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This study aims to improve the efficiency and reduce wastes in the production
process of a jewelry product - model A. The Value Stream Mapping (VSM) was utilized
as a tool to analyze the current status and define the root causes of waste in the
production line. The solutions for improvement were implemented and evaluated by 3
indicators, i.e. Production Lead Time, Transportation Distance, and Work in Process

The results found that the Jewelry model A’s production process is comprised
of Rolling, Forming, Cutting, Polishing, QC Inspection, and Packing cells. Rolling and
polishing cells, which have cycle times higher than the process takt time; and QC
inspection and packing cells that have excess manpower, were the process bottlenecks.
Furthermore, there were long distances between three cells. Lot size adjustment for
rolling cell, while reducing polishing steps, and process re-layout were applied. The
Value Stream Mapping can create continuous flows, reducing 56.50 percent of
production lead time, 71 percent of work in process, and shortening the transportation
distances of 88 meters, which effected the manpower reduction in total of 7 people. The
efficiency of the process increased 7.12 percent per batch.

Graduate School Student's Signature
Field of Study Industrial Management Advisor's Signature
Academic Year 2014



ฉ



ฉ

กิตติกรรมประกาศ

ส า ร นิ พ น ธ ฉ บั บ นี้  สํ า เ ร็ จ ส ม บู ร ณ ไ ด ด ว ย ก า ร ไ ด รั บ ค ว า ม ก รุ ณ า จ า ก
ผูชวยศาสตราจารย ดร.จักร  ติงศภัทิย อาจารยที่ปรึกษาในการทําสารนิพนธ ที่ไดใหคําปรกึษา
ใหคําแนะนําตลอดจนตรวจแกไขขอบกพรองตางๆ ดวยความเอาใจใสเปนอยางย่ิง กระทั่ง
สารนิพนธฉบับนี้สําเร็จสมบูรณ ขอขอบพระคุณอยางสูงไว ณ ที่นี้

อีกทั้งขอขอบพระคุณทานคณาจารยผูเปนกรรมการในการพิจารณาสารนิพนธฉบับนี้
ที่ไดใหคําแนะนําและขอคิดตางๆ อันเปนประโยชน ทําใหสารนิพนธฉบับนี้มีความสมบูรณ
ย่ิงขึ้น

ขอขอบพระคุณคณาจารย หลักสูตรบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม ณ
สถาบันแหงนี้ ที่ถายทอดความรูและประสบการณอันมีคา และขอบคุณเจาหนาที่ทุกทาน ที่ได
ใหความชวยเหลือเปนอยางดีตลอดมา

สุดทายนี้ ขอขอบพระคุณผูบริหาร บริษัทกรณีศึกษา เปนอยางสูงที่ใหความเห็นชอบ
ใหความอนุเคราะห และใหความชวยเหลือเสมอมา จนกระทั่งสารนิพนธฉบับนี้สามารถ
ดําเนินการสําเร็จลุลวงเปนอยางดี

สินัญชอร ติระวิภาวัฒน



ช

สารบัญ

หนา
บทคัดยอภาษาไทย ............................................................................................................ ง
บทคัดยอภาษาอังกฤษ ....................................................................................................... จ
กิตติกรรมประกาศ.............................................................................................................. ฉ
สารบัญ.............. ................................................................................................................ ช
สารบัญตาราง .................................................................................................................... ฌ
สารบัญรูป .................................................................................................................... . ญ

บทที่
1 บทนํา................................................................................................................... 1

ความเปนมา และความสําคัญของปญหา ....................................................... 1
วัตถุประสงคของการศึกษา........... ................................................................ 2
ขอบเขตของการศึกษา.................................................................................. 2
ขั้นตอนการดําเนนิงาน............................................................................... .. 2
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ............................................................................ 3
นิยามศัพท................................................................................................... 3
แผนงานและระยะเวลาการดาํเนนิงาน ........................................................... 5

2 หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ .................................................. 6
แนวคิดในการทํากรณีศึกษา ......................................................................... 6
หลักการพื้นฐานของระบบการผลิตแบบลนี .................................................... 9
หลักการการจัดการสายธารคุณคา ................................................................. 29
เอกสารและงานวจิัยที่เก่ียวของ..................................................................... 35

3 วิธีดําเนินงานสารนิพนธ ........................................................................................ 37
ประชากรและกลุมตัวอยาง............................................................................ 37
การเก็บรวบรวมขอมูล .................................................................................. 37
ขั้นตอนในการศึกษา .................................................................................... 37



ซ

สารบัญ (ตอ)

บทที่ หนา
4 บทสรปุ อภิปรายผล และขอเสนอแนะ ................................................................... 39

การวิเคราะหขอมูล ....................................................................................... 39
สรุปผล ......................................................................................................... 46
อภิปรายผล .................................................................................................. 58
ขอเสนอแนะ ................................................................................................. 62

บรรณานุกรม .................................................................................................................... 63

ประวัติผูเขียนสารนิพนธ ..................................................................................................... 80



ฌ

สารบัญตาราง

ตาราง หนา
1 แผนการดําเนินงานและระยะเวลาการดําเนินงาน .................................................. 5
2 มูลคาการสงออกเครื่องประดับแทของไทยป 2554-2556........................................ 7
3 ตลาดสงออกเครื่องประดบัเงินของไทยป 2554-2556 ............................................. 8
4 เปรียบทียบแนวคิดการผลิตระหวาง การผลิตแบบเดิมกับแบบแนวคิดลีน ............... 11
5 ระดบัของความสูญเปลา........................................................................................ 21

  6 ระยะของการดําเนนิงาน เครื่องมือและเทคนิค ที่ทําใหถึงเปาหมายของลีน ............. 22
7 ความสัมพันธรูปแบบการผลิตกับเลยเอาต ............................................................. 24
8 เปรียบเทียบชนิดของผังโรงาน .............................................................................. 27
9 ขอมูลการผลิตสินคารุน A ..................................................................................... 41
10 รวบรวมขอมูลการปฏบิัติงานกอนการปรบัปรุง....................................................... 42
11 ขั้นตอนการรีดแผนกอนการปรบัปรุง ..................................................................... 49
12 ขั้นตอนการรีดแผนกอนการปรบัปรุง ..................................................................... 50
13 ขั้นตอนการขัดชิ้นงานกอนการปรบัปรุง ................................................................. 51
14 ขั้นตอนการขัดชิ้นงานหลังการปรบัปรุง ................................................................. 51
15 ระยะทางระหวางกระบวนการหลังการปรบัปรุงผังโรงงาน ...................................... 54
16 รวบรวมขอมูลการปฏบิัติงานหลังการปรับปรุง ....................................................... 55
17 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใชในการผลิต......................................................... 59
18 ผลการเปรียบเทียบปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต ....................................... 59
19 ผลการเปรียบเทียบจาํนวนผูปฏิบัติงานในแตละกระบวนการผลิต ........................... 60
20 ผลการเปรียบเทียบจาํนวนขัน้ตอนในกระบวนการรีดแผน ...................................... 61
21 ปริมาณการสั่งซื้อสินคารุน A ในป 2014................................................................ 69
22 ขอมูลการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง ................................................................... 70
23 เวลาที่ใชในการปฎบิัติงาน กระบวนการรีดแผน กอนการปรับปรุง .......................... 71

  24 ขอมูลขั้นตอนการปฏบิัติงาน กระบวนการรีดแผน กอนการปรบัปรุง....................... 72
25 ขอมูลขั้นตอนการปฏบิัติงาน กระบวนการขัดผิวงาน กอนการปรบัปรุง................... 73
26 ขอมูลการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง ................................................................... 75
27 เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน กระบวนการรีดแผน หลังการปรับปรุง .......................... 76
28 ขอมูลขั้นตอนการปฏบิัติงาน กระบวนการรีดแผน หลังการปรบัปรุง ....................... 77



ญ

สารบัญรูป

รูป  หนา
1 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลนีและลักษณะเฉพาะ....................................... 10
2 แผนภาพสายธารคุณคา ........................................................................................ 13
3 รูปแบบ "4 Ps" ของวิถีแหงโตโยตา ....................................................................... 14
4 แผนภาพ บานระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS House)....................................... 15
5 หลักการเบื้องตนของการผลิตแบบลีน........................... ....................................... 16
6 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout)...................................................... 25
 7 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout)…….................................................  26
8 ผังโรงงานแบบเซลล (Cellular Layout)........................... ...................................... 26
9 วงจรการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง PDCA.................................................................. 28
10 ตัวอยาง EXTERNAL MAPPING ......................................................................... 31
11 ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบนั...................................... 32
12 สัญลักษณในการวาดแผนภาพสายธารคุณคา ........................................................ 33
13 ขั้นตอนการผลิตหลักของกระบวนการผลิตสินคารุน A ........................................... 40
14 แผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจบุนั.................................................................. 44
15 เวลาการทํางานในแตละกระบวนการผลิต .............................................................. 45
16 แผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจบุนัที่ระบจุุดที่เกิดความสูญเปลา ...................... 47
17 แผนผังกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง ............................................................. 52
18 แผนผังกระบวนการผลิตหลังการปรบัปรุง.............................................................. 53
19 เวลาการทํางานในแตละกระบวนการผลิตหลังการปรบัปรุง..................................... 56
20 แผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคต .................................................................. 57
21 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิต กอนและหลังปรับปรุง............................................. 78



1

บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ตลอดชวงทศวรรษที่ผานมา กระแสความนิยมเครื่องประดับที่ทําจากโลหะมีคาสีขาว

มีแนวโนมสูงขึ้นอยางตอเนื่องในตลาดโลก ทําใหผูซื้อสวนใหญหันไปบริโภคสินคาทดแทนที่
สามารถตอบสนองความตองการ และมีราคาเหมาะสมกับกําลังซื้อที่ลดลง เครื่องประดับเงิน จึง
เปนคําตอบของทางเลือกเครื่องประดับที่ทําจากโลหะมีคาสีขาว ที่มีการพัฒนาใหดูทันสมัย
สามารถนําไปใชเปนเครื่องประดับชั้นสูงและเปนเครื่องประดับแฟชั่น เพื่อตอบโจทยของผูซื้อใน
ปจจุบัน

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ(Gems and Jewelry Industry) เปน
อุตสาหกรรมที่มีมูลคาการสงออกสูงเปนอันดับ 4 ของประเทศ (สถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณี
และเครื่องประดับแหงชาติ.  2557ก) ปจจุบันผูประกอบการไทยเริ่มเผชิญกับการแขงขันที่
รุนแรงจากคูแขงที่มีศักยภาพในตลาด เชน ประเทศจีนและประเทศอินเดีย และคูแขงที่ครอง
ตลาดบนอยางประเทศอิตาลี ประกอบกับราคาวัตถุดิบโลหะมีคา อาทิ ทองคําและแพลทินัม ที่
ปรับตัวสูงขึ้นกวาเทาตัว อีกทั้งผลพวงจากการชะลอตัวทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นอยางตอเนื่องใน
อีกหลายประเทศทั่วโลก ดังนั้น การที่ เราจะมีความสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอ่ืนได
บริษัทผูผลิตและผูสงออกไทยจึงมีความจําเปนอยางย่ิงที่จะตองปรับกลยุทธการดําเนินธุรกิจทั้ง
ในดานการผลิต และการตลาดเพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจ และสามารถอยู
รอดไดในตลาดโลกที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา โดยมุงการผลิตตามความตองการที่
แทจริงของลูกคา คุณภาพยอดเย่ียมและสามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยาง
รวดเร็ว ซึ่งตางจากแนวคิดในการดําเนินธุรกิจแบบเดิม ที่เนนการพยากรณและพยายามผลักดัน
สินคาเขาสูตลาดเพียงอยางเดียว

ปจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) เปรียบเสมือนเครื่องมือ
สําคัญสําหรับการสรางความไดเปรียบทางการแขงขัน เนื่องจากมุงเนนการลดระยะเวลาการ
ผลิตรวม และลดตนทุน โดยมุงกําจัดความสูญเปลาและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในทุกพื้นที่ของ
สายการผลิต การทําสารนิพนธครั้งนี้จึงมุงเนน การนําการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream
Mapping: VSM) มาประยุกตใชในกระบวนการผลิตเครื่องประดับเงิน เพื่อลดระยะเวลานําใน
กระบวนการผลิตรวม (Production Lead Time) ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต (Work
in process) และลดระยะทางระหวางกระบวนการผลิต อีกทั้งเปนแนวทางในการพัฒนาและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา
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วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อลดเวลานําในการผลิตรวม (Production Lead Time)
2. ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work in process)
3. ลดระยะทางระหวางกระบวนการผลิต

ขอบเขตของของการศึกษา
การศึกษาและการวิจัยครั้งนี้ จะนําแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production

System) มาปรับใช เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตเครื่องประดับ โดยจะดําเนินการ
เฉพาะในสวนผลิตภัณฑตัวอยาง (สินคารุน A) เพียงหนึ่งรุนเทานั้น และใชระยะเวลาในการเก็บ
รวบรวมขอมูลเพื่อศึกษารวมถึงการสรุปผลต้ังแตเดือน กันยายน พ.ศ. 2557 ถึง เดือน เมษายน
พ.ศ. 2558

ขั้นตอนการดําเนินการทําสารนิพนธ
1. ศีกษาแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) การจัดการสายธาร

คุณคา (VSM) เอกสารงานวิจัย และทฤษฏีที่เก่ียวของ
2. ศึกษาลักษณะของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (สินคารุน A) ที่จะ

นํามาดําเนินงานสารนิพนธ
3. รวบรวมขอมูลที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต สินคารุน A อยางละเอียด โดยการ

สังเกตการณ เขียนขั้นตอนการผลิต จับเวลา และบันทึกขอมูล
4. ใชแนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชในกระบวนการผลิตตามขอบเขตที่จะ

ศึกษา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะขอมูล ไดแก การจัดการ
สายธารคุณคา (Value Steam Management : VSM) เพื่อคนหาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเปลา
ในกระบวนการ ใบตรวจสอบ(Check Sheet) เพื่อคนหาสาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหาดาน
คุณภาพ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) รวมดวย

5. ออกแบบและเสนอการปรับปรุง พรอมตรวจสอบผลจากการนําแนวคิดการผลิต
แบบลีน มาประยุกตใชในสายการผลิต สินคารุน A

6. เปรียบเทียบผลระหวางกอนและหลังการดําเนินกิจกรรม
7. สรุปผลการศึกษา นําเสนอขอเสนอแนะเพื่อใชในการปรับปรุงตอไปและจัดทํา

รายงาน
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยใหการไหลของงานเปนไปไดอยางตอเนื่อง

และสงผลใหความสูญเปลาในกระบวนการผลิตสินคารุน A เหลือนอยที่สุด
2. สายการผลิตสินคารุน A ถูกนําไปเปนตนแบบเพื่อประยุกตใชในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตสินคาอ่ืนๆ ตอไป

นิยามศัพท
1. คุณคา (Value) หมายถึง ขีดความสามารถ(Capacity) ที่เตรียมไวใหแกลูกคาใน

เวลาที่ถูกตองและในราคาที่เหมาะสม ซึ่งลูกคาจะเปนผูกําหนด
2. สายธารคุณคา (Value Stream) หมายถึง การแสดงขั้นตอน/กระบวนการ

ทั้งหมด โดยเริ่มต้ังแตการรับวัตถุดิบ จนกระทั่งแปรรูปเปนผลิตภัณฑและสงมอบใหกับลูกคา
3. การเขียนแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) หมายถึง

แผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมตางๆ และแสดงถึงเสนทางการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบ งาน และขอมูล
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคารุน A เปนเครื่องมือในการมองดูภาพรวมทั้งหมดของ
กระบวนการ เราจะสามารถระบุถึงขั้นตอนหรือกิจกรรมที่เกิดคุณคาเพิ่ม และขั้นตอนหรือ
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่ม รวมถึงขั้นตอนที่เปนคอขวด เพื่อกําจัดสิ่งที่ทําใหเกิดความ
สูญเปลา ในกระบวนการผลิตสินคารุน A

4. ความสูญเปลา (Waste / Muda) หมายถึง กิจกรรม ขั้นตอน หรือกระบวนการ
ใดๆก็ตามที่มีการใชทรัพยากร แตไมไดสรางคุณคา(Value)เพิ่มใหกับลูกคา

5. เวลานํา (Lead Time) หมายถึง เวลารวมทั้งหมดที่ลูกคาตองรอรับผลิตภัณฑ
หลังจากที่ไดมีการสั้งซื้อสินคาไปแลว กลาวคือ มีคาเทากับเวลาที่ใชในการสรางผลผลิต โดย
เวลานําจะประกอบดวย เวลาเดินเครื่องจักรปกติ เวลาการขนถายชิ้นงาน เวลาสําหรับ
เปลี่ยนแปลงโปรแกรมของเครื่องจักร และ เวลาสําหรับต้ังเครื่องจักร (Setup time)

6. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง เวลาที่ชิ้นงาน 1 ชิ้นถูกแปรรูป
จนเสร็จในแตละจุดปฎิบัติงานในกระบวนการผลิต คํานวนไดจาก

Cycle Time = เวลาที่ใชทําการผลิตจริงในแตละวัน (นาที)
จํานวนงานที่ผลิตไดในแตละวัน (กรัมหรือชิ้น)

7. เทกไทม (Takt Time) หมายถึง ระยะเวลาที่ตองใชในการผลิตสินคา 1 ชิ้น
เพื่อใหทันตอปริมาณความตองการสินคาของลูกคาตอวัน Takt Time เปนตัวกําหนดจังหวะใน
การผลิตที่เหมาะสม เพื่อใหสินคาถูกผลิตทันกับปริมาณความตองการของลูกคา คํานวนไดจาก
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Takt Time = เวลาทํางานปกติในแตละวัน (นาที)
จํานวนหรือปริมาณชิ้นงานที่ลูกคาตองการในแตละวัน

8. Change Over time (C/O) หมายถึง ระยะเวลาที่ใชในการเปลี่ยนโปรแกรม ของ
เครื่องจักร

9. Work in Process (WIP) หมายถึง งานที่อยูระหวางกระบวนการผลิต
10. Uptime หมายถึง ระยะเวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติ ในแตละขั้นตอนการผลิต

คํานวนไดจาก

% Uptime = ระยะเวลาที่เครื่องจักรถูกใชปฏิบัติงานจริงๆ x 100
เวลาที่มีสําหรับการผลิตจริง (Available time)

11. การไหล (Flow ) หมายถึง การทําใหกิจกรรมตางๆในสายการผลิต สามารถ
ทํางานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา (ไหลไปอยางตอเนื่อง)  โดยปราศจากการหยุด ชะงัก
(ติดขัดจากการรอคอยหรือการทํางานซ้ํา) ดวยเหตุอันใดก็ตาม

12. การดึง (Pull)  หมายถึง การที่กระบวนการถัดไป เปนผูดึงชิ้นงานจาก
กระบวนการกอนหนา เม่ือมีความตองการ จากนั้นกระบวนการกอนหนาจะผลิตชิ้นงานชดเชย
เทากับปริมาณชิ้นงานที่ถูกดึงไป

13. ความสมบูรณแบบ (Perfection) หมายถึง การทําใหขั้นตอนการผลิตดําเนินไป
ไดอยางตอเนื่อง โดยมองหาและการกําจัดความสูญเปลา (Waste) ใหออกไปจนหมดสิ้นเพื่อให
ทุกกิจกรรมที่อยูในสายธารคุณคา(Value Stream) สามารถเพิ่มคุณคา(Value) ได
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แผนและระยะเวลาการดําเนินงาน
ตารางท่ี 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

5



บทที่ 2
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

สารนิพนธเรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา
กรณีศึกษา เปนการนําแผนผังสายธารคุณคา (VSM) ซึ่งเปนเครื่องมือในการบริหารการจัดการ
อุตสาหกรรมตามแนวคิดแบบลีนมาใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มศักยภาพ
ทางการแขงขันใหกับองคกร ผูศึกษาไดทําการจัดแบงกลุมสําหรับใชเปนแนวทางในการทบทวน
วรรณกรรมดังนี้

1. แนวคิดในการทํากรณีศึกษา
2. ทฤษฎี และหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
3. แนวคิดและหลักการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management :

VSM)
4. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ

1. แนวคิดในการทํากรณีศึกษา
เครื่องประดับเงิน จัดอยูในกลุมเครื่องประดับแท เปนสวนหนึ่งของโครงสราง

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับที่มีการสรางรายไดใหกับประเทศเปนอันดับ 2 ในป 2556
และอันดับ 4 ในป 2557 โครงสรางของจํานวนผูประกอบการสวนใหญอยูในกลุมของ
ผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) มีการใชแรงงานจํานวนมากในการผลิต
(Labor Intensive Industry) เนื่องจากขั้นตอนการผลิตตางๆของอุตสาหกรรมจําเปนตองอาศัย
ทักษะ ฝมือ ความชํานาญ และความประณีตของแรงงานในการผลิต

นอกจากนี้ยังพบวา มูลคาการสงออกเครื่องประดับเงินของไทยเพิ่มสูงขึ้นอยาง
ตอเนื่อง โดยในป 2550 ไทยมีอัตราการเติบโตแบบกาวกระโดดจากป 2549 ที่รอยละ 47.67
และในป 2552 ไทยมีมูลคาการคาสินคาเครื่องประดับเงินที่ 1,000 ลานเหรียญสหรัฐ เปนมูลคา
การสงออกไปทั่วโลกที่ 953.07 ลานเหรียญสหรัฐ ถึงแมภาพรวมในป 2556 จะมีมูลคาการ
สงออกลดลงรอยละ 1.12 อันเปนผลจากภาวะเศรษฐกิจของประเทศคูคาที่ยังชะลอตัว แต
อุตสาหกรรมเครื่องประดับเงินของไทย ในป 2556 ที่ผานมาขยายตัวไดดีคิดเปนรอยละ 5.53
และในป 2557 ขยายตัวเพิ่มขึ้นจากเดิมคิดเปนรอยละ 12.06 โดยมูลคาสงออกที่เพิ่มขึ้นเปนผล
จากผูบริโภคหันมาเลือกซื้อเครื่องประดับเงินมากขึ้น ประกอบกับภาวะเศรษฐกิจที่กําลังฟนตัว
ไดดี ทําใหความตองการบริโภคเครื่องประดับเงินยังคงเติบโตตอเนื่อง ดังขอมูลแสดงในตารางที่
2
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ตารางที่ 2 มูลคาการสงออกเครื่องประดับแทของไทยระหวางป 2554-2556 (จําแนกตามราย
ผลิตภัณฑ)

ที่มา : สถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ. (2557ก). มูลคา
การสงออก. ออนไลน.

โดยตลาดหลักในการสงออกเครื่องประดับเงินของไทย คือ ประเทศสหรัฐอเมริกา ซึ่ง
ในป พ.ศ. 2556 ครองสวนแบงสูงสุดรอยละ 43 ดวยอัตราการขยายตัวรอยละ 3.31 รองลงมา
คือ ประเทศเยอรมนี มีมูลคาการสงออกเพิ่มสูงขึ้นถึงรอยละ 30.02 และมีสัดสวนในตลาดมาก
ขึ้นอยางตอเนื่อง ขณะที่อันดับ 3 คือ ประเทศออสเตรเลีย มีสวนแบงในตลาดลดลงตอเนื่อง
มูลคาลดลงรอยละ 3.92 อันเปนผลจากสภาวะทางเศรษฐกิจของประเทศที่ชะลอการเติบโต
สงผลใหผูบริโภคยังคงระมัดระวังการใชจายสินคาฟุมเฟอย  อีกทั้งคูแขงของไทยในตลาด
ออสเตรเลียมีจํานวนมาก สินคาเครื่องประดับเงินหลากหลายแบรนดปรับตัวสรางกลยุทธอยาง
เขมขน ซึ่งอาจเปนผลใหขีดความสามารถในการแขงขันของสินคาไทยลดนอยลง ในป 2557
การสงออกเครื่องประดับแทมีอัตราการขยายตัวลดลงรอยละ 2.55  โดยพบวาเครื่องประดับทอง
ปรับตัวลดลงรอยละ 8.94 เม่ือเทียบกับไตรมาสแรกของป 2556 ที่ผานมา และ เครื่องประดับ
เงินขยายตัวเพิ่มขึ้นรอยละ 3.06 ดวยมูลคา 387.93 ลานเหรียญสหรัฐ (สถาบันวิจัยและพัฒนา
อัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ.  2557ข)

การที่มูลคาสงออกเครื่องประดับเงินยังคงขยายตัวไดดีสวนหนึ่งเปนผลมาจากการที่
เครื่องประดับเงินชุบหรือเคลือบดวยทองคําไดรับความสนใจจากผูบริโภคมากขึ้นตามลําดับ
รวมถึงตลาดของคูแตงงานของกลุมคนรุนใหมที่หันมานิยมเครื่องประดับดีไซนทันสมัยซึ่งมี
สนนราคาที่ไมสูงนักสอดคลองกับภาวะเศรษฐกิจในปจจุบัน
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ตารางที่ 3 ตลาดสงออกเครื่องประดับเงินของไทยระหวางป 2554-2556

ที่มา : สถาบันวจิัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ.  (2557ก). มูลคา
การสงออก. ออนไลน.

เนื่องจากบริษัท กรณีศึกษา นั้นมีระยะเวลาในการดําเนินธุรกิจมานาน บุคคลากรสวน
ใหญจะเปนคนรุนเกา ที่ ยึดติดกับแนวคิดเดิมๆ ดังนั้นการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตก็จะเปนลักษณะการแกไขปญหาเฉพาะหนา อาทิ เพิ่มกระบวนการผลิตและ
การตรวจสอบ เพิ่มจํานวนพนักงาน เพิ่มเวลาในการทํางานของพนักงาน เพื่อแกปญหาและ
อุปสรรคที่เกิดขึ้นใหจบไป มักไมมีการวิเคราะหถึงสาเหตุที่แทจริง เพื่อนําไปสูการหาแนว
ทางการแกไขปญหาและอุปสรรคในสายการผลิตใหหมดไปอยางถาวร จากรูปแบบการแกไข
ปญหาแบบเฉพาะหนานี้ สงผลใหไลนการผลิตไมนิ่ง

เพื่อเตรียมความพรอมเขาสูตลาดที่มีการแขงขันอยารุนแรง บริษัทฯ จึงจําเปนอยางย่ิง
ที่ตองมีการปรับตัวเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงปจจัยดานตางๆที่เปนกลยุทธทางการแขงขัน
ตนทุนการผลิตถือเปนปจจัยสําคัญที่เปนตัวบงบอกถึงความสามารถในการแขงขันของผูผลิตแต
ละราย ดังนั้นเพื่อลดตนทุนในการผลิต ตองประกอบดวยหลายปจจัย อาทิ การลดของเสีย อัน
เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมนิ่ง และการปรับปรุงคุณภาพในการผลิต เพื่อรักษาระดับคุณภาพ
ของสินคา ดังนั้น การประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management) ซึ่ง
เปนขั้นตอนหนึ่งในแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Concept) มาปรับปรุงโครงสรางระบบการ
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ผลิตภายในนาจะเปนตัวชวยในการลดความผิดพลาด ลดรอบเวลาในการทํางาน อันนําไปสูการ
ลดตนทุนการดําเนินการ และตอบสนองความตองการของลูกคาอยางทันเวลา

2. ทฤษฎี และหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)

วิวัฒนาการการผลิต และคําจํากัดความการผลิตแบบลีน
คําวา Lean เกิดขึ้นในยุค ค.ศ. 1990 เพื่อใชอธิบายระบบการผลิตของโตโยตา

(Toyota Production System) โดยเจมส วูแม็ก (James P. Womack) ไดทําการศึกษา
เปรียบเทียบและวิเคราะหความสําเร็จของโรงงานประกอบรถยนตในประเทศตางๆ อาทิ ญ่ีปุน
อเมริกา และยุโรป ไวในหนังสือ The Machine That Changed The World ระบบการผลิตแบบ
ลีนเกิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต

กลาวกันวาในอดีตการผลิตสินคาตางๆ รวมถึงรถยนตนั้นไมมีเครื่องทุนแรงและไมมี
การสรางสายการผลิต ดังนั้นการประดิษฐหรือสรางชิ้นงาน จะทําการผลิตโดยอาศัยทักษะความ
ชํานาญของพนักงานและใชมือในการสรางชิ้นงาน (Craft / Hand Made Production) เปนหลัก
จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยที่คอนขางสูงแตก็สามารถที่จะผลิตสินคาไดตรงตามความตองการ
ของลูกคา

ตอมาชวงป ค.ศ. 1910 เฮนรี ฟอรด (Henry Ford) จากบริษัท ฟอรด มอเตอร
นําเสนอแนวคิดการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือ การผลิตสินคาที่มีแบบหรือ
ลักษณะเดียวกัน ครั้งละจํานวนมาก รุนการผลิตมีขนาดใหญ เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยให
ตํ่าลง โดยจัดสายการผลิตใหมีลักษณะคลายกับการไหลของสายน้ํา  คือไหลอยางตอเนื่อง
(Continuous System) โดยใช ระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการประกอบรถยนต (Moving
Assembly Line) และ ใชชิ้นสวนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได (Standardized
Interchangeable Parts) วิธีการนี้สงผลใหใชเวลาในการผลิตลดลง ชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับ
การผลิตและสงตอไปยังกระบวนการถัดไปอยางตอเนื่อง โดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการ
(เกียรติขจร. 2550) จากความสําเร็จของบริษัท ฟอรด มอเตอร อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตาไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรดมา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของบริษัทโตโยตาและพบวาสภาพของบริษัทนั้นไมเหมาะกับการใช
ระบบดังกลาว

ชวงป ค.ศ. 1945 – 1970 อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ (Taiichi
Ohno) ไดรวมกับทีมงาน พัฒนาและสรางระบบการผลิตของตนเองขึ้นมา เรียกวา “ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System : TPS) โดยไดทําการปรับปรุงและพัฒนาระบบ
การผลิตจากแนวคิดของฟอรด มาปรับใชในสายการผลิต โดยเปลี่ยนแปลงรูปแบบการผลิตให
เปนการผลิตตามความตองการของลูกคา เรียก ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เนื่องจาก
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ลูกคามีความตองการแตกตางกัน ดังนั้นจึงตองคอยตรวจเช็คความตองการและปริมาณสินคาที่
เปลี่ยนแปลง และคอยเติมสินคาอยูเสมอใหเหมาะสมกับความตองการพรอมกับศึกษาการเพิ่ม
ผลผลิต และนํามาใชรวมกับระบบการผลิตทันเวลาพอดี (Just-In-Time Production Systems)
(เกียรติขจร โฆมานะสิน. 2550)

ในป ค.ศ. 1990 เจมส วูแม็ก และ แดเนียล โจนส (James P. Womack and Daniel
T. Jones) รวมกันเขียนหนังสือชื่อ The Machine That Changed The World ซึ่งกลาวถึง
ประวัติการผลิตรถยนต และเปรียบเทียบปจจัยแหงความสําเร็จของโรงงานประกอบรถยนตใน
ประเทศญ่ีปุน อเมริกา และยุโรป เพื่ออธิบายถึงการเพิ่มขีดความสามารถของบริษัทในการ
จัดการกระบวนการและไดทําการนิยามระบบการผลิตแบบโตโยตาใหม วา ระบบการผลิตแบบ
ลีน “Lean Manufacturing” นั่นเอง

รูปที่ 1 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีนและลักษณะเฉพาะ

ที่มา : เกียรติขจร โฆมานะสิน. (2555). Lean Manufacturing - Best Practice in
Process Management. ออนไลน.

จากรูปที่ 1 ระบบการผลิตแบบลีน เ ริ่ มจากการผลิตแบบงานหัตถกรรม
สูระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ พัฒนามาเรื่อยจนเปนระบบการผลิตแบบลีน ที่มีความยืดหยุน
ในการผลิตสูง ในขณะที่ตองพยายามลดตนทุนการผลิตใหตํ่าลง เนื่องจากวงจรชีวิตของ
ผลิตภัณฑสั้นลง เพื่อรองรับสภาพความตองการของลูกคาหลากหลาย

ระบบ
การผลติแบบลีน

ระบบการผลิต
แบบงานหัตถกรรม
หรืองานฝมือ

ระบบการผลิต
แบบเนนปริมาณ

ตนทุนการผลิต ต่ําสูง

คว
าม

ยืด
หย

ุนใ
นก

าร
ผล

ิต

ต่ํา

สูง
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ดังตารางที่ 4 แสดงการเปรียบทียบแนวคิดของการผลิตระหวาง การผลิตแบบเดิมและ
แนวคิดการผลิตแบบลีนซึ่งจะเห็นไดวาการผลิตแบบลีนเหมาะสมกับลักษณะการผลิตในปจจุบัน
มากที่สุด

ตารางที่ 4 เปรียบทียบแนวคิดการผลิตระหวาง การผลิตแบบเดิมกับแบบแนวคิดลีน
ลักษณะ การผลิตแบบเดิม

(Traditional Production)
การผลิตแบบลีน

(Lean Production)
การกําหนดการผลิต ใชการพยากรณ

(Forecast)
ตามความตองการและคําสั่งซื้อของ
ลูกคา (Customer Order)

รอบเวลาการผลิต สัปดาห / เดือน ชั่วโมง / วัน

ขนาดรุนการผลิต ปริมาณการผลิตในแตละรุน
มาก

ผลิตตามปริมาณความตองการของ
ลูกคา / คําสั่งซื้อ

การจัดวางผังโรงงานและ
เคร่ืองจักร

จัดวางผังตามการไหลของ
กระบวนการผลิต

จัดวางผัง แบบเซลล หรือตามกลุม
ผลิตภัณฑ

รูปแบบการมอบหมายงาน แรงงาน 1 คน รับผิดชอบ
1 เคร่ืองจักร

แรงงาน1คน สามารถ ดูแล
เคร่ืองจักรไดมากกวา 1 เคร่ือง

ระดับการจัดเก็บสต็อก มีการจัดเก็บสต็อกในระดับสูง มีการจัดเก็บสต็อกในระดับท่ี
เหมาะสม

รอบการหมุนของสต็อก มีรอบการหมุนสต็อกต่ํา มีรอบการหมุนสต็อกสูง

ความยืดหยุนตอการเปลีย่น
แปลงกําหนดการผลิต

ขาดความยืดหยุนตอการ
ปรับเปลี่ยนกําหนดการผลิต

มีความยืดหยุนและงายตอการ
ปรับเปลี่ยนกําหนดการผลิต

ตนทุนการผลิต มีความผันแปรและยากตอการ
ควบคุมระดับตนทุน

มีความเสถียรและสามารถควบคุม
ตนทุนไดในระดับท่ีตองการ

ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม. (2547). เพิ่มศักยภาพการแขงขันดวยแนวคิดลีน. หนา
19.

องคกรสวนใหญดําเนินการเปลี่ยนระบบการผลิตจากแบบ Mass Production สู Lean
Production หรือ Lean Manufacturing ดวยจุดประสงค คือ

1. ตองการมีตนทุนที่ตํ่าลง (Cost Reduction) เพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขัน
(Competitiveness) หรือรักษาสวนแบงทางการตลาด
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2. ตองการเพิ่มผลิตภาพ (Increased Productivity) เพื่อการจัดสงที่ดีขึ้นและรักษา
หรือเพิ่มสวนแบงทางการตลาด

3. ตองการลดเวลาในการผลิตสินคา (Lead Time) เพื่อการจัดสงที่ตรงเวลา (On
Time Delivery) และเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคา (Customer Satisfaction)

4. ตองการมีระบบการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class
Manufacturing) เพื่อการแขงขันได และเปนที่ยอมรับของลูกคา

นิยามของลีน (Lean Perspective)
American Society for Quality (ASQ) ใหความหมายของระบบการผลิตแบบลีนวา

เปนการกําจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการในโรงงานผลิตรวมถึงการลดเวลาการรอคอยให
เปนศูนย (Zero Waiting Time) สินคาคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) การจัดตารางเวลาการ
ผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนที่ระบบผลัก) การปรับสมดุลการผลิตและ
ลดเวลาการผลิต (Cutting Actual Process Times) (Monden; et al. 1998)

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension
Partnership (NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของลีนไววา เปนระบบการจัดการที่จะระบุ
กิจกรรมที่ไมสรางคุณคาเพิ่ม โดยมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และใหผลิตภัณฑไหลจากการดึง
ของลูกคา (Spann; et al. 1997)

ออลเลน เจ; โรบินสัน ซี; และ สทีวารท ดี (Allen J.; Robinson C.; and Stewart D.
2001) ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา เปนการติดตามความสูญเปลาเพื่อกําจัดให
หมดไปจากระบบอยางไมมีที่สิ้นสุด โดยความสูญเปลานั้นคือทุกๆสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาแก
ผลิตภัณฑ

วิลเลี่ยม จี นิคเคิล; และ คณะ (William G. Nickels; et al. 2002) ใหคําจํากัดความ
ของการผลิตแบบลีนไววา เปนการผลิตสินคาโดยใชทุกสิ่งในกระบวนการผลิตนอยที่สุด โดย
เปรียบทียบกับระบบการผลิตแบบจํานวนมาก

จีออร อัลลูคัล; และ แอนโทนี่ มานอส (George Alukal; and Anthony Manos.
2003) ใหคําจํากัดวา เปนปรัชญาการผลิตซึ่งเนนการลดเวลาในการผลิตใหสั้นลง โดยกําจัด
ความสูญเสียรูปแบบตางๆ ออกไปในชวงที่มีการสั่งซื้อจากลูกคาและการขนสงสินคาหรือ
ชิ้นสวน ระบบการผลิตแบบลีนชวยใหองคกรสามารถลดตนทุนในรอบเวลาการผลิตและกิจกรรม
ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มทําใหองคกรมีความไดเปรียบทางการแขงขันและไดรับการตอบสนอง
ทางการตลาดเปนอยางดี

ฮินท; และ เทเลอร (Hines; and Taylor.  2010) อธิบายความหมาย แนวคิดแบบลีน
วาเปนแนวคิดทางดานธุรกิจที่เนนกระบวนการของการจัดการ และการปรับปรุงโดยการ
พยายามลดระยะเวลา ลดความเสียเวลา และหาเสนทางที่ลดความยากลําบาก รวมทั้งลดความ



13

พยายามที่สูญเปลาไว โดยพบวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System
:TPS) เปนตนกําเนิดของแนวคิดแบบลีน

ไลเคอร เจฟฟรีย เค. (2548) การผลิตแบบลีน คือระบบการผลิตที่มีแนวคิดในการมุง
สรางสายการไหลของผลิตภัณฑผานกระบวนการเพิ่มมูลคาโดยปราศจากการหยุดชะงักหรือการ
ไหลแบบทีละชิ้น มีระบบการผลิตแบบดึง ตามความตองการของลูกคา โดยจะมีการผลิตสินคาก็
ตอเม่ือลูกคามีความตองการสินคา โดยมีเปาหมายคือตองการลดชวงเวลาใหสั้นลงดวยการ
กําจัดความสูญเปลาที่ไมเพิ่มมูลคา

เจมส วูแม็ก; แดเนียล โจนส; และ แดเนียล รูส (James P Womack; and Daniel T
Jones; and Daniel Roos. 1990: 19-20) (The machine that changed the world) กลาววา
การผลิตแบบ Lean จะใชทุกๆอยางใหนอยลง เม่ือเทียบกับ การผลิตแบบ Mass (mass
production) ลีน (Lean) ชวยใหเราสามารถผลิตสินคาไดมากย่ิงขึ้นดวยแรงที่นอยลง อุปกรณ
นอยลง เวลาสั้นลง ใชพื้นที่การผลิตนอยลง ในขณะเดียวกันก็ชวยใหพัฒนาสินคาใหมไดเร็วขึ้น
สงผลใหเขาใกลการผลิตที่สามารถทําเฉพาะสิ่งที่ลูกคาตองการไดมากย่ิงขึ้น

หลักของระบบการผลิตแบบลีน
หลักการผลิตแบบลีนเปนการมุงสรางคุณคาเพื่อสงมอบใหกับลูกคา โดยคุณคาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการจะถูกเชื่อมโยงเขาหากันและถายทอดผานแผนภาพสายธารคุณคา
(Value Stream Map) ซึ่งมีบทบาทตอการสนับสนุนกิจกรรมและการปรับปรุงอยางตอเนื่อง

รูปที่ 2 แผนภาพสายธารคุณคา

ที่มา : Vincent Gaspers Dan.  (2010). Value Stream Mapping Step by Step.
Online.
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ในหนังสือ " The Toyota Way " โดย ไลเคอร เจฟฟรีย เค. (2548) นําเสนอหลักการ
ไว 14 ขอ ที่เปนจุดเริ่มตนของการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ซึ่งเปนรากฐานของการผลิตแบบลีน
โดยจัดเปน 4 กลุม ไดแก Philosophy (ปรัชญา) Process (กระบวนการ) People / Partners
(บุคลากร/คูคา) และ Problem Solving (การแกปญหา) เรียกวา รูปแบบ "4 Ps" ของวิถีแหงโต
โยตา ดังรูปที่ 3

รูปที ่3 รปูแบบ "4 Ps" ของวิถีแหงโตโยตา

ที่มา : Lean Coaching.  (2009). Les 4 Piliers <<4P>>.  Online.

ทั้ง 4 กลุมนี้ เปนหลักการพื้นฐานของวัฒนธรรมโตโยตา รวมเรียก วิถีแหงโตโยตา ซึ่ง
เปนตัวสําคัญในการสนับสนุนใหระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) นั้นบรรลุผล
ไลเคอร เจฟฟรีย เค. (2548) กลาววา คําถามแรกของการนําระบบTPS มาประยุกตใช คือ
“ลูกคาตองการอะไรจากกระบวนการนี้” ซึ่งสอดคลองกับหลักการขอแรกของแนวคิดการผลิต
แบบลีน คือ การระบุคุณคาตามมุมมองของลูกคา

ฟูจิโอะ โช (Fujio Cho) ไดนําเสนอ ระบบการผลิตแบบโตโยตา ในรูปแบบของ “บาน”
เพื่อใหงายตอความเขาใจ เรียกวา แผนภาพ “บานของ TPS” (TPS House) ดังรูปที่ 4
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รูปที่ 4 แผนภาพ บานระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS House)

ที่มา : Business901.  (2011). The Toyota Lean House.  Online.

จากรูปจะเห็นไดวา บานหลังนี้มีเปาหมายสูงสุดของการประยุกตใชระบบTPS
คือ คุณภาพที่ดีที่สุด ตนทุนที่ตํ่าที่สุด และระยะเวลานําที่สั้นที่สุด ซึ่งการที่จะสรางบานที่แข็งแรง
นั้น ตองมาจากโครงสรางที่แข็งแรง โครงสรางที่วานี้มี 4 ประการ ไดแก ประการที่ 1 : Just In
Time (ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี) ประการที่ 2 : Jidoka  หมายถึง การไมยอมใหมีชิ้นที่
มีขอบกพรอง (งานเสีย) ผานไปยังกระบวนการถัดไป และใชระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ
(Automatic) ที่ควบคุมระบบโดยมนุษย ประการที่ 3 : ศูนยกลางของระบบ TPS คือ บุคลากร
และ ประการที่ 4 : บริเวณรากฐานของบาน ซึ่งมีองคประกอบหลายรูปแบบ อันไดแก ปรัชญา
เก่ียวกับวิถีแหงโตโยตา การจัดการดวยสายตา(Visual Management) ความมีเสถียรภาพและมี
มาตรฐานของกระบวนการตางๆ ที่ เชื่อถือได และสุดทาย คือ การปรับระดับการผลิต
(Heijunka) ใหคงที่
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แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Thinking)
ในหนังสือ Lean Thinking เจมส วูแม็ก และ แดเนียล โจนส (James P. Womack;

and Daniel T. Jones. 1996) ไดนําเสนอหลักการพื้นฐานการผลิตแบบลีนมี 5 ขั้นตอนหลัก
ตามที่แสดงในรูปที่ 5 ดังนี้

รูปที่ 5 หลักการเบื้องตนของการผลิตแบบลีน

ที่มา : Kaylee Betzinger.  (2014). Lean Thinking. Online.

1. การระบุคุณคา (Identify Value)
หลักการนี้บอกใหเราพยายามเขาถึงและรับรูถึงความตองการของลูกคาวาลูกคา

ตองการอะไรและทําการผลิตใหไดตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม หากสิ่งที่เราทําอยูนั้น
เปนสิ่งที่ลูกคาไมตองการนั่นคือความสูญเปลา

1.1 คุณคาของสินคาและบริการ จะถูกกําหนดขึ้นโดยลูกคารายสุดทายเทานั้น
1.2 ผูผลิตหรือผูใหบริการมีหนาที่ในการสรางคุณคานั้น ใหแกสินคาหรือบริการ

ที่จะนําเสนอ สูตลาด(ลูกคาคนสุดทาย)
1.3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ (Feedback) เปนสิ่งที่จะกําหนด

วาผูผลิตหรือผูใหบริการจําเปนที่จะตองทําการปรับปรุงและพัฒนาสินคาหรือบริการอยางไร
ตอไป เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ

2. การเลือกและวิเคราะหสายธารคุณคา (Map the Value Stream Analysis)
การวิเคราะหของหลักการนี้เริ่มโดยการเขียนแผนภาพกระบวนการ (Process

Mapping) แตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต เพื่อระบุความสูญเปลาในกระบวนการและหา
แนวทางปรับปรุงตอไป การวิเคราะหสายธารคุณคา เปนขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มคุณคาของ
ผลิตภัณฑ อาทิ เพิ่มความสามารถ และหรือ คุณภาพ โดยมากจะพิจราณาขั้นตอนที่เก่ียวของ
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กับการแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ และกําจัดสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มในกระบวนการ
ออกไป เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ. 2548)

แผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) เกิดจากการเขียนแผนภาพสายธาร
การไหลของคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) ซึ่งแผนภาพสายธารคุณคาจะแสดงถึงการ
ไหลของวัถุดิบและขอมูลในการะบวนการผลิตตางๆ เปนตัวแจกแจงถึงขั้นตอน กิจกรรม หรือ
งานทั้งหมดที่อยูในกระบวนการผลิต ทําใหเราสามารถจําแนกความสําคัญของกิจกรรม ซึ่ง
กิจกรรมในกระบวนการตางๆ นั้นจะแบงออกเปน 3 แบบ (Peter Hines; and Nick Rich.
1997) ดังนี้

2.1 กิจกรรม หรือ ลักษณะงาน ใดที่สรางคุณคาเพิ่ม (Value Added : VA)
ใหกับตัวสินคา เปนกิจกรรมที่กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงรูปราง หรือสรางมูลคาเพิ่มใหกับ
วัตถุดิบและผลิตภัณฑในกระบวนการจนนําไปสูการเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป(สินคา)

2.2 กิจกรรม หรือ ลักษณะงาน ที่ไมไดสรางมูลคาใหกับตัวผลิตภัณฑแตเปน
สิ่งจําเปน (Necessary But Non Value Added : NNVA) ในกระบวนการผลิต เปนความสูญ
เปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ลักษณะงานสูญเปลาเหลานี้อาจจะไม
สามารถกําจัดออกไปได แตสามารถทําใหลดลงได

2.3 กิจกรรม หรือ ลักษณะงานที่ไมเกิดการเพิ่มมูลคากับผลิตภัณฑ (Non Value
Added : NVA) ถือเปนความสูญเปลาและจําเปนตองกําจัดออกไปจากการดําเนินงานทันที
อาทิ เวลาในการรอคอย การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ (Double Handling)

3 การสรางใหเกิดการไหล (Flow)
การไหลของงาน (Flow) เปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน การไหล เปนการ

แสดงวาชิ้นงานควรไหลผานกระบวนการเพิ่มคุณคาอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอ โดยไมมีการ
หยุดการผลิตดวยเหตุขัดของใดๆ (พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ. 2548) ทําใหปราศจากการรอ
คอยซึ่งจะนําไปสูการมีปริมาณสินคาคงคลังเปนศูนย หลักการและเครื่องมือที่ใชสําหรับสรางการ
ไหลในการดําเนินการผลิต คือ

3.1 การไหลอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังนี้ คือ
3.1.1 อยาใหเครื่องจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle)
3.1.2 หากเครื่องจักเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of

control) ตองแกไขสูสภาวะปกติใหเร็วที่สุด
3.1.3 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance:

PM) เปนสิ่งที่ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผลการผลิตก็ตาม
3.1.4 อยาทําใหเกิดการรอคอยงาน โดย จัดการผลิตของแตละกระบวนการ

ใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่งจะทําใหการเกิดคอขวดลดลง (Bottleneck) และไมมี
งานรอระหวางกระบวนการ (Work in process : WIP)
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3.1.5 อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม
3.1.6 ลดปริมาณการขนยาย
3.1.7 ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต
3.1.8 จัดผังการผลิตในโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม

3.2 แนวคิดการปรับเรียบการผลิต (Heijunka)
การควบคุมการปรับเรียบการผลิตทําใหปริมาณการผลิตกับปริมาณความ

ตองการของลูกคาใกล เ คียงกัน เพื่อปองกันความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป
(Overproduction) การปรับเรียบการผลิตที่เหมาะสม ทําใหสามารถสลับเปลี่ยนผลิตภัณฑได
งาย สงผลใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการผลิต

4 การดึง (Pull)
เปนการผลิตสินคาเฉพาะตามปริมาณที่ลูกคาตองการและในชวงเวลาที่ลูกคา

ตองการ หลักการนี้เสนอใหผูผลิตดําเนินการผลิตจากกระบวนการทายสุด ไลยอนมายัง
กระบวนการแรกสุดของสายการผลิต (Work Backward) เปนการนําความตองการของลูกคา
(Customer Requirements) มาเปนตัวกําหนดการทํางานหรือการผลิต การผลิตสินคาจะเกิดขึ้น
เม่ือลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชการผลิตจากแผนการผลิต (Master Production Plan : MPS)
หรือ ผลิตตามการพยากรณยอดขาย (Sales Forecast) ระบบดึงใชกับทั้งลูกคาภายนอก
(External Customer) ซึ่งก็คือ บริษัทหรือลูกคาที่ซื้อสินคาจากเรา และกับทั้งลูกคาภายใน
(Internal Customer) ก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่ไดรับผลกระทบตอจากการทํางานของเรา อัน
หมายถึงผูที่อยูกระบวนการถัดจากเรา

การผลิตสินคาที่ยังขายไมได ผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To Stock) ถือ
เปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นอันเนื่องมาจากการรอคอย (Waiting) ดังนั้นการที่ลูกคา
เปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเม่ือลูกคามีความตองการสินคานั้น และผลิต
ในจํานวนที่เพียงพอกับที่ลูกคาตองการ (ลูกคา หมายถึง ทั้งลูกคาภายในและภายนอก) เปน
การผลิตในลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) “อยาผลิตอะไรทั้งสิ้นจนกวาสิ่งนั้น
จะเปนที่ตองการ แลวจึงคอยผลิตมันขึ้นมาอยางรวดเร็วที่สุด” เปนขอสรุปถึงการดําเนินงานแบบ
ใหมของ เครื่องขึ้นรูปชิ้นงานขนาดใหญ (Bumper Works) ของบริษัท โตโยตา ในชวงกลางป
ค.ศ. 1992

ดังนั้นจึงมีการนําแนวคิดของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) มาใชใน
การสรางความสมดุลของปริมาณการผลิต โดยใช Takt Time เปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของ
การไหล ซึ่งในระบบการผลิตแบบลีน Takt Time เปนเครื่องมือที่เปนตัวกําหนดอัตราการผลิต
การประเมินสภาพการผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการ
เคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ซึ่งนําไปสูการคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการ
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5. ความสมบูรณแบบ (Perfection)
เปนการพยายามเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับสินคามากที่สุด โดยผานการพัฒนา

ปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยคนหาความสูญเปลา (Waste) ใหพบและกําจัดออกไปอยางตอเนื่อง
ใชแนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นเปนผลมาจาก
การทํางานที่มีประสิทธิภาพ (พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ. 2548)

แนวคิดการผลิตแบบลีนมุงเนน องคประกอบที่สําคัญ 3 ประการ ไดแก 1. บรรลุ
ถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาใน
สายตาลูกคา 2. เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การ
ผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และ3. ความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามากที่สุดโดย
การปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้นการดําเนินงานขั้นตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุง
อยางตอเนื่องที่เปนไปได เปาหมายสูงสุดของแนวคิดการผลิตแบบลีน คือ การสรางใหเกิดการ
ไหลแบบทีละชิ้น (One – Piece Flow) เพื่อใชในการดําเนินการทางธุรกิจในทุกประเภท
โดยกําจัดการดําเนินการและเวลาที่สูญเปลาซึ่งไมไดเปนการเพิ่มคุณคาใหแกสินคานั้นออกไป
(พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ. 2548)

ความสูญเปลา ทั้ง 8 ประการ
ความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต กอใหมีตนทุนการผลิตสูงเกินกวาที่ควรจะ

เปน อาจเปนผลมาจากกระบวนการผลิตที่ไมนิ่ง ผูปฏิบัติงานตองเสียเวลาแกปญหาอยางวกวน
เปนเหตุใหคุณภาพในการผลิตตํ่าลง สงผลใหเกิดความลาชาในกระบวนการผลิต

ความสูญเปลา (Waste / Muda) คือ กิจกรรม ขั้นตอน หรือกระบวนการที่มีการใช
ทรัพยากร แตไมไดสรางคุณคา (Value) เพิ่มใหกับลูกคา ซึ่งไลเคอร เจฟฟรีย เค. (2548)
กลาววา ไทอิชิ โอโน (Taiichi Ohno) ไดระบุถึงความสูญเปลาในกระบวนการผลิตใน The
Toyota Production System ไว 7 ประการ ไดแก

1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตที่มากเกินความจําเปน (Over-Production)
ความพยายามในการใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตใหมากที่สุด โดยไมนึก

ถึงความสามารถในการรับงานตอหรือเปนการผลิตที่เร็วเกินกวาที่กระบวนการถัดไปตองการ
สงผลใหการทํางานเปนไปแบบไมตอเนื่องกัน กระบวนการผลิตจึงไมสมดุล เกิดเปนงานระหวาง
กระบวนการผลิต (WIP) ที่รอการถูกนําไปใชงาน สงผลใหเกิดความตองการใชพื้นในการจัดเก็บ
พื้นที่ทํางานสวนหนึ่งก็จะหายไป บางครั้งของเสียจากกระบวนการกอนหนาอาจยังไมไดรับการ
แกไข เปนการแบกรับตนทุนที่เกิดขึ้น

2. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Waiting)
ในกระบวนการผลิตนั้นประกอบดวยหลายขั้นตอน หากเราไมสามารถจัดการและ

ควบคุมปจจัยตางๆที่มีผลตอการทํางานที่ดีพอ ก็อาจทําใหกระบวนการผลิตขาดความสมดุลและ
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ลื่นไหล ซึ่งจะกอใหเกิดการรอคอยในหลายดาน สงผลใหสูญเสียเวลา การผลิตลาชาและ
ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานตํ่าลงเนื่องจากพนักงานไมทราบถึงแผนงานและ
เปาหมายในการผลิตที่แนนอน

3. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่มีขั้นตอนมากเกินไปหรือการผลิตดวย
วิธีที่ไมถูกตอง (Over processing or incorrect Production) เกิดจากการออกแบบขั้นตอนหรือ
กระบวนการในการผลิตที่ไมเหมาะสม อาจเปนการเพิ่มของเสียในโรงงาน เพิ่มตนทุนการผลิต
และยังมีผลตอการสงมอบที่ไมทันเวลา อาทิ

- การมีขั้นตอนตางๆ ที่ไมมีความจําเปนเพื่อผลิตชิ้นสวนตางๆ
- การดําเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพ มักเกิดจากวิธีการแปรรูปชิ้นงาน

หรือการเสียเวลาซอมชิ้นงาน และการทํางานที่ซ้ําซอนกันของแตละแผนก เชน กระบวนการ
ตรวจสอบของฝายผลิตและฝายตรวจคุณภาพ

- การผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูงเกินความจําเปน
- การตรวจสอบที่มากเกินไปหรือมีทุกจุดในกระบวนการ

4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary Movement)
การเคลื่อนไหวที่มากเกินไปถูกพบเห็นไดทั่วไปภายในโรงงาน เชน การมองหา การเอ้ือมเพื่อ
หยิบจับ การเดิน การเคลื่อนยายสิ่งของโดยไมใชเครื่องมือที่เหมาะสมชวย และการทํางานที่ขาด
มาตรฐานการทํางาน จึงเกิดการใชเวลาในการทํางานมากและไมเทากันในแตละครั้งของการ
ผลิต พนักงานเกิดความเม่ือยลา และอาจสงผลตอคุณภาพของชิ้นงานไมสมํ่าเสมอ ทําใหเกิด
ของเสียจํานวนมาก

5. ความสูญเปล า เนื่ อ งจากการ เคลื่ อนย ายหรื อกา รขนย ายที่ ไม จํ า เป น
(Unnecessary Transportation) ไมวาจะเปนการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการหนึ่ง
ไปยังอีกกระบวนการ เพื่อที่จะใหการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง บอยครั้งที่พบการ
ใชเสนทางไมเหมาะสมและเกิดการขนยายที่ซ้ําซอน สงผลใหสูญเสียเวลาในการผลิต และเกิด
ตนทุนจากการขนสง

6. ความสูญเปลาเนื่องจากสินคาคงคลัง (Excess Inventory) หรือ งานระหวาง
กระบวนการผลิต (WIP inventory) ที่มากเกินไป การมี วัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางการผลิต หรือ
สินคาสําเร็จรูปที่มากเกินไป สงผลใหเวลานํา (Lead Time) เพิ่มขึ้น ทําใหพื้นที่การทํางานลดลง
โดยเฉพาะงานระหวางการผลิต (Work in process) ตนทุนในการจัดเก็บเพิ่มขึ้น ใชระยะเวลาใน
การปรับต้ังเครื่องจักรนานขึ้น

7. ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย (Defects)
หมายถึง ความสูญเปลาที่เกิดเนื่องจากงานเสียรวมถึงการที่ไมสามารถแกไขงาน

เสียนั้นไดทันที โดยเฉพาะเม่ือมีการผลิตเปนลอทใหญ จะสงผลใหมีงานคางในกระบวนการผลิต
มาก และยากตอการตรวจพบงานเสีย ถือเปนความสูญเปลาทั้งดานเวลาและความพยายาม
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ตางๆ เนื่องจากของกลุมนี้ถูกเพิ่มคุณคาใหกับตัวมันไปแลว แตไมสามารถนําไปจําหนายได จึง
สงผลใหเกิดเปนความสูญเปลา ของเสียจํานวนมากมักเกิดจากการตรวจสอบที่ผิดพลาดและ
ความไมใสใจของผูปฏิบัติงาน

8. ความสูญเปลาเนื่องจากความคิดสรางสรรคของพนักงานที่ไม ไดนํามาใช
ประโยชน (Unused Employee Creativity) ถือเปนความสูญเปลาดานทักษะ ความคิด
พัฒนาการ เวลา และโอกาสในการเรียนรู เปนความสูญเปลาที่เกิดจากการไมใชศักยภาพการไม
ใชศักยภาพของผูปฏิบัติงานอยางเต็มที่ (James P. Womack; Daniel T. Jones; and Daniel
Roos.  2008) ซึ่งการใชคนไมเต็มศักยภาพ มักเกิดจากการขาดความใสใจในการคัดเลือก
ผูปฏิบัติงาน ใชคนไมถูกกับงานและหนาที่ ละเลยในเรื่องการฝกอบรมและพัฒนาผูปฏิบัติงาน
(กณิศา ธีระวัฒนานันทน. 2554)

แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ. (2550) ใหความเห็นวา การจัดกลุมของความสูญเปลา
จะชวยใหสามารถเรียนรูวิธีจัดการกับความสูญเปลาไดมากขึ้น โดยจะแบงความสูญเปลา
ออกเปน 3 ระดับ ดังตารางที่ 5

ตารางที่ 5 ระดับของความสูญเปลา
ระดับของความสูญเปลา

ระดับท่ี 1
ความสูญเปลาเบื้องตน

ระดับท่ี 2
ความสูญเปลาที่เกิดจาก
กระบวนการและวิธีการ

ระดับท่ี 3
ความสูญเปลาเล็กๆ นอยๆ ที่
เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต

 ในระหวางการทํางาน
- ผังโรงงานไมดี
- ชิ้นงานไมเปนที่ยอมรับ
- สงชิ้นงานกลับคืน
- แกไขงาน
- ผ ลิ ต ภั ณ ฑ ไ ด รั บ ค ว า ม

เสียหาย
- ขนาดของบรรจุภัณฑ
- ขนาดของรุนการผลิต
- แสงสวางไมเพียงพอ
- อุปกรณไมสะอาด
- ไมมีการจัดสงวัตถุดิบไปยัง

จุดที่ใชงาน

 ใช เ วลาในการปรั บ เปลี่ ยน
เครื่องจักรนาน
- ออกแบบสถานที่ปฏิบัติงานไม

ดี
- ไมมีการซอมบํารุง
- การเก็บสินคาชั่วคราว
- มีปญหาเกี่ยวกับอุปกรณ
- วิธีการปฏิบัติงานไมปลอดภัย

 การกมและการเอื้อม
- มีการซํ้าซอนในการสง
- มีการเดินมากเกินไป
- ตองมองหาวัตถุดิบ
- งานเอกสาร
- ความรวดเร็ วและการปอน

วัตถุดิบ
- ไ ม มี ม า ต ร ฐ า น ใ น ก า ร

ปฏิบัติงาน (SOP)

ที่มา : แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ.  (2550). Value Stream Management. หนา
73.
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เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน
การปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตขององคกร ตองใชเวลาและองคประกอบหลายดานซึ่ง

มักประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ อาทิ การปรับปรุงสถานที่ การใหบริการลูกคา การปรับปรุง
ผลิตภัณฑ การขจัดความสูญเปลา และมุงปองกันไมใหปญหาเดิมเกิดขึ้นซ้ําอีก

รัสเซลล เอสโรเบอทา และ เทเลอร ดับบลิวเบอนารด (Russell S. Roberta; and
Taylor W. Bernard. 2009) ไดนําเสนอถึงหลักการ เครื่องมือและเทคนิค ในการทําใหบรรลุ
เปาหมายของลีน โดยเขาทําการแบงองคประกอบพื้นฐานในการดําเนินงานแบบลีน ออกเปน 3
ระยะ ดังแสดงในตารางที่ 6 อีกทั้ง กรีนนี่ และ โอโรกค (Greene; and O’Rourke. 2006) ไดมี
การพัฒนาเครื่องมือของการผลิตแบบลีน วามีทั้งหมด 27 ชนิด และทําการจําแนกออกเปน 4
ประเภท ตามผลที่ไดจากการใชเครื่องมือ ดังนี้

ตารางที่ 6 ระยะของการดําเนนิงาน เครื่องมือและเทคนิค ที่ทําใหถึงเปาหมายของลีน
วัตถปุระสงค และ ระยะ แนวคดิของลีน เครื่องมือสนับสนนุ และ เทคนคิ

เปาหมาย (Gold)
- ขจัดความสูญเปลา

(Eliminate Waste)
- แผนภาพสายธารคุณคา (VSM)
- หาสาเหตขุองการเกิดความสญูเปลา
- แผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram)

พ้ืนฐาน (Foundation)
- การจัดการสถานที่ทํางาน
 (Workplace Management)

- ศึกษาทาทางการทํางาน
(Motion Study)

- การควบคุมดวยสายตา
- Kaizen
- 5 ส. (5’S)
- การปองกันเชิงคาดการณ(Poka-Yoke)

ระยะที่ 1 (Phase 1)
- การสรางความยืดหยุน

(Increase Flexibility)
- แรงงานยืดหยุน

(Flexible resources)
- การจัดสายการผลติแบบ

เซลล(Cellular Layout)

- การผลิตแบบผสมรุน
- การปรับเรียบการผลิต (Hejunka)
- การลดเวลาปรับตัง้เครื่องจักร
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ตารางที่ 6 ระยะของการดําเนนิงาน เครื่องมือและเทคนิค ที่ทําใหถึงเปาหมายของลีน (ตอ)
วัตถปุระสงค และ ระยะ แนวคดิของลีน เครื่องมือสนับสนนุ และ เทคนคิ

ระยะที่ 2 (Phase 2)
- ปรับปรุงอัตราการไหล
(Smooth Production Flow)

- ระบบการผลติแบบดึง(Pull
System)

- คัมบัง (Kanbans)
- ปริมาณการผลติขนาดเล็ก

(Small lot sizes)
- Quick set-ups

- การปรับรุน/การเปลี่ยนแมพิมพอยาง
รวดเร็ว (SMED)

- การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow)
- วิธีการทํางานทีเ่ปนมาตรฐาน

(Work Standardization)

ระยะที่ 3 (Phase 3)
- การปรับปรุงอยางตอเน่ือง
(Continuous Improvement)

- การบํารุงรักษาเชงิปองกัน
(TPM)

- การรักษาคุณภาพอยาง
คงที่ (Quality at the
source)

- การผลิตแบบอัตโนมัติ

- Kaizen
- การวิเคราะหรากเหงาของปญหา
- การทําวงจรคุณภาพ Deming Cycle

(PDCA Cycle)
- ใชเครื่องมือทางสถติิควบคุม

กระบวนการ (SPCC)
- การแกไขปญหาอยางเปนทมี

ที่มา : Atiqah Ismail.  (2013). Quality and Process Improvement : Lean
Manufacturing and Six Sigma. Online.

จากตารางขางตน เปาหมายสูงสุดของลีน คือการกําจัดความสูญเปลาทั้งหมดที่เพิ่ม
ตนทุนหรือเวลาโดยปราศจากการเพิ่มคุณคาใหแกชิ้นงาน ดังนั้นการที่เราจะมองเห็นภาพรวม
ของกิจกรรมตางๆของกระบวนการผลิตรวมไปถึงการไหลของกระบวนการทั้งหมดไดนั้น จึงตอง
ใชเทคนิคการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management) และสิ่งแรกที่ควรทําในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนตามแนวคิดลีนไดสําเร็จนั้น คือ การสรางแผนภาพสายธาร
คุณคา (Value Stream Mapping) เพื่อใหมองเห็นถึงเสนทางการไหลของวัตถุดิบและขอมูลที่อยู
ตลอดทั้งกระบวนการผลิต (ไลเคอร เจฟฟรีย เค. 2548)

ผูศึกษาวิจัยขออนุญาตนําเสนอถึงเครื่องมือบางตัวที่จะนําไปสูการปรับปรุงระบบการ
ผลิตที่มีอยูเดิมใหเปนระบบการผลิตแบบลีน ดังนี้

1. เครื่องมือที่ชวยลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate)
1.1 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Layout)

สายการผลิตแบบเซลลเปนผังของโรงงานชนิดหนึ่ง ซึ่งนําเครื่องจักรมาวาง
ไวใกลตามลําดับของการผลิต (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของชิ้นงาน (Material
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Flow) โดยจะมีคน เครื่องมือ และอุปกรณ เปนของตนเอง โดยทั่วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15
สถานีทํางาน (Work Station) ถูกจัดไวรวมกันในหนึ่งเซลล และจะถูกกําหนดไวแนนอนวาเซลล
นี้จะตองผลิตสินคาอะไรหรือรุน (Model) ไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของสินคาในการผลิตได
หากวาสามารถใชเครื่องจักรรวมกันในเซลลนั้น ๆ ได เซลลจําเปนตองทําใหสมดุล (Line
Balancing) เพื่อรักษาการไหล (Flow) ที่ดีของงาน และควรใชสายการผลิตแบบเซลลรวมกับ
ระบบคัมบัง (Kanban) เพื่อใหเกิดการผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิดของลีน ซึ่งไมจําเปนวาทุก
โรงงานที่จะมีระบบการผลิตแบบลีนตองจัดสายการผลิตแบบเซลล บางลักษณะของผลิตภัณฑ
อาจไมเหมาะสมสําหรับเซลลก็ได ใหใชหลักการของลีน ไมวาจะเปนระบบคัมบังการผลิตที่เนน
การไหลของงาน การจัดการกับคอขวดกับผังโรงงานที่เปนอยูปจจุบัน

ตารางที่ 7 ความสัมพันธของรูปแบบการผลิตกับเลยเอาต
รูปแบบการผลิต

ชวงเวลา
การผลิต

ชนิดและ
ปริมาณการผลติ

วิธลีําเลยีงสิ่งของ รูปแบบของเลยเอาต

ผลิตตาม
คําสั่งผลิต

ผลิตหลายชนิด
ปริมาณนอย

ผลิตแบบแยก
ตามรายการ

เลยเอาตแบบยึดอยูกับที่
(Fixed Layout)

ผลิตแบบลอต เลยเอาตแบบแยกตามฟงกชั่น
(Process Layout)

ผลิตแบบ
คาดการณ

ผลิตนอยชนิด
ปริมาณมาก

ผลิตแบบตอเน่ือง เลยเอาตแบบแยกตามผลิตภัณฑ
(Product Layout)

ที่มา : โอกาวะ มาซากิ. (2553). การปรับปรุงเลยเอาตโรงงาน. หนา 62.

เลยเอาตของโรงงาน(Plant Layout) คือการจัดวางตําแหนงของคน วัตถุดิบและ
เครื่องจักรของโรงงานใหอยูในตําแหนงตาง ๆ เพื่อการผลิตอยางเหมาะสมที่สุด โดยทั่วไป
สามารถแบงผังในโรงงานออกไดเปน 2 ชนิดหลัก ไดแก

1.1.1 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/Functional
Layout/Job Shop) เปนการแบงกลุมเครื่องจักรโดยจัดใหเครื่องจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณ
เดียวกันตามลักษณะของงาน ทําการผลิตโดยใหวัตถุดิบเคลื่อนที่ผานไปยังแตละเครื่องจักรและ
แตละหนางาน ผังแบบนี้จะทําใหโรงงานถูกแบงออกเปนแผนกตาง ๆ จะมีการผลิตสินคาได
หลายชนิดในแผนก (Shop) ตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 6 การวางผังแบบนี้เหมาะกับการผลิตสินคา
ที่จํานวนไมมาก หรือขนาดของสินคาไมแนนอน แตสามารถทําการผลิตสินคาไดหลายชนิด
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1.1.2 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout/Flow Shop) เปนการจัด
วางตําแหนงของเครื่องจักรใหวางเรียงตามลําดับของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหล
ของชิ้นงาน (Material Flow) นั่นเอง วัตถุดิบจะถูกเคลื่อนยายทีละ 1 ชิ้น ไมใชทั้งลอต การ
เคลื่อนยายมักใชสายพานซึ่งใชพลังงานในการขับเคลื่อน หรือใชการสงของดวยคน ในบริเวณ
หนึ่งจะผลิตสินคาเพียงอยางเดียว ถามีสินคาหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ ดังแสดงในรูปที่ 7
การจัดสายการผลิตแบบเซลลจัดอยูในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ ตัวอยางสายการผลิตแบบ
เซลลแสดงในรูปที่ 8 จากภาพจะเห็นไดวาในหนึ่งหองจะมีอยูหนึ่งเซลล ซึ่งไมจําเปนตองเปน
เชนนี้เสมอ ในหนึ่งหองอาจมีหลายเซลลได ขึ้นอยูกับพื้นที่ที่มีอยูและความตองการ (Demand)
เปนสําคัญ การวางผังแบบนี้เหมาะกับการผลิตสินคาชนิดเดียว หรือสินคานอยชนิด แตทําการ
ผลิตเปนจํานวนมากและทําการผลิตในพื้นที่เฉพาะของสินคานั้นๆ

การวางผังโรงงานที่ดีตองสอดคลองกับระบบการผลิต ซึ่ง โอกาวะ มาซากิ (2553)
กลาววาการวางผังโรงงานนั้นมี 4 แบบ ไดแก

- การวางผังโรงงานแบบตามกระบวนการผลิต (Process Layout)
- การวางผังโรงงานแบบตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout)
- การวางผังโรงงานแบบผสม (Mixed Layout)
- การวางผังโรงงานแบบชิ้นงานอยูกับที่ (Fixed Position Layout)

รูปที่ 6 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout)

ที่มา : นิพนธ  บัวแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 74.
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รูปที่ 7 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout)

ที่มา : นิพนธ บัวแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 74.

รูปที่ 8 ผังโรงงานแบบเซลล (Cellular Layout)

ที่มา : นิพนธ บวัแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 75.
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ตารางที่ 8 เปรียบเทียบชนดิของผังโรงงาน

ที่มา : นิพนธ บวัแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 76.

1.2 มาตรฐานในการทํางาน (Work Standardization)
การมีมาตรฐานในการทํางานอาจนับเปนบันไดขั้นแรกๆ ของการเพิ่มผลผลิต

เนื่องจากจะทําใหสามารถควบคุมการทํางานและควบคุมผลของงานไดงายขึ้น รวมถึงใชสื่อถึง
การปฏิบัติงานกับพนักงานไดงายขึ้นดวย การมีมาตรฐานการทํางาน คือ การมีระบบเอกสาร
(Documentation) อางอิงไวเปนมาตรฐาน (Standard) สําหรับการทํางานและปฏิบัติตาม
มาตรฐานนั้น ซึ่งเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ก็ตองดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงเอกสารและทํา
การอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานนั้นๆ ตัวอยางของมาตรฐานการทํางานก็คือคูมือการ
ทํางาน (Work Instruction) ตางๆ นั่นเอง

2. เครื่องมือที่ใชเพื่อปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement)
2.1 ไคเซ็น (Kaizen)

เปนภาษาญ่ีปุน มีความหมายวา “การปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป
(Continuous Improvement)” Kai หมายถึง การเปลี่ยนแปลง(Change) และ Zen หมายถึง ดี
(Good) แนวคิดไคเซ็นนั้นมุงเนนความมีสวนรวม(Participation) ของทุกคนในองคกรเปนหลัก
(มณฑา อินทรปรีชา. 2555) กลาววา แนวคิดหลักของไคเซ็นเนนที่กระบวนการ ดังนั้น
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กระบวนการควรถูกชี้ชัดและทําการปรับปรุงแกไขความผิดพลาดในกระบวนการอยางชัดเจน
เพื่อนําไปสูการปรับปรุงอยางตอเนื่อง หลักการสําคัญในการปฏิบัติงานแบบไคเซ็น มีดังนี้

2.1.1 สังเกตุสภาพปจจุบันในการทํางานที่กอใหเกิดปญหาหรือเกิดการ
สูญเสียที่ไรประโยชน

2.1.2 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจากวิธีการทํางานที่ไรประโยชน
2.1.3 ปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม โดยอาจนําเอาหลักการ ECRS มา

ปรับใช เพื่อเริ่มตนปรับปรุงกระบวนการ โดยประกอบดวย
- Eliminate : เปนการตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนใน

กระบวนการออกไป
- Combine : การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อ

ประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน
- Rearrange : เปนการจัดลําดับงานใหมเพื่อใหเกิดความเหมาะสม
- Simplify  : เปนการปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณ

เพื่อชวยใหทํางานไดงายขึ้น
2.1.4 ประเมิณคุณคาหรือประโยชนที่จะไดรับจากการทํางานวิธีใหม

ขั้นแรกในกระบวนการไคเซ็น คือการกําหนดวงจร PDCA (วงจรคุณภาพตามแนวคิด
ของเดมม่ิง) ซึ่งเปนวงลอที่เปรียบเสมือนการประกันความตอเนื่องของการดําเนินกิจกรรมไค
เซ็น วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) แสดงตามรูปที่ 9

รูปที่ 9 วงจรการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง PDCA

ที่มา : มณฑา  อินทรปรีชา. (2555). การประยุกตใชเทคนิคลีนในการลดเวลา
นําของกระบวนการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิกส. หนา 37.

การปรับปรุง การรักษามาตรฐาน การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง
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จากรูปวงจร PDCA จะเริ่มหมุนและมีการหมุนอยางตอเนื่อง เพื่อคอยๆปรับสู
เปาหมาย

P - Plan: เปนชวงของการวางแผนเพื่อกําหนดเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุง
มีการศึกษาปญหาหรือกระบวนการที่ตองการปรับปรุงและจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key

Metrics) สําหรับติดตามวัดผล อาทิ รอบระยะเวลาการทํางาน เวลาการหยุดเครื่อง เวลาการต้ัง
เครื่อง อัตราการเกิดของเสีย

C - Check: การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบการทํางานเพื่อปรับปรุงแผน โดยใช
มาตรวัดที่จัดทําขึ้นตามวิธีการใหม เพื่อวัดประสิทธิผลของกระบวนใหมเทียบกับแนวทางเดิม
หากผลลัพธจากแนวทางใหม

A - Act: การจัดทําเปนมาตรฐาน เปนการกําหนดสมรรถนะและมาตรฐานของวิธีการ
ในการปองกันปญหาที่เกิดขึ้นเดิมๆ หรือกําหนดใหเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุงใหม

การจัดการที่ดีควรเริ่มจากการกําหนดเปาหมายของ PDCA ใหเปนไปอยางตอเนื่อง
(มณฑา  อินทรปรีชา. 2555) ซึ่งโดยปกติแลวคนสวนใหญไมชอบที่จะคิดคนสิ่งใหมๆ ไมชอบ
การเปลี่ยนแปลง ดังนั้นอะไรก็ตามที่เปนจุดเริ่มตนใหมๆในกระบวนการทํางานจะไมคงที่และคง
ตัวจนกวาจะหาวิธีการที่ดีที่สุดไดแลว และกําหนดใหเปนมาตรฐาน (Standard) และดําเนินการ
รักษามาตรฐานนั้นตาม S-D-C-A ดังที่แสดงในรูปที่ 9 เพราะทุกครั้งที่มีความผิดปกติเกิดขึ้นกับ
สินคา จะมีคําถามเกิดขึ้นตลอดเวลาวา เกิดขึ้นเพราะอะไร เปนเพราะในกระบวนการของเราไม
มีมาตรฐานใชหรือไม หรือเปนเพราะมาตรฐานที่มีอยูมันไมเพียงพอ หรือสุดทายเปนเพราะเรา
เองตางหากที่ไมทําตามมาตรฐาน

3. แนวคิดและหลักการของการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management)

แนวคิดและหลักการของการจัดการสายธารคุณคา
การจัดการสายธารคุณคา(Value Stream Management) คือ แนวทางในการวาง

ระบบใหเขาที่ เปนการวางแผนเพื่อรับมือกับความตองการของลูกคา โดยองคกร จะตอง
วางแผนวาจะนําเครื่องมือใดมาปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อใหวัสดุไหลผานกระบวนการผลิต
ไดตามจังหวะความตองการของลูกคา อันจะชวยใหสามารถรับมือกับปริมาณความตองการของ
ลูกคา ไดงายขึ้น (แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ.  2550) โดยทําการวางแผนดังกลาวผานทาง
แผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream Mapping: VSM)

เจมส วูแม็ก; แดเนียล โจนส; และ แดเนียล รูส (James P. Womack; Daniel T.
Jones; and Daniel Roos. 1990) กลาววาแผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream Mapping:
VSM) เปนหลักการที่สองของการผลิตแบบลีน เพราะเคามองวา VSM คือ เครื่องมือที่สําคัญ
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ที่สุดในการปรับปรุงกระบวนการ โดยเปนแผนภาพอยางงาย ที่จะแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธ
ระหวางกระบวนการ การไหลของวัถุดิบและขอมูลที่นํามาซึ่งการทําผลิตภัณฑ(สินคา) ต้ังแต
ขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อ (Oder) จนถึงการสงมอบ(Deliver) ซึ่งมีความจําเปนสําหรับการมอง
ภาพรวมเพื่อใชในการปรับปรุงกระบวนการ ทําใหมองเห็นทุกอยางในกระบวนการชัดขึ้น ทําให
พบความสูญเปลา (Muda / Waste)ที่แอบซอนอยูในกระบวนการ

ขั้นตอนการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management)
ขั้นตอนการจัดการสายธารคุณคา ประกอบดวย 8 ขั้นตอน (แทปปง ดอน; และ

คนอ่ืนๆ.  2550)
ขั้นตอนที่ 1 : การมุงม่ันสู “ลีน”

การเปนลีน ตองใชความพยายามในการพัฒนาและปรับปรุงองคกร
อยางตอเนื่อง โดยการนําระบบการสนับสนุน และเครื่องมือตางๆมาใช เพื่อใหองคกร กาวขึ้นสู
แถวหนา ดังเชนองคกรระดับโลก อยางโตโยตา

องคกรระดับโลก หมายถึง องคกรที่ปฏิบัติงานบนหลักของการลด
ตนทุน ผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูงสุด(อัตตราขอบกพรองหรือของเสียเปนศูนย) ในภาคธุรกิจของ
ตัวเอง ปฏิบัติไดตามขอกําหนดดานคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบสินคา อีกทั้งกําจัดความสูญ
เปลาทุกชนิดออกจากสายธารคุณคาของลูกคา

ขั้นตอนที่ 2 : การเลือกสายธารคุณคาเพื่อการปรับปรุง
โดยสวนมากลูกคาจะเปนผูระบุผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ แตหาก

ลูกคาไมไดกําหนดสายธารคุณคาให โดยมากจะทําการวิเคราะหดวย 2 วิธี ดังนี้
1. การทํา PQ Analysis (Product-Quantity Analysis) เปนการ

วิเคราะหจากปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ โดยจะพิจารณาวา สินคาใดที่มีการผลิตมาก
พอที่จะเปนทางเลือก การวิเคราะหแบบ PQ จะใชขอมูล 3 – 6 เดือน มาใชเพื่อแสดงผลออกมา
ใชรูปของแผนภูมิพาเรโต เทียบระหวางสินคากับปริมาณการผลิต ผลิตภัณฑที่มีปริมาณการ
ผลิตสูงกวาควรเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุง

2. การวิเคราะหเสนทางของผลิตภัณฑ (Product-Routing Analysis)
ใชในกรณีที่การวิเคราะหแบบ PQ ไมสามารถสรุปผลที่ชัดเจนได ตองใชการวิเคราะหเสนทาง
ของผลิตภัณฑมาชวยในการเลือกสายธารคุณคา

ขั้นตอนที่ 3 : เรียนรูเรื่องลีน
วัตถุประสงคหลักของขั้นตอนนี้  คือ เพื่อให ม่ันใจวาทุกคนเขาใจ

หลักการของลีน และสามารถนําความรูที่ไดไปประยุกตใชในการเขียนแผนภาพสภาวะปจจุบัน



31

โดยสามารถจําแนกถึงความสูญเปลาหรือสิ่งที่ไมทําใหเกิดคุณคาเพิ่มได เพื่อเลือกเครื่องมือที่จะ
นํามาปรับปรุงกระบวนการไดอยางถูกตอง

ขั้นตอนที่ 4 : วาดแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน
แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน เปนการวาด

แผนภาพกระบวนการผลิต ที่แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบ และการไหลของขอมูลใน
กระบวนการผลิตตามลักษณะการทํางานจริงที่ดําเนินอยูในปจจุบัน เพื่อพิจารณาวาขั้นตอน
เหลานี้สรางคุณคาใหแกลูกคาหรือไม สงผลใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตางๆที่ซอนอยู(แทปปง
ดอน; และ คนอ่ืนๆ  2550) และหาทางกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นออกไป แผนภาพที่ไดจาก
การวาดในขั้นตอนนี้จะ

วัตถุประสงคในแตละครั้งของการเขียนแผนภาพสายธารคุณคา
สถานะปจจุบัน ก็คือ ทําการเขียนทุกขั้นตอนที่อยูในกระบวนการลงไปตามลักษณะการทํางาน
จริงที่เกิดขึ้นในปจจุบัน เพื่อระบุสิ่งที่เรียกวา “สถานะปจจุบัน” (Current State) ซึ่งจะทําใหเห็น
วาขั้นตอนเหลานี้สรางคุณคาใหแกลูกคาหรือไม สามารถผลิตไดผลลัพธที่ดีทุกครั้งหรือไม (มีขีด
ความสามารถหรือไม) ไดคุณภาพที่ตองการทุกครั้งหรือไม และสามารถปรับเปลี่ยนจาก
ผลิตภัณฑหนึ่งไปเปนผลิตภัณฑตัวตอไปอยางรวดเร็วหรือไม (มีความยืดหยุนหรือไม) (James
P. Womack; Daniel T. Jones; and Daniel Roos.  2008 : 403)

2.1 ขั้นตอนการวาดแผนภาพ แบงเปน การวาดแผนผังภายนอก
(External Mapping) และการวาดแผนผังภายใน (Internal Mapping)

แผนภาพภายนอก (External Mapping) เปนการวาดแผนภาพผังที่
แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางองคกร คือ ระหวางโรงงานผลิตเอง กับ ผูสงมอบวัตถุดิบ
(Supplier) และกับลูกคา (Customer) ดังรูปที่ 10

รูปที่ 10 ตัวอยาง external mapping
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แผนภาพภายใน (Internal Mapping) คือ การวาดแผนภาพที่แสดงถึง
กิจกรรมในกระบวนการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึ้น เฉพาะภายในองคกร โดยผูวาดแผนภาพจะตอง
สังเกตการณสิ่งตางๆ ในกระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมด การวาดตองเริ่มที่
กระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือ จากฝายขนสง (Shipping) ยอนกลับไปจนถึงการ
รับวัตถุดิบจากผูจัดสงวัตถุดิบ ดังรูปที่ 11

รูปที่ 11 ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจบุัน

การเขียน Current State จะทําใหเราเขาใจถึงวิธีการดําเนินงานจริงๆ ไดอยางลึกซึ้ง
มองเห็นคอขวด และงานระหวางกระบวนการผลิต มองเห็นสิ่งที่เปนปญหาและแหลงที่ทําใหเกิด
ความสูญเปลา เม่ือเริ่มเขียนแผนภาพสายธารคุณคา จะตองเก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของ
ทั้งหมดของสายการผลิต เชน

- Cycle Time (C/T) เวลาในการทํางานในแตละสถานี
-  Change Overtime (C/O) ระยะเวลาในการเปลี่ยนรุน
- Total time per shift เวลาทํางานรวมตอกะ
-  จํานวนพนักงาน
- Process Time (P/T) เปนเวลาตอ Batch
- จํานวนชิ้นงานในกระบวนการ (Work in Process :WIP)
-  อ่ืนๆ
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รูปที่ 12 สัญลักษณในการวาดแผนภาพสายธารคุณคา

ที่มา: แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ.  (2550). Value Stream Management. หนา
132.

ขั้นตอนที่ 5 : กําหนดมาตรวัดแบบลีน
มาตรวัดที่เลือกใชนั้นขึ้นอยูกับสภาวะของแตละองคกร  โดยมาตรวัด

พื้นฐานสวนใหญ มีดังนี้
- รอบการหมุนของสินคาคงคลัง (Inventory Turns)
- จํานวนวันที่จัดเก็บสินคาคงคลัง Day of Inventory On-hand)
- ปริมาณขอบกพรองตอ 1 ลานชิ้น (Defective Parts per Million)
- รอบเวลาที่ใชในการผลิตรวม (Total Cycle Time) หรือ

เวลาที่ใชในการเพิ่มคุณคารวม (Total Value Adding Time)
- เวลานํารวม (Total Lead Time)
- ชวงเวลาที่เครื่องจักรใชงานได (Uptime)
- การสงมอบสินคาตรงเวลา (On-time Delivery)
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- คาประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม (Overall Equipment
Effectiveness : OEE)

- ความสามรถในการผลิตครั้งแรกแลวไดคุณภาพตามตองการ (First-
time-through Capability)

ขั้นตอนที่ 6 : วาดแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต
แผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคต เปนการวาดแผนภาพ

กระบวนการผลิตใหม ที่ถูกปรับปรุงโดยการกําจัดความสูญเปลาตางๆออกจากสายการผลิตตาม
ความคิด ปรัชญาพื้นฐานของระบบการผลิตแบบลีน ผานวิธีการและการประยุกตใชเครื่องมือ
ของระบบการผลิตแบบลีน การปรับปรุงนี้สงผลใหมีโอกาสที่จะลดหรือขจัดความสูญเปลาที่มีอยู
ออกไป เปนผลตอคาเวลานํา (Lead Time) และรอบเวลาการผลิต(Cycle Time) ที่เปลี่ยนแปลง
ไปดวย แตเนื่องจากการปรับปรุงแผนผังกระบวนการผลิตนี้ยังไมไดนํามาใชในกระบวนการผลิต
จริง ดังนั้นบางครั้งอาจใชการจําลองสถานการณ เขามาชวยเพื่อทําใหเห็นคาตางๆ ที่
เปลี่ยนแปลงไป ในการจัดทําแผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคตนั้นมีขั้นตอนในการสราง
ไดแก การออกแบบแบบระบบการผลิต (Design Production System), การประยุกตใชการไหล
(Implement Flow), การประยุกตใชระบบดึง (Implement Total System Pull) และความ
พยายามใหสมบูรณ (Strive for Perfection) (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ. 2548)

ขั้นตอนที่ 7: จัดทําแผนงานไคเซ็น (Kaizen)
หมายถึง การเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงใหดี Kaizen มีแนวคิดใหเกิด

การปรับปรุงไปเรื่อยๆอยางตอเนื่องตลอดเวลา โดยมุงเนนใหทุกคนมีสวนรวม ประโยชนที่
อาจจะไดรับจากการทําไคเซ็น อาทิ

- ระยะทางขนยายลดลง
- การใชพื้นที่ลดลง
- รอบเวลาในการผลิต(Cycle Time) ลดลง
- ชิ้นงานออกอยางสมํ่าเสมอ
- กระบวนการผลิตสั้นลง
- ใชระยะเวลาในการต้ังเครื่องจักรลดลง
- คุณภาพของชิ้นงานดีขึ้น

ขัน้ตอนการจัดทําแผนไคเซ็น มีดังนี้
1. ทบทวนแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต
2. สรางแผนงานไคเซ็นประจําเดือน
3. กําหนดจุดหมายสําหรับแตละกิจกรรมไคเซ็นหลักๆ
4. จัดทําแผนภาพลําดับเรื่องของการจัดการสายธารคุณคาให

สมบูรณ
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ขั้นตอนที่ 8 : นําแผนงานไคเซ็นไปใช
เปนการดําเนินการปรับปรุงสายธารคุณคาอยางตอเนื่อง โดยผาน

กิจกรรมไคเซ็น การจัดการสายธารคุณคาเปนเทคนิคในการจัดการกระบวนการและวางแผนการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง

4 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
มณฑา อินทรปรีชา (2555) ไดนําเทคนิค Lean Manufacturing มาประยุกตใชใน

กระบวนการผลิต เพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตที่ยาวนาน โดยนําการปรับปรุงผังการผลิต
การจัดสมดุลสายการผลิต มาใชเพื่อใหเกิดการไหลของงานอยางตอเนื่องและรวดเร็วขึ้น ผลจาก
การปรับปรุงเคาสามารถลดจํานวนงานระหวางทําลงไดรอยละ 63.90 สงผลใหเวลานําในการ
ผลิตลดลงเหลือ 0.51 วันหรือ 12.20 ชั่วโมง

อิงอร เทศประสิทธิ์ (2552) ประยุกตใชแนวความคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนโคมเพดานแกว โดยนําแผนภาพสายธารคุณคา มาใชจําแนกคุณคาของ
กระบวนการผลิต ผลการศึกษาวิจัยพบวาสามารถลดจํานวนชิ้นงานเสียเหลือรอยละ 6 สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพการอบไดถึงรอยละ 57.89 และผลจากการกําจัดความสูญเปลาสามารถลด
เวลาการผลิตรวมจาก 33 วัน ลดเหลือ 26 วัน หรือคิดเปนรอยละ 21.21

กณิศา ธีรวัฒนานันน (2554) นําเทคนิคการจัดการสายธารคุณคามาประยุกตใชใน
กระบวนการบริการ โดยใช VSM ในการวิเคราะหกิจกรรมเพื่อหาจุดคอขวด(Bottleneck) และ
ทําการปรับปรุงใหดีขึ้น

ลัคนา กวินกิจจาพร; และ ษิรินุช นิ่มตระกลู (2555) นําระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชกับกระบวนการผลิตเรือคายัคในบริษัทกรณีศึกษา โดยสรางแผนภูมิสายธารคุณคา
ผลการศึกษาพบวาสามารถลดระยะเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิต ผลรวมของรอบเวลาใน
กระบวนการผลิตของแตละสถานี และเวลาในการปรับเปลี่ยนและรอคอยกอนเขาสถานีการผลิต
และลดความสูญเสียลงไดสงผลใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง และสามารถผลิตในปริมาณที่
เพิ่มขึ้น

มิเชลลี อีวาน (Michelle Ewan. 2000) นําแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนไปชวย
ลดของเสียในการประกอบเครื่องบิน Boeing 717 โดยเขาทําการปรับปรุงพื้นที่สําหรับการ
ทํางานใหถูกใชอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด ผลที่ไดสามารถลดเวลาที่ใชสรางเครื่องบิน
Boeing 717 ลงได 4 วัน ซึ่งคิดเปนเงินที่ประหยัดไดถึง 860,000 ดอลลาร

บฮิม สิงห; ซูเรส เค กราง; และ ซูเรนเดอร เค ชารมา (Bhim Singh; Suresh K.
Garg; and Surender K. Sharma. 2010) นําเสนอถึงผลของการประยุกตใช VSM ผาน
กรณีศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตขนาดเล็กในประเทศอินเดีย พบวาสามารถ ลดเวลาในการ
ดําเนินการ (Processing time) ลงไดรอยละ 82.12 ปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานในกระบวนการ
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(Work in process inventory) ลงไดรอยละ 80.09 และ ความตองการกําลังคนในแตละสถานี
(Manpower requirement) ลงไดรอยละ 16.66 จากผลการศึกษานี้เห็นไดวา VSM เปนเทคนิคที่
มีประสิทธิภาพในการระบุและลดความสูญเปลา

หยาง ฮัว เลน; และ เฮนดริค วาน แลนเบิรกเฮม (Yang-Hua Lain; and Hendrik Van
Lanbeghem. 2002) นําเสนอถึงการสรางแบบจําลองและแผนภาพสายธารคุณคาในการผลิต
แบบลีน วาแผนภาพสายธารคุณคาชวยในการปรับปรุงการออกแบบผังโรงงงานและสามารถ
ชวยในการตัดสินใจไดดีขึ้น

พิมพชนก ไพศาลภานุมาศ; และ นภัสสวงศ โอสถศิลป (2550) นําเสนอถึงการนํา
ระบบการผลิตแบบลีน มาปรับใชในการลดระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตา โดยเขาได
ดําเนินการปรับปรุงผังการผลิต รวบรวมและเปลี่ยนแปลงลําดับของสถานีงาน ผลการศึกษา
พบวาระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตาลดลงเหลือ 31.06 ชั่วโมง หรือ 1.29 วัน จากเดิมที่
37.87 ชั่วโมง หรือ 1.58 วัน ผลิตภาพเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 2.3 เทา จํานวนงานระหวางกระบวนการ
ลดลงรอยละ 40 ความสามารถสงสินคาใหลูกคาทันกับระยะเวลาเปาหมาย เทากับรอยละ 91.67
จากเดิมที่มีเพียงรอยละ 84.72
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บทที่ 3
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ

การศึกษาสารนิพนธครั้งนี้ เปนการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) มี
การเก็บขอมูลเปนตัวเลข โดยมีแหลงที่มาของขอมูล ไดแก ขอมูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data)
ทําการเก็บขอมูลดวยการสังเกตการณจากการปฎิบัติงานจริงที่หนางาน เพื่อทราบถึงวิธีการ
ดําเนินงาน เก็บขอมูลเวลาที่ใชในการปฎิบัติงานจริง และขอมูลแบบทุติยภูมิ (Secondary Data)
ทําการรวบรวมขอมูลประวัติของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลที่ไดทั้งหมดมาวิเคราะหถึง
ปญหาที่เกิดขึ้น ผูศึกษาไดนําหลักการจัดการและแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream
Mapping) มาประยุกตใชเพื่อวิเคราะหและปรับปรุงระบบและกระบวนการผลิตสินคา

ประชากรและกลุมตัวอยาง
การศึกษาระเบียบวิจัยครั้งนี้ ดําเนินการศึกษาภายในโรงงานผลิตเครื่องประดับเงิน

แหงหนึ่ง ผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษาแบงเปน 2 กลุม ไดแก
1. กลุมสินคาเครื่องประดับสําเร็จรูป ไดแกผลิตภัณฑ สรอยคอ ตางหู และ กําไล

ขอมือ
2. กลุมสินคาเครื่องประดับตอประกอบ ไดแกผลิตภัณฑ สรอยคอ และ สรอยขอมือ

ที่มีการประกอบจี้เพิ่มเติม
การศึกษาครั้งนี้ทําการเลือกกลุมตัวอยางแบบเฉพาะเจาะจง โดยเลือกศึกษา

ผลิตภัณฑในกลุมสินคาเครื่องประดับสําเร็จรูป ขออนุญาตใหคําจํากัดความชื่อผลิตภัณฑที่
ทําการศึกษาวา สินคารุน A มาเพื่อเปนตนแบบในการศึกษา เนื่องจากสินคาดังกลาวมีความถ่ี
ในการสั่งซื้อบอยครั้ง

เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา
การศึกษาวิจัยครั้งนี้ผูศึกษาไดนําหลักการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream

Management) มาประยุกตใชผานการสรางแผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream Mapping)
เพื่อวิเคราะหและปรบัปรุงสายการผลิตสินคารุน A โดยดําเนินการตามลําดบัขั้นตอนดังนี้

1. ศึกษาสภาพปจจุบัน : ศีกษาสภาพโรงงาน กระบวนการผลิต และเก็บขอมูลของ
สายการผลิตสินคารุน A

2. คนหาปญหา :  โดยทําการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value
Stream Mapping: Current State) ของสินคารุน A จากนั้น เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อนํามา
วิเคราะหหากระบวนการหรือกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา จุดที่เปนคอขวด (Bottle-neck)
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3. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
4. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต
5. ตรวจสอบผลการปรับปรุง : วิเคราะหขอมูลหลังการปรับปรุงและเขียนแผนภาพ

สายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping: Future State) ของสินคารุน A
6. ติดตามผลการปรับปรุง
ทั้งนี้การประเมินผลการปรับปรุงจะมีตัวชี้วัด 3 ตัว ไดแก ระยะเวลานําในการผลิต

(Manufacturing Lead Time) ระยะทางระหวางกระบวนการผลิต และ ปริมาณงานระหวางทํา
(Work in Process)
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บทที่ 4
สรุปผลการศึกษา และขอเสนอแนะ

การศึกษาสารนิพนธครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดความ
สูญเปลาในกระบวนการผลิตสินคารุน A โดยใชหลักการการจัดการและแผนผังสายธารคุณคา
(Value Stream Mapping) มาใชวิเคราะหและปรับปรุงสายการผลิตเพื่อลดเวลานําในการผลิต
รวม (Production Lead Time) ปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work in process) และลด
ระยะทางระหวางกระบวนการผลิต ดําเนินการศึกษาตามระเบียบวิธีในบทที่ 3 ผลการศึกษา
ปรากฏตามลําดับขั้นตอนดังนี้

1. สภาพปจจุบัน
2. การคนหาปญหา
3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา
4. การปรับปรุงกระบวนการผลิต
5. การตรวจสอบผลการปรับปรุง

ผลการศึกษา
1. สภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา

บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทขนาดกลาง (SMEs) ดําเนินการผลิตและจําหนาย
เครื่องประดับเงิน ทั้งภายใตแบรนดสินคาของบริษัทเอง และรับจางผลิต ใหแกบริษัทคูคา มี
ระยะ เวลา ในการดํ า เนินธุ ร กิจมานาน กว า 30 ป โดยเริ่ มจากร านห องแถว เล็ กๆ
ที่มีพนักงานเพียงไมก่ีคน เติบโตกลายเปนบริษัท SME ขนาดกลาง ดวยแนวคิดที่เนนการผลิต
สินคาที่มีคุณภาพและดีไซนที่หลากหลายของผูบริหาร สงผลใหบริษัทฯเปนที่ยอมรับและเติบโต
อยางรวดเร็ว ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 90 คน บุคคลากรสวนใหญจะเปนคนรุนเกา ที่ยึดติด
กับแนวคิดเดิมๆ ดังนั้นการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ผลิตสินคาไม
ทันตอการสงมอบ สินคาไมตรงตามความตองการของลูกคา เปนตน จึงยังคงเปนรูปแบบของ
การแกไขปญหาเฉพาะหนา อาทิ เพิ่มกระบวนการผลิต เพิ่มการตรวจสอบ เพิ่มจํานวนพนักงาน
เพิ่มเวลาในการทํางานของพนักงาน เพื่อแกปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นใหจบไป มักไมมีการ
วิเคราะหถึงสาเหตุที่แทจริง เพื่อนําไปสูการหาแนวทางการแกไขปญหาและอุปสรรคใน
สายการผลิตใหหมดไปอยางถาวร จากรูปแบบการแกไขปญหาแบบเฉพาะหนานี้ สงผลใหไลน
การผลิตไมนิ่ง ไมสามารถกําหนด Lead time ที่แนนอน และไมสามารถควบคุมคุณภาพสินคา
ไดอยางคงที่
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บริษัทมีแผนการในอนาคตที่จะขยายกําลังการผลิต เพื่อเพิ่มสวนแบงในการตลาดของ
อุตสาหกรรมเครื่องประดับเงินภายในประเทศ และมีนโยบายในการบริหารการจัดการดาน
คุณภาพใหเทียบเทาบริษัทคูแขงเพื่อรองรับการแขงขันที่รุนแรง และสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคาสูงสุด

กระบวนการผลิตสินคารุน A ของโรงงานกรณีศึกษา

รูปที่ 13 ขั้นตอนการผลิตหลักของกระบวนการผลิตสินคารุน A

ขั้นตอนการผลิตหลักของกระบวนการผลิตสินคารุน A ประกอบไปดวย 7 ขั้นตอน ดัง
รูปที่ 13 โดยแตละขั้นตอนมีรายละเอียดการดําเนินงานดังนี้

1. ขั้นตอนการผสม (Mixing) เปนการนําวัตถุดิบตามสูตรมาทําการผสมตาม
กระบวนการที่กําหนดไวในเอกสารบันทึกชุดการผลิต(Batch) จนไดเปนแทงเงิน พรอมสําหรับ
กระบวนการรีดแผน เนื่องจากในทุกผลิตภัณฑมีกระบวนการผสมที่เหมือนกัน ดังนั้นใน
การศึกษาครั้งนี้ ทางผูศึกษาขออนุญาตไมกลาวถึงกระบวนการนี้

2. ขั้นตอนการรีดแผน (Rolling) นําแทงเงินที่ไดจากกระบวนการที่ 1 มาทําการรีด
จนกระทั่งไดเปนแผนเงิน (Silver Plate) ที่มีขนาดตามที่กําหนดไวในเอกสารควบคุมคุณภาพ

3. ขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงาน (Forming) เปนการนําแผนเงิน (Silver Plate) จาก
กระบวนการที่ 2 มาทําการขึ้นรูปเปนสินคา ลักษณะของงานที่ไดจะขึ้นอยูกับขอกําหนดของ
ผลิตภัณฑ

4. ขั้นตอนการตัดชิ้นงาน (Cutting) นํางานที่ไดจากขั้นตอนที่ 3 มาแบงออกเปนชิ้นๆ

PolishingQC InspectionPacking

Cutting

Mixing Rolling Forming
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5. ขั้นตอนการขัดผิวชิ้นงาน (Polishing) เปนขั้นตอนการขัดเงาชิ้นงานเพื่อใหผิวของ
สินคาเกิดความเงาและสวยงาม

6. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ (QC Inspection) หลังจากผานขั้นตอนการขัดผิว
จะตองไดชิ้นงานระหวางกระบวนการที่มีลักษณะตามมาตรฐานที่กําหนดของผลิตภัณฑ ดังนั้น
จึงมีการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานรุน A ใหตรงตามขอกําหนดของลูกคา

7. ขั้นตอนการบรรจุ (Packing) เปนขั้นตอนสุดทายของกระบวนการผลิต เปนการนํา
ชิ้นงานรุน A ที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเรียบรอยแลว มาทําการบรรจุลงในบรรจุภัณฑตาม
เอกสารควบคุมการบรรจุสินคาสําเร็จรูป

2. การคนหาปญหา
เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษายังไมมีการบันทึกขอมูลผลการปฏิบัติงานในกระบวนการ

ผลิตตางๆ จึงไมสามารถระบุปญหาที่ชัดเจนไดและไมสามารถมองภาพรวมของกระบวนการได
ทั้งหมด ดังนั้น ผูศึกษาวิจัยจึงนําแผนภาพสายธารคุณคา(Value Stream Mapping) มาใชเปน
เครื่องมือในการศึกษาเพื่อใหสามารถมองเห็นถึงภาพรวมของสายการผลิตสินคารุน A ในการ
วิเคราะหหาปญหาเพื่อนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดีขึ้น ขอมูลการผลิต
สินคารุน A แสดงตามตารางที่ 9

ตารางที่ 9 ขอมูลการผลิตสินคารุน A
ขอมูลการผลิต สินคารุน A

ความตองการของลูกคา (ชิ้นตอเดือน) 77,000
เวลาการทํางานตอวัน  (นาที) 420
จํานวนกะตอวัน (กะ) 1
จํานวนพนักงานตอกะ (คน) 19

ความตองการสินคารุน A โดยเฉลี่ยประมาณ 77,000 ชิ้นตอเดือน บริษัทกรณีศึกษา
ทํางานเดือนละ 26 วัน วันละ 1 กะ คิดเปน 420 นาทีตอวัน ดังนั้นสามารถคิดเวลาแทกค (Takt
Time) ไดเทากับ 8.51 วินาทีตอชิ้น

จาก Takt Time = Available Time
Average Daily Demand

ดังนั้น Takt Time  = 26 วัน x 7 ชั่วโมง x 60 นาทีx 60 วินาที
77,000 ชิ้นตอเดือน
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= 8.51 วินาทีตอชิ้น

เนื่องจากงาน 1 Batch สามารถผลิตเปนสินคารุน A ได = 2,211 ชิ้น

ดังนั้น Takt Time  =           8.51 x 2,211
=          18,813.60 วินาทีตอBatch หรือ
= 313.56 นาทีตอBatch

แผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value Stream Mapping: Current State Map)
เม่ือทําการศึกษากระบวนการผลิตสินคารุน A แลว เราจึงทําการรวบรวมขอมูลดาน

การผลิต ไดแกขอมูลดานเวลาการทํางาน (Cycle Time) เวลาในการปรับต้ังโปรแกรมของ
เครื่องจักร (Change Over time) ในแตละสถานีงาน เพื่อมาสรางเปนแผนผังสายธารคุณคาของ
การปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง โดยเก็บขอมูลเริ่มต้ังแตกระบวนการรีดแผนถึงการบรรจุสินคา
ไดขอมูลตามตารางที่ 10

ตารางที่ 10 ขอมูลการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง

จากตารางขั้นตอนการผลิตสินคารุน A จะประกอบดวย 6 สถานีกระบวนการ ไดแก
กระบวนการรีดแผน (Rolling) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 972.53 นาที/Batch เวลาที่ใชใน
การปรับเครื่องจักร 3 นาที เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติคิดเปนรอยละ 99.28 กระบวนการ
ขึ้นรูป(Forming) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 185.78  นาที/Batch เวลาที่ใชในการปรับ
เครื่องจักร เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติรอยละ 100 กระบวนการตัดชิ้นงาน(Cutting)
มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 85.58 นาที/Batch เวลาที่ใชในการปรับเครื่องจักร 12 นาที
เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติคิดเปนรอยละ 97.26 กระบวนการขัดชิ้นงาน(Polishing)
มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 440.0 นาที/Batch เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติรอย
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เปอรเซ็นต กระบวนการตรวจสอบ(Inspection) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 254.46
นาที/Batch กระบวนการบรรจุ(Packing) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 68.82 นาที/Batch

และจากขอมูลตามตารางดานบนสามารถเขียนแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจบุัน
แสดงดังรูปที่ 14
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รูปท่ี 14 แผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบนั (Value Stream Mapping – Current State) 44
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จากตารางที่ 10 นําขอมูลของรอบเวลาการทํางานในแตละกระบวนการมาเทียบกับ
Takt time ของสินคารุน A ไดตามรูปที่ 15

รูปที่ 15 เวลาทํางานในแตละกระบวนการ

เม่ือพิจารณาขอมูลจากตารางที่ 10 และภาพที่ 14 จะพบวาการไหลของงานไม
ตอเนื่องกัน เนื่องจากในแตละสถานีกระบวนการมีเวลาในการทํางานที่ไมเทากัน โดยใน
กระบวนการรีดแผน (Rolling) มีรอบเวลาในการทํางานยาวนานที่สุด คือ 972.53 นาทีตอBatch
และ กระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) 440.0 นาทีตอBatch สงผลใหเกิดเปนคอขวด (Bottle-
Neck)

สามารถคํานวนหา ประสิทธภิาพสายการผลิต คิดเปนเปอรเซ็นต (Yield Ratio) โดยมี
สูตรดังนี้

ประสิทธิภาพสายการผลิต =  100 x   Processing time
Yield (%)    (Production Lead time + Processing time)

=   100 x (2,007.17 นาทีตอBatch)
                                                        (1,921.99 นาที + 2,007.17 นาทีตอBatch)

= 51.08 % หรือ รอยละ 51.08
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จากการวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบันและขอมูลของสายการผลิต
สินคารุน A ขางตน เราพบจุดที่เปนปญหาทั้งหมด 3 จุด ไดแก

จุดที่ 1: กระบวนการรีดแผน (Rolling) และ กระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) มีรอบ
เวลาการทํางานที่สูงกวา Takt time ทําใหเกิดเปนงานรอระหวางกระบวนการ สงผลใหเกิดเปน
คอขวด

จุดที่ 2: ที่สถานีกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) และบรรจุ (Packing) มี
ปริมาณคนที่ไมสมดุลกับปริมาณงาน ทําใหเกิดเปนการรอคอยงาน

จุดที่ 3: ระยะทางการขนยายงานระหวางกระบวนการนั้นคอนขางไกลสงผลใหเกิด
ความสูญเปลาดานเวลาการขนยาย

ดังนั้นพื้นที่เปาหมายในการปรับปรุงเปนตามที่แสดงในรูปที่ 16
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รูปท่ี 16 แสดงจุดคอขวดและจุดท่ีเกิดความสูญเปลาแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจบุนั

การรอคอยBottle neck การรอคอยBottle neck

47
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3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา
จากการพิจารณาสายการผลิตสินคารุน A ผานแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน

พบวาสาเหตุของปญหาหลักเกิดจาก กระบวนการ และพื้นที่การทํางานที่ไมสะดวก ซึ่งลวนเปน
ปญหาที่ตองแกไข

1. รอบเวลางานในแตละกระบวนการไมใกลเคียงกัน สงผลใหการไหลของงานไม
สมํ่าเสมอ ทําใหเวลานําในการผลิต (Production Lead time) ยาวนานตามไปดวย

2. จํานวนพนักงานไมสมดุลกับปริมาณงาน ไดแก สถานีงาน Inspection และ
Packing มีจํานวนพนักงานมากเกินกวาปริมาณงานที่เขาสถานี สงผลใหเกิดการรอคอยงาน

3. ระยะทางการขนยายงานระหวางกระบวนการนั้นคอนขางไกลสงผลใหเกิดความสูญ
เปลาดานเวลาการขนยาย

ทั้งนี้ผูศึกษาไดนําขอมูลในการบันทึกการทํางานมาวิเคราะหใน Excel เพื่อวิเคราะห
ถึงสาเหตุในกระบวนการที่พบปญหาเพื่อนําไปสูการปรับปรุง

แนวทางการแกไขปญหา
ในการแกไขปญหาผูศึกษาวิจัยจึงไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการโดยจัดทํา

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพื่อใชสําหรับวิเคราะหขั้นตอนงานเพื่อลด
เวลาในกระบวนการรีดแผน (Rolling) และกระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) ซึ่งจากแผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ดังตารางที่ 12 ทําใหทราบวากระบวนการรีดแผน
(Rolling) มีจํานวนBatch Size ของงานที่เบิกเขากระบวนการใหญเกินไป และขั้นตอนงานที่มาก
เกินไป อีกทั้งการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการ เปนปจจัยที่กอใหเกิดความสูญเปลา
ดังนั้น เราจึงทําการไคเซ็น (Kaizen) กระบวนการที่พบปญหาและดําเนินการปรับแผนผัง
กระบวนการผลิต (Layout)

4 .การปรับปรุงกระบวนการผลิต
เม่ือเราพิจารณาจากแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน พบจุดที่เปนคอขวดคือ

กระบวนการรีดแผน (Rolling) และ กระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) เราจึงปรับปรุง
กระบวนการโดยทําแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ของทั้ง 2 กระบวนการ
คือ กระบวนการรีดแผน (Rolling) และกระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) ดังนี้
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ตารางที่ 11 ขั้นตอนการรีดแผน กอนการปรับปรุง

จากการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการผลิต ขั้นตอนการรีดแผนมีขั้นตอนงาน 29
ขั้นตอน พบวามีการเคลื่อนยายมากเกินไป โดยใชระยะทางทั้งหมด 88.0 เมตร ใชเวลาในการ
ทํางานทั้งหมด 58,352.12 วินาที หรือ 972.53 นาที เทากับ 16.12 ชั่วโมง ซึ่งเปนกระบวนการ
ที่ใชเวลาในการผลิตมากเกินไป ดังนั้นผูศึกษาจึงไดปรับปรุงกระบวนการนี้โดยการลดขนาด
Batch ของงานที่เบิกเขากระบวนการลง จากเดิมมีการเบิกงานเขากระบวนการครั้งละ 113,200
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กรัม (คิดเปนชิ้นงาน เทากับ 16 แผน) เราทําการปรับเปน ครั้งละ 25,304 กรัม (คิดเปนชิ้นงาน
เทากับ 4 แผน)

ผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงกระบวนการแสดงในตารางที่ 12 พบวาขั้นตอนงานลดลง
เหลือ 17 ขั้นตอน ระยะทางการเคลื่อนยายลดลงเปน 32.0 เมตร จากเดิม 88.0 เมตร ใชเวลาใน
การทํางานทั้งหมด 15,086.08 วินาที หรือ 251.43 นาที คิดเปน 4.11 ชั่วโมง ดังนั้น แสดงวา
ทุกๆ 4.11 ชั่วโมง จะมีงานออกจากกระบวนการรีดแผน เพื่อไปใชยังกระบวนการถัดไป จาก
เดิมที่กระบวนการถัดไปตองรอคอยงานนานถึง 16.12 ชัว่โมง

ตารางที่ 12 ขั้นตอนการรีดแผน หลังการปรับปรุง
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ตารางที่ 13 ขั้นตอนการขัดชิ้นงาน กอนการปรับปรุง

จากการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการผลิต ขั้นตอนการขัดชิ้นงาน มีขั้นตอนงาน เพียง
4 ขั้นตอน แตใชเวลาในการทํางานทั้งหมด 26,400 วินาที เทากับ 440.0 นาที เทากับ 7.20
ชั่วโมง ซึ่งเปนกระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตมาก ดังนั้นผูศึกษาจึงไดปรับปรุงกระบวนการนี้
โดยการลดขั้นตอนการทํางานลง เหลือ 3 ขั้นตอน พบวาใชเวลาในการทํางานทั้งหมด 17,100
วินาที เทากับ 285.0 นาที เทากับ 4.45 ชั่วโมง

ตารางที่ 14 ขั้นตอนการขัดชิ้นงาน หลังการปรับปรุง
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นอกจากนี้เรายังพบวาในสถานีการผลิตที่ 3 (Cutting) สถานีการผลิตที่ 4 (Polishing)
และ สถานีการผลิตที่ 5 (Inspection) มีการวางผังงานที่ไมสนับสนุนการทํางานแบบการไหล
(Flow) ดังแสดงในรูป 17 ทําใหการสงตองานของทั้ง 3 สถานีเกิดความสูญเปลาในเรื่อง
ระยะเวลาขนยายและการรอคอยงาน จึงไดนําเทคนิคการปรับผังกระบวนการผลิต (Layout) มา
ทําการแกไข

WH / Store

Rolling 2

Cutting

Rolling 1

Forming

Inspection Packing

2 3

1

6

4

7

5

8

                      ชั้นที่ 1 ชั้นที่ 2

รูปที่ 17 แผนผังกระบวนการผลิตกอนการปรบัปรุง

บริษัทกรณีศึกษามีพื้นที่การผลิตงาน 2 ชั้น ทําการวางผังโรงงานแบบตาม
กระบวนการผลิต (Process Layout) โดยนําเอาเครื่องจักรที่มีลักษณะการใชงานเหมือนกันเขา
ไวในพื้นที่สวนเดียวกันของโรงงาน จากรูปดานบน สถานีการผลิตที่ 3 : ตัด(Cutting) และ
สถานีการผลิตที่ 5 : ตรวจสอบชิ้นงาน(Inspection) นั้นต้ังอยูที่ชั้น 1 ของโรงงาน สวน
สถานีการผลิตที่ 4 : ขัดชิ้นงาน(Polishing) ต้ังอยูบนชั้น 2 ดังนั้นเม่ือมีการสงตอชิ้นงานระหวาง
กระบวนการจึงมีระยะทางการขนยายที่ไกล

สถานีงานที่ 3:
Cutting

สถานีงานที่ 5:
Inspection

Polishing

U
p

5

6

สถานีงานที่ 4:
Polishing
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ขั้นตอนการปรับผังกระบวนการผลิต (Layout)
- จัดทําผังการไหลของงานในกระบวนการผลิตสินคารุน A
- ทําการวัดระยะทางการขนยายงานในกระบวนการ
- ออกแบบผังการผลิต และดําเนินการเคลื่อนยายสถานีงาน
- วัดระยะทางขนยายงานในกระบวนการหลังการปรับปรุง แสดงดังรูปที่ 18 และ

ตารางที่ 15

รูปที่ 18 แผนผังกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง

สถานีงานที่ 3:
Cutting

สถานีงานที่ 5:
Inspection

สถานีงานที่ 4:
Polishing
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ตารางที่ 15 ระยะทางระหวางกระบวนการหลังการปรบัปรุงผังโรงงาน (Layout)

จากการจัดผังการผลิตใหม(Re-Layout) ดังแสดงในรูปที่ 18 และเทียบระยะทาง
ระหวางกระบวนการดังแสดงตามตารางที่ 16 พบวาระยะทางระหวางกระบวนการรวมลดลง 88
เมตร จากเดิมที่มีระยะทางรวม 208  เมตร เปน 120 เมตร

แผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping: Future State Map)
การสรางแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคตจะทําการปรับปรุงและพัฒนามาจาก

แผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน โดยจากการวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบนั
พบสิ่งที่ควรปรับปรุง ไดแก ความแตกตางระหวางเวลาในกระบวนการผลิตสงผลตอเวลานํา
(Lead time) ที่ยาวนาน สินคารอเขาทําการผลิตในบางสถานีมีปริมาณที่สูงทําใหเกิดความสูญ
เปลาจากการการรอคอยงานในบางสถานี เปาหมายสูงสุดของระบบการผลิตแบบลีน คือ ระบบ
ที่มุงเนนเรื่องการไหล (Flow) ของงานหลัก โดยทําการกําจัดความสูญเปลา (Waste)
ตางๆของงาน และเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึง
พอใจสูงสุด (Customer Satisfaction) ดังนั้น การปรับปรุงโดยการลดเวลานํา (Lead time) และ
ไคเซ็น (Kaizen) สถานีการผลิต จะทําใหสามารถลดความสูญเปลานั้นออกไปจากกระบวนการ
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ตารางที่ 16 ขอมูลการปฏบิติังานหลังการปรบัปรุง

ผลจากการปรับปรุง พบวารอบเวลาในกระบวนการผลิต (C/T) ของสถานีกระบวนการ
รีดแผน(Rolling) และกระบวนการขัดชิ้นงาน(Polishing) ลดลงเปน 251.43 นาที/Batch และ
285.0 นาที/Batch ตามลําดับ สวนสถานีกระบวนการตรวจสอบ(Inspection)และกระบวนการ
บรรจุ(Packing) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิตที่เพิ่มขึ้น เปน 259.59 นาที/Batch และ 96.64
นาที/Batch ตามลําดับ แตรอบเวลาการผลิตที่เพิ่มขึ้นมานี้ไมสงผลตอระยะเวลานํารวมของการ
ผลิต(Production Lead time)

สามารถคํานวนหาประสิทธภิาพสายการผลิตคิดเปนรอยละ (Yield Ratio) โดยมีสูตร
ดังนี้

ประสิทธิภาพสายการผลิต =             100 x   Processing time
Yield (%)                        (Production Lead time + Processed time)

                                 =     100 x (1,164.02 นาทีตอBatch)
                                                        (836.02 นาที + 1,164.02 นาทีตอBatch)

=        58.20 % หรือ รอยละ 58.20

ทั้งนี้เปนผลจากการลดจํานวนพนักงานปฎิบัติงานในกระบวนการลง และเม่ือนําขอมูล
รอบเวลาในการผลิตหลังการปรับปรุงมาเทียบกับ Takt time ของสินคารุน A จะแสดงดังรูป 19



56

รูปที่ 19 เวลาการทํางานในแตละกระบวนการหลังการปรับปรุง

จากขอมูลตามตารางที่ 16 ขางตนสามารถเขียนแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต
(Value Stream Mapping: Future State) แสดงดังรปูที่ 20
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รูปท่ี 20 แผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping – Future State) 57
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สรุปผลการศึกษา
หลังจากนําแผนผังสายธารคุณคา(Value Stream Mapping) มาใชในการคนหา

กระบวนการที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิตสินคารุน A และทําการปรับปรุงโดยนํา
แผนผังกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) และการปรับผังโรงงาน(Layout) มาเปน
เครื่องมือชวยวิเคราะหและแกไขปญหา ผลที่ไดจากการศึกษาพบวาทําใหสายการผลิตสินคารุน
A มีระบบการไหลของงานอยางตอเนื่องและรวดเร็วขึ้น สามารถลดระยะเวลานําในการผลิตรวม
(Production Lead time) ลงไดรอยละ 56.50 ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิตรวมลดลง
รอยละ 71 ดังแสดงในตารางที่ 18 ระยะทางการเคลื่อนยายภายในกระบวนการรวมสั้นลง 88
เมตร และจํานวนผูปฏิบัติงานทั้งสายการผลิตลดลงรวม 7 คน ดังแสดงในตารางที่ 19 สงผลให
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นคิดเปนรอยละ 7.12 ตอBatch จากประสิทธิภาพการผลิตเดิมที่มี
รอยละ 51.08 เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 58.20 ตอBatch

ทั้งนี้การที่ระยะเวลานําในการผลิตลดลงนั้นเปนผลจากการปรับปรุงขั้นตอนการ
ทํางาน (Flow Process Chart) ในกระบวนการรีดแผน (Rolling) โดยการลดขนาดBatch การ
ผลิตใหเล็กลง รอบระยะเวลาในการผลิตสินคา(Cycle Time) ตอBatchจึงสั้นลง สงผลใหเวลาที่
เปนความสูญเปลาในกระบวนการลดลงเชนกัน
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ตารางท่ี 17 ระยะเวลาท่ีใชในการผลิต

รายละเอยีดขอมูล ผลกอนการ
ปรับปรุง

ผลหลังการ
ปรับปรุง

ผลตางการ
ปรับปรุง

รอยละ
การปรับปรุง

- เวลารวมกระบวนการรีดแผน (นาที) 972.53 251.43 721.10 74.15

- เวลารวมกระบวนการขัดชิ้นงาน (นาที) 440.00 285.00 155.00 35.23

- เวลานํารวมกระบวนการผลิตสนิคารุน A (นาที) 1,921.99 836.02 1,085.97 56.50

ตารางท่ี 18 ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต
ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต (กรัม)

สถานีกระบวนการผลิต
รีดแผน ขึ้นรูป ตัดชิ้นงาน ขัดชิน้งาน QC : Inspection บรรจุ รวม

ผลกอนการปรับปรุง 113,200 48,560 0 28,672 540 0 190,972

ผลหลังการปรับปรุง 25,304 0 0 28,672 540 0 54,516

ผลตางการปรับปรุง 87,896 48,560 0 0 0 0 136,456

รอยละการปรับปรุง 78 100 0 0 0 0 71 59
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ตารางท่ี 19 จํานวนผูปฏบิัติงานในกระบวนการผลิต
จํานวนผูปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต (คน)

สถานีกระบวนการผลิต
รีดแผน ขึ้นรูป ตัดชิ้นงาน ขัดชิน้งาน QC : Inspection บรรจุ รวม

ผลกอนการปรับปรุง 2 2 2 2 7 4 19

ผลหลังการปรับปรุง 2 1 1 2 4 2 12

ผลตางการปรับปรุง 0 1 1 0 3 2 7

60
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ทั้งนี้เวลานํารวมของกระบวนการผลิตที่ลดลงนั้นเปนผลจากการทําแผนผังสายธาร
คุณคาสถานะปจจุบัน พบวากระบวนการที่เปนคอขวด (Bottle-neck) คือกระบวนการรีดแผน
ดงนั้นเราจึงดําเนินการปรับปรุงกระบวนการรีดแผนดวย Flow Process Chart และแสดงผล
เปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดขอมูลดังแสดงในตารางที่
20

ตารางที่ 20 เปรียบเทียบผลการปรับปรุงจํานวนขั้นตอนในกระบวนการรีดแผน
(หนวย: ขั้นตอนการดําเนินงาน)

รายละเอยีดขอมูล ผลกอนการ
ปรับปรุง

ผลหลังการ
ปรับปรุง

ผลตางการ
ปรับปรุง

รอยละของ
การปรับปรุง

การปฏิบัติการ 16 13 3 19

การเคลื่อนยาย 8 4 4 50

การรอคอย 5 0 5 100

จากการปรับปรุงกระบวนการรีดแผน ดวย Flow Process Chart พบวาสามารถลด
ขั้นตอนการทํางานลงได 3 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 19 ของขั้นตอนการปฏิบัติการกอนปรับปรุง
การเคลื่อนยายลงได 4 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 50 ของการเคลื่อนยายกอนปรับปรุง สงผลให
รอบเวลาในการผลิต (C/T) ลดลงดังแสดงในตารางที่ 17 และปริมาณงานระหวางกระบวนการ
ลดลง ดังแสดงในตารางที่ 18
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ขอเสนอแนะ
จากขั้นตอนการจัดการสายธารคุณคา 8 ขั้นตอน  สามขั้นตอนแรกเปนการมุงเนนให

องคกรทําความเขาใจกับระบบการผลิตแบบลีนและทําความเขาใจกับจุดยืนของตัวเองอยาง
แทจริง กอนที่จะเริ่มพาตัวเองปรับเขาสูระบบการผลิตแบบลีน หาขั้นตอนที่เหลือเปนการเลือก
เครื่องมือใดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตขององคกร เพื่อใหการผลิตไดตามจังหวะความตองการ
ของลูกคา อันจะชวยใหสามารถรับมือกับปริมาณความตองการของลูกคาไดงายขึ้น

ในการทําสารนิพนธฉบับนี้ เปนเพียงการนําแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream
Mapping: VSM) มาประยุกตใชเพื่อคนหาความสูญเปลาที่ซอนอยูในสายการผลิตสินคาตัวอยาง
เทานั้น ยังมีเครื่องมืออ่ืนอีกหลายตัวที่สามารถนํามาชวยในการวิเคราะหความสูญเปลาใน
สายการผลิต ในการทําแผนผังสายธารคุณคาจําเปนอยางย่ิงที่จะตองสรางทีมงานที่เก่ียวของใน
กระบวนการผลิตหลัก ผานการสนับสนุนจากผูบริหาร ไมเชนนั้นแลวหากผูบริหารไมสนใจอยาง
จริงจังพนักงานก็จะไมเห็นถึงความสําคัญ คิดเพียงวาเปนกิจกรรมใหมที่เกิดขึ้นและดับไปตาม
ความนิยม ในเรื่องการลดความสูญเปลาและการลดของเสียอาจใชหลัก QCC หรือ Why-Why
Analysis มาเปนเครื่องมือในการวิเคราะหเพื่อใหเขาใจถึงปญหาอยางถองแท เพราะกําไรที่
แทจริงนั้นไมไดมาจากการที่ขายสินคาไดจํานวนมาก แตมาจากการที่มีของเสียจากการผลิต
นอยตางหาก เนื่องจากของเสียเหลานั้นลวนเปนตนทุนในการผลิตทั้งสิ้น

นอกจากนี้ยังสามารถศึกษาเรื่องการจัดสมดุลไลนการผลิตและการทํางานแบบระบบ
ดึง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหสูงขึ้นไดดวย
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ภาคผนวก ก.
ขอมูลกอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 21 แสดงปริมาณการสั่งซื้อสินคาในกลุมเครื่องประดับสําเร็จรูปประจําป 2014
ปริมาณการสั่งซื้อ ป 2014 (ชิ้น)

เดือน สินคารุน A สินคารุน B สินคารุน C

ม.ค. 0 0 0
ก.พ. 0 0 0
มี.ค. 75,000 53,000 18,000
เม.ย. 121,000 20,000 30,000
พ.ค. 120,000 0 0
มิ.ย. 65,000 22,000 23,000
ก.ค. 0 60,000 25,000
ส.ค. 15,000 18,196 15,000
ก.ย. 143,000 60,000 42,000
ต.ค. 65,000 23,500 0
พ.ย. 0 19,000 0
ธ.ค. 12,000 4,000 4,000

ยอดสั่งซื้อรวม 616,000 279,696 157,000
Average 77,000 34,962 19,625
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ตารางท่ี 22 ขอมูลการปฏบิติังานกอนการปรบัปรุง
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ตารางท่ี 23 เวลาท่ีใชในการปฏบิัติงาน กระบวนการรีดแผน กอนการปรับปรุง
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ตารางที่ 24 ขอมูลขั้นตอนการปฏบิัติงานรีดแผน กอนการปรบัปรุง
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ตารางที่ 25 ขอมูลขั้นตอนการปฏบิัติงานขัดผิวชิ้นงาน กอนการปรบัปรุง
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ภาคผนวก ข.
ขอมูลหลังการปรับปรุง
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ตารางท่ี 26 ขอมูลการปฏบิติังานหลังการปรบัปรุง
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ตารางท่ี 27 เวลาท่ีใชในการปฏบิัติงาน กระบวนการรีดแผน หลังการปรบัปรุง
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ตารางที่ 28 ขอมูลขั้นตอนการปฏบิัติงานรีดแผน หลังการปรบัปรุง

ตารางที่ 29 ขอมูลขั้นตอนการปฏบิัติงานขัดผิวชิ้นงาน หลังการปรบัปรุง
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รูปท่ี 21 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกับTakt time กอน และ หลัง การปรบัปรุง

กอนการปรบัปรุง หลังการปรบัปรุง
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