยของกระบวนการหลักการแปรรูปข้าวเปลือกเป็น
ข้าวสาร และวัดประสิทธิภาพการผลิต (OEE) ในกระบวนการผลิต โดยในบทที่ 5 นี้ จะน าเสนอการ
สรุปผลการวิจัยที่ได้จากการวิเคราะห์ข้อมูลในบทที่ 4 พร้อมทั้งอภิปรายผลการวิจัย เพ่ือยืนยันหรือ
หักล้างผลที่ได้ นอกจากนี้ ยังให้ข้อเสนอแนะในการน าผลการวิจัยไปใช้ในทางปฏิบัติและแนะน า
แนวทางในการวิจัยต่อไปในอนาคต เพ่ือให้การวิจัยครั้งนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้จริงและเป็น
ประโยชน์สูงสุดแก่โรงสีข้าวและผู้ที่เกี่ยวข้อง 
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สรุปผลการวิจัย  

  

 การวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lenn) ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ โดยมีวัตถุประสงค์หลักเพ่ือศึกษาสภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ลดความสูญเปล่าโดยมุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย 
และเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการผลิต โดยผลการวิจัย มีดังนี้ 

1. การวิจัยเชิงปริมาณ มุ่งเน้นการส ารวจความสูญเสียในกระบวนการผลิตของโรงสีข้าว 
ในจังหวัดกาฬสินธุ์ โดยใช้หลักการวิเคราะห์ 7 Waste ซึ่งพบว่าความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตอยู่ในระดับ "ปานกลาง" เมื่อประเมินโดยค่าเฉลี่ยของแต่ละประเภท ดังนี้ 

   1.1 ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป มีค่าเฉลี่ย = 3.07 อยู่ในระดับปานกลาง
สาเหตุหลักคือการผลิตข้าวเกินความต้องการของตลาดเพ่ือป้องกันการขาดแคลนสินค้าหรือการเสีย
ลูกค้า 

   1.2 ความสูญเสียจากการเก็บวัสดุคงคลัง  มีค่าเฉลี่ย = 3.01 การสั่งซื้อข้าวเกินความ
จ าเป็นท าให้เกิดการเสื่อมคุณภาพและภาระการจัดการ 

   1.3 ความสูญเสียจากการขนส่ง ค่าเฉลี่ย = 2.62 เป็นปานกลาง โดยมีสาเหตุจาก 
การใช้บรรจุภัณฑ์หรืออุปกรณ์ท่ีไม่เหมาะสม 
              1.4 ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว  ค่าเฉลี่ย = 3.34 การจัดวางเครื่องจักรไม่
เหมาะสม ท าให้เสียเวลาในการขนย้ายวัตถุดิบและแรงงานที่ไม่จ าเป็น 

   1.5 ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต  ค่าเฉลี่ย = 2.68 เนื่องจากการท างาน
ซ้ าซ้อน และการใช้เครื่องมือที่ไม่เหมาะสม 

   1.6 ความสูญเสียจากการรอคอย ค่าเฉลี่ย = 2.80 พบว่ามีการเสียเวลาในการตั้ง 
ค่าเครื่องจักรและรอรับช่วงงาน 

   1.7 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย ค่าเฉลี่ย = 2.90 สาเหตุหลักมาจากการ
ออกแบบการผลิตที่ไม่ถูกต้องและการคัดเลือกข้าวที่ไม่ดี 

 2. นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (MT) 
ด้านความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (DL) ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (DF)  มี
ความสัมพันธ์ประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม (TEL) 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จึงยอมรับสมมุติฐานที่ 4 6 และ 7 โดยมีค่าสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธ์ระหว่าง 0.630 – 0.777 (F = 24.914 ; p = 0.000) และค่าสัมประสิทธิ์ ของการพยากรณ์
ปรับปรุง (Adj R2) เท่ากับ 0.574  
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  3. การวิจัยเชิงคุณภาพ มุ่งเน้นการสัมภาษณ์ผู้ประกอบการโรงสี 5 แห่งในจังหวัด
กาฬสินธุ์ โดยมีการสกัดประเด็นส าคัญดังนี้: 

   3.1 สภาพปัญหาการผลิต  ปัญหาหลักเกิดจากการจัดการเวลาไม่ดี การผลิตเกิน
ความต้องการ และการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่เหมาะสม 

   3.2 กระบวนการผลิต  โรงสีแต่ละแห่งมีขั้นตอนการผลิตที่คล้ายกัน เช่น การท า
ความสะอาดข้าวเปลือก การขัดขาว และการตรวจสอบคุณภาพ แต่ละแห่งมีกระบวนการเสริม
เพ่ิมเติมเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดความสูญเสีย 

   3.3 ความสูญเสียจากการรอคอย  ปัญหาการรอคอยเกิดข้ึนจากการขนส่งและการตั้ง
เครื่องจักรที่ใช้เวลานาน รวมถึงการขาดการวางแผนการจัดการผลิตที่ดี 

   3.4 การพัฒนากระบวนการ  มีการเสนอให้ใช้แนวคิดลีน (Lean) โดยเฉพาะการใช้
เทคนิค Pareto, Why-why Analysis และ Fishbone Diagram เพ่ือลดความสูญเสียในกระบวนการ
และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

  4. การวิจัยเชิงปฏิบัติการครั้งนี้ ได้มีการทดสอบและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ
กระบวนการสีข้าวระหว่างแบบดั้งเดิมและแบบใหม่ที่พัฒนาจากแนวคิดลีน (Lean) โดยมีรายละเอียด
ดังนี้ 

   4.1 วัตถุประสงค์ของการทดสอบ เปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตระหว่าง
กระบวนการแบบดั้งเดิมและแบบที่ พัฒนาขึ้นใหม่  ประเมินคุณภาพของข้าวที่ได้จากทั้งสอง
กระบวนการ และลดความสูญเสียในกระบวนการสีข้าว 

   4.2 การด าเนินการทดสอบ กระบวนการที่พัฒนาขึ้นใหม่ถูกปรับปรุงด้วยแนวคิด  
Lean โดยเน้นการลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น การรวมขั้นตอนที่ซ้ าซ้อน และการท าให้ง่ายขึ้น โดยใช้
เทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) และการวิเคราะห์ด้วยแผนผังพาเรโต้ 
(Pareto Chart), การวิเคราะห์สาเหตุ-ผล (Fishbone Diagram), และการตั้งค าถามด้วยเทคนิค 
5W+1H 

4.3 ผลการทดสอบเชิงปริมาณ พบว่า การใช้กระบวนการสีข้าวรูปแบบใหม่ที่ 
ประยุกต์แนวคิดลีนช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตอย่างมีนัยส าคัญ โดยประสิทธิผลโดยรวม (Overall 
Equipment Effectiveness: OEE) เพ่ิมขึ้นจากกระบวนการดั้งเดิมอย่างมีนัยส าคัญ การสูญเสียจาก
การรอคอยและการขนย้ายวัตถุดิบลดลง 

4.4 ผลการทดสอบเชิงคุณภาพ การสัมภาษณ์และรวบรวมข้อมูลเชิงคุณภาพจาก 
ผู้ประกอบการโรงสีข้าวพบว่า กระบวนการใหม่ช่วยลดความซับซ้อนในการท างาน ลดการเคลื่อนย้าย
วัตถุดิบ และลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต นอกจากนี้ การใช้เครื่องจักรและการตั้งค่าที่ถูกต้อง
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ยังช่วยเพ่ิมคุณภาพของข้าวที่ได้ อีกทั้งผู้ประกอบการยังเสนอแนะให้มีการฝึกอบรมเพ่ิมเติมเพ่ือเพ่ิม
ความเข้าใจในกระบวนการลีน 
 
สรุปผลการวิจัย 
 

 1. สภาพปัญหาและความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต พบว่าความสูญเปล่าที่ส าคัญใน
กระบวนการผลิตประกอบด้วยการรอคอยที่ยาวนาน การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น การผลิตมากเกินไป 
และการเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลงอย่างมีนัยส าคัญ การวิเคราะห์
เชิงปริมาณชี้ให้เห็นว่าความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไปมีค่าเฉลี่ยสูงสุด (3.07) รองลงมาเป็นความ
สูญเสียจากการเคลื่อนไหว (3.34) และการเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป (3.01) 

 2. การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนโดยการ
วิเคราะห์สาเหตุด้วย Why-why analysis และ Fishbone Diagram สามารถลดความสูญเสียได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะการลดเวลาการรอคอย ซึ่งเป็นปัญหาหลักของกระบวนการผลิต การ
จัดเรียงข้อบกพร่องด้วย Pareto Chart ช่วยให้เห็นชัดเจนถึงขั้นตอนที่ควรปรับปรุงเพ่ือลดความสูญ
เปล่าอย่างตรงจุด เช่น การรวมขั้นตอนที่ซ้ าซ้อน การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น และการท าให้
กระบวนการง่ายขึ้น 

 3. การเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการผลิต หลังการปรับปรุงด้วยแนวคิด
ลีน พบว่า ค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: OEE) เพ่ิมขึ้นอย่างมี
นัยส าคัญ การทดสอบเปรียบเทียบกระบวนการสีข้าวแบบดั้งเดิมและแบบใหม่ที่พัฒนาจากแนวคิดลีน
แสดงให้เห็นว่า การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยเฉพาะการรอคอยและการเคลื่อนไหวที่
ไม่จ าเป็นช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

 4. ข้อเสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือให้การปรับปรุงกระบวนการผลิต
สามารถด าเนินการได้อย่างยั่งยืนและมีประสิทธิภาพสูงสุด ควรติดตามและปรับปรุงเทคโนโลยีที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง นอกจากนี้ ควรมีการจัดอบรมพนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีน เพ่ือเพ่ิม
ทักษะและความเข้าใจในกระบวนการผลิตที่พัฒนาขึ้น รวมทั้งควรมีการประยุกต์ใช้เทคนิคการ
วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุและแก้ไขปัญหาในกระบวนการอย่างตรงจุด 
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สรุปโดยรวม 
การน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการสีข้าวท าให้สามารถลดความสูญเปล่าใน 

กระบวนการผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตได้อย่างชัดเจน ทั้งนี้ การพัฒนาและติดตามผลอย่าง
ต่อเนื่องจะช่วยให้การปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถด าเนินการได้อย่างยั่งยืนและมีประสิทธิภาพ
สูงสุดในอนาคต 
 

อภิปรายผล 

 

 1. สภาพปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก จากการศึกษาสภาพ
ปัญหาและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลัก พบว่า  มีความสูญเปล่าที่ส าคัญหลาย
ประการ เช่น การรอคอยที่ยาวนาน การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น การผลิตมากเกินไป และการเก็บวัสดุ
คงคลังมากเกินไป ซึ่งส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลงอย่างมีนัยส าคัญ เหตุผลที่เป็นเช่นนี้อาจเป็น
เพราะ การบริหารจัดการที่ไม่เป็นระบบ  การขาดการวางแผนและการจัดการที่ดีท าให้เกิดความสูญ
เปล่าในหลาย ๆ ขั้นตอนของกระบวนการผลิต การขาดความรู้ความเข้าใจในแนวคิดลีน  การขาด
ความรู้เกี่ยวกับแนวคิดลีนและการประยุกต์ใช้เครื่องมือที่เกี่ยวข้องท าให้ไม่สามารถระบุและแก้ไข
ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ และการขาดการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ การขาดการฝึกอบรม
พนักงานในการใช้แนวคิดลีนและเครื่องมือที่เกี่ยวข้องท าให้ไม่สามารถลดความสูญเปล่าได้อย่าง          
มีประสิทธิภาพ สอดคล้องกับงานวิจัยของธีระพงษ์ ทับพร (2566) พบว่าการใช้หลักการระบบ 
Kanban สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังและของเสียได้ ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นอย่าง     
มีนัยส าคัญ และการวิจัยนี้สอดคล้องกับงานวิจัยของ Shah and Ward (2007) ในต่างประเทศ        
ที่ชี้ให้เห็นว่าการใช้ระบบ Kanban สามารถช่วยลดความสูญเปล่าและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต      
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
  2. นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิต ด้านความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว ด้าน
ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย ด้านความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย มีความสัมพันธ์
ประสิทธิภาพการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน โดยรวม เนื่องจาก
ประกอบการโรงสีจะให้ให้ความส าคัญกับวิธีการแก้ปัญหาในเรื่องของการท างานของแต่ละ
กระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน เครื่องจักรไม่มีประสิทธิภาพ ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุ
อุปกรณ์นานเกินไป  การเกิดปัญหาในการสีข้าวเรื่องเดิม ๆ และแก้ไขปัญหาไม่ตรงจุดอยู่บ่อยครั้ง 
ขาดมาตรฐานในการท างานท าให้พนักงานแต่ละคนท างานต่างกันและอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ ซึ่ง
สอดคล้องกับงานวิจัยของ สุชาดี ธารงสุข และ สมชาย เปรียงพรม (2564) จ านวนของเสียไม่เกิดขึ้น
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ในกระบวนการคิดเป็นของเสียลดลง และหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนท่อส่งน้ ามัน รอบ
เวลาการผลิตลดลงจากเดิม และลดเวลาการผลิตรวม และสามารถลดจานวนพนักงาน และสอดคล้อ
กับงานวิจัยของสุเมธ สังกาศ (2564) หลังการปรับปรุงสามารถส่งผลให้เกิดการลดปริมาณของเสีย
ประเภท ฝุ่นผงเคมีที่เกิดจากกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกคอมปาวน์ต่อปริมาณผลิตภัณฑ์ 

 3. การประยุกต์ใช้เครื่องมือของลีน เช่น Why-why analysis และ Fishbone diagram ใน
การวิเคราะห์และลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต พบว่าช่วยลดเวลาการรอคอยได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ เหตุผลเพราะ การวิเคราะห์ที่ละเอียด Why-why analysis ช่วยให้สามารถระบุสาเหตุ
ที่แท้จริงของปัญหาได้อย่างชัดเจน ท าให้สามารถแก้ไขปัญหาได้ตรงจุด การแยกแยะปัจจัย     ต่าง ๆ  
Fishbone diagram ช่วยในการแยกแยะปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อปัญหา ท าให้สามารถระบุสาเหตุของ
ปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ การประยุกต์ใช้เครื่องมือที่เหมาะสม การใช้เครื่องมือที่เหมาะสมกับ
ปัญหาที่พบท าให้สามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ สอดคล้องกับงานวิจัยของสุชาดี ธารงสุข 
และ สมชาย เปรียงพรม (2564) ที่ใช้แนวคิดลีนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดความสูญเสีย
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และการวิจัยนี้สอดคล้องกับงานวิจัยของ Liker and Meier (2006) ที่ชี้ให้เห็น
ว่าการใช้ Why-why analysis และ Fishbone diagram เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพในการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมต่าง ๆ 
 4. การเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการ การใช้เทคนิคพาเรโต้และ ECRS ใน    
การปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการ (OEE) เพ่ิมขึ้นอย่าง     
มีนัยส าคัญ เหตุผลที่เป็นเช่นนี้อาจเป็นเพราะ การระบุข้อบกพร่องที่ส าคัญ  การจัดเรียงข้อบกพร่อง
ด้วยพาเรโต้ช่วยให้สามารถระบุข้อบกพร่องที่ส าคัญที่สุดและแก้ไขได้อย่างมีประสิทธิ ภาพ การลด
ขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น  ECRS ช่วยลดขั้นตอน กระบวนการผลิตง่ายขึ้นและมีประสิทธิภาพมากขึ้น และ
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง การปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่องท าให้สามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผล
โดยรวมได้อย่างมีประสิทธิภาพ สอดคล้องกับงานวิจัยของ Chiarini (2013) ที่พบว่าการใช้พาเรโต้
และ ECRS สามารถช่วยเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการผลิตได้อย่างมีนัยส าคัญใน     
หลาย ๆ อุตสาหกรรม และ การวิจัยนี้สอดคล้องกับงานวิจัยของ Womack and Jones (1996)       
ที่ชี้ให้เห็นว่าการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่องด้วยแนวคิดลีนสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ  
การผลิตได้อย่างมีนัยส าคัญในอุตสาหกรรมยานยนต์และอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ 
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ข้อเสนอแนะในการน าไปใช้ 

 

1. การอบรมและพัฒนาทักษะ ควรจัดอบรมและพัฒนาทักษะของพนักงานในด้านการใช้ 
แนวคิดลีนและเครื่องมือที่เก่ียวข้องเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

2. การปรับปรุงกระบวนการท างาน ควรตรวจสอบและปรับปรุงกระบวนการท างานอย่าง 
ต่อเนื่องเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

3. การใช้เทคโนโลยี  ควรใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยในการผลิตข้าว เช่น ระบบอัตโนมัติและ 
การจัดการข้อมูล เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 

4. การบริหารจัดการทรัพยากร ควรบริหารจัดการทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น      
การจัดการวัสดุคงคลัง การจัดการเวลา และการจัดการบุคลากร 
 

ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยต่อไป 

 

1. การวิจัยในพื้นท่ีอ่ืน ควรท าการวิจัยเพิ่มเติมในพ้ืนที่อ่ืน ๆ เพื่อเปรียบเทียบผลการ 
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนและศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการผลิต 

2. การวิจัยเกี่ยวกับเทคโนโลยีใหม่ ควรท าการวิจัยเกี่ยวกับการใช้เทคโนโลยีใหม่ ๆ ในการ 
ผลิตข้าว เช่น การใช้ระบบ IoT ในการติดตามและควบคุมกระบวนการผลิต 

3. การวิจัยเกี่ยวกับผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม ควรท าการวิจัยเกี่ยวกับผลกระทบของการ 
ใช้แนวคิดลีนต่อสิ่งแวดล้อม และพัฒนาแนวทางการผลิตที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม 

4. การวิจัยเกี่ยวกับการจัดการเชิงกลยุทธ์ ควรท าการวิจัยเกี่ยวกับการจัดการเชิงกลยุทธ์ 
ในการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการองค์กร 
 
อภิปรายผลการวิจัย 
 

 จากการวิจัยครั้งนี้ การน าแนวคิดลีน (Lean) มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตของโรงสี
ข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ได้แสดงให้เห็นถึงประสิทธิผลในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ทั้ง
ในด้านการรอคอย การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และการเก็บวัสดุคงคลังที่เกินความจ าเป็น การอภิปราย
ผลการวิจัยนี้จึงควรพิจารณาในแง่ทฤษฎี การประยุกต์ใช้ในภาคปฏิบัติ การปรับปรุงและความยั่งยืน 
ตลอดจนข้อจ ากัดและประเด็นที่ควรศึกษาเพ่ิมเติม ดังนี้ 
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1. ความสอดคล้องกับทฤษฎีและงานวิจัยที่ผ่านมา ผลการวิจัยนี้สอดคล้องกับทฤษฎี 
ของ Womack และ Jones (1996) ที่ระบุว่า การลดความสูญเปล่าในทุกกระบวนการที่ไม่เพ่ิมมูลค่า
ให้แก่ผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ จะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและลดต้นทุนการผลิต แนวคิด
ลีนมุ่งเน้นที่การจัดการทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งผลการวิจัยพบว่าการลดความสูญเปล่าด้วย
เทคนิคการวิเคราะห์ Why-why analysis และ Fishbone Diagram นั้น สามารถลดความสูญเสียใน
กระบวนการได้อย่างมีประสิทธิผล โดยเฉพาะการลดเวลาการรอคอยและการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
ซึ่งเป็นหัวใจของการจัดการกระบวนการตามแนวคิดลีน ผลการวิจัยนี้ยังสอดคล้องกับการศึกษาอ่ืนๆ 
ที่ระบุว่าการปรับปรุงกระบวนการด้วย Lean สามารถเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการได้
อย่างมีนัยส าคัญ (Bicheno & Holweg, 2016) ซึ่งแสดงถึงความเป็นไปได้ในการน าแนวคิดนี้ไปใช้ใน
อุตสาหกรรมอ่ืนๆ 

2. การประยุกต์ใช้ในภาคปฏิบัติและผลลัพธ์ที่ได้ การน าแนวคิดลีนไปประยุกต์ใช้ใน 
โรงสีข้าว พบว่าค่า Overall Equipment Effectiveness (OEE) เพ่ิมข้ึนจาก 59.98% ในกระบวนการ
เดิม เป็น 79.63% ในกระบวนการใหม่ที่ปรับปรุงด้วย Lean นับว่าเป็นการปรับปรุงที่มีนัยส าคัญเชิง
สถิติ ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่าการจัดการทรัพยากรและเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่ดีขึ้น ไม่เพียงแต่
ช่วยลดความสูญเปล่า แต่ยังส่งผลโดยตรงต่อการเพ่ิมผลผลิต การลดต้นทุน และการเพ่ิมคุณภาพของ
ข้าวที่ผลิตได้ อย่างไรก็ตาม การเพ่ิมประสิทธิภาพในระยะยาวจ าเป็นต้องมีการวางแผนเชิงกลยุทธ์
อย่างรอบคอบ โดยเฉพาะการจัดการกับปัจจัยที่เปลี่ยนแปลง เช่น สภาพอากาศ คุณภาพของวัตถุดิบ 
และสภาวะตลาดที่มีผลกระทบโดยตรงต่อการผลิต 

3. การวิเคราะห์ผลกระทบระยะยาวและการจัดการการเปลี่ยนแปลง แม้ว่าการ 
ปรับปรุงกระบวนการด้วยแนวคิดลีนจะให้ผลลัพธ์ที่ดีในระยะสั้น การรักษาผลลัพธ์เหล่านี้ในระยะยาว
ยังคงเป็นความท้าทาย การศึกษาของ Hines, Holweg และ Rich (2004) ระบุว่าความส าเร็จในการ
น าลีนไปใช้ในภาคอุตสาหกรรมขึ้นอยู่กับความต่อเนื่องในการปรับปรุงและการบริหารจัดการการป
ลี่ยนแปลงในองค์กร ผลการวิจัยนี้ยืนยันว่าการฝึกอบรมพนักงานให้มีความเข้าใจในแนวคิดลีนเป็น
ปัจจัยส าคัญในการสร้างความยั่งยืนของการเปลี่ยนแปลงในองค์กร นอกจากนี้ การน าเทคโนโลยีที่
ทันสมัยมาช่วยในการติดตามและวัดผลลัพธ์ของกระบวนการผลิต เช่น IoT และ AI จะช่วยให้การ
จัดการกระบวนการผลิตมีความแม่นย าและตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงได้ดีขึ้น 

4. ข้อจ ากัดของการวิจัยและการประยุกต์ใช้ในบริบทอ่ืน ข้อจ ากัดส าคัญของการวิจัยนี้ 
คือการศึกษาในพ้ืนที่เฉพาะจังหวัดกาฬสินธุ์ ซึ่งเป็นพ้ืนที่ที่มีปัจจัยเฉพาะเจาะจง เช่น ลักษณะการ
ผลิตของโรงสีขนาดกลาง การวิจัยนี้อาจไม่สามารถสรุปผลการใช้แนวคิดลีนกับโรงสีในพ้ืนที่อ่ืนๆ ที่มี
สภาพแวดล้อมและขนาดการผลิตที่แตกต่างกันได้โดยตรง การวิจัยในพ้ืนที่หรืออุตสาหกรรมอ่ืนๆ จึง
จ าเป็นเพ่ือเปรียบเทียบผลลัพธ์และพิจารณาปัจจัยที่ส่งผลต่อการน าแนวคิดลีนไปใช้ในบริบทที่
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หลากหลาย นอกจากนี้ การพัฒนาเครื่องมือและเทคโนโลยีส าหรับอุตสาหกรรมโรงสีที่เหมาะสมกับ
ขนาดและสภาพการผลิตที่แตกต่างกันจะช่วยให้แนวคิดลีนสามารถปรับใช้ได้ในวงกว้างมากขึ้น 

5. ข้อเสนอแนะในการวิจัยเพิ่มเติม การวิจัยเพิ่มเติมควรพิจารณาการน าแนวคิดลีนไป 
ประยุกต์ใช้ในกลุ่มโรงสีขนาดเล็กหรือขนาดใหญ่ รวมถึงการพัฒนากลไกการจัดการที่เหมาะสมส าหรับ
แต่ละกลุ่ม นอกจากนี้ การใช้เทคโนโลยีดิจิทัลในการวัดผลการด าเนินงาน เช่น ระบบอัตโนมัติ การใช้
ข้อมูลขนาดใหญ่ (Big Data) หรือเทคโนโลยีอัจฉริยะ (Smart Manufacturing) จะช่วยให้การจัดการ
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น การศึกษาผลกระทบจากการปรับเปลี่ยนแนวคิดในระยะยาว
ต่อพนักงาน องค์กร และตลาดในพ้ืนที่อ่ืนๆ จะช่วยขยายขอบเขตของการวิจัยให้ครอบคลุมและ
สามารถน าไปใช้ได้ในวงกว้าง 

สรุปการอภิปราย 
การวิจัยนี้ได้แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพของแนวคิดลีนในการลดความสูญเปล่าและเพ่ิม 

ประสิทธิภาพในกระบวนการสีข้าว อย่างไรก็ตาม การด าเนินการอย่างยั่งยืนจ าเป็นต้องอาศัยการ
บริหารจัดการที่มีความต่อเนื่อง การพัฒนาทักษะของพนักงาน และการน าเทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามา
เสริม เพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงและการพัฒนาในอนาคต 
 



 

 

 181 
 
บรรณานุกรม 
 

บรรณานุกรม 
 

 

 

 



 

 

 182 
 

บรรณานุกรม 
 

กฤตภัค ไม้เรียง. (2563). รูปแบบนวัตกรรมบริหารธุรกิจวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม. วารสาร 
สังคมศาสตร์และมานุษยวิทยาเชิงพุทธ, 5(2), 255-268. 

กนกวรรณ ภู่ไหม. (2559). การศึกษาปัจจัยสนับสนุนการสร้างนวัตกรรมองค์กร บริบท ธนาคาร 
กิ่งกาญจน์ วรนิทัศน์ และคณะ. (2552). องค์การและการจัดการ. กรุงเทพฯ : แมคกรอ-ฮิล.  
  พาณิชย์.กรุงเทพฯ: มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์. 
เกชา ลาวัลยะวัฒน์และยุทธชัย บรรเทิงจิตร. (2527). การศึกษางาน. กรุงเทพฯ : สถาบัน 
  เทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ. 
เกษม พิพัฒน์ปัญญานุกูล. (2539). การศึกษางาน. ฉบับที่ 4. กรุงเทพฯ : ประกอบเมไตร. 
เกียรติพงษ์ อุดมธนะธีระ. (2562). แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping; VSM). ได้จาก: 
  https://www.iok2u.com/article/logistics-supply-chain/lean-value-stream- 
  mapping-vsm [สืบค้นเมื่อ 10 มกราคม 2566]. 
คลอเคลีย วจนะวิชากร, ปานจิต ศรีสวัสดิ์, และวรัญญู ทิพย์โพธิ์. (2558). การประยุกต์ใช้แผนผัง 
  สายธารคุณค่าในการเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าว 
  อัตโนมัติในจังหวัดอุบลราชธานี. วารสารวชิาการ คณะวิศวกรรมศาสตร์, 8(2), 2-3. 
จินตรา แสงทะรา. (2556). ผลกระทบของศักยภาพทางด้านนวัตกรรมสมัยใหม่ที่มีต่อผลการ 
  ด าเนินงานของสถาบันอุดมศึกษาในประเทศไทย. วิทยานิพนธ์ บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
  มหาวิทยาลัยมหาสารคาม, 2556. 
จีรพรรณ์ จันทร์วิเชียร. (2559). นวัตกรรมการจัดการ. เอกสารประกอบการสอนวิชา AM 212  
  ภาควิชาศิลปการจัดการ สถาบันรัชต์ภาคย์. 
จุฑาภรณ์ แก้วสุด. (2562).  การปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน  

กรณีศึกษา: โรงงานผลิตถุงมือยาง จ. สงขลา. สารนิพนธ์ บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชา
บริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์. 

จักรสิน น้อยไร่ภูมิ และสิงห์ อินทรชูโต. (2560). กระบวนการพัฒนานวัตกรรมวัสดุอัพไซเคิลใน 
  ประเทศไทย. วารสารวิจัยและสาระสถาปัตยกรรม/การผังเมือง, 14(1), 47-60. 
ชวิทยา อินทร์สอน. (2564). ความสูญเปล่าออกเป็น 7 ชนิด.  ไดจ้าก : 
  http://thailandindustry.com/onlinemag/view2.php?id=106&section 
  =16&issues=10 [สืบค้นเมื่อ 10 มกราคม 2565]. 
 
 

 

https://www.iok2u.com/article/logistics-supply-chain/lean-value-stream-


 

 

  183 

ชัญชณาฎฐ์ สุวรรณววิัฒน์ และอุมาวรรณ วาทกิจ. (2565) . รูปแบบการจัดการนวัตกรรมที่มีอิทธิพล 
  ต่อการขับเคลื่อนธุรกิจที่ปรึกษาทางสิ่งแวดล้อมในประเทศไทย. วารสารศิลปการจัดการ.  
  6(1), 221-235. 
ชัยยงค์ พรหมวงศ์. การเผยแพร่นวัตกรรม. (2557). ค้นหาเมื่อ 20 มีนาคม 2566, จากได้ : 
  https://www.elearning.msu.ac.th/ [สืบค้นเมื่อ 10 มกราคม 2565]. 
ชฎารัฐ ขวัญนาค. (2564). ผลกระทบของนวัตกรรมที่มีต่อประสิทธิภาพการด าเนินงานของวิสาหกิจ 
  ชุมชนท่องเที่ยวภาค ตะวันออกเฉียงเหนือตอนบน 1. วิทยานิพนธ์ ปริญญาปรัชญาดุษฎี 
  บัณฑิต สาขาวิชาบริหารธุรกิจและนวัตกรรมดิจิทัล. มหาวิทยาลัยมหาสารคาม. 
ณัฐวุฒิ พ่ิมพฤกษี และวรินทร์ วงษ์มณี. (2563). การปรับปรุงกระบวนการและเพ่ิมประสิทธิภาพงาน 
  โดยใช้ Lean Management กรณีศึกษาบริษัท GPS Tracking & IoT Solutions. 
ณิชารีย์ การปลูก. (2556). สภาพปัญหาความต้องการและแนวทางการพัฒนาสมรรถนะด้าน 

นวัตกรรมและเทคโนโลยีสารสนเทศทางการศึกษาของครูตามเกณฑ์มาตรฐานวิชาชีพ
โรงเรียน สังกัดส านักงานเขตพ้ืนที่การศึกษาประถมศึกษานครราชสีมา เขต 6. การศึกษา  
ค้นคว้าอิสระปริญญาการศึกษามหาบัณฑิต สาขาวิชาการบริหารการศึกษา มหาวิทยาลัย
มหาสารคาม. 

ณัฏยา ผาน้ าค า. (2555). ผลกระทบของนวัตกรรมเชิงกลยุทธ์ที่มีต่อผลการการด าเนินงานของ 
  สถาบันศึกษาสังกัดสานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาในประเทศไทย. วิทยานิพนธ์  
  การจัดการมหาบัณฑิต  มหาวิทยาลัยมหาสารคาม. 
ธีระพงษ์ ทับพร. (2566). การประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการลดของเสียชิ้นงานตุ้มน้ าหนัก 
  ปลายแฮนด์ รุ่น WH - 6400 กรณีศึกษา : อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์.  
  วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏสุรินทร์, 8(1), 12-35. 
ธีระวัฒน์ เยี่ยมแสง. (2550). การพัฒนารูปแบบการจัดการความรู้ของส านักงานเขตพ้ืนที่ 
  การศึกษามหาสารคาม เขต 1. วิทยานิพนธ์ การศึกษาดุษฎีบัณฑิต บัณฑิตวิทยาลัย 
  มหาวิทยาลัยมหาสารคาม 
นาย คุณภาพ. (2552). การออกแบบกระบวนการใหม่ (Core Process Redesign) ข่าว ส.ส.ท.  
  วารสาร TPA NEWS. 136(12), 23 – 42. กุมภาพันธ์   
นุชสรา เกรียงกรกฎ. (2555). การศึกษางานอุตสาหกรรม. พิมพ์ครั้งที่ 2 ฉบับปรับปรุง.  
  อุบลราชธานี.  มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี. 
นภา เกษา. (2553). ความสัมพันธ์ระหว่างนวัตกรรมทางการตลาดกับความไดเปรียบในการ 
  แข่งขันของธุรกิจสินคาเกษตรส่งออกในประเทศไทย. วิทยานิพนธ บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต  
  มหาวิทยาลัยมหาสารคาม. 

https://www.elearning.msu.ac.th/


 

 

  184 

บุญชม  ศรีสะอาด. (2545). วิจัยเบื้องต้น.  กรุงเทพฯ : สุวีริยาสาส์น. 
บุษกร ค าโฮม. (2562). บทบาทของภาวะผู้นาการเปลี่ยนแปลงในการส่งเสริมนวัตกรรมองค์กร. 
  วารสารบัณฑิตศึกษา มหาวิทยาลัยราชภัฏสกลนคร, 16(75), 1-6. 
ปฐมทัศน์ บรรณเลิศ. (2559). ความหมายของนวัตกรรม. เอกสารประกอบการสอนวิชา นวัตกรรม 
  และการจัดการการเปลี่ยนแปลง ส านักวิชา บริหารรัฐกิจ มหาวิทยาลัยราชภัฏเชียงราย  
ปิยะนารถ สิงห์ชู. การสร้างนวัตกรรมในองค์การ. ได้จาก : 
  <https://www.gotoknow.org/posts/498072>  [สืบค้นหาเมื่อ 12 มีนาคม 2566]. 
ประเสริฐ สุทธิประสิทธิ์. (2544). การพัฒนาจัดท าและปรับเข้าสู่ ISO 9001:2000. 
  วารสารวิชาการ สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น). 2(2), 123 – 142. 
แผนยุทธศาสตร์จังหวัดกาฬสินธุ์. (2565). แผนพัฒนาจังหวัดกาฬสินธุ์ พ.ศ. 2561-2565. ส านักงาน 
  จังหวัดกาฬสินธุ์ กลุ่มยุทธศาสตร์และการพัฒนาข้อมูลเพ่ือการพัฒนาจังหวัด,อ าเภอเมือง:  
  จังหวัดกาฬสินธุ์. 
พชรมน เหล่าพรหม. (2557). ผลกระทบของนวัตกรรมการบริการทางการบัญชีที่มีผลต่อการด าเนิน 

งานของส านักงานบัญชีในเขตภาคตะวันออกเฉียงเหนือ. วิทยานิพนธ์ บัญชีมหาบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยมหาสารคาม. 

พยัต วุฒิรงค์ และเจษฎา นกน้อย. (2553). การสร้างสรรค์นวัตกรรมองค์การ : กรณีศึกษาการ 
  ประยุกต์ใช้การจัดการความรู้, มหาวิทยาลัยศิลปากร ฉบับภาษาไทย. 30(1) : 141-152. 
พิทธพนธ์ พิทักษ์. (2552). การศึกษากระบวนการผลิตเพ่ือการเพ่ิมผลผลิต กรณีศึกษา อุตสาหกรรม 
  ล้างขวด. วิทยานิพนธ์ วิศวกรรมมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหกรรมการและ 
  ระบบ : มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์. 
ไพบูลย์ อาชารุ่งโรจน์, ศิริวรรณ เสรีรัตน์, ปณิศา มีจินดา, จิระวัฒน์ อนุวิชชานนท์ และนงลักษณ์   
  โพธิ์ไพจิตร. (2560). นวัตกรรมทางการตลาดของผู้ประกอบการธุรกิจถนนคนเดิน เพ่ือการ 
  ยอมรับของนักท่องเที่ยวชาวต่างชาติและชาวไทยกรณีศึกษาจังหวัดเชียงใหม่ และภูเก็ต.  
  วารสารบริหารธุรกิจศรีนครินวิโรฒ, 8(2), 81-95. 
ภานุชนาถ เพิ่มพูลและบรรดิษฐ์ พระประทานพร. (2561). นวัตกรรมการบริการทางการศึกษาที่มี 
  อิทธิพลต่อผลสัมฤทธิ์ของหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต เพื่อเตรียมความพร้อมเข้าสู่ยุค 
  ไทยแลนด์ 4.0 ใน การประชุมวิชาการเสนอผลงานวิจัยระดับชาติ. 1(2): 394-402. 
ภานุพันธ์ หงส์วิไล และคณะ. (2565). การพัฒนาคุณภาพการให้บริการแผนกผู้ป่วยนอกโรงพยาบาล 
  ธรรมศาสตร์เฉลิมพระเกียรติ. Journal of the Thai Medical Informatics  

 Association, 1 (38-45) 
 



 

 

  185 

มารวย ส่งทานินทร์. (2557). ท านวัตกรรมให้ประสบความส าเร็จ. ไดจ้าก : 
  http://www.gotokmow.Org/posts/579556 [สืบค้นเมื่อ 12 มีนาคม 2566]. 
ยศวริศกร รเณศอัครพงษ์. (2559). การศึกษาการท างานและลดก าลังคนในไลน์การผลิตน้ าอัดลม 
  กรณีศึกษา บริษัท ไทยน้ าทิพย์ จ ากัด. หลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาวิชา 
  การจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ. สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น. 
ระพี กาญจนะ. (2563). แนวคิดแบบลีน (Lean Thinking และความสูปเปล่า 7 ประการ Westes). 
  โครงการพัฒนาแนวทางการปฏิบัติงานการเงิน การคลัง และพัสดุโดยใช้เทคนิค KAIZEN  
  และ LEAN ระหว่างวันที่ 1-9 พฤศจิกายน 2563. 
รุ่งเรือง กาลศิริศิลป์. (2553) การพัฒนาเครื่องปลูกมันส าปะหลัง. มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล 
  ธัญบุรี : ปทุมธานี. 
รุจิภาส โพธิ์ทองแสงอรุณ. (2557). บทที่ 5 แผนภูมิและไดอะแกรมการเคลื่อนที่. ได้จาก : 
  http://bua.rmutr.ac.th/ [สบืค้นเมื่อ วันที่ 14 กรกฎาคม 2566]. 
รุจิภาส  โพธิ์ทองแสงอรุณ. (2545). การศึกษางานอุตสาหกรรม. อุบลราชธานี: มหาวิทยาลัย 
 อุบลราชธานี.  
รัตนะ บัวสนธ์, (2551). การวิจัยและพัฒนานวัตกรรมการศึกษา. มหาวิทยาลัยนเรศวร. พิษณุโลก. 
วพรลภัส เลิศศักดิ์วานิช. (2562). การลดเวลาในการปรับตั้งแม่พิมพ์ในกระบวนการอัดขึ้นรูปร้อน.  
  วิทยานิพนธ์ หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการงานวิศวกรรม.  
  บัณฑิตวิทยาลัย : มหาวิทยาลัยศิลปากร.  
วรธิดา รัตนโค้น. (2559). การประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนก 
  บัญชี กรณีศึกษาของบริษัท เอ็มเอ็มทีเอช เอ็นจิ้น จ ากัด จังหวัดชลบุรี. 
วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคณะ. (2543). การศึกษาการท างาน. พิมพ์ครั้งที่ 7. กรุงเทพฯ :  
  จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 
วิจัยกรุงศรี. (2566). แนวโน้มธุรกิจ/อุตสาหกรรม 2566-2568: อุตสาหกรรมข้าว. ไดจ้าก  

https://www.krungsri.com/th/research/industry/ 
industryoutlook/agriculture/rice/io/io-rice-2023-2025 [สืบค้นเมื่อ 12 มีนาคม 
2566].  

วิทยา สุหฤทด ารง, ยุพา กลอนกลาง และสุนทร ศรีลังกา. 2550. มุ่งสู่ “ลีน” ด้วยการจัดการสายธาร 
  คุณค่า.กรุงเทพฯ: อี.ไอ.สแควร์ พัลลิชชิ่ง. 
วิทยา สุหฤทด ารง. (2550). มุ่งสู่ "ลีน" ด้วยการจัดการสายธารคุณค่า: 8 ขั้นตอนในการวางแผน  
  วาดผังและรักษาการปรับปรุงแบบลีนให้ยั่งยืน. กรุงเทพฯ: อี.ไอ. สแควร์. 
 

http://www.gotokmow.org/posts/579556
http://bua.rmutr.ac.th/
https://www.krungsri.com/th/research/industry/%20industryoutlook/agriculture/rice/io/io-rice-2023-2025%20%5bสืบค้นเมื่อ%2012%20มีนาคม%202566%5d.
https://www.krungsri.com/th/research/industry/%20industryoutlook/agriculture/rice/io/io-rice-2023-2025%20%5bสืบค้นเมื่อ%2012%20มีนาคม%202566%5d.
https://www.krungsri.com/th/research/industry/%20industryoutlook/agriculture/rice/io/io-rice-2023-2025%20%5bสืบค้นเมื่อ%2012%20มีนาคม%202566%5d.


 

 

  186 

วุฒิพร ศรีไพโรจน์. (2558). การปรับปรุงกระบวนการผลิตและก าลังคนต่อสายการผลิตเพื่อลด 
  ต้นทุนแรงงาน. การค้นคว้าอิสระ หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิตสาขาวิชาการ 
  พัฒนางานอุตสาหกรรม ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ. คณะวิศวกรรมศาสตร์  
  มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์. 
วัชรินทร์ สิทธิเจริญ. (2547). การศึกษางาน (Work Study). พิมพครั้งที่ 4. กรุงเทพฯ : 
  ส านักงานนวัตกรรมแหงชาติ.  
วันชัย ริจิรวนชิ. (2543). การศึกษาการท างาน : หลักการและกรณีศึกษา. พิมพ์ครั้งที่ 8.       
  กรุงเทพฯ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 
วีรพจน์ ลือประสิทธิสกุล. (2544). TQM Living Handbook : ภาคห้า : การบริหารกระบวนการ 
  อย่างมีคุณภาพตอนที่ 1 การสถาปนาระบบ. กรุงเทพฯ: บีพีอาร์ แอนด์ ทีคิวเอ็ม  
  คอนซัลเทนท์ จ ากัด. 
ศิวะนันท์ ศิวพิทักษ์. (2554). การจัดการนวัตกรรมขององค์กรธุรกิจที่มีผลต่อพฤติกรรมการ 
  สร้างสรรค์นวัตกรรมของพนักงาน. กรุงเทพฯ : มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย์. 
ศูนย์เครือข่ายข้อมูลอาหารครบวงจร. (2560). สร้างมูลค่าเพ่ิม/ความแตกต่างและความหลากหลาย 

ให้กับผลิตภัณฑ์เกษตรแปรรูป.  ไดจ้าก http://www. Food Network 
Solution.Com/News_and_Articles/article/0315 [ค้นหาเมื่อ 20 มีนาคม 2566]. 

เศรษฐชัย ชัยสนิท. (2553). นวัตกรรมและเทคโนโลยี.  ได้จาก 
   http://it.east.spu.ac.th/informatics/admin/knowledge/A307Innovation% 
  20and%20Technology.pdf  [สืบค้นหาเมื่อ 20 มีนาคม 2566]. 
ศศิประภา ชัยประสิทธิ์. องค์กรแห่งนวัตกรรม ทางเลือกของผู้ประกอบการยุคใหม่. (2553). 
  ไดจ้าก : <http://www.bu.ac.th/knowledgecenter  
  /executive_journal/30_2/pdf/aw8.pdf> [สืบค้นหาเมื่อ 20 มีนาคม 2566]. 
สมนึก เอื้อจิระพงษ์พันธ์ และคณะ (2553). นวัตกรรม : ความหมาย ประเภท และความส าคัญต่อ 
  การเป็นผู้ประกอบการ. วารสารบริหารธุรกิจ, 33(128), 49-65. 
สมบัติ นามบุรี . (2562). นวัตกรรมและการบริหารจัดการ, วารสารวิจัยวิชาการ, มหาวิทยาลัย 
  รัตนบัณฑิต, กรุงเทพฯ, 2 (2), 121-134 
สราวุธ แซ่ตั้ง, จิภาดา ถิรศิริกุล, และวิเชียร เปรมชัยสวสัดิ์. (2561). การศึกษาองค์ประกอบของ 

 ระบบคุณภาพทั่วทั้งองค์กรและระบบการผลิตแบบลีน ที่มีผลต่อประสิทธิภาพการ 
 บริหารอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสไดร์ฟในประเทศไทย. วารสารสังคมศาสตร์วิชาการ, 11(3),  
 674. 
 



 

 

  187 

สุชาดี ธารงสุข และ สมชาย เปรียงพรม (2564). การประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนปรับปรุง 
 กระบวนการผลิตท่อส่งน้ามันรถแทรกเตอร์: กรณีศึกษาบริษัท เอ.บี.ซี จ ากัด.  
 วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม,17(3). 

สุนทร ลิ่วเลาหคุณ. 2528. การศึกษางาน. ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าธนบุรี. 
สุริยันต์ แสงเสมา. (2561). แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM).  

ไดจ้าก : https://goterrestrial.com/2021/04/07/value-stream/ [สืบค้นหาเมื่อ 20 
มีนาคม 2566]. 

สุวัฒน์  สงวนเขียว  สัมพันธ์  คงเจริญ  และนิพนธ์  จงไพศาลสกุล. 2544. เครื่องสีข้าวขนาดเล็ก.  
  วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ. 
สุวรรณา พลภักดี. (2557). การประยุกต์แนวคิดแบบลีนกับการจัดการโซ่อุปทาน : กรณีศึกษา 
  โรงงานยางน้ าข้น. ภาควิชาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการและ 
  ระบบ มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร. 
ส านักงานพัฒนาระบบราชการ. (2561). แผนพัฒนายุทธศาสตร์การพัฒนาระบบราชการไทย 2556- 
  2561. ได้จาก : https://qsds.go.th/newopdc/wp- 

content/uploads/sites/7/2021/07/310001.pdf [สืบค้นหาเมื่อ 20 มีนาคม 2566]. 
ส านักงานเศรษฐกิจการเกษตร. (2565). ภาวะเศรษฐกิจการเกษตรปี 2565. กองนโยบายและ 
  แผนพัฒนาเกษตร : ส านักงานเศรษฐกิจการเกษตร, กรุงเทพฯ.  
ส านักงานสภาพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ. (2566). แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม 

แห่งชาติ ฉบับที่  13 ปี 2566-2570. ได้จาก  https://www.nesdc.go.th/download/ 
Plan13/Doc/Plan13_Final [สืบค้นหาเมื่อ 20 มีนาคม 2566]. 

ส านักงานอุตสาหกรรมจังหวัดกาฬสินธุ์. (2565). แผนพัฒนาจังหวัดกาฬสินธุ์ พ.ศ. 2561-2565.  
  กลุ่มยุทธศาสตร์และการพัฒนาข้อมูลเพ่ือการพัฒนาจังหวัด, อ าเภอเมือง จังหวัด 
  กาฬสินธุ์ 
ส าอาง เภาสูตร. (2548). การปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงานทะเบียนและวัดผลโรงเรียนวัดสังเวช. 
  ปริญญาครุศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการคุณภาพ มหาวิทยาลัยราชภัฏสวน  
  สุนันทา. 
อติกานต์ ม่วงเงิน. (2562). การประยุกต์ใช้เทคนิคแบบลีน (ECRS) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของ 
  กระบวนการท างานระบบตู้รับคืนหนังสืออัตโนมัติ.  
 
 

https://goterrestrial.com/2021/04/07/value-stream/
https://qsds.go.th/newopdc/wp-
https://www.nesdc.go.th/download/%20Plan13/Doc/Plan13_Final.
https://www.nesdc.go.th/download/%20Plan13/Doc/Plan13_Final.


 

 

  188 

 
อภิชาติ สุขสุเมฆ เชาวฤทธิ์เชาว์แสงรัตน์ วรสิทธิ์ เจริญพุฒ และชัชวาล แสงทองล้วน. (2566). การ 

 จัดการนวัตกรรมกระบวนการของอุตสาหกรรมการผลิตสินค้า ที่เกิดจากโรงงานรับจ้าง 
 ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในสภาวะวิกฤติ. วารสารสหวิทยาการมนุษยศาสตร์และสังคมศาสตร์,  
 6(1), 91-105.  

อาณัติ สุนทรหุต. (2563). การลดรอบเวลาการผลิตโดยใช้แนวคิดลีน กรณีศึกษา บริษัท  
 อิเล็กทรอนิกส์ จ ากัด.  สารนิพนธ์ หลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิตบัณฑิต 
วิทยาลัย สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรมเชิงนวัตกรรม สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น. 

อุตสาหกรรมจังหวัดกาฬสินธุ์. (2565). สารสนเทศและข้อมูลสถิติ. ไดจ้าก 
  https://Kkalasin.Industry.go.th/th/Report1?Category=1033 [สืบค้นหาเมื่อ 20  
  มีนาคม 2566]. 
อุษาวดี อินทร์คล้าย กนกสม ชุติโสวรรณ และจิราวุธ สวุัชระกุลธร (2564). การปรับปรุงคลังสินค้า  
  กรณีศึกษาอุตสาหกรรมกล่องกระดาษ.  วารสารการขนส่งและโลจิสติกส์, 13(1). มิถุนายน  
  พฤษภาคม.  
Aaker, D.A., (2001) Strategic Market Management.  7th ed. New York : John  
  Wiley&Sons,    
Acklin, C. (2010), Design-driven innovation process model, Design Management  
  Journal, 12(23), 50 - 60. 
Adair, John E. (1996). Effective Innovation: How to Stay Ahead of the Competition. 
  London: Pan Books. 
Ali, J. N., & Kuan, Y. W., (2023). Sustainability Metrics and a Hybrid Decision-Making  

 Model for Selecting Lean Manufacturing Tools. Resources, Environment and  
 Sustainability, 13,100119. 

Andreas, H., Felix, B., Harald, B., Sajedeh, H., & Gunther, R., (2020). A Framework for  
 Managing Innovation Cycles in Manufacturing Systems. Andreas Hofer et al.  
 /Procedia CIRP. 93,770–776. 

Andijani, (1997). A. Source : International Journal of Operations & Production  
  Management. 17(5), 429-445. 
Chang & Chyu, (2011). An Efficient and Cost-Saving Component Scheduling   
  Algorithm Using High Speed Turret Type Machines for a Board Containing  
  Multiple PCBs. Intelligent Control and Automation.  

https://kkalasin.industry.go.th/th/Report1?Category=1033


 

 

  189 

 
Christiansen, James A. (2000). Building The Innovative Organization: Management 
  Systems that Encourage Innovation. Hampshire: Macmillan Press. 
Coghlan, D., & Brannick, T., (2001).  Doing Action Research in Your Own Organization.  
  London. 
Cohen, L., & Manion, L. (1994). Research Methodsin Education. 4th ed. London:  
  Routledge. 
Da Silva, F. M., Oliveira, E. A. D. A. Q., & de Moraes, M. B. (2016). Innovation  
  Development Process in Small and Medium Technology-Based Companies.  
  RAI Revista de Administração e Inovação. 13(3), 176-189. 
Dharmendra, H., Sanjeev, M., Milind, K. Sharma., & Poonam, H., (2023). A Study of  
  The Barriers to The Adoption of Integrated Sustainable-Green-Lean Six  
  Sigma-Agile Manufacturing System (ISGLSAMS) in Indian Manufacturing  
  Organizations. Cleaner Waste Systems. 5,100098. 
Eugene Sivadas and Jamie L.Baker- Prewitt., (2000). An Examination of the  
  Relationship Between Service Quality, Customer Satisfaction, and Store  
  Loyalty. International Journal of Retail & Distribution Management. 
Faria, J., Matos, M., & Nunes, E. (2006). Optimal Design of Work-in-Process Buffers.  
  International. Journal of Production Economics, 99(1–2), 144-155. 22. 
Felix, J. B., Moritz K, & Gunther, R., (2018). A Hybrid Innovation Management  

 Framework for Manufacturing Enablers for More Agility in Plants. Felix J  
 Brandl et al. / Procedia CIRP. 72,1153–1159. 

Hao, K. (2012). Innovation-Oriented Leadership, Contingencies And Outcomes in The  
  Multiple Stages of Innovation Process. Doctor’s Thesis, Hong Kong : The  
  Hong Kong Polytechnic University. 
Herkema, S. (2003). A Complex Adaptive Perspective on Learning within Innovation  
  Projects. The. Learning Organization, 10(6), 340-6. 
Hiluf, R. A, and Akshay, D. A., (2022). Decision-Making on The Selection of Lean Tools  

 Using Fuzzy QFD and FMEA Approach in The Manufacturing Industry. Expert  
 Systems With Applications. 192, 116415. 
 



 

 

  190 

Hughes, Chuck. (2003). What Does it Really Takes to Get into The Ivy League &  
  Other Highly Selective Colleges. New York: McGraw- Hill. 
Jaroslav, V., & Petr R., (2019). Project Management and Innovation in The  

 Manufacturing Industry in Czech Republic. Jaroslav Vrchota et al. /  
 Procedia Computer Science. 164, 457–462. 

Karen Martin & Mike Osterling. (2014) . VALUE STREAM MAPPING : How to Visualize  
  Work AND AlignLeadership for Organizational Transformation, 1 Edition, Mc  
  Graw Hill Education 
Kemmis, S & McTaggart, R. (1988). The Action Research Planer. 3rd ed. 
  Victoria : Deakin University. 
Klunklin, A. & Greenwood, J. (2006). Symbolic Interactionism in Grounded Theory  
  Studies: Women Surviving with HIV/AIDS in Rural Northern Thailand. JANAC,  
  17(5), 32-41. 
Laguna, M. and Marklund, J. (2004). Business Process Modeling, Simulation, and  
 Design. Boston: Prentice Hall. 
Larsen, T.B. (2005). Butterflies of West Africa. Apollo Books. 2, 596. 
Luengo, M.J. and M. Obeso., (2012). Innovation as Value key in Enterprises. 7th ed.  
  UK. International. 
Manavizadeh, Rabbani, Moshtaghi, & Jolai, (2012). Mixed-Model Assembly Line  
  Balancing in The Make-to-Order and Stochastic Environment Using Multi- 
  Objective Evolutionary Algorithms. Expert Systems with Applications. 39(15),  
  November. 12026-12031. 
Mars, M.M. and S. Hoskinson., (2013). A Cross-Disciplinary Primer on The Meaning  
  And Principles of Innovation. Economic Growth. 23,123-142. 
O'Loghlin, J., (2016). Innovation is a State of Mind: Simple Strategies to be More  
  Innovative in What You Do. Melbourne : John Willey & Sons Australia. 
Organisation for Economic Co-Operation and Development Statistical Office of the  
  European Communities (OECD). (2005). Scope of the Manual. In OECD. Oslo  
  manual: Guidelines for Collecting and Implementing Innovation Data. Third  
  Edition. France: OECD Publishing. 
 



 

 

  191 

Ottenbacher, M., & Harrington, R. J. (2007). The Innovation Development Process of  
  Michelin-Starred chefs.International Journal of Contemporary Hospitality  
  Management, 19(6), 444 - 460. 
Quirin, G., Alexander D., & Gunther R. (2022).  Concept for Ambidextrous  

 Management of Incremental and Radical Innovation in Manufacturing.  
 Quirin Gartner et al. / Procedia CIRP. 107, 475–480. 

Russell, R. & Taylor, B. (2013). Operations and Supply Chain Management, 8th ed.    
  Wiley Global Education.  
Rainer, K. & Watson, H. (2012). Management Information Systems. NJ: Wiley. 
  Bowers,1988 Ascited Inklunklin, & Greenwood. 
Rainmakers. (2005).  Business Process Redesign. Retrieved April 20, 2005, from 
  http://www.rainmkrs.com/featured_cumber land_redesign.html,2002. 
Schilling, M.A. (2008). Strategic Management of Technological Innovation. New York :  
  McGraw-Hill Education. 
Schumpeter, J.A. (1934). The Theory of Economic Development: An Inquiry into  
  Profit, Capital, Credit, Interest and the Business Cycle. Harvard University  
  Press, Cambridge, MA. 
Silje, H. A., Eirin. L, & Kjersti, S., (2019). Success Factors For Open Innovation in  

 Norwegian Manufacturing. Silje Helene Aschehoug et al. / Procedia CIRP. 84,  
 1106–1111. 

Solow, R., (1956). A Contribution to The Theory of Economic Growth Quarterly.  
  Journal of Economics. 70, 65-94. 
Streubert, H., & Carpenter, D. (1999). Qualitative Research in Nursing: Advancing the  
  Humanistic Perspective. 2nd ed. Philadelphia, PA: Lippincott Williams &  
  Wilkins. 
Suveg, V. I., Kuldip S S & Dhirajb (2023). Digitalization: A Tool for The Successful  
  Long-Term Adoption of Lean Manufacturing. Suveg V Iyer et al. /Procedia  
  CIRP. 116, 244–250. 
Thomas, S., Christopher, W., Thomas, T. L., & Simon, O., (2021). Beyond Leanear  

 Production: A Multi-level Approach for Achieving Circularity in A Lean  
 Manufacturing Context. Journal of Cleaner Production. 318, 128531. 

http://www.rainmkrs.com/featured_cumber


 

 

  192 

Toffler, A. (1980). The Third Wave. London : William Collins Sons. 
Womack, J. P., & Jones, D. T. (1996). Lean Thinking: Banish Waste and Create  
  Wealth in Your Corporation. London : Simon & Schuster. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

  193 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  194 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก  
แบบสอบถาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  195 

แบบสอบถาม 
เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวใน 

จังหวัดกาฬสินธุ์ 
ค าชี้แจง 

     แบบสอบถามนี้ ฉบับนี้จัดท าขึ้นเพ่ือเป็นการจัดเก็บข้อมูลในการท าวิทยานิพนธ์ ของนิสิตปริญญา

เอก หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาวิชาบริหารธุรกิจและนวัตกรรมดิจิทัล   มหาวิทยาลัย

มหาสารคาม  ผู้วิจัยขอความกรุณาท่านได้โปรดตอบแบบสอบถามที่ตรงกับความรู้สึกที่แท้จริงของ

ท่าน เนื่องจากมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการวิเคราะห์และมีคุณค่าอย่างมากในการศึกษาครั้งนี้  เพ่ือให้

ผู้วิจัยน าข้อมูลจากการสอบถามครั้งนี้ ไปสรุปผลการวิจัยและหาแนวทางในการปรับปรุง กระบวนการ

ผลิตของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ต่อไป โดยจะแบ่งเนื้อหาการสัมภาษณ์เป็น 3 ส่วน ดังต่อไปนี้  

           ส่วนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 

  ส่วนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับกิจกรรมที่สร้างมูลค่าเพ่ิมในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก 
 ส่วนที่ 3 แบบสอบถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก 

ตอนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 

ค าชี้แจง โปรดขีดเครื่องหมาย    ลงใน           ที่ตรงกับความเป็นจริง 

        1.เพศ                             

                    1.1) ชาย                                                   1.2) หญิง 

        2.อายุ                          

                    2.1) ต่ ากว่า 20 ปี                                        2.2) 20 -30 ปี 

                    2.3) 31 - 40 ปี                                           2.4) มากกว่า 40 ปี  

        3.ระดับการศึกษา 

                     3.1) ต่ ากว่า ม.6                                          3.2) ม.6/ปวช./เที่ยบเท่า                   

                     3.3) อนุปริญญา/ปวส.                                   3.4) ปริญญาตรี 

                     3.5) สูงกว่าปริญญาตรี 

        4. ระยะเวลาปฏิบัติงาน 

                     4.1) น้อยกว่า 1 ปี                                       4.2) 1-5 ป ี

                     4.3) 6-10 ปี                                              4.4) 11-15 ปี  

                     4.5) มากกว่า 15 ปี 
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ส่วนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก 
ค าชี้แจง โปรดขีดเครื่องหมาย     ลงใน      ที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากที่สุด )เพียง
ค าตอบเดียว(  
                                         5 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ มากที่สุด 
                                         4 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ มาก 
                                         3 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ ปานกลาง 
                                         2 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ น้อย 
                                         1 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ น้อยที่สุด 

 
ล าดับที่ 

ความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการ 
แปรรูปข้าวเปลือก 

 
ระดับความคิดเห็น 

 
มาก
ที่สุด 

 
มาก 

 
ปานกลาง 

 
น้อย 

 
น้อย
ที่สุด 

  5 4 3 2 1 
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)      

1 ใช้พื้นที่เพ่ือจัดเก็บข้าวสารมากเกิดค่าใช้จ่ายในการ
จัดเก็บสูง  

     

2 เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าและวัสดุที่เกิดจากการ
ผลิต  

     

3 ความเสื่อมสภาพของข้าวสาร ในการจัดเก็บระ
เวลานาน 

     

4 กระบวนการสีข้าวไม่สอดคล้องกับปริมาณการผลิต       

5 การตั้งเครื่องจักรไม่เหมาะสม ท าให้เกิดของเสีย

เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

     

ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)      

6 ใช้พื้นที่จัดเก็บข้าวเปลือกหรือวัสดุ และอุปกรณ์มาก
เกินไป 

     

7 สั่งซื้อข้าวเปลือกเก็บไว้จ านวนมาก ท าให้เกิดการ
เสื่อมคุณภาพ   

     

8 สั่งซื้อซ้ าซ้อน สั่งซื้อไม่สอดคล้องกับช่วงเวลาการผลิต      
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ล าดับที่  ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก      

9 มีข้าวเปลือกในสต๊อกมากเกินไปเป็นภาระในการดูแล
และการจัดการ  

     

10 ข้าวเปลือกที่เก็บไว้นานเสื่อมคุณภาพตกค้างสต๊อก
จ านวนมาก 

     

ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation)      

11 เกิดความสูญเสียจากอุบัติเหตุในการขนย้าย      

12 ความสูญเสียจากการอุปกรณ์ขนย้ายที่ไม่เหมาะสม      

13 ความสูญเสียจากใช้บรรจุภัณฑ์ในการขนย้ายที่ไม่
เหมาะสม 

     

14 ความสูญเสียจากระยะทางการขนย้ายที่ไม่เหมาะสม      

15 ปริมาณชิ้นงานในการขนส่ง/ย้ายแต่ละครั้งไม่
เหมาะสม 
 

     

ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)      

16 ระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการ
ผลิต 

     

17 การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงสีไม่เหมาะสม      

18 ขาดมาตรฐานในการท างานที่ชัดเจน       
19 พนักงามีความเหนื่อยล้า เกิดความเครียด เกิดเกิด

อุบัติเหตุบ่อยครั้ง 
     

20 เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น      

 

 

 

 



 

 

  198 

ล าดับที่  ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 

ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)      
21 ใช้เวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น      

22 ขั้นตอน และระบบการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ      
23 การท างานซ้ าซ้อน และการจัดล าดับงานที่ไม่

เหมาะสม 
     

24 การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม      

25 ใช้วัสดุ/อุปกรณ์ ผิดประเภทการใช้งาน      

ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)      
26 วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้อง

กัน 
     

27 เครื่องจักรไม่มีประสิทธิภาพ      

28 ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ์นาน
เกินไป 

     

29 เกิดการรอรับช่วงงาน  เนื่องจากพนักงานท างานช้า                 

30 เครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์อยู่ห่างกัน ท าให้เสียเวลาใน
การส่งต่องาน 

     

ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)      

31 กระบวนการแปรรูปข้าวมีของเสียจากการสีข้าว      
32 การเกิดปัญหาในการสีข้าวเรื่องเดิม ๆ และแก้ไข

ปัญหาไม่ตรงจุดอยู่บ่อยครั้ง  
     

33 สิ้นเปลืองพ้ืนที่ที่ในการจัดเก็บและเกิดการก าจัดของ
เสีย  

     

34 ขาดมาตรฐานในการท างานท าให้พนักงานแต่ละ
คนท างานต่างกะนและอาจก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ 

     

35 การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้องข้าวเปลือกไม่ได้
คุณภาพ 
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ข้อคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะ

......................................................................................................................................................

......................................................................................................................................................

...................................................................................................................................................... 

 

ขอบพระคุณที่เสียสละเวลาในการให้สัมภาษณ์ 
กัลยรัศมิ์  ทิณรัตน์ 
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แบบสอบถาม 
เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวใน 

จังหวัดกาฬสินธุ์ 
********************************************************* 

ค้าชี แจง 
     แบบสอบถามนี้ ฉบับนี้จัดท าขึ้นเพ่ือเป็นการจัดเก็บข้อมูลในการท าวิทยานิพนธ์ ของนิสิตปริญญา
เอก หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาวิชาบริหารธุรกิจและนวัตกรรมดิจิทัล   มหาวิทยาลัย
มหาสารคาม  ผู้วิจัยขอความกรุณาท่านได้โปรดตอบแบบสอบถามที่ตรงกับความรู้สึกที่แท้จริงของ
ท่าน เนื่องจากมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการวิเคราะห์และมีคุณค่าอย่างมากในการศึกษาครั้งนี้ เพ่ือให้
ผู้วิจัยน าข้อมูลจากการสอบถามครั้งนี้ ไปสรุปผลการวิจัยและหาแนวทางในการปรับปรุง กระบวนการ
ผลิตของโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์ต่อไป โดยจะแบ่งเนื้อหาการสัมภาษณ์เป็น 3 ส่วน ดังต่อไปนี้  
           ส่วนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
  ส่วนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับกิจกรรมที่สร้างมูลค่าเพ่ิมในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก 

 ส่วนที่ 3 แบบสอบถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก 
 
ตอนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ค าชี้แจง โปรดขีดเครื่องหมาย    ลงใน           ที่ตรงกับความเป็นจริง 
        1.เพศ                             
                    1.1) ชาย                                                   1.2) หญิง 

        2.อายุ                          
                    2.1) ต่ ากว่า 20 ปี                                        2.2) 20 -30 ปี 

                    2.3) 30 - 40 ปี                                           2.4) มากกว่า 40 ปี  

        3.ระดับการศึกษา 
                     3.1) ต่ ากว่า ม.6                                          3.2) ม.6/ปวช.                    

                     3.3) อนุปริญญา/ปวส.                                   3.4) ปริญญาตรี 

                     3.5) สูงกว่าปริญญาตรี 
        4. ระยะเวลาปฏิบัติงาน 
                     4.1) น้อยกว่า 1 ปี                                       4.2) 1-5 ป ี

                     4.3) 6-10 ปี                                              4.4) 11-15 ปี  

                     4.5) มากกว่า 15 ปี 
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ส่วนที ่2 แบบสอบถามเกี่ยวกับกิจกรรมที่สร้างมูลค่าเพิ่มในกระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก 
ค าชี้แจง โปรดขีดเครื่องหมาย     ลงใน      ที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด (เพียง
ค าตอบเดียว) 

VA    หมายถึง  กิจกรรมที่มีคุณค่าเพ่ิม  
NNVA  หมายถึง  กิจกรรมที่มีความจ าเป็นแต่ ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า
เพ่ิม   
NVA  หมายถึง  กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด คุณค่าเพ่ิม  

   
ความคิดเห็น 

ล าดับที่ กิจกรรมทีไ่มส่ร้างคณุค่าเพ่ิม  
(Non-Value Added Activities) 

 
(VA) 

 
(NNVA 

 
(NVA) 

1 ออกรับซื้อข้าว    
2 ชาวบ้านน าข้าวมาขายที่โรงสี    
3 ตรวจสอบคุณภาพข้าวเปลือก    
4 จัดเก็บข้าวเปลือกในโกดัง    
5 การตากข้าว    
6 ท าความสะอาด    
7 เก็บเศษฟางหรือวัสดุปลอมปน     
8 การแยกหิน    
9 กะเทาะข้าวเปลือก    
10 แยกแกลบ    
11 คัดหิน ,กรวด    
12 แยกข้าวกล้อง    
13 ขัดขาว 1    

14 ขัดขาว 2    
15 ขัดขาว 3    
16 ปรับสภาพ    
17 ขัดผิว     

18 การคัดขนาด    

19 คัดแยกข้าวต้น     

20 แยกข้าวท่อน     
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ความคิดเห็น 

ล าดับที่ กิจกรรมทีไ่มส่ร้างคณุค่าเพ่ิม  
(Non-Value Added Activities) 

 
(VA) 

 
(NNVA 

 
(NVA) 

21 ตรวจสอบคุณภาพข้าว    

22 น าข้าวสารบรรจุถุง/กระสอบ    

23 โกยแกลบท าเป็นกอง    

24 จัดเก็บ ปลายข้าวเข้าภาชนะ    

25 แยกร า    

26 จัดเก็บร าอ่อนเข้ากระสอบ    

27 จัดเก็บร าแก่เข้ากระสอบ    
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ส่วนที่ 3 แบบสอบถามเกี่ยวกับความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูปข้าวเปลือก 
ค าชี้แจง โปรดขีดเครื่องหมาย     ลงใน      ที่ตรงกับความคิดเห็นของท่านมากที่สุด )เพียง
ค าตอบเดียว(  
                                         5 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ มากที่สุด 
                                         4 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ มาก 
                                         3 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ ปานกลาง 
                                         2 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ น้อย 
                                         1 หมายถึง ให้ความคิดเห็นระดับ น้อยที่สุด 

 
 

  
ระดับความคิดเห็น 

ล าดับที่ ความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการ 
แปรรูปข้าวเปลือก 

 
มาก
ที่สุด 

 
มาก 

 
ปานกลาง 

 
น้อย 

 
น้อยที่สุด 

  5 4 3 2 1 
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction)      

1 ต้นทุนจม ใช้พ้ืนที่เพ่ือจัดเก็บมาก ค่าใช้จ่ายในการ
จัดเก็บสูง  

     

2 ความเสื่อมสภาพของข้าวสารในการจัดเก็บระเวลานาน      

3 เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บข้าวสารและแกลบ ร า ข้าวปลาย 
WIP 

     

4 กระบวนการสีข้าวไม่สอดคล้องกับปริมาณการผลิต       
5 การตั้งเครื่องจักรไม่เหมาะสม ท าให้มีของเสียในการ

ผลิดมาก 
     

ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)      

6 ใช้พื้นที่จัดเก็บข้าวเปลือกหรือวัสดุ อุปกรณ์มาก      

7 สั่งซื้อข้าวเปลือกเก็บไว้จ านวนมาก ท าให้เกิดการเสื่อม
คุณภาพ   

     

8 สั่งซื้อซ้ าซ้อน สั่งซื้อโดยไม่วางแผนการผลิต      

9 การมีข้าวเปลือกในสต๊อกมากเกินไปเป็นภาระในการ
ดูแลและการจัดการ  

     

10 มีการน าข้าวเปลือกที่เก็บไว้ไปทิ้งหรือขายราคาถูกจาก
การเสื่อมคุณภาพ 
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ล าดับที่ 

 
ความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูป

ข้าวเปลือก 

 

 
ระดับความคิดเห็น 
 
มาก
ที่สุด 

 
มาก 

 
ปานกลาง 

 
น้อย 

 
น้อยที่สุด 

5 4 3 2 1 

ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation)      

11 เกิดอุบัติเหตุในการขนย้าย      

12 ความสูญเสียจากการอุปกรณ์ขนย้ายที่ไม่เหมาะสม      

13 ความสูญเสียจากใช้บรรจุภัณฑ์ท่ีไมเ่หมาะสม      

14 ความสูญเสียจากระยะทางการขนย้ายที่ไม่เหมาะสม      

15 ปริมาณชิ้นงานในการขนส่ง/ย้ายแต่ละครั้งไม่เหมาะสม      

ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)      

16 ระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต      

17 การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงสีไม่เหมาะสม      

18 ขาดมาตรฐานในการท างานที่ชัดเจน       
19 พนักงานเกิดความล้าและความเครียด เกิดอุบัติเหตุ      
20 เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น      

ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)      
21 ขั้นตอน ระบบการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ      
22 การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม      
23 ใช้วัสดุ/อุปกรณ ์ผิดประเภทการใช้งาน      
24 เกิดการท างานซ้ าซ้อน การจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม      
25 เสียเวลากับการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น      

ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)      
26 วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน      
27 ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ า      
28 ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักร/วัสดุอุปกรณ์นาน      
29 การรอรับช่วงงาน  เนื่องจากพนักงานท างานช้า                 
30 เครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์อยู่ห่างกัน เสียเวลาในการส่ง

ต่องาน 
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ล าดับที่ 

 
ความสูญเสีย (7 Waste) ในกรระบวนการแปรรูป

ข้าวเปลือก 
 

 
ระดับความคิดเห็น 
 
มากที่สุด 

 
มาก 

 
ปานกลาง 

 
น้อย 

 
น้อย
ที่สุด 

5 4 3 2 1 
ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 

     

31 กระบวนการแปรรูปข้าวมีของสียจากการสีข้าว      
32 เกิดการท างานซ้ าเพ่ือแก้ไขการสีข้าวเป็นประจ า

เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
     

33 สิ้นเปลืองพ้ืนที่ที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย       
34 วิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม เกิดความสูญเสียระหว่าง

การขนย้าย 
     

35 การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง ข้าวเปลือกไม่ได้
คุณภาพ 

     

 
ข้อคิดเห็นหรือข้อเสนอแนะ
......................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................
...................................................................................................................................................... 

ขอบพระคุณที่เสียสละเวลาในการให้สัมภาษณ์ 
กัลยรัศมิ์  ทิณรัตน์ 
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ภาคผนวก ข 
 ดัชนีความสอดคล้องของข้อค าถามของผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบเครื่องมือวิจัย 
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ตารางวิเคราะห์ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิประเมินความเที่ยงตรงแบบสอบถาม 
เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวใน 

จังหวัดกาฬสินธุ์ 
ส าหรับผู้ประเมิน/ผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 5 คน มีข้อค าถามทั้งหมด จ านวน 35 ข้อ สรุปผลจาก

การวิเคราะห์พบว่ามีขอค าถามที่ใช้ได้ จ านวน 24 ข้อ  และมีข้อค าถามที่ต้องปรับปรุง จ านวน 11 ข้อ 
โดยมีรายละเอียดดังตารางดังต่อไปนี้ 

 
รายการขอความคิดเห็น 

ประมาณค่าความคิดเห็น
ของผู้ทรงคุณวุฒิคนที่ 

ค่า 
IOC 

 
แปลผล 

1 2 3 4 5   
1.ใช้พ้ืนที่เพ่ือจัดเก็บมาก มีค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บสูง 1 1 1 0 1 0.8 ใช้ได้ 
2.เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บสินค้าและวัสดุที่เกิดจากการผลิต 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
3.ความเสื่อมสภาพของข้าวสารในการจัดเก็บระเวลานาน 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
4.กระบวนการสีข้าวไม่สอดคล้องกับปริมาณการผลิต 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
5.การตั้งเครื่องจักรไม่เหมาะสม ท าให้เกิดของเสียเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

6.ใช้พื้นที่จัดเก็บข้าวเปลือกหรือวัสดุ และอุปกรณ์มาก
เกินไป 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

7.สั่งซื้อข้าวเปลือกเก็บไว้จ านวนมาก ท าให้เกิดการเสื่อม
คุณภาพ   

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

8.สั่งซื้อซ้ าซ้อน สั่งซื้อไม่สอดคล้องกับช่วงเวลาการผลิต 1 0 1 1 1 0.8 ใช้ได้ 
9.มีข้าวเปลือกในสต๊อกมากเกินไปเป็นภาระในการดูแล
และการจัดการ 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

10.มีการน าข้าวเปลือกที่เก็บไว้ไปทิ้งหรือขายราคาถูกจาก
การเสื่อมคุณภาพ 

1 1 1 0 1 0.8 ใช้ได้ 

11.เกิดความสูญเสียจากอุบัติเหตุในการขนย้าย 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
12.ความสูญเสียจากการอุปกรณ์ขนย้ายที่ไม่เหมาะสม 1 1 1 0 1 0.8 ใช้ได้ 
13.ความสูญเสียจากใช้บรรจุภัณฑ์ในการขนย้ายที่ไม่
เหมาะสม 

1 1 0 1 1 0.8 ใช้ได้ 

14.ความสูญเสียจากระยะทางการขนย้ายที่ไม่เหมาะสม 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
15.ปริมาณชิ้นงานในการขนส่ง/ย้ายแต่ละครั้งไม่
เหมาะสม 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

16.ระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 1 1 1 0 1 0.8 ใช้ได้ 
17.การจัดวางอุปกรณ์ และวางผังโรงสีไม่เหมาะสม 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
18.ขาดมาตรฐานในการท างานที่ชัดเจน 1 0 1 1 1 0.8 ใช้ได้ 
19.พนักงามีความเหนื่อยล้า เกิดความเครียด เกิดเกิด
อุบัติเหตุบ่อยครั้ง 

1 0 1 1 1 0.8 ใช้ได้ 
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20.เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
21.ใช้เวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ าเป็น 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
22.ขั้นตอน และระบบการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
23.การท างานซ้ าซ้อน และการจัดล าดับงานที่ไม่
เหมาะสม 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

24.การใช้เครื่องมือในการท างานไม่เหมาะสม 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
25.ใช้วัสดุ/อุปกรณ ์ผิดประเภทการใช้งาน 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
26.วิธีการท างานของแต่ละกระบวนการที่ไม่สอดคล้องกัน 1 0 1 1 1 0.8 ใช้ได้ 
27.เครื่องจักรไม่มีประสิทธิภาพ 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
28.ใช้เวลาในการตั้งเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณ์นาน
เกินไป 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

29.เกิดการรอรับช่วงงาน  เนื่องจากพนักงานท างานช้า 1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
30.เครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์อยู่ห่างกัน ท าให้เสียเวลาใน
การส่งต่องาน 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

31.กระบวนการแปรรูปข้าวมีของเสียจากการสีข้าว 1 1 1 0 1 0.8 ใช้ได้ 
32.การเกิดปัญหาเรื่องเดิม ๆ และแก้ไขปัญหาไม่ตรงจุด 
อยู่บ่อยครั้ง 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

33.สิ้นเปลืองพ้ืนทีท่ี่ในการจัดเก็บและเกิดการก าจัดของ
เสีย 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

34.วิธีการผลิตที่ไม่เหมาะสม เกิดความสูญเสียระหว่าง
การขนย้าย 

1 1 1 0 1 0.8 ใช้ได้ 

35.การออกแบบการผลิตไม่ถูกต้อง ข้าวเปลือกไม่ได้
คุณภาพ 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

 
จากผลการวิเคราะห์เมื่อพิจารณาท่ีคา่เฉลี่ย (Mean) ซึ่งก็คือค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) 

หรือ ความเที่ยงตรงรายขอของขอสอบแต่ละข้อ โดยจะพิจารณาคัดเลือกข้อที่มีค่า IOC ตั้งแต .50 ขึ้น
ไป พบว่ามีขอ้ที่เขาเกณฑ์หรือมีความเที่ยงตรง หรือสามารถวัดได้ตรงตามจุดประสงค์ จ านวน 35 ข้อ 
จากทั้งหมด 35 ข้อ 
ค่า  IOC    =   
0.8+1+1+1+1+1+1+0.8+1+0.8+1+0.8+0.8+1+1+0.8+1+0.8+0.8+1+1+1+1+1+1+0.8+1+1+1+1+0.8+1+1+0.8+1     

                    35                                            
                                                             =   32.8     =  32.8 
                                            35 
      = 0.93  
สรุปว่า   แบบสอบถาม เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนข
องโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์  สามารถน าไปใช้เป้นเครื่องมือในงานวิจัยนี้ได้ 
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ตารางวิเคราะห์ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิประเมินความเที่ยงตรงแบบสัมภาษณ์ 
เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนของโรงสีข้าวใน 

จังหวัดกาฬสินธุ์ 
ส าหรับผู้ประเมิน/ผู้เชี่ยวชาญ จ านวน 5 คน มีข้อค าถามทั้งหมด จ านวน 17 ข้อ สรุปผลจาก

การวิเคราะห์พบว่ามีขอค าถามที่ใช้ได้ จ านวน 17 ข้อ  และไมม่ีขอ้ค าถามที่ต้องปรับปรุง  โดยมี
รายละเอียดดังตารางดังต่อไปนี้ 

 
รายการขอความคิดเห็น 

ประมาณค่าความคิดเห็น
ของผู้ทรงคุณวุฒิคนที่ 

ค่า 
IOC 

 
แปล
ผล 1 2 3 4 5 

1.โปรดอธิบายกระบวนการสีข้าว ในโรงสีท่านว่ามีกิจกรรม
อะไรบ้าง ตั้งแต่เริ่มสีข้าว จนสิ้นสุดเป็นข้าวสาร 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

2.จากกระบวนการสีข้าวตามข้อที่ 1 ท่านคิดว่ามีกิจกรรม/
ขัน้ตอนใดบ้างทีส่ าคัญมาก ต้องมี และขาดไม่ได้ ถ้าขาดไป 
จะส่งผลให้ได้ผลผลิตไม่ดี ( กิจกรรมที่เพ่ิมคุณค่า (VA) ) 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

3.จากกระบวนการสีข้าวตามข้อที่ 1 ท่านคิดว่ามีกิจกรรม/
ขั้นตอนใดบ้างทีส่ามารตัดออก ไม่ต้องมีในกระบวนการ หรือ
ยุบรวมกับข้ันตอนอื่นได้ ( กิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) ) 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

4.จากกระบวนการสีข้าวตามข้อที่ 1 ท่านคิดว่ามีกิจกรรม/
ขั้นตอนใดบ้างที่ท าแล้วไม่เกิดประโยชน์ ยุ่งยาก  
แต่จ าเป็นต้องท า  ( ไม่เพ่ิมคุณค่าแต่มีความจ าเป็นต้องท า 
(NNVA) ) 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

5.มีการสีข้าวปริมาณมากเกินความต้องการเกินค าสั่งซื้อของ
ลูกค้า หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานานหรือไม่  
อย่างไร 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

6.มีการซื้อข้าวเปลือกปริมาณมาก มาสต๊อกอยู่เสมอ และคิด
ว่าเป็นภาระในการดูแลและการจัดการ หรือไม ่ 
อย่างไร 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

7.มีเส้นทางในการสีข้าวที่สลับ ซับซ้อน การตั้งเครืองจักร 
อุปกรณ์ที่ห่างกัน เกิดการสูญเปล่าในการท างาน  
และการรอคอยในขั้นตอนการท างานหรือไม่ อย่างไร 
 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
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8.พนักงานมที่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือม
หยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่ 
บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการท างานหรือไม่ อย่างไร  

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

9.เกิดกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน 
ซึ่งไม่มีความจ าเป็น หรือการท างานยุ่งยาก  
ซ้ าซ้อนไม่เกิดประโยชน์ หรือไม ่อย่างไร 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

10.เกิดการรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุด
การท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต 
เช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง 
การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล หรือไม่ 
อย่างไร 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

11.เกิดของเสียในกระบวนการผลิตจ านวนมาก เมื่อของเสียถูก
ผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไป 
แก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไป
ก าจัดทิ้ง หรือไม ่อย่างไร 
 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

12.ท่านคิดว่าการสีข้าวในปัจจุบันมีปัญหาหรือไม่ ถ้ามีปัญหา
คิดว่าปัญหานั้นมาจากสาเหตุอะไร และอะไร เป็นต้นเหตุของ
ปัญหานั้น 
 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

13.ท่านคิดว่าขั้นตอนการท างานใด คือต้นเหตุของปัญหาใน
การสีข้าว และส่งผลกระทบที่ขั้นตอนใดบ้าง  ปัญหานี้เกิดขึ้น
เมื่อไร ท าไมปัญหานี้จึงเกิดข้ึน และควรมีวิธีการแก้ไขอย่างไร 
 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

14.หากท่านจะปรับปรุงขั้นตอนในการสีข้าว ท่านต้องการ
ปรับปรุงในประเด็นใดมากท่ีสุด 3 ล าดับ ได้แก่ 
การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้า
ด้วยกัน การจัดขั้นตอนการสีข้าวใหม่ และการท าให้ง่ายขึ้น
กว่าเดิม และระบุขั้นตอนที่ต้องการ   
 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 
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15.หากท่านจะปรับปรุงขั้นตอนในการสีข้าว ท่านต้องการ
ปรับปรุงในประเด็นใดมากท่ีสุด 3 ล าดับ ได้แก่ 
การก าจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น การรวมข้ันตอนที่ซ้ าซ้อนเข้า
ด้วยกัน การจัดขั้นตอนการสีข้าวใหม่ และการท าให้ง่าย ขึ้น
กว่าเดิม และระบุขั้นตอนที่ต้องการ   

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

16.ท่านคิดว่ามีแนวทางใดบ้างเป็นแนวทางท่ีดีในการน ามา
ประยุกต์ใช้เพ่ือปรับปรุงกระบวนการสีขาวให้ได้คุณภาพและ
มาตรฐานมากกว่าเดิม 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

17.ข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ  ในการปรับปรุงระบบการผลิต  
 

1 1 1 1 1 1 ใช้ได้ 

 
จากผลการวิเคราะห์เมื่อพิจารณาท่ีคา่เฉลี่ย (Mean) ซึ่งก็คือค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) 

หรือ ความเที่ยงตรงรายขอของขอสอบแต่ละข้อ โดยจะพิจารณาคัดเลือกข้อที่มีค่า IOC ตั้งแต .50 ขึ้น
ไป พบว่ามีขอ้ที่เข้าเกณฑ์หรือมีความเที่ยงตรง หรือสามารถวัดได้ตรงตามจุดประสงค์ จ านวน 17 ข้อ 
จากทั้งหมด 17 ข้อ 

ค่า  IOC    =   1+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1+1     
                    17                                           

                                                             =   17     =     17 
                                            17 
      = 1  
สรุปว่า   แบบสัมภาษณ์ เรื่อง นวัตกรรมการจัดการกระบวนการผลิตโดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนข
องโรงสีข้าวในจังหวัดกาฬสินธุ์  สามารถน าไปใช้เป้นเครื่องมือในงานวิจัยนี้ได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 212 
 
ประวัติผู้เขียน 
 

ประวัติผู้เขียน 
 

ชื่อ นางกัลยรัศมิ ์ ทิณรัตน์ 
วันเกิด วันที่  18  เดือน กุมภาพันธ์  พ.ศ. 2517 
สถานที่เกิด อ าเภอเมือง จังหวัดร้อยเอ็ด 
สถานที่อยู่ปัจจุบัน บ้านเลขท่ี 121 หมู่ที ่4 ต าบลหนองแวง  อ าเภอเมือง จังหวัดร้อยเอ็ด 

รหัสไปรษณีย์ 45000 
ต าแหน่งหน้าที่การงาน อาจารย์ประจ าสาขาการจัดการ 
สถานที่ท างานปัจจุบัน คณะบริหารศาสตร์ มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ์   

เลขที ่62/1 ถนนเกษตรสมบูรณ์ ต าบลกาฬสินธุ์  
อ าเภอเมือง จังหวัดกาฬสินธุ์ 46000 

ประวัติการศึกษา พ.ศ.  2544       ปริญญาบริหารธุรกิจบัณฑิต (บธ.บ.)   
      สาขาวิชาการจัดการ  มหาวิทยาลัยมหาสารคาม     
พ.ศ.  2554      ปริญญาบริหารธุรกิจบัณฑิตมหาบัณฑิต (บธ.ม.)   
      สาขาวิชาการจัดการเชิงกลยุทธ์  
      มหาวิทยาลัยมหาสารคาม  
พ.ศ. 2567      ปริญญาปรัชญาดุษฎีบัณฑิต (ปร.ด.)   
      สาขาวิชาบริหารธุรกิจและนวัตกรรมดิจิทัล  
      มหาวิทยาลัยมหาสารคาม   
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