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สินัญชอร ติระวิภาวัฒน : การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยประยุกตใชการจัดการ
สายธารคุณคา กรณีศึกษา. อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย ดร. จักร
ติงศภัทิย, 80 หนา.

สารนิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตสินคารุน A ของกรณีศึกษาในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ ดําเนิน
การศึกษาสภาพปจจุบันและปญหาของสายการผลิตสินคารุน A โดยใชแผนผังสายธารคุณคา
เปนเครื่องมือในการวิเคราะหขอมูล เพื่อคนหาสาเหตุของปญหา ดําเนินการปรับปรุง
กระบวนการผลิต และประเมินผลการปรับปรุงดวยตัวชี้วัด 3 ตัว ไดแก ระยะเวลานําในการผลิต
ระยะทางระหวางกระบวนการผลิต และปริมาณงานระหวางทํา และเปรียบเทียบผลกอนและหลัง
การปรับปรุงสายการผลิต

ผลการศึกษาพบวา กระบวนการผลิตสินคารุน A ประกอบดวยสถานีรีดแผน ขึ้นรูป ตัด
ชิ้นงาน ขัดผิว ตรวจสอบคุณภาพ และการบรรจุ ปญหาการรอคอยงานเกิดขึ้น 2 จุดคือที่สถานี
รีดแผนและขัดผิวซึ่งมีรอบเวลาการทํางานที่สูงกวา Takt time และสถานีตรวจสอบคุณภาพและ
บรรจุซึ่งมีปริมาณคนที่ไมสมดุลกับปริมาณงาน รวมทั้งระยะทางการขนยายงานระหวาง
กระบวนการคอนขางไกล จึงแกไขดวยการลดขนาด Batch การผลิตของสถานีรีดแผนใหเล็กลง
ลดขั้นตอนการขัดชิ้นงานลงเหลือ 3 ขั้นตอน ปรับผังกระบวนการผลิตใหมโดยยายสถานีขัด
ชิ้นงานลงมาที่ชั้นเดียวกับสถานีตัดและสถานีตรวจสอบคุณภาพ ผลจากการนําการจัดการสาย
ธารคุณคามาปรับปรุงสายการผลิตทําใหระบบการไหลของงานเปนไปอยางตอเนื่องและรวดเร็ว
ขึ้น สามารถลดระยะเวลานําในการผลิตรวม (Production Lead time) ลงไดรอยละ 56.50
ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิตรวมลดลงรอยละ 71 ระยะทางการเคลื่อนยายภายใน
กระบวนการรวมสั้นลง 88 เมตร และจํานวนผูปฏิบัติงานทั้งสายการผลิตลดลงรวม 7 คน สงผล
ใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นคิดเปนรอยละ 7.12 ตอ Batch จากประสิทธิภาพการผลิตเดิมที่
มีรอยละ 51.08 เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 58.20 ตอBatch
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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.
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1

บทที่ 1
บทนํา

สภาวะความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ตลอดชวงทศวรรษที่ผานมา กระแสความนิยมเครื่องประดับที่ทําจากโลหะมีคาสีขาว

มีแนวโนมสูงขึ้นอยางตอเนื่องในตลาดโลก ทําใหผูซื้อสวนใหญหันไปบริโภคสินคาทดแทนที่
สามารถตอบสนองความตองการ และมีราคาเหมาะสมกับกําลังซื้อที่ลดลง เครื่องประดับเงิน จึง
เปนคําตอบของทางเลือกเครื่องประดับที่ทําจากโลหะมีคาสีขาว ที่มีการพัฒนาใหดูทันสมัย
สามารถนําไปใชเปนเครื่องประดับชั้นสูงและเปนเครื่องประดับแฟชั่น เพื่อตอบโจทยของผูซื้อใน
ปจจุบัน

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ(Gems and Jewelry Industry) เปน
อุตสาหกรรมที่มีมูลคาการสงออกสูงเปนอันดับ 4 ของประเทศ (สถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณี
และเครื่องประดับแหงชาติ.  2557ก) ปจจุบันผูประกอบการไทยเริ่มเผชิญกับการแขงขันที่
รุนแรงจากคูแขงที่มีศักยภาพในตลาด เชน ประเทศจีนและประเทศอินเดีย และคูแขงที่ครอง
ตลาดบนอยางประเทศอิตาลี ประกอบกับราคาวัตถุดิบโลหะมีคา อาทิ ทองคําและแพลทินัม ที่
ปรับตัวสูงขึ้นกวาเทาตัว อีกทั้งผลพวงจากการชะลอตัวทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นอยางตอเนื่องใน
อีกหลายประเทศทั่วโลก ดังนั้น การที่ เราจะมีความสามารถแขงขันกับผูผลิตรายอ่ืนได
บริษัทผูผลิตและผูสงออกไทยจึงมีความจําเปนอยางย่ิงที่จะตองปรับกลยุทธการดําเนินธุรกิจทั้ง
ในดานการผลิต และการตลาดเพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจ และสามารถอยู
รอดไดในตลาดโลกที่มีการเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา โดยมุงการผลิตตามความตองการที่
แทจริงของลูกคา คุณภาพยอดเย่ียมและสามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยาง
รวดเร็ว ซึ่งตางจากแนวคิดในการดําเนินธุรกิจแบบเดิม ที่เนนการพยากรณและพยายามผลักดัน
สินคาเขาสูตลาดเพียงอยางเดียว

ปจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) เปรียบเสมือนเครื่องมือ
สําคัญสําหรับการสรางความไดเปรียบทางการแขงขัน เนื่องจากมุงเนนการลดระยะเวลาการ
ผลิตรวม และลดตนทุน โดยมุงกําจัดความสูญเปลาและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในทุกพื้นที่ของ
สายการผลิต การทําสารนิพนธครั้งนี้จึงมุงเนน การนําการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream
Mapping: VSM) มาประยุกตใชในกระบวนการผลิตเครื่องประดับเงิน เพื่อลดระยะเวลานําใน
กระบวนการผลิตรวม (Production Lead Time) ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต (Work
in process) และลดระยะทางระหวางกระบวนการผลิต อีกทั้งเปนแนวทางในการพัฒนาและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา
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วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อลดเวลานําในการผลิตรวม (Production Lead Time)
2. ลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work in process)
3. ลดระยะทางระหวางกระบวนการผลิต

ขอบเขตของของการศึกษา
การศึกษาและการวิจัยครั้งนี้ จะนําแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production

System) มาปรับใช เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตเครื่องประดับ โดยจะดําเนินการ
เฉพาะในสวนผลิตภัณฑตัวอยาง (สินคารุน A) เพียงหนึ่งรุนเทานั้น และใชระยะเวลาในการเก็บ
รวบรวมขอมูลเพื่อศึกษารวมถึงการสรุปผลต้ังแตเดือน กันยายน พ.ศ. 2557 ถึง เดือน เมษายน
พ.ศ. 2558

ขั้นตอนการดําเนินการทําสารนิพนธ
1. ศีกษาแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) การจัดการสายธาร

คุณคา (VSM) เอกสารงานวิจัย และทฤษฏีที่เก่ียวของ
2. ศึกษาลักษณะของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑตัวอยาง (สินคารุน A) ที่จะ

นํามาดําเนินงานสารนิพนธ
3. รวบรวมขอมูลที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต สินคารุน A อยางละเอียด โดยการ

สังเกตการณ เขียนขั้นตอนการผลิต จับเวลา และบันทึกขอมูล
4. ใชแนวคิดการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชในกระบวนการผลิตตามขอบเขตที่จะ

ศึกษา เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะขอมูล ไดแก การจัดการ
สายธารคุณคา (Value Steam Management : VSM) เพื่อคนหาเหตุที่กอใหเกิดความสูญเปลา
ในกระบวนการ ใบตรวจสอบ(Check Sheet) เพื่อคนหาสาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหาดาน
คุณภาพ โดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) รวมดวย

5. ออกแบบและเสนอการปรับปรุง พรอมตรวจสอบผลจากการนําแนวคิดการผลิต
แบบลีน มาประยุกตใชในสายการผลิต สินคารุน A

6. เปรียบเทียบผลระหวางกอนและหลังการดําเนินกิจกรรม
7. สรุปผลการศึกษา นําเสนอขอเสนอแนะเพื่อใชในการปรับปรุงตอไปและจัดทํา

รายงาน



3

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยใหการไหลของงานเปนไปไดอยางตอเนื่อง

และสงผลใหความสูญเปลาในกระบวนการผลิตสินคารุน A เหลือนอยที่สุด
2. สายการผลิตสินคารุน A ถูกนําไปเปนตนแบบเพื่อประยุกตใชในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตสินคาอ่ืนๆ ตอไป

นิยามศัพท
1. คุณคา (Value) หมายถึง ขีดความสามารถ(Capacity) ที่เตรียมไวใหแกลูกคาใน

เวลาที่ถูกตองและในราคาที่เหมาะสม ซึ่งลูกคาจะเปนผูกําหนด
2. สายธารคุณคา (Value Stream) หมายถึง การแสดงขั้นตอน/กระบวนการ

ทั้งหมด โดยเริ่มต้ังแตการรับวัตถุดิบ จนกระทั่งแปรรูปเปนผลิตภัณฑและสงมอบใหกับลูกคา
3. การเขียนแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) หมายถึง

แผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมตางๆ และแสดงถึงเสนทางการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบ งาน และขอมูล
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคารุน A เปนเครื่องมือในการมองดูภาพรวมทั้งหมดของ
กระบวนการ เราจะสามารถระบุถึงขั้นตอนหรือกิจกรรมที่เกิดคุณคาเพิ่ม และขั้นตอนหรือ
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่ม รวมถึงขั้นตอนที่เปนคอขวด เพื่อกําจัดสิ่งที่ทําใหเกิดความ
สูญเปลา ในกระบวนการผลิตสินคารุน A

4. ความสูญเปลา (Waste / Muda) หมายถึง กิจกรรม ขั้นตอน หรือกระบวนการ
ใดๆก็ตามที่มีการใชทรัพยากร แตไมไดสรางคุณคา(Value)เพิ่มใหกับลูกคา

5. เวลานํา (Lead Time) หมายถึง เวลารวมทั้งหมดที่ลูกคาตองรอรับผลิตภัณฑ
หลังจากที่ไดมีการสั้งซื้อสินคาไปแลว กลาวคือ มีคาเทากับเวลาที่ใชในการสรางผลผลิต โดย
เวลานําจะประกอบดวย เวลาเดินเครื่องจักรปกติ เวลาการขนถายชิ้นงาน เวลาสําหรับ
เปลี่ยนแปลงโปรแกรมของเครื่องจักร และ เวลาสําหรับต้ังเครื่องจักร (Setup time)

6. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง เวลาที่ชิ้นงาน 1 ชิ้นถูกแปรรูป
จนเสร็จในแตละจุดปฎิบัติงานในกระบวนการผลิต คํานวนไดจาก

Cycle Time = เวลาที่ใชทําการผลิตจริงในแตละวัน (นาที)
จํานวนงานที่ผลิตไดในแตละวัน (กรัมหรือชิ้น)

7. เทกไทม (Takt Time) หมายถึง ระยะเวลาที่ตองใชในการผลิตสินคา 1 ชิ้น
เพื่อใหทันตอปริมาณความตองการสินคาของลูกคาตอวัน Takt Time เปนตัวกําหนดจังหวะใน
การผลิตที่เหมาะสม เพื่อใหสินคาถูกผลิตทันกับปริมาณความตองการของลูกคา คํานวนไดจาก
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Takt Time = เวลาทํางานปกติในแตละวัน (นาที)
จํานวนหรือปริมาณชิ้นงานที่ลูกคาตองการในแตละวัน

8. Change Over time (C/O) หมายถึง ระยะเวลาที่ใชในการเปลี่ยนโปรแกรม ของ
เครื่องจักร

9. Work in Process (WIP) หมายถึง งานที่อยูระหวางกระบวนการผลิต
10. Uptime หมายถึง ระยะเวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติ ในแตละขั้นตอนการผลิต

คํานวนไดจาก

% Uptime = ระยะเวลาที่เครื่องจักรถูกใชปฏิบัติงานจริงๆ x 100
เวลาที่มีสําหรับการผลิตจริง (Available time)

11. การไหล (Flow ) หมายถึง การทําใหกิจกรรมตางๆในสายการผลิต สามารถ
ทํางานไดอยางสมํ่าเสมอตลอดเวลา (ไหลไปอยางตอเนื่อง)  โดยปราศจากการหยุด ชะงัก
(ติดขัดจากการรอคอยหรือการทํางานซ้ํา) ดวยเหตุอันใดก็ตาม

12. การดึง (Pull)  หมายถึง การที่กระบวนการถัดไป เปนผูดึงชิ้นงานจาก
กระบวนการกอนหนา เม่ือมีความตองการ จากนั้นกระบวนการกอนหนาจะผลิตชิ้นงานชดเชย
เทากับปริมาณชิ้นงานที่ถูกดึงไป

13. ความสมบูรณแบบ (Perfection) หมายถึง การทําใหขั้นตอนการผลิตดําเนินไป
ไดอยางตอเนื่อง โดยมองหาและการกําจัดความสูญเปลา (Waste) ใหออกไปจนหมดสิ้นเพื่อให
ทุกกิจกรรมที่อยูในสายธารคุณคา(Value Stream) สามารถเพิ่มคุณคา(Value) ได
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แผนและระยะเวลาการดําเนินงาน
ตารางท่ี 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน

5



บทที่ 2
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

สารนิพนธเรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา
กรณีศึกษา เปนการนําแผนผังสายธารคุณคา (VSM) ซึ่งเปนเครื่องมือในการบริหารการจัดการ
อุตสาหกรรมตามแนวคิดแบบลีนมาใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มศักยภาพ
ทางการแขงขันใหกับองคกร ผูศึกษาไดทําการจัดแบงกลุมสําหรับใชเปนแนวทางในการทบทวน
วรรณกรรมดังนี้

1. แนวคิดในการทํากรณีศึกษา
2. ทฤษฎี และหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)
3. แนวคิดและหลักการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management :

VSM)
4. เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ

1. แนวคิดในการทํากรณีศึกษา
เครื่องประดับเงิน จัดอยูในกลุมเครื่องประดับแท เปนสวนหนึ่งของโครงสราง

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับที่มีการสรางรายไดใหกับประเทศเปนอันดับ 2 ในป 2556
และอันดับ 4 ในป 2557 โครงสรางของจํานวนผูประกอบการสวนใหญอยูในกลุมของ
ผูประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) มีการใชแรงงานจํานวนมากในการผลิต
(Labor Intensive Industry) เนื่องจากขั้นตอนการผลิตตางๆของอุตสาหกรรมจําเปนตองอาศัย
ทักษะ ฝมือ ความชํานาญ และความประณีตของแรงงานในการผลิต

นอกจากนี้ยังพบวา มูลคาการสงออกเครื่องประดับเงินของไทยเพิ่มสูงขึ้นอยาง
ตอเนื่อง โดยในป 2550 ไทยมีอัตราการเติบโตแบบกาวกระโดดจากป 2549 ที่รอยละ 47.67
และในป 2552 ไทยมีมูลคาการคาสินคาเครื่องประดับเงินที่ 1,000 ลานเหรียญสหรัฐ เปนมูลคา
การสงออกไปทั่วโลกที่ 953.07 ลานเหรียญสหรัฐ ถึงแมภาพรวมในป 2556 จะมีมูลคาการ
สงออกลดลงรอยละ 1.12 อันเปนผลจากภาวะเศรษฐกิจของประเทศคูคาที่ยังชะลอตัว แต
อุตสาหกรรมเครื่องประดับเงินของไทย ในป 2556 ที่ผานมาขยายตัวไดดีคิดเปนรอยละ 5.53
และในป 2557 ขยายตัวเพิ่มขึ้นจากเดิมคิดเปนรอยละ 12.06 โดยมูลคาสงออกที่เพิ่มขึ้นเปนผล
จากผูบริโภคหันมาเลือกซื้อเครื่องประดับเงินมากขึ้น ประกอบกับภาวะเศรษฐกิจที่กําลังฟนตัว
ไดดี ทําใหความตองการบริโภคเครื่องประดับเงินยังคงเติบโตตอเนื่อง ดังขอมูลแสดงในตารางที่
2
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ตารางที่ 2 มูลคาการสงออกเครื่องประดับแทของไทยระหวางป 2554-2556 (จําแนกตามราย
ผลิตภัณฑ)

ที่มา : สถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ. (2557ก). มูลคา
การสงออก. ออนไลน.

โดยตลาดหลักในการสงออกเครื่องประดับเงินของไทย คือ ประเทศสหรัฐอเมริกา ซึ่ง
ในป พ.ศ. 2556 ครองสวนแบงสูงสุดรอยละ 43 ดวยอัตราการขยายตัวรอยละ 3.31 รองลงมา
คือ ประเทศเยอรมนี มีมูลคาการสงออกเพิ่มสูงขึ้นถึงรอยละ 30.02 และมีสัดสวนในตลาดมาก
ขึ้นอยางตอเนื่อง ขณะที่อันดับ 3 คือ ประเทศออสเตรเลีย มีสวนแบงในตลาดลดลงตอเนื่อง
มูลคาลดลงรอยละ 3.92 อันเปนผลจากสภาวะทางเศรษฐกิจของประเทศที่ชะลอการเติบโต
สงผลใหผูบริโภคยังคงระมัดระวังการใชจายสินคาฟุมเฟอย  อีกทั้งคูแขงของไทยในตลาด
ออสเตรเลียมีจํานวนมาก สินคาเครื่องประดับเงินหลากหลายแบรนดปรับตัวสรางกลยุทธอยาง
เขมขน ซึ่งอาจเปนผลใหขีดความสามารถในการแขงขันของสินคาไทยลดนอยลง ในป 2557
การสงออกเครื่องประดับแทมีอัตราการขยายตัวลดลงรอยละ 2.55  โดยพบวาเครื่องประดับทอง
ปรับตัวลดลงรอยละ 8.94 เม่ือเทียบกับไตรมาสแรกของป 2556 ที่ผานมา และ เครื่องประดับ
เงินขยายตัวเพิ่มขึ้นรอยละ 3.06 ดวยมูลคา 387.93 ลานเหรียญสหรัฐ (สถาบันวิจัยและพัฒนา
อัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ.  2557ข)

การที่มูลคาสงออกเครื่องประดับเงินยังคงขยายตัวไดดีสวนหนึ่งเปนผลมาจากการที่
เครื่องประดับเงินชุบหรือเคลือบดวยทองคําไดรับความสนใจจากผูบริโภคมากขึ้นตามลําดับ
รวมถึงตลาดของคูแตงงานของกลุมคนรุนใหมที่หันมานิยมเครื่องประดับดีไซนทันสมัยซึ่งมี
สนนราคาที่ไมสูงนักสอดคลองกับภาวะเศรษฐกิจในปจจุบัน
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ตารางที่ 3 ตลาดสงออกเครื่องประดับเงินของไทยระหวางป 2554-2556

ที่มา : สถาบันวจิัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ.  (2557ก). มูลคา
การสงออก. ออนไลน.

เนื่องจากบริษัท กรณีศึกษา นั้นมีระยะเวลาในการดําเนินธุรกิจมานาน บุคคลากรสวน
ใหญจะเปนคนรุนเกา ที่ ยึดติดกับแนวคิดเดิมๆ ดังนั้นการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตก็จะเปนลักษณะการแกไขปญหาเฉพาะหนา อาทิ เพิ่มกระบวนการผลิตและ
การตรวจสอบ เพิ่มจํานวนพนักงาน เพิ่มเวลาในการทํางานของพนักงาน เพื่อแกปญหาและ
อุปสรรคที่เกิดขึ้นใหจบไป มักไมมีการวิเคราะหถึงสาเหตุที่แทจริง เพื่อนําไปสูการหาแนว
ทางการแกไขปญหาและอุปสรรคในสายการผลิตใหหมดไปอยางถาวร จากรูปแบบการแกไข
ปญหาแบบเฉพาะหนานี้ สงผลใหไลนการผลิตไมนิ่ง

เพื่อเตรียมความพรอมเขาสูตลาดที่มีการแขงขันอยารุนแรง บริษัทฯ จึงจําเปนอยางย่ิง
ที่ตองมีการปรับตัวเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงปจจัยดานตางๆที่เปนกลยุทธทางการแขงขัน
ตนทุนการผลิตถือเปนปจจัยสําคัญที่เปนตัวบงบอกถึงความสามารถในการแขงขันของผูผลิตแต
ละราย ดังนั้นเพื่อลดตนทุนในการผลิต ตองประกอบดวยหลายปจจัย อาทิ การลดของเสีย อัน
เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไมนิ่ง และการปรับปรุงคุณภาพในการผลิต เพื่อรักษาระดับคุณภาพ
ของสินคา ดังนั้น การประยุกตใชการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management) ซึ่ง
เปนขั้นตอนหนึ่งในแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Concept) มาปรับปรุงโครงสรางระบบการ
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ผลิตภายในนาจะเปนตัวชวยในการลดความผิดพลาด ลดรอบเวลาในการทํางาน อันนําไปสูการ
ลดตนทุนการดําเนินการ และตอบสนองความตองการของลูกคาอยางทันเวลา

2. ทฤษฎี และหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)

วิวัฒนาการการผลิต และคําจํากัดความการผลิตแบบลีน
คําวา Lean เกิดขึ้นในยุค ค.ศ. 1990 เพื่อใชอธิบายระบบการผลิตของโตโยตา

(Toyota Production System) โดยเจมส วูแม็ก (James P. Womack) ไดทําการศึกษา
เปรียบเทียบและวิเคราะหความสําเร็จของโรงงานประกอบรถยนตในประเทศตางๆ อาทิ ญ่ีปุน
อเมริกา และยุโรป ไวในหนังสือ The Machine That Changed The World ระบบการผลิตแบบ
ลีนเกิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต

กลาวกันวาในอดีตการผลิตสินคาตางๆ รวมถึงรถยนตนั้นไมมีเครื่องทุนแรงและไมมี
การสรางสายการผลิต ดังนั้นการประดิษฐหรือสรางชิ้นงาน จะทําการผลิตโดยอาศัยทักษะความ
ชํานาญของพนักงานและใชมือในการสรางชิ้นงาน (Craft / Hand Made Production) เปนหลัก
จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยที่คอนขางสูงแตก็สามารถที่จะผลิตสินคาไดตรงตามความตองการ
ของลูกคา

ตอมาชวงป ค.ศ. 1910 เฮนรี ฟอรด (Henry Ford) จากบริษัท ฟอรด มอเตอร
นําเสนอแนวคิดการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือ การผลิตสินคาที่มีแบบหรือ
ลักษณะเดียวกัน ครั้งละจํานวนมาก รุนการผลิตมีขนาดใหญ เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยให
ตํ่าลง โดยจัดสายการผลิตใหมีลักษณะคลายกับการไหลของสายน้ํา  คือไหลอยางตอเนื่อง
(Continuous System) โดยใช ระบบสายพานลําเลียงมาใชในสายการประกอบรถยนต (Moving
Assembly Line) และ ใชชิ้นสวนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได (Standardized
Interchangeable Parts) วิธีการนี้สงผลใหใชเวลาในการผลิตลดลง ชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับ
การผลิตและสงตอไปยังกระบวนการถัดไปอยางตอเนื่อง โดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการ
(เกียรติขจร. 2550) จากความสําเร็จของบริษัท ฟอรด มอเตอร อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และ
ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตาไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรดมา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตของบริษัทโตโยตาและพบวาสภาพของบริษัทนั้นไมเหมาะกับการใช
ระบบดังกลาว

ชวงป ค.ศ. 1945 – 1970 อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ (Taiichi
Ohno) ไดรวมกับทีมงาน พัฒนาและสรางระบบการผลิตของตนเองขึ้นมา เรียกวา “ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System : TPS) โดยไดทําการปรับปรุงและพัฒนาระบบ
การผลิตจากแนวคิดของฟอรด มาปรับใชในสายการผลิต โดยเปลี่ยนแปลงรูปแบบการผลิตให
เปนการผลิตตามความตองการของลูกคา เรียก ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เนื่องจาก
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ลูกคามีความตองการแตกตางกัน ดังนั้นจึงตองคอยตรวจเช็คความตองการและปริมาณสินคาที่
เปลี่ยนแปลง และคอยเติมสินคาอยูเสมอใหเหมาะสมกับความตองการพรอมกับศึกษาการเพิ่ม
ผลผลิต และนํามาใชรวมกับระบบการผลิตทันเวลาพอดี (Just-In-Time Production Systems)
(เกียรติขจร โฆมานะสิน. 2550)

ในป ค.ศ. 1990 เจมส วูแม็ก และ แดเนียล โจนส (James P. Womack and Daniel
T. Jones) รวมกันเขียนหนังสือชื่อ The Machine That Changed The World ซึ่งกลาวถึง
ประวัติการผลิตรถยนต และเปรียบเทียบปจจัยแหงความสําเร็จของโรงงานประกอบรถยนตใน
ประเทศญ่ีปุน อเมริกา และยุโรป เพื่ออธิบายถึงการเพิ่มขีดความสามารถของบริษัทในการ
จัดการกระบวนการและไดทําการนิยามระบบการผลิตแบบโตโยตาใหม วา 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
สูระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ พัฒนามาเรื่อยจนเปนระบบการผลิตแบบลีน ที่มีความยืดหยุน
ในการผลิตสูง ในขณะที่ตองพยายามลดตนทุนการผลิตใหตํ่าลง เนื่องจากวงจรชีวิตของ
ผลิตภัณฑสั้นลง เพื่อรองรับสภาพความตองการของลูกคาหลากหลาย

ระบบ
การผลติแบบลีน

ระบบการผลิต
แบบงานหัตถกรรม
หรืองานฝมือ

ระบบการผลิต
แบบเนนปริมาณ

ตนทุนการผลิต ต่ําสูง

คว
าม

ยืด
หย

ุนใ
นก

าร
ผล

ิต

ต่ํา

สูง
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ดังตารางที่ 4 แสดงการเปรียบทียบแนวคิดของการผลิตระหวาง การผลิตแบบเดิมและ
แนวคิดการผลิตแบบลีนซึ่งจะเห็นไดวาการผลิตแบบลีนเหมาะสมกับลักษณะการผลิตในปจจุบัน
มากที่สุด

ตารางที่ 4 เปรียบทียบแนวคิดการผลิตระหวาง การผลิตแบบเดิมกับแบบแนวคิดลีน
ลักษณะ การผลิตแบบเดิม

(Traditional Production)
การผลิตแบบลีน

(Lean Production)
การกําหนดการผลิต ใชการพยากรณ

(Forecast)
ตามความตองการและคําสั่งซื้อของ
ลูกคา (Customer Order)

รอบเวลาการผลิต สัปดาห / เดือน ชั่วโมง / วัน

ขนาดรุนการผลิต ปริมาณการผลิตในแตละรุน
มาก

ผลิตตามปริมาณความตองการของ
ลูกคา / คําสั่งซื้อ

การจัดวางผังโรงงานและ
เคร่ืองจักร

จัดวางผังตามการไหลของ
กระบวนการผลิต

จัดวางผัง แบบเซลล หรือตามกลุม
ผลิตภัณฑ

รูปแบบการมอบหมายงาน แรงงาน 1 คน รับผิดชอบ
1 เคร่ืองจักร

แรงงาน1คน สามารถ ดูแล
เคร่ืองจักรไดมากกวา 1 เคร่ือง

ระดับการจัดเก็บสต็อก มีการจัดเก็บสต็อกในระดับสูง มีการจัดเก็บสต็อกในระดับท่ี
เหมาะสม

รอบการหมุนของสต็อก มีรอบการหมุนสต็อกต่ํา มีรอบการหมุนสต็อกสูง

ความยืดหยุนตอการเปลีย่น
แปลงกําหนดการผลิต

ขาดความยืดหยุนตอการ
ปรับเปลี่ยนกําหนดการผลิต

มีความยืดหยุนและงายตอการ
ปรับเปลี่ยนกําหนดการผลิต

ตนทุนการผลิต มีความผันแปรและยากตอการ
ควบคุมระดับตนทุน

มีความเสถียรและสามารถควบคุม
ตนทุนไดในระดับท่ีตองการ

ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม. (2547). เพิ่มศักยภาพการแขงขันดวยแนวคิดลีน. หนา
19.

องคกรสวนใหญดําเนินการเปลี่ยนระบบการผลิตจากแบบ Mass Production สู Lean
Production หรือ Lean Manufacturing ดวยจุดประสงค คือ

1. ตองการมีตนทุนที่ตํ่าลง (Cost Reduction) เพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขัน
(Competitiveness) หรือรักษาสวนแบงทางการตลาด
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2. ตองการเพิ่มผลิตภาพ (Increased Productivity) เพื่อการจัดสงที่ดีขึ้นและรักษา
หรือเพิ่มสวนแบงทางการตลาด

3. ตองการลดเวลาในการผลิตสินคา (Lead Time) เพื่อการจัดสงที่ตรงเวลา (On
Time Delivery) และเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคา (Customer Satisfaction)

4. ตองการมีระบบการผลิตที่ มีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class
Manufacturing) เพื่อการแขงขันได และเปนที่ยอมรับของลูกคา

นิยามของลีน (Lean Perspective)
American Society for Quality (ASQ) ใหความหมายของระบบการผลิตแบบลีนวา

เปนการกําจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการในโรงงานผลิตรวมถึงการลดเวลาการรอคอยให
เปนศูนย (Zero Waiting Time) สินคาคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) การจัดตารางเวลาการ
ผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนที่ระบบผลัก) การปรับสมดุลการผลิตและ
ลดเวลาการผลิต (Cutting Actual Process Times) (Monden; et al. 1998)

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension
Partnership (NIST-MEP) ไดใหคําจํากัดความของลีนไววา เปนระบบการจัดการที่จะระบุ
กิจกรรมที่ไมสรางคุณคาเพิ่ม โดยมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และใหผลิตภัณฑไหลจากการดึง
ของลูกคา (Spann; et al. 1997)

ออลเลน เจ; โรบินสัน ซี; และ สทีวารท ดี (Allen J.; Robinson C.; and Stewart D.
2001) ใหคําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไววา เปนการติดตามความสูญเปลาเพื่อกําจัดให
หมดไปจากระบบอยางไมมีที่สิ้นสุด โดยความสูญเปลานั้นคือทุกๆสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาแก
ผลิตภัณฑ

วิลเลี่ยม จี นิคเคิล; และ คณะ (William G. Nickels; et al. 2002) ใหคําจํากัดความ
ของการผลิตแบบลีนไววา เปนการผลิตสินคาโดยใชทุกสิ่งในกระบวนการผลิตนอยที่สุด โดย
เปรียบทียบกับระบบการผลิตแบบจํานวนมาก

จีออร อัลลูคัล; และ แอนโทนี่ มานอส (George Alukal; and Anthony Manos.
2003) ใหคําจํากัดวา เปนปรัชญาการผลิตซึ่งเนนการลดเวลาในการผลิตใหสั้นลง โดยกําจัด
ความสูญเสียรูปแบบตางๆ ออกไปในชวงที่มีการสั่งซื้อจากลูกคาและการขนสงสินคาหรือ
ชิ้นสวน ระบบการผลิตแบบลีนชวยใหองคกรสามารถลดตนทุนในรอบเวลาการผลิตและกิจกรรม
ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มทําใหองคกรมีความไดเปรียบทางการแขงขันและไดรับการตอบสนอง
ทางการตลาดเปนอยางดี

ฮินท; และ เทเลอร (Hines; and Taylor.  2010) อธิบายความหมาย แนวคิดแบบลีน
วาเปนแนวคิดทางดานธุรกิจที่เนนกระบวนการของการจัดการ และการปรับปรุงโดยการ
พยายามลดระยะเวลา ลดความเสียเวลา และหาเสนทางที่ลดความยากลําบาก รวมทั้งลดความ



13

พยายามที่สูญเปลาไว โดยพบวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System
:TPS) เปนตนกําเนิดของแนวคิดแบบลีน

ไลเคอร เจฟฟรีย เค. (2548) การผลิตแบบลีน คือระบบการผลิตที่มีแนวคิดในการมุง
สรางสายการไหลของผลิตภัณฑผานกระบวนการเพิ่มมูลคาโดยปราศจากการหยุดชะงักหรือการ
ไหลแบบทีละชิ้น มีระบบการผลิตแบบดึง ตามความตองการของลูกคา โดยจะมีการผลิตสินคาก็
ตอเม่ือลูกคามีความตองการสินคา โดยมีเปาหมายคือตองการลดชวงเวลาใหสั้นลงดวยการ
กําจัดความสูญเปลาที่ไมเพิ่มมูลคา

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) กลาววา
การผลิตแบบ Lean จะใชทุกๆอยางใหนอยลง เม่ือเทียบกับ การผลิตแบบ Mass (mass
production) ลีน (Lean) ชวยใหเราสามารถผลิตสินคาไดมากย่ิงขึ้นดวยแรงที่นอยลง อุปกรณ
นอยลง เวลาสั้นลง ใชพื้นที่การผลิตนอยลง ในขณะเดียวกันก็ชวยใหพัฒนาสินคาใหมไดเร็วขึ้น
สงผลใหเขาใกลการผลิตที่สามารถทําเฉพาะสิ่งที่ลูกคาตองการไดมากย่ิงขึ้น

หลักของระบบการผลิตแบบลีน
หลักการผลิตแบบลีนเปนการมุงสรางคุณคาเพื่อสงมอบใหกับลูกคา โดยคุณคาที่

เกิดขึ้นในกระบวนการจะถูกเชื่อมโยงเขาหากันและถายทอดผานแผนภาพสายธารคุณคา
(Value Stream Map) ซึ่งมีบทบาทตอการสนับสนุนกิจกรรมและการปรับปรุงอยางตอเนื่อง

รูปที่ 2 แผนภาพสายธารคุณคา

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 ขอ ที่เปนจุดเริ่มตนของการผลิตแบบโตโยตา (TPS) ซึ่งเปนรากฐานของการผลิตแบบลีน
โดยจัดเปน 4 กลุม ไดแก Philosophy (ปรัชญา) Process (กระบวนการ) People / Partners
(บุคลากร/คูคา) และ Problem Solving (การแกปญหา) เรียกวา รูปแบบ "4 Ps" ของวิถีแหงโต
โยตา ดังรูปที่ 3

รูปที ่3 รปูแบบ "4 Ps" ของวิถีแหงโตโยตา

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

ทั้ง 4 กลุมนี้ เปนหลักการพื้นฐานของวัฒนธรรมโตโยตา รวมเรียก วิถีแหงโตโยตา ซึ่ง
เปนตัวสําคัญในการสนับสนุนใหระบบการผลิตแบบโตโยตา  (TPS) นั้นบรรลุผล
ไลเคอร เจฟฟรีย เค. (2548) กลาววา คําถามแรกของการนําระบบTPS มาประยุกตใช คือ
“ลูกคาตองการอะไรจากกระบวนการนี้” ซึ่งสอดคลองกับหลักการขอแรกของแนวคิดการผลิต
แบบลีน คือ การระบุคุณคาตามมุมมองของลูกคา

ฟูจิโอะ โช (Fujio Cho) ไดนําเสนอ ระบบการผลิตแบบโตโยตา ในรูปแบบของ “บาน”
เพื่อใหงายตอความเขาใจ เรียกวา แผนภาพ “บานของ TPS” (TPS House) ดังรูปที่ 4
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รูปที่ 4 แผนภาพ บานระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS House)

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

จากรูปจะเห็นไดวา บานหลังนี้มีเปาหมายสูงสุดของการประยุกตใชระบบTPS
คือ คุณภาพที่ดีที่สุด ตนทุนที่ตํ่าที่สุด และระยะเวลานําที่สั้นที่สุด ซึ่งการที่จะสรางบานที่แข็งแรง
นั้น ตองมาจากโครงสรางที่แข็งแรง โครงสรางที่วานี้มี 4 ประการ ไดแก ประการที่ 1 : Just In
Time (ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี) ประการที่ 2 : Jidoka  หมายถึง การไมยอมใหมีชิ้นที่
มีขอบกพรอง (งานเสีย) ผานไปยังกระบวนการถัดไป และใชระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ
(Automatic) ที่ควบคุมระบบโดยมนุษย ประการที่ 3 : ศูนยกลางของระบบ TPS คือ บุคลากร
และ ประการที่ 4 : บริเวณรากฐานของบาน ซึ่งมีองคประกอบหลายรูปแบบ อันไดแก ปรัชญา
เก่ียวกับวิถีแหงโตโยตา การจัดการดวยสายตา(Visual Management) ความมีเสถียรภาพและมี
มาตรฐานของกระบวนการตางๆ ที่ เชื่อถือได และสุดทาย คือ การปรับระดับการผลิต
(Heijunka) ใหคงที่
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แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Thinking)
ในหนังสือ Lean Thinking เจมส วูแม็ก และ แดเนียล โจนส (James P. Womack;

and Daniel T. Jones. 1996) ไดนําเสนอหลักการพื้นฐานการผลิตแบบลีนมี 5 ขั้นตอนหลัก
ตามที่แสดงในรูปที่ 5 ดังนี้

รูปที่ 5 หลักการเบื้องตนของการผลิตแบบลีน

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

1. การระบุคุณคา (Identify Value)
หลักการนี้บอกใหเราพยายามเขาถึงและรับรูถึงความตองการของลูกคาวาลูกคา

ตองการอะไรและทําการผลิตใหไดตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม หากสิ่งที่เราทําอยูนั้น
เปนสิ่งที่ลูกคาไมตองการนั่นคือความสูญเปลา

1.1 คุณคาของสินคาและบริการ จะถูกกําหนดขึ้นโดยลูกคารายสุดทายเทานั้น
1.2 ผูผลิตหรือผูใหบริการมีหนาที่ในการสรางคุณคานั้น ใหแกสินคาหรือบริการ

ที่จะนําเสนอ สูตลาด(ลูกคาคนสุดทาย)
1.3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ (Feedback) เปนสิ่งที่จะกําหนด

วาผูผลิตหรือผูใหบริการจําเปนที่จะตองทําการปรับปรุงและพัฒนาสินคาหรือบริการอยางไร
ตอไป เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ

2. การเลือกและวิเคราะหสายธารคุณคา (Map the Value Stream Analysis)
การวิเคราะหของหลักการนี้เริ่มโดยการเขียนแผนภาพกระบวนการ (Process

Mapping) แตละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต เพื่อระบุความสูญเปลาในกระบวนการและหา
แนวทางปรับปรุงตอไป การวิเคราะหสายธารคุณคา เปนขั้นตอนที่มีผลตอการเพิ่มคุณคาของ
ผลิตภัณฑ อาทิ เพิ่มความสามารถ และหรือ คุณภาพ โดยมากจะพิจราณาขั้นตอนที่เก่ียวของ
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กับการแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑ และกําจัดสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มในกระบวนการ
ออกไป เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ. 2548)

แผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) เกิดจากการเขียนแผนภาพสายธาร
การไหลของคุณคา (Value Stream Mapping: VSM) ซึ่งแผนภาพสายธารคุณคาจะแสดงถึงการ
ไหลของวัถุดิบและขอมูลในการะบวนการผลิตตางๆ เปนตัวแจกแจงถึงขั้นตอน กิจกรรม หรือ
งานทั้งหมดที่อยูในกระบวนการผลิต ทําใหเราสามารถจําแนกความสําคัญของกิจกรรม ซึ่ง
กิจกรรมในกระบวนการตางๆ นั้นจะแบงออกเปน 3 แบบ (Peter Hines; and Nick Rich.
1997) ดังนี้

2.1 กิจกรรม หรือ ลักษณะงาน ใดที่สรางคุณคาเพิ่ม (Value Added : VA)
ใหกับตัวสินคา เปนกิจกรรมที่กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงรูปราง หรือสรางมูลคาเพิ่มใหกับ
วัตถุดิบและผลิตภัณฑในกระบวนการจนนําไปสูการเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป(สินคา)

2.2 กิจกรรม หรือ ลักษณะงาน ที่ไมไดสรางมูลคาใหกับตัวผลิตภัณฑแตเปน
สิ่งจําเปน (Necessary But Non Value Added : NNVA) ในกระบวนการผลิต เปนความสูญ
เปลาแตอาจจําเปนตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ลักษณะงานสูญเปลาเหลานี้อาจจะไม
สามารถกําจัดออกไปได แตสามารถทําใหลดลงได

2.3 กิจกรรม หรือ ลักษณะงานที่ไมเกิดการเพิ่มมูลคากับผลิตภัณฑ (Non Value
Added : NVA) ถือเปนความสูญเปลาและจําเปนตองกําจัดออกไปจากการดําเนินงานทันที
อาทิ เวลาในการรอคอย การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ (Double Handling)

3 การสรางใหเกิดการไหล (Flow)
การไหลของงาน (Flow) เปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน การไหล เปนการ

แสดงวาชิ้นงานควรไหลผานกระบวนการเพิ่มคุณคาอยางตอเนื่องและสมํ่าเสมอ โดยไมมีการ
หยุดการผลิตดวยเหตุขัดของใดๆ (พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ. 2548) ทําใหปราศจากการรอ
คอยซึ่งจะนําไปสูการมีปริมาณสินคาคงคลังเปนศูนย หลักการและเครื่องมือที่ใชสําหรับสรางการ
ไหลในการดําเนินการผลิต คือ

3.1 การไหลอยางตอเนื่อง (Continuous Flow) สามารถทําไดดังนี้ คือ
3.1.1 อยาใหเครื่องจักรวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม (Idle)
3.1.2 หากเครื่องจักเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of

control) ตองแกไขสูสภาวะปกติใหเร็วที่สุด
3.1.3 การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance:

PM) เปนสิ่งที่ตองใชเวลาใหนอยที่สุด แมวาจะอยูในแผลการผลิตก็ตาม
3.1.4 อยาทําใหเกิดการรอคอยงาน โดย จัดการผลิตของแตละกระบวนการ

ใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่งจะทําใหการเกิดคอขวดลดลง (Bottleneck) และไมมี
งานรอระหวางกระบวนการ (Work in process : WIP)
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3.1.5 อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม
3.1.6 ลดปริมาณการขนยาย
3.1.7 ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต
3.1.8 จัดผังการผลิตในโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม

3.2 แนวคิดการปรับเรียบการผลิต (Heijunka)
การควบคุมการปรับเรียบการผลิตทําใหปริมาณการผลิตกับปริมาณความ

ตองการของลูกคาใกล เ คียงกัน เพื่อปองกันความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป
(Overproduction) การปรับเรียบการผลิตที่เหมาะสม ทําใหสามารถสลับเปลี่ยนผลิตภัณฑได
งาย สงผลใหเกิดความยืดหยุนในกระบวนการผลิต

4 การดึง (Pull)
เปนการผลิตสินคาเฉพาะตามปริมาณที่ลูกคาตองการและในชวงเวลาที่ลูกคา

ตองการ หลักการนี้เสนอใหผูผลิตดําเนินการผลิตจากกระบวนการทายสุด ไลยอนมายัง
กระบวนการแรกสุดของสายการผลิต (Work Backward) เปนการนําความตองการของลูกคา
(Customer Requirements) มาเปนตัวกําหนดการทํางานหรือการผลิต การผลิตสินคาจะเกิดขึ้น
เม่ือลูกคาตองการจริง ๆ ไมใชการผลิตจากแผนการผลิต (Master Production Plan : MPS)
หรือ ผลิตตามการพยากรณยอดขาย (Sales Forecast) ระบบดึงใชกับทั้งลูกคาภายนอก
(External Customer) ซึ่งก็คือ บริษัทหรือลูกคาที่ซื้อสินคาจากเรา และกับทั้งลูกคาภายใน
(Internal Customer) ก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่ไดรับผลกระทบตอจากการทํางานของเรา อัน
หมายถึงผูที่อยูกระบวนการถัดจากเรา

การผลิตสินคาที่ยังขายไมได ผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To Stock) ถือ
เปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นอันเนื่องมาจากการรอคอย (Waiting) ดังนั้นการที่ลูกคา
เปนผูดึงคุณคาของกระบวนการ คือ การทําการผลิตเม่ือลูกคามีความตองการสินคานั้น และผลิต
ในจํานวนที่เพียงพอกับที่ลูกคาตองการ (ลูกคา หมายถึง ทั้งลูกคาภายในและภายนอก) เปน
การผลิตในลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) “อยาผลิตอะไรทั้งสิ้นจนกวาสิ่งนั้น
จะเปนที่ตองการ แลวจึงคอยผลิตมันขึ้นมาอยางรวดเร็วที่สุด” เปนขอสรุปถึงการดําเนินงานแบบ
ใหมของ เครื่องขึ้นรูปชิ้นงานขนาดใหญ (Bumper Works) ของบริษัท โตโยตา ในชวงกลางป
ค.ศ. 1992

ดังนั้นจึงมีการนําแนวคิดของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) มาใชใน
การสรางความสมดุลของปริมาณการผลิต โดยใช Takt Time เปนเครื่องมือในการจัดสมดุลของ
การไหล ซึ่งในระบบการผลิตแบบลีน Takt Time เปนเครื่องมือที่เปนตัวกําหนดอัตราการผลิต
การประเมินสภาพการผลิต การคํานวณแนวทางการทํางาน การพัฒนาเสนทางสําหรับการ
เคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ ซึ่งนําไปสูการคนหาปญหาและหาคําตอบที่ตองการ
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5. ความสมบูรณแบบ (Perfection)
เปนการพยายามเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับสินคามากที่สุด โดยผานการพัฒนา

ปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยคนหาความสูญเปลา (Waste) ใหพบและกําจัดออกไปอยางตอเนื่อง
ใชแนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การทําใหประสบความสําเร็จไดนั้นเปนผลมาจาก
การทํางานที่มีประสิทธิภาพ (พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ. 2548)

แนวคิดการผลิตแบบลีนมุงเนน องคประกอบที่สําคัญ 3 ประการ ไดแก 1. บรรลุ
ถึงการออกแบบผลิตภัณฑและกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่งเปนกระบวนการเพิ่มคุณคาใน
สายตาลูกคา 2. เปนการวางโครงสรางระบบการไหลอยางตอเนื่อง ระบบคงคลังเปนศูนย การ
ผลิตทันเวลาพอดี ของเสียเปนศูนย และ3. ความสมบูรณแบบ คือ การเพิ่มคุณคามากที่สุดโดย
การปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือ Kaizen ดังนั้นการดําเนินงานขั้นตอไปควรคํานึงถึงการปรับปรุง
อยางตอเนื่องที่เปนไปได เปาหมายสูงสุดของแนวคิดการผลิตแบบลีน คือ การสรางใหเกิดการ
ไหลแบบทีละชิ้น (One – Piece Flow) เพื่อใชในการดําเนินการทางธุรกิจในทุกประเภท
โดยกําจัดการดําเนินการและเวลาที่สูญเปลาซึ่งไมไดเปนการเพิ่มคุณคาใหแกสินคานั้นออกไป
(พฤทธิพงศ  โพธิวราพรรณ. 2548)

ความสูญเปลา ทั้ง 8 ประการ
ความสูญเปลาที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต กอใหมีตนทุนการผลิตสูงเกินกวาที่ควรจะ

เปน อาจเปนผลมาจากกระบวนการผลิตที่ไมนิ่ง ผูปฏิบัติงานตองเสียเวลาแกปญหาอยางวกวน
เปนเหตุใหคุณภาพในการผลิตตํ่าลง สงผลใหเกิดความลาชาในกระบวนการผลิต

ความสูญเปลา (Waste / Muda) คือ กิจกรรม ขั้นตอน หรือกระบวนการที่มีการใช
ทรัพยากร แตไมไดสรางคุณคา (Value) เพิ่มใหกับลูกคา ซึ่งไลเคอร เจฟฟรีย เค. (2548)
กลาววา ไทอิชิ โอโน (Taiichi Ohno) ไดระบุถึงความสูญเปลาในกระบวนการผลิตใน The
Toyota Production System ไว 7 ประการ ไดแก

1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตที่มากเกินความจําเปน (Over-Production)
ความพยายามในการใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตใหมากที่สุด โดยไมนึก

ถึงความสามารถในการรับงานตอหรือเปนการผลิตที่เร็วเกินกวาที่กระบวนการถัดไปตองการ
สงผลใหการทํางานเปนไปแบบไมตอเนื่องกัน กระบวนการผลิตจึงไมสมดุล เกิดเปนงานระหวาง
กระบวนการผลิต (WIP) ที่รอการถูกนําไปใชงาน สงผลใหเกิดความตองการใชพื้นในการจัดเก็บ
พื้นที่ทํางานสวนหนึ่งก็จะหายไป บางครั้งของเสียจากกระบวนการกอนหนาอาจยังไมไดรับการ
แกไข เปนการแบกรับตนทุนที่เกิดขึ้น

2. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Waiting)
ในกระบวนการผลิตนั้นประกอบดวยหลายขั้นตอน หากเราไมสามารถจัดการและ

ควบคุมปจจัยตางๆที่มีผลตอการทํางานที่ดีพอ ก็อาจทําใหกระบวนการผลิตขาดความสมดุลและ
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ลื่นไหล ซึ่งจะกอใหเกิดการรอคอยในหลายดาน สงผลใหสูญเสียเวลา การผลิตลาชาและ
ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานตํ่าลงเนื่องจากพนักงานไมทราบถึงแผนงานและ
เปาหมายในการผลิตที่แนนอน

3. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่มีขั้นตอนมากเกินไปหรือการผลิตดวย
วิธีที่ไมถูกตอง (Over processing or incorrect Production) เกิดจากการออกแบบขั้นตอนหรือ
กระบวนการในการผลิตที่ไมเหมาะสม อาจเปนการเพิ่มของเสียในโรงงาน เพิ่มตนทุนการผลิต
และยังมีผลตอการสงมอบที่ไมทันเวลา อาทิ

- การมีขั้นตอนตางๆ ที่ไมมีความจําเปนเพื่อผลิตชิ้นสวนตางๆ
- การดําเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพ มักเกิดจากวิธีการแปรรูปชิ้นงาน

หรือการเสียเวลาซอมชิ้นงาน และการทํางานที่ซ้ําซอนกันของแตละแผนก เชน กระบวนการ
ตรวจสอบของฝายผลิตและฝายตรวจคุณภาพ

- การผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูงเกินความจําเปน
- การตรวจสอบที่มากเกินไปหรือมีทุกจุดในกระบวนการ

4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary Movement)
การเคลื่อนไหวที่มากเกินไปถูกพบเห็นไดทั่วไปภายในโรงงาน เชน การมองหา การเอ้ือมเพื่อ
หยิบจับ การเดิน การเคลื่อนยายสิ่งของโดยไมใชเครื่องมือที่เหมาะสมชวย และการทํางานที่ขาด
มาตรฐานการทํางาน จึงเกิดการใชเวลาในการทํางานมากและไมเทากันในแตละครั้งของการ
ผลิต พนักงานเกิดความเม่ือยลา และอาจสงผลตอคุณภาพของชิ้นงานไมสมํ่าเสมอ ทําใหเกิด
ของเสียจํานวนมาก

5. ความสูญเปล า เนื่ อ งจากการ เคลื่ อนย ายหรื อกา รขนย ายที่ ไม จํ า เป น
(Unnecessary Transportation) ไมวาจะเปนการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการหนึ่ง
ไปยังอีกกระบวนการ เพื่อที่จะใหการผลิตสามารถดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง บอยครั้งที่พบการ
ใชเสนทางไมเหมาะสมและเกิดการขนยายที่ซ้ําซอน สงผลใหสูญเสียเวลาในการผลิต และเกิด
ตนทุนจากการขนสง

6. ความสูญเปลาเนื่องจากสินคาคงคลัง (Excess Inventory) หรือ งานระหวาง
กระบวนการผลิต (WIP inventory) ที่มากเกินไป การมี วัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางการผลิต หรือ
สินคาสําเร็จรูปที่มากเกินไป สงผลใหเวลานํา (Lead Time) เพิ่มขึ้น ทําใหพื้นที่การทํางานลดลง
โดยเฉพาะงานระหวางการผลิต (Work in process) ตนทุนในการจัดเก็บเพิ่มขึ้น ใชระยะเวลาใน
การปรับต้ังเครื่องจักรนานขึ้น

7. ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย (Defects)
หมายถึง ความสูญเปลาที่เกิดเนื่องจากงานเสียรวมถึงการที่ไมสามารถแกไขงาน

เสียนั้นไดทันที โดยเฉพาะเม่ือมีการผลิตเปนลอทใหญ จะสงผลใหมีงานคางในกระบวนการผลิต
มาก และยากตอการตรวจพบงานเสีย ถือเปนความสูญเปลาทั้งดานเวลาและความพยายาม
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ตางๆ เนื่องจากของกลุมนี้ถูกเพิ่มคุณคาใหกับตัวมันไปแลว แตไมสามารถนําไปจําหนายได จึง
สงผลใหเกิดเปนความสูญเปลา ของเสียจํานวนมากมักเกิดจากการตรวจสอบที่ผิดพลาดและ
ความไมใสใจของผูปฏิบัติงาน

8. ความสูญเปลาเนื่องจากความคิดสรางสรรคของพนักงานที่ไม ไดนํามาใช
ประโยชน (Unused Employee Creativity) ถือเปนความสูญเปลาดานทักษะ ความคิด
พัฒนาการ เวลา และโอกาสในการเรียนรู เปนความสูญเปลาที่เกิดจากการไมใชศักยภาพการไม
ใชศักยภาพของผูปฏิบัติงานอยางเต็มที่ (James P. Womack; Daniel T. Jones; and Daniel
Roos.  2008) ซึ่งการใชคนไมเต็มศักยภาพ มักเกิดจากการขาดความใสใจในการคัดเลือก
ผูปฏิบัติงาน ใชคนไมถูกกับงานและหนาที่ ละเลยในเรื่องการฝกอบรมและพัฒนาผูปฏิบัติงาน
(กณิศา ธีระวัฒนานันทน. 2554)

แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ. (2550) ใหความเห็นวา การจัดกลุมของความสูญเปลา
จะชวยใหสามารถเรียนรูวิธีจัดการกับความสูญเปลาไดมากขึ้น โดยจะแบงความสูญเปลา
ออกเปน 3 ระดับ ดังตารางที่ 5

ตารางที่ 5 ระดับของความสูญเปลา
ระดับของความสูญเปลา

ระดับท่ี 1
ความสูญเปลาเบื้องตน

ระดับท่ี 2
ความสูญเปลาที่เกิดจาก
กระบวนการและวิธีการ

ระดับท่ี 3
ความสูญเปลาเล็กๆ นอยๆ ที่
เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต

 ในระหวางการทํางาน
- ผังโรงงานไมดี
- ชิ้นงานไมเปนที่ยอมรับ
- สงชิ้นงานกลับคืน
- แกไขงาน
- ผ ลิ ต ภั ณ ฑ ไ ด รั บ ค ว า ม

เสียหาย
- ขนาดของบรรจุภัณฑ
- ขนาดของรุนการผลิต
- แสงสวางไมเพียงพอ
- อุปกรณไมสะอาด
- ไมมีการจัดสงวัตถุดิบไปยัง

จุดที่ใชงาน

 ใช เ วลาในการปรั บ เปลี่ ยน
เครื่องจักรนาน
- ออกแบบสถานที่ปฏิบัติงานไม

ดี
- ไมมีการซอมบํารุง
- การเก็บสินคาชั่วคราว
- มีปญหาเกี่ยวกับอุปกรณ
- วิธีการปฏิบัติงานไมปลอดภัย

 การกมและการเอื้อม
- มีการซํ้าซอนในการสง
- มีการเดินมากเกินไป
- ตองมองหาวัตถุดิบ
- งานเอกสาร
- ความรวดเร็ วและการปอน

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

ปฏิบัติงาน (SOP)

ที่มา : แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ.  (2550). Value Stream Management. หนา
73.



22

เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน
การปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตขององคกร ตองใชเวลาและองคประกอบหลายดานซึ่ง

มักประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ อาทิ การปรับปรุงสถานที่ การใหบริการลูกคา การปรับปรุง
ผลิตภัณฑ การขจัดความสูญเปลา และมุงปองกันไมใหปญหาเดิมเกิดขึ้นซ้ําอีก

รัสเซลล เอสโรเบอทา และ เทเลอร ดับบลิวเบอนารด (Russell S. Roberta; and
Taylor W. Bernard. 2009) ไดนําเสนอถึงหลักการ เครื่องมือและเทคนิค ในการทําใหบรรลุ
เปาหมายของลีน โดยเขาทําการแบงองคประกอบพื้นฐานในการดําเนินงานแบบลีน ออกเปน 3
ระยะ ดังแสดงในตารางที่ 6 อีกทั้ง กรีนนี่ และ โอโรกค (Greene; and O’Rourke. 2006) ไดมี
การพัฒนาเครื่องมือของการผลิตแบบลีน วามีทั้งหมด 27 ชนิด และทําการจําแนกออกเปน 4
ประเภท ตามผลที่ไดจากการใชเครื่องมือ ดังนี้

ตารางที่ 6 ระยะของการดําเนนิงาน เครื่องมือและเทคนิค ที่ทําใหถึงเปาหมายของลีน
วัตถปุระสงค และ ระยะ แนวคดิของลีน เครื่องมือสนับสนนุ และ เทคนคิ

เปาหมาย (Gold)
- ขจัดความสูญเปลา

(Eliminate Waste)
- แผนภาพสายธารคุณคา (VSM)
- หาสาเหตขุองการเกิดความสญูเปลา
- แผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram)

พ้ืนฐาน (Foundation)
- การจัดการสถานที่ทํางาน
 (Workplace Management)

- ศึกษาทาทางการทํางาน
(Motion Study)

- การควบคุมดวยสายตา
- Kaizen
- 5 ส. (5’S)
- การปองกันเชิงคาดการณ(Poka-Yoke)

ระยะที่ 1 (Phase 1)
- การสรางความยืดหยุน

(Increase Flexibility)
- แรงงานยืดหยุน

(Flexible resources)
- การจัดสายการผลติแบบ

เซลล(Cellular Layout)

- การผลิตแบบผสมรุน
- การปรับเรียบการผลิต (Hejunka)
- การลดเวลาปรับตัง้เครื่องจักร
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ตารางที่ 6 ระยะของการดําเนนิงาน เครื่องมือและเทคนิค ที่ทําใหถึงเปาหมายของลีน (ตอ)
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

- การปรับรุน/การเปลี่ยนแมพิมพอยาง
รวดเร็ว (SMED)

- การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow)
- วิธีการทํางานทีเ่ปนมาตรฐาน

(Work Standardization)

ระยะที่ 3 (Phase 3)
- การปรับปรุงอยางตอเน่ือง
(Continuous Improvement)

- การบํารุงรักษาเชงิปองกัน
(TPM)

- การรักษาคุณภาพอยาง
คงที่ (Quality at the
source)

- การผลิตแบบอัตโนมัติ

- Kaizen
- การวิเคราะหรากเหงาของปญหา
- การทําวงจรคุณภาพ Deming Cycle

(PDCA Cycle)
- ใชเครื่องมือทางสถติิควบคุม

กระบวนการ (SPCC)
- การแกไขปญหาอยางเปนทมี

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

จากตารางขางตน เปาหมายสูงสุดของลีน คือการกําจัดความสูญเปลาทั้งหมดที่เพิ่ม
ตนทุนหรือเวลาโดยปราศจากการเพิ่มคุณคาใหแกชิ้นงาน ดังนั้นการที่เราจะมองเห็นภาพรวม
ของกิจกรรมตางๆของกระบวนการผลิตรวมไปถึงการไหลของกระบวนการทั้งหมดไดนั้น จึงตอง
ใชเทคนิคการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management) และสิ่งแรกที่ควรทําในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเปนตามแนวคิดลีนไดสําเร็จนั้น คือ การสรางแผนภาพสายธาร
คุณคา (Value Stream Mapping) เพื่อใหมองเห็นถึงเสนทางการไหลของวัตถุดิบและขอมูลที่อยู
ตลอดทั้งกระบวนการผลิต (ไลเคอร เจฟฟรีย เค. 2548)

ผูศึกษาวิจัยขออนุญาตนําเสนอถึงเครื่องมือบางตัวที่จะนําไปสูการปรับปรุงระบบการ
ผลิตที่มีอยูเดิมใหเปนระบบการผลิตแบบลีน ดังนี้

1. เครื่องมือที่ชวยลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate)
1.1 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Layout)

สายการผลิตแบบเซลลเปนผังของโรงงานชนิดหนึ่ง ซึ่งนําเครื่องจักรมาวาง
ไวใกลตามลําดับของการผลิต (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของชิ้นงาน (Material
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Flow) โดยจะมีคน เครื่องมือ และอุปกรณ เปนของตนเอง โดยทั่วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15
สถานีทํางาน (Work Station) ถูกจัดไวรวมกันในหนึ่งเซลล และจะถูกกําหนดไวแนนอนวาเซลล
นี้จะตองผลิตสินคาอะไรหรือรุน (Model) ไหน แตสามารถเปลี่ยนชนิดของสินคาในการผลิตได
หากวาสามารถใชเครื่องจักรรวมกันในเซลลนั้น ๆ ได เซลลจําเปนตองทําใหสมดุล (Line
Balancing) เพื่อรักษาการไหล (Flow) ที่ดีของงาน และควรใชสายการผลิตแบบเซลลรวมกับ
ระบบคัมบัง (Kanban) เพื่อใหเกิดการผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิดของลีน ซึ่งไมจําเปนวาทุก
โรงงานที่จะมีระบบการผลิตแบบลีนตองจัดสายการผลิตแบบเซลล บางลักษณะของผลิตภัณฑ
อาจไมเหมาะสมสําหรับเซลลก็ได ใหใชหลักการของลีน ไมวาจะเปนระบบคัมบังการผลิตที่เนน
การไหลของงาน การจัดการกับคอขวดกับผังโรงงานที่เปนอยูปจจุบัน

ตารางที่ 7 ความสัมพันธของรูปแบบการผลิตกับเลยเอาต
รูปแบบการผลิต

ชวงเวลา
การผลิต

ชนิดและ
ปริมาณการผลติ

วิธลีําเลยีงสิ่งของ รูปแบบของเลยเอาต

ผลิตตาม
คําสั่งผลิต

ผลิตหลายชนิด
ปริมาณนอย

ผลิตแบบแยก
ตามรายการ

เลยเอาตแบบยึดอยูกับที่
(Fixed Layout)

ผลิตแบบลอต เลยเอาตแบบแยกตามฟงกชั่น
(Process Layout)

ผลิตแบบ
คาดการณ

ผลิตนอยชนิด
ปริมาณมาก

ผลิตแบบตอเน่ือง เลยเอาตแบบแยกตามผลิตภัณฑ
(Product Layout)

ที่มา : โอกาวะ มาซากิ. (2553). การปรับปรุงเลยเอาตโรงงาน. หนา 62.

เลยเอาตของโรงงาน(Plant Layout) คือการจัดวางตําแหนงของคน วัตถุดิบและ
เครื่องจักรของโรงงานใหอยูในตําแหนงตาง ๆ เพื่อการผลิตอยางเหมาะสมที่สุด โดยทั่วไป
สามารถแบงผังในโรงงานออกไดเปน 2 ชนิดหลัก ไดแก

1.1.1 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/Functional
Layout/Job Shop) เปนการแบงกลุมเครื่องจักรโดยจัดใหเครื่องจักรชนิดเดียวกันอยูในบริเวณ
เดียวกันตามลักษณะของงาน ทําการผลิตโดยใหวัตถุดิบเคลื่อนที่ผานไปยังแตละเครื่องจักรและ
แตละหนางาน ผังแบบนี้จะทําใหโรงงานถูกแบงออกเปนแผนกตาง ๆ จะมีการผลิตสินคาได
หลายชนิดในแผนก (Shop) ตาง ๆ ดังแสดงในรูปที่ 6 การวางผังแบบนี้เหมาะกับการผลิตสินคา
ที่จํานวนไมมาก หรือขนาดของสินคาไมแนนอน แตสามารถทําการผลิตสินคาไดหลายชนิด
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1.1.2 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout/Flow Shop) เปนการจัด
วางตําแหนงของเครื่องจักรใหวางเรียงตามลําดับของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหล
ของชิ้นงาน (Material Flow) นั่นเอง วัตถุดิบจะถูกเคลื่อนยายทีละ 1 ชิ้น ไมใชทั้งลอต การ
เคลื่อนยายมักใชสายพานซึ่งใชพลังงานในการขับเคลื่อน หรือใชการสงของดวยคน ในบริเวณ
หนึ่งจะผลิตสินคาเพียงอยางเดียว ถามีสินคาหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ ดังแสดงในรูปที่ 7
การจัดสายการผลิตแบบเซลลจัดอยูในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ ตัวอยางสายการผลิตแบบ
เซลลแสดงในรูปที่ 8 จากภาพจะเห็นไดวาในหนึ่งหองจะมีอยูหนึ่งเซลล ซึ่งไมจําเปนตองเปน
เชนนี้เสมอ ในหนึ่งหองอาจมีหลายเซลลได ขึ้นอยูกับพื้นที่ที่มีอยูและความตองการ (Demand)
เปนสําคัญ การวางผังแบบนี้เหมาะกับการผลิตสินคาชนิดเดียว หรือสินคานอยชนิด แตทําการ
ผลิตเปนจํานวนมากและทําการผลิตในพื้นที่เฉพาะของสินคานั้นๆ

การวางผังโรงงานที่ดีตองสอดคลองกับระบบการผลิต ซึ่ง โอกาวะ มาซากิ (2553)
กลาววาการวางผังโรงงานนั้นมี 4 แบบ ไดแก

- การวางผังโรงงานแบบตามกระบวนการผลิต (Process Layout)
- การวางผังโรงงานแบบตามชนิดของผลิตภัณฑ (Product Layout)
- การวางผังโรงงานแบบผสม (Mixed Layout)
- การวางผังโรงงานแบบชิ้นงานอยูกับที่ (Fixed Position Layout)

รูปที่ 6 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout)

ที่มา : นิพนธ  บัวแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 74.
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รูปที่ 7 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ (Product Layout)

ที่มา : นิพนธ บัวแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 74.

รูปที่ 8 ผังโรงงานแบบเซลล (Cellular Layout)

ที่มา : นิพนธ บวัแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 75.
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ตารางที่ 8 เปรียบเทียบชนดิของผังโรงงาน

ที่มา : นิพนธ บวัแกว. (2549). รูจัก... ระบบการผลิตแบบลีน. หนา 76.

1.2 มาตรฐานในการทํางาน (Work Standardization)
การมีมาตรฐานในการทํางานอาจนับเปนบันไดขั้นแรกๆ ของการเพิ่มผลผลิต

เนื่องจากจะทําใหสามารถควบคุมการทํางานและควบคุมผลของงานไดงายขึ้น รวมถึงใชสื่อถึง
การปฏิบัติงานกับพนักงานไดงายขึ้นดวย การมีมาตรฐานการทํางาน คือ การมีระบบเอกสาร
(Documentation) อางอิงไวเปนมาตรฐาน (Standard) สําหรับการทํางานและปฏิบัติตาม
มาตรฐานนั้น ซึ่งเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ก็ตองดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงเอกสารและทํา
การอบรมพนักงานใหทําตามมาตรฐานนั้นๆ ตัวอยางของมาตรฐานการทํางานก็คือคูมือการ
ทํางาน (Work Instruction) ตางๆ นั่นเอง

2. เครื่องมือที่ใชเพื่อปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement)
2.1 ไคเซ็น (Kaizen)

เปนภาษาญ่ีปุน มีความหมายวา “การปรับปรุงอยางตอเนื่องตลอดไป
(Continuous Improvement)” Kai หมายถึง การเปลี่ยนแปลง(Change) และ Zen หมายถึง ดี
(Good) แนวคิดไคเซ็นนั้นมุงเนนความมีสวนรวม(Participation) ของทุกคนในองคกรเปนหลัก
(มณฑา อินทรปรีชา. 2555) กลาววา แนวคิดหลักของไคเซ็นเนนที่กระบวนการ ดังนั้น
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กระบวนการควรถูกชี้ชัดและทําการปรับปรุงแกไขความผิดพลาดในกระบวนการอยางชัดเจน
เพื่อนําไปสูการปรับปรุงอยางตอเนื่อง หลักการสําคัญในการปฏิบัติงานแบบไคเซ็น มีดังนี้

2.1.1 สังเกตุสภาพปจจุบันในการทํางานที่กอใหเกิดปญหาหรือเกิดการ
สูญเสียที่ไรประโยชน

2.1.2 วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจากวิธีการทํางานที่ไรประโยชน
2.1.3 ปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานใหม โดยอาจนําเอาหลักการ ECRS มา

ปรับใช เพื่อเริ่มตนปรับปรุงกระบวนการ โดยประกอบดวย
- Eliminate : เปนการตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนใน

กระบวนการออกไป
- Combine : การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อ

ประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน
- Rearrange : เปนการจัดลําดับงานใหมเพื่อใหเกิดความเหมาะสม
- Simplify  : เปนการปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณ

เพื่อชวยใหทํางานไดงายขึ้น
2.1.4 ประเมิณคุณคาหรือประโยชนที่จะไดรับจากการทํางานวิธีใหม

ขั้นแรกในกระบวนการไคเซ็น คือการกําหนดวงจร PDCA (วงจรคุณภาพตามแนวคิด
ของเดมม่ิง) ซึ่งเปนวงลอที่เปรียบเสมือนการประกันความตอเนื่องของการดําเนินกิจกรรมไค
เซ็น วงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) แสดงตามรูปที่ 9

รูปที่ 9 วงจรการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง PDCA

ที่มา : มณฑา  อินทรปรีชา. (2555). การประยุกตใชเทคนิคลีนในการลดเวลา
นําของกระบวนการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิกส. หนา 37.

การปรับปรุง การรักษามาตรฐาน การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง
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จากรูปวงจร PDCA จะเริ่มหมุนและมีการหมุนอยางตอเนื่อง เพื่อคอยๆปรับสู
เปาหมาย

P - Plan: เปนชวงของการวางแผนเพื่อกําหนดเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุง
มีการศึกษาปญหาหรือกระบวนการที่ตองการปรับปรุงและจัดทํามาตรวัดสําคัญ (Key

Metrics) สําหรับติดตามวัดผล อาทิ รอบระยะเวลาการทํางาน เวลาการหยุดเครื่อง เวลาการต้ัง
เครื่อง อัตราการเกิดของเสีย

C - Check: การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบการทํางานเพื่อปรับปรุงแผน โดยใช
มาตรวัดที่จัดทําขึ้นตามวิธีการใหม เพื่อวัดประสิทธิผลของกระบวนใหมเทียบกับแนวทางเดิม
หากผลลัพธจากแนวทางใหม

A - Act: การจัดทําเปนมาตรฐาน เปนการกําหนดสมรรถนะและมาตรฐานของวิธีการ
ในการปองกันปญหาที่เกิดขึ้นเดิมๆ หรือกําหนดใหเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุงใหม

การจัดการที่ดีควรเริ่มจากการกําหนดเปาหมายของ PDCA ใหเปนไปอยางตอเนื่อง
(มณฑา  อินทรปรีชา. 2555) ซึ่งโดยปกติแลวคนสวนใหญไมชอบที่จะคิดคนสิ่งใหมๆ ไมชอบ
การเปลี่ยนแปลง ดังนั้นอะไรก็ตามที่เปนจุดเริ่มตนใหมๆในกระบวนการทํางานจะไมคงที่และคง
ตัวจนกวาจะหาวิธีการที่ดีที่สุดไดแลว และกําหนดใหเปนมาตรฐาน (Standard) และดําเนินการ
รักษามาตรฐานนั้นตาม S-D-C-A ดังที่แสดงในรูปที่ 9 เพราะทุกครั้งที่มีความผิดปกติเกิดขึ้นกับ
สินคา จะมีคําถามเกิดขึ้นตลอดเวลาวา เกิดขึ้นเพราะอะไร เปนเพราะในกระบวนการของเราไม
มีมาตรฐานใชหรือไม หรือเปนเพราะมาตรฐานที่มีอยูมันไมเพียงพอ หรือสุดทายเปนเพราะเรา
เองตางหากที่ไมทําตามมาตรฐาน

3. แนวคิดและหลักการของการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management)

แนวคิดและหลักการของการจัดการสายธารคุณคา
การจัดการสายธารคุณคา(Value Stream Management) คือ แนวทางในการวาง

ระบบใหเขาที่ เปนการวางแผนเพื่อรับมือกับความตองการของลูกคา โดยองคกร จะตอง
วางแผนวาจะนําเครื่องมือใดมาปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อใหวัสดุไหลผานกระบวนการผลิต
ไดตามจังหวะความตองการของลูกคา อันจะชวยใหสามารถรับมือกับปริมาณความตองการของ
ลูกคา ไดงายขึ้น (แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ.  2550) โดยทําการวางแผนดังกลาวผานทาง
แผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream Mapping: VSM)

เจมส วูแม็ก; แดเนียล โจนส; และ แดเนียล รูส (James P. Womack; Daniel T.
Jones; and Daniel Roos. 1990) กลาววาแผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream Mapping:
VSM) เปนหลักการที่สองของการผลิตแบบลีน เพราะเคามองวา VSM คือ เครื่องมือที่สําคัญ
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ที่สุดในการปรับปรุงกระบวนการ โดยเปนแผนภาพอยางงาย ที่จะแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธ
ระหวางกระบวนการ การไหลของวัถุดิบและขอมูลที่นํามาซึ่งการทําผลิตภัณฑ(สินคา) ต้ังแต
ขั้นตอนการรับคําสั่งซื้อ (Oder) จนถึงการสงมอบ(Deliver) ซึ่งมีความจําเปนสําหรับการมอง
ภาพรวมเพื่อใชในการปรับปรุงกระบวนการ ทําใหมองเห็นทุกอยางในกระบวนการชัดขึ้น ทําให
พบความสูญเปลา (Muda / Waste)ที่แอบซอนอยูในกระบวนการ

ขั้นตอนการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream Management)
ขั้นตอนการจัดการสายธารคุณคา ประกอบดวย 8 ขั้นตอน (แทปปง ดอน; และ

คนอ่ืนๆ.  2550)
ขั้นตอนที่ 1 : การมุงม่ันสู “ลีน”

การเปนลีน ตองใชความพยายามในการพัฒนาและปรับปรุงองคกร
อยางตอเนื่อง โดยการนําระบบการสนับสนุน และเครื่องมือตางๆมาใช เพื่อใหองคกร กาวขึ้นสู
แถวหนา ดังเชนองคกรระดับโลก อยางโตโยตา

องคกรระดับโลก หมายถึง องคกรที่ปฏิบัติงานบนหลักของการลด
ตนทุน ผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูงสุด(อัตตราขอบกพรองหรือของเสียเปนศูนย) ในภาคธุรกิจของ
ตัวเอง ปฏิบัติไดตามขอกําหนดดานคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบสินคา อีกทั้งกําจัดความสูญ
เปลาทุกชนิดออกจากสายธารคุณคาของลูกคา

ขั้นตอนที่ 2 : การเลือกสายธารคุณคาเพื่อการปรับปรุง
โดยสวนมากลูกคาจะเปนผูระบุผลิตภัณฑที่ลูกคาตองการ แตหาก

ลูกคาไมไดกําหนดสายธารคุณคาให โดยมากจะทําการวิเคราะหดวย 2 วิธี ดังนี้
1. การทํา PQ Analysis (Product-Quantity Analysis) เปนการ

วิเคราะหจากปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ โดยจะพิจารณาวา สินคาใดที่มีการผลิตมาก
พอที่จะเปนทางเลือก การวิเคราะหแบบ PQ จะใชขอมูล 3 – 6 เดือน มาใชเพื่อแสดงผลออกมา
ใชรูปของแผนภูมิพาเรโต เทียบระหวางสินคากับปริมาณการผลิต ผลิตภัณฑที่มีปริมาณการ
ผลิตสูงกวาควรเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุง

2. การวิเคราะหเสนทางของผลิตภัณฑ (Product-Routing Analysis)
ใชในกรณีที่การวิเคราะหแบบ PQ ไมสามารถสรุปผลที่ชัดเจนได ตองใชการวิเคราะหเสนทาง
ของผลิตภัณฑมาชวยในการเลือกสายธารคุณคา

ขั้นตอนที่ 3 : เรียนรูเรื่องลีน
วัตถุประสงคหลักของขั้นตอนนี้  คือ เพื่อให ม่ันใจวาทุกคนเขาใจ

หลักการของลีน และสามารถนําความรูที่ไดไปประยุกตใชในการเขียนแผนภาพสภาวะปจจุบัน
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โดยสามารถจําแนกถึงความสูญเปลาหรือสิ่งที่ไมทําใหเกิดคุณคาเพิ่มได เพื่อเลือกเครื่องมือที่จะ
นํามาปรับปรุงกระบวนการไดอยางถูกตอง

ขั้นตอนที่ 4 : วาดแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน
แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจุบัน เปนการวาด

แผนภาพกระบวนการผลิต ที่แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบ และการไหลของขอมูลใน
กระบวนการผลิตตามลักษณะการทํางานจริงที่ดําเนินอยูในปจจุบัน เพื่อพิจารณาวาขั้นตอน
เหลานี้สรางคุณคาใหแกลูกคาหรือไม สงผลใหมองเห็นถึงความสูญเปลาตางๆที่ซอนอยู(แทปปง
ดอน; และ คนอ่ืนๆ  2550) และหาทางกําจัดความสูญเปลาเหลานั้นออกไป แผนภาพที่ไดจาก
การวาดในขั้นตอนนี้จะ

วัตถุประสงคในแตละครั้งของการเขียนแผนภาพสายธารคุณคา
สถานะปจจุบัน ก็คือ ทําการเขียนทุกขั้นตอนที่อยูในกระบวนการลงไปตามลักษณะการทํางาน
จริงที่เกิดขึ้นในปจจุบัน เพื่อระบุสิ่งที่เรียกวา “สถานะปจจุบัน” (Current State) ซึ่งจะทําใหเห็น
วาขั้นตอนเหลานี้สรางคุณคาใหแกลูกคาหรือไม สามารถผลิตไดผลลัพธที่ดีทุกครั้งหรือไม (มีขีด
ความสามารถหรือไม) ไดคุณภาพที่ตองการทุกครั้งหรือไม และสามารถปรับเปลี่ยนจาก
ผลิตภัณฑหนึ่งไปเปนผลิตภัณฑตัวตอไปอยางรวดเร็วหรือไม (มีความยืดหยุนหรือไม) (James
P. Womack; Daniel T. Jones; and Daniel Roos.  2008 : 403)

2.1 ขั้นตอนการวาดแผนภาพ แบงเปน การวาดแผนผังภายนอก
(External Mapping) และการวาดแผนผังภายใน (Internal Mapping)

แผนภาพภายนอก (External Mapping) เปนการวาดแผนภาพผังที่
แสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางองคกร คือ ระหวางโรงงานผลิตเอง กับ ผูสงมอบวัตถุดิบ
(Supplier) และกับลูกคา (Customer) ดังรูปที่ 10

รูปที่ 10 ตัวอยาง external mapping
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แผนภาพภายใน (Internal Mapping) คือ การวาดแผนภาพที่แสดงถึง
กิจกรรมในกระบวนการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึ้น เฉพาะภายในองคกร โดยผูวาดแผนภาพจะตอง
สังเกตการณสิ่งตางๆ ในกระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมด การวาดตองเริ่มที่
กระบวนการหลังสุดยอนกลับไปขางหนา คือ จากฝายขนสง (Shipping) ยอนกลับไปจนถึงการ
รับวัตถุดิบจากผูจัดสงวัตถุดิบ ดังรูปที่ 11

รูปที่ 11 ตัวอยางแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณปจจบุัน

การเขียน Current State จะทําใหเราเขาใจถึงวิธีการดําเนินงานจริงๆ ไดอยางลึกซึ้ง
มองเห็นคอขวด และงานระหวางกระบวนการผลิต มองเห็นสิ่งที่เปนปญหาและแหลงที่ทําใหเกิด
ความสูญเปลา เม่ือเริ่มเขียนแผนภาพสายธารคุณคา จะตองเก็บรวบรวมขอมูลที่เก่ียวของ
ทั้งหมดของสายการผลิต เชน

- Cycle Time (C/T) เวลาในการทํางานในแตละสถานี
-  Change Overtime (C/O) ระยะเวลาในการเปลี่ยนรุน
- Total time per shift เวลาทํางานรวมตอกะ
-  จํานวนพนักงาน
- Process Time (P/T) เปนเวลาตอ Batch
- จํานวนชิ้นงานในกระบวนการ (Work in Process :WIP)
-  อ่ืนๆ



33

รูปที่ 12 สัญลักษณในการวาดแผนภาพสายธารคุณคา

ที่มา: แทปปง ดอน; และ คนอ่ืนๆ.  (2550). Value Stream Management. หนา
132.

ขั้นตอนที่ 5 : กําหนดมาตรวัดแบบลีน
มาตรวัดที่เลือกใชนั้นขึ้นอยูกับสภาวะของแตละองคกร  โดยมาตรวัด

พื้นฐานสวนใหญ มีดังนี้
- รอบการหมุนของสินคาคงคลัง (Inventory Turns)
- จํานวนวันที่จัดเก็บสินคาคงคลัง Day of Inventory On-hand)
- ปริมาณขอบกพรองตอ 1 ลานชิ้น (Defective Parts per Million)
- รอบเวลาที่ใชในการผลิตรวม (Total Cycle Time) หรือ

เวลาที่ใชในการเพิ่มคุณคารวม (Total Value Adding Time)
- เวลานํารวม (Total Lead Time)
- ชวงเวลาที่เครื่องจักรใชงานได (Uptime)
- การสงมอบสินคาตรงเวลา (On-time Delivery)
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- คาประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม (Overall Equipment
Effectiveness : OEE)

- ความสามรถในการผลิตครั้งแรกแลวไดคุณภาพตามตองการ (First-
time-through Capability)

ขั้นตอนที่ 6 : วาดแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต
แผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคต เปนการวาดแผนภาพ

กระบวนการผลิตใหม ที่ถูกปรับปรุงโดยการกําจัดความสูญเปลาตางๆออกจากสายการผลิตตาม
ความคิด ปรัชญาพื้นฐานของระบบการผลิตแบบลีน ผานวิธีการและการประยุกตใชเครื่องมือ
ของระบบการผลิตแบบลีน การปรับปรุงนี้สงผลใหมีโอกาสที่จะลดหรือขจัดความสูญเปลาที่มีอยู
ออกไป เปนผลตอคาเวลานํา (Lead Time) และรอบเวลาการผลิต(Cycle Time) ที่เปลี่ยนแปลง
ไปดวย แตเนื่องจากการปรับปรุงแผนผังกระบวนการผลิตนี้ยังไมไดนํามาใชในกระบวนการผลิต
จริง ดังนั้นบางครั้งอาจใชการจําลองสถานการณ เขามาชวยเพื่อทําใหเห็นคาตางๆ ที่
เปลี่ยนแปลงไป ในการจัดทําแผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคตนั้นมีขั้นตอนในการสราง
ไดแก การออกแบบแบบระบบการผลิต (Design Production System), การประยุกตใชการไหล
(Implement Flow), การประยุกตใชระบบดึง (Implement Total System Pull) และความ
พยายามใหสมบูรณ (Strive for Perfection) (พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ. 2548)

ขั้นตอนที่ 7: จัดทําแผนงานไคเซ็น (Kaizen)
หมายถึง การเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงใหดี Kaizen มีแนวคิดใหเกิด

การปรับปรุงไปเรื่อยๆอยางตอเนื่องตลอดเวลา โดยมุงเนนใหทุกคนมีสวนรวม ประโยชนที่
อาจจะไดรับจากการทําไคเซ็น อาทิ

- ระยะทางขนยายลดลง
- การใชพื้นที่ลดลง
- รอบเวลาในการผลิต(Cycle Time) ลดลง
- ชิ้นงานออกอยางสมํ่าเสมอ
- กระบวนการผลิตสั้นลง
- ใชระยะเวลาในการต้ังเครื่องจักรลดลง
- คุณภาพของชิ้นงานดีขึ้น

ขัน้ตอนการจัดทําแผนไคเซ็น มีดังนี้
1. ทบทวนแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต
2. สรางแผนงานไคเซ็นประจําเดือน
3. กําหนดจุดหมายสําหรับแตละกิจกรรมไคเซ็นหลักๆ
4. จัดทําแผนภาพลําดับเรื่องของการจัดการสายธารคุณคาให

สมบูรณ
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ขั้นตอนที่ 8 : นําแผนงานไคเซ็นไปใช
เปนการดําเนินการปรับปรุงสายธารคุณคาอยางตอเนื่อง โดยผาน

กิจกรรมไคเซ็น การจัดการสายธารคุณคาเปนเทคนิคในการจัดการกระบวนการและวางแผนการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง

4 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
มณฑา อินทรปรีชา (2555) ไดนําเทคนิค Lean Manufacturing มาประยุกตใชใน

กระบวนการผลิต เพื่อลดระยะเวลานําในการผลิตที่ยาวนาน โดยนําการปรับปรุงผังการผลิต
การจัดสมดุลสายการผลิต มาใชเพื่อใหเกิดการไหลของงานอยางตอเนื่องและรวดเร็วขึ้น ผลจาก
การปรับปรุงเคาสามารถลดจํานวนงานระหวางทําลงไดรอยละ 63.90 สงผลใหเวลานําในการ
ผลิตลดลงเหลือ 0.51 วันหรือ 12.20 ชั่วโมง

อิงอร เทศประสิทธิ์ (2552) ประยุกตใชแนวความคิดแบบลีนมาปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตชิ้นสวนโคมเพดานแกว โดยนําแผนภาพสายธารคุณคา มาใชจําแนกคุณคาของ
กระบวนการผลิต ผลการศึกษาวิจัยพบวาสามารถลดจํานวนชิ้นงานเสียเหลือรอยละ 6 สามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพการอบไดถึงรอยละ 57.89 และผลจากการกําจัดความสูญเปลาสามารถลด
เวลาการผลิตรวมจาก 33 วัน ลดเหลือ 26 วัน หรือคิดเปนรอยละ 21.21

กณิศา ธีรวัฒนานันน (2554) นําเทคนิคการจัดการสายธารคุณคามาประยุกตใชใน
กระบวนการบริการ โดยใช VSM ในการวิเคราะหกิจกรรมเพื่อหาจุดคอขวด(Bottleneck) และ
ทําการปรับปรุงใหดีขึ้น

ลัคนา กวินกิจจาพร; และ ษิรินุช นิ่มตระกลู (2555) นําระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชกับกระบวนการผลิตเรือคายัคในบริษัทกรณีศึกษา โดยสรางแผนภูมิสายธารคุณคา
ผลการศึกษาพบวาสามารถลดระยะเวลาทั้งหมดที่ใชในการผลิต ผลรวมของรอบเวลาใน
กระบวนการผลิตของแตละสถานี และเวลาในการปรับเปลี่ยนและรอคอยกอนเขาสถานีการผลิต
และลดความสูญเสียลงไดสงผลใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลง และสามารถผลิตในปริมาณที่
เพิ่มขึ้น

มิเชลลี อีวาน (Michelle Ewan. 2000) นําแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนไปชวย
ลดของเสียในการประกอบเครื่องบิน Boeing 717 โดยเขาทําการปรับปรุงพื้นที่สําหรับการ
ทํางานใหถูกใชอยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด ผลที่ไดสามารถลดเวลาที่ใชสรางเครื่องบิน
Boeing 717 ลงได 4 วัน ซึ่งคิดเปนเงินที่ประหยัดไดถึง 860,000 ดอลลาร

บฮิม สิงห; ซูเรส เค กราง; และ ซูเรนเดอร เค ชารมา (Bhim Singh; Suresh K.
Garg; and Surender K. Sharma. 2010) นําเสนอถึงผลของการประยุกตใช VSM ผาน
กรณีศึกษาในอุตสาหกรรมการผลิตขนาดเล็กในประเทศอินเดีย พบวาสามารถ ลดเวลาในการ
ดําเนินการ (Processing time) ลงไดรอยละ 82.12 ปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานในกระบวนการ
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(Work in process inventory) ลงไดรอยละ 80.09 และ ความตองการกําลังคนในแตละสถานี
(Manpower requirement) ลงไดรอยละ 16.66 จากผลการศึกษานี้เห็นไดวา VSM เปนเทคนิคที่
มีประสิทธิภาพในการระบุและลดความสูญเปลา

หยาง ฮัว เลน; และ เฮนดริค วาน แลนเบิรกเฮม (Yang-Hua Lain; and Hendrik Van
Lanbeghem. 2002) นําเสนอถึงการสรางแบบจําลองและแผนภาพสายธารคุณคาในการผลิต
แบบลีน วาแผนภาพสายธารคุณคาชวยในการปรับปรุงการออกแบบผังโรงงงานและสามารถ
ชวยในการตัดสินใจไดดีขึ้น

พิมพชนก ไพศาลภานุมาศ; และ นภัสสวงศ โอสถศิลป (2550) นําเสนอถึงการนํา
ระบบการผลิตแบบลีน มาปรับใชในการลดระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตา โดยเขาได
ดําเนินการปรับปรุงผังการผลิต รวบรวมและเปลี่ยนแปลงลําดับของสถานีงาน ผลการศึกษา
พบวาระยะเวลานําในการผลิตเลนสแวนตาลดลงเหลือ 31.06 ชั่วโมง หรือ 1.29 วัน จากเดิมที่
37.87 ชั่วโมง หรือ 1.58 วัน ผลิตภาพเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 2.3 เทา จํานวนงานระหวางกระบวนการ
ลดลงรอยละ 40 ความสามารถสงสินคาใหลูกคาทันกับระยะเวลาเปาหมาย เทากับรอยละ 91.67
จากเดิมที่มีเพียงรอยละ 84.72
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บทที่ 3
วิธีดําเนินงานสารนิพนธ

การศึกษาสารนิพนธครั้งนี้ เปนการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) มี
การเก็บขอมูลเปนตัวเลข โดยมีแหลงที่มาของขอมูล ไดแก ขอมูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data)
ทําการเก็บขอมูลดวยการสังเกตการณจากการปฎิบัติงานจริงที่หนางาน เพื่อทราบถึงวิธีการ
ดําเนินงาน เก็บขอมูลเวลาที่ใชในการปฎิบัติงานจริง และขอมูลแบบทุติยภูมิ (Secondary Data)
ทําการรวบรวมขอมูลประวัติของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลที่ไดทั้งหมดมาวิเคราะหถึง
ปญหาที่เกิดขึ้น ผูศึกษาไดนําหลักการจัดการและแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream
Mapping) มาประยุกตใชเพื่อวิเคราะหและปรับปรุงระบบและกระบวนการผลิตสินคา

ประชากรและกลุมตัวอยาง
การศึกษาระเบียบวิจัยครั้งนี้ ดําเนินการศึกษาภายในโรงงานผลิตเครื่องประดับเงิน

แหงหนึ่ง ผลิตภัณฑของบริษัทกรณีศึกษาแบงเปน 2 กลุม ไดแก
1. กลุมสินคาเครื่องประดับสําเร็จรูป ไดแกผลิตภัณฑ สรอยคอ ตางหู และ กําไล

ขอมือ
2. กลุมสินคาเครื่องประดับตอประกอบ ไดแกผลิตภัณฑ สรอยคอ และ สรอยขอมือ

ที่มีการประกอบจี้เพิ่มเติม
การศึกษาครั้งนี้ทําการเลือกกลุมตัวอยางแบบเฉพาะเจาะจง โดยเลือกศึกษา

ผลิตภัณฑในกลุมสินคาเครื่องประดับสําเร็จรูป ขออนุญาตใหคําจํากัดความชื่อผลิตภัณฑที่
ทําการศึกษาวา สินคารุน A มาเพื่อเปนตนแบบในการศึกษา เนื่องจากสินคาดังกลาวมีความถ่ี
ในการสั่งซื้อบอยครั้ง

เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา
การศึกษาวิจัยครั้งนี้ผูศึกษาไดนําหลักการการจัดการสายธารคุณคา (Value Stream

Management) มาประยุกตใชผานการสรางแผนภาพสายธารคุณคา (Value Stream Mapping)
เพื่อวิเคราะหและปรบัปรุงสายการผลิตสินคารุน A โดยดําเนินการตามลําดบัขั้นตอนดังนี้

1. ศึกษาสภาพปจจุบัน : ศีกษาสภาพโรงงาน กระบวนการผลิต และเก็บขอมูลของ
สายการผลิตสินคารุน A

2. คนหาปญหา :  โดยทําการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value
Stream Mapping: Current State) ของสินคารุน A จากนั้น เก็บรวบรวมขอมูลเพื่อนํามา
วิเคราะหหากระบวนการหรือกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา จุดที่เปนคอขวด (Bottle-neck)



38

3. วิเคราะหหาสาเหตุของปญหา
4. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต
5. ตรวจสอบผลการปรับปรุง : วิเคราะหขอมูลหลังการปรับปรุงและเขียนแผนภาพ

สายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping: Future State) ของสินคารุน A
6. ติดตามผลการปรับปรุง
ทั้งนี้การประเมินผลการปรับปรุงจะมีตัวชี้วัด 3 ตัว ไดแก ระยะเวลานําในการผลิต

(Manufacturing Lead Time) ระยะทางระหวางกระบวนการผลิต และ ปริมาณงานระหวางทํา
(Work in Process)
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บทที่ 4
สรุปผลการศึกษา และขอเสนอแนะ

การศึกษาสารนิพนธครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดความ
สูญเปลาในกระบวนการผลิตสินคารุน A โดยใชหลักการการจัดการและแผนผังสายธารคุณคา
(Value Stream Mapping) มาใชวิเคราะหและปรับปรุงสายการผลิตเพื่อลดเวลานําในการผลิต
รวม (Production Lead Time) ปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work in process) และลด
ระยะทางระหวางกระบวนการผลิต ดําเนินการศึกษาตามระเบียบวิธีในบทที่ 3 ผลการศึกษา
ปรากฏตามลําดับขั้นตอนดังนี้

1. สภาพปจจุบัน
2. การคนหาปญหา
3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา
4. การปรับปรุงกระบวนการผลิต
5. การตรวจสอบผลการปรับปรุง

ผลการศึกษา
1. สภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา

บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทขนาดกลาง (SMEs) ดําเนินการผลิตและจําหนาย
เครื่องประดับเงิน ทั้งภายใตแบรนดสินคาของบริษัทเอง และรับจางผลิต ใหแกบริษัทคูคา มี
ระยะ เวลา ในการดํ า เนินธุ ร กิจมานาน กว า 30 ป โดยเริ่ มจากร านห องแถว เล็ กๆ
ที่มีพนักงานเพียงไมก่ีคน เติบโตกลายเปนบริษัท SME ขนาดกลาง ดวยแนวคิดที่เนนการผลิต
สินคาที่มีคุณภาพและดีไซนที่หลากหลายของผูบริหาร สงผลใหบริษัทฯเปนที่ยอมรับและเติบโต
อยางรวดเร็ว ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 90 คน บุคคลากรสวนใหญจะเปนคนรุนเกา ที่ยึดติด
กับแนวคิดเดิมๆ ดังนั้นการแกไขปญหาตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ผลิตสินคาไม
ทันตอการสงมอบ สินคาไมตรงตามความตองการของลูกคา เปนตน จึงยังคงเปนรูปแบบของ
การแกไขปญหาเฉพาะหนา อาทิ เพิ่มกระบวนการผลิต เพิ่มการตรวจสอบ เพิ่มจํานวนพนักงาน
เพิ่มเวลาในการทํางานของพนักงาน เพื่อแกปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นใหจบไป มักไมมีการ
วิเคราะหถึงสาเหตุที่แทจริง เพื่อนําไปสูการหาแนวทางการแกไขปญหาและอุปสรรคใน
สายการผลิตใหหมดไปอยางถาวร จากรูปแบบการแกไขปญหาแบบเฉพาะหนานี้ สงผลใหไลน
การผลิตไมนิ่ง ไมสามารถกําหนด Lead time ที่แนนอน และไมสามารถควบคุมคุณภาพสินคา
ไดอยางคงที่
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บริษัทมีแผนการในอนาคตที่จะขยายกําลังการผลิต เพื่อเพิ่มสวนแบงในการตลาดของ
อุตสาหกรรมเครื่องประดับเงินภายในประเทศ และมีนโยบายในการบริหารการจัดการดาน
คุณภาพใหเทียบเทาบริษัทคูแขงเพื่อรองรับการแขงขันที่รุนแรง และสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคาสูงสุด

กระบวนการผลิตสินคารุน A ของโรงงานกรณีศึกษา

รูปที่ 13 ขั้นตอนการผลิตหลักของกระบวนการผลิตสินคารุน A

ขั้นตอนการผลิตหลักของกระบวนการผลิตสินคารุน A ประกอบไปดวย 7 ขั้นตอน ดัง
รูปที่ 13 โดยแตละขั้นตอนมีรายละเอียดการดําเนินงานดังนี้

1. ขั้นตอนการผสม (Mixing) เปนการนําวัตถุดิบตามสูตรมาทําการผสมตาม
กระบวนการที่กําหนดไวในเอกสารบันทึกชุดการผลิต(Batch) จนไดเปนแทงเงิน พรอมสําหรับ
กระบวนการรีดแผน เนื่องจากในทุกผลิตภัณฑมีกระบวนการผสมที่เหมือนกัน ดังนั้นใน
การศึกษาครั้งนี้ ทางผูศึกษาขออนุญาตไมกลาวถึงกระบวนการนี้

2. ขั้นตอนการรีดแผน (Rolling) นําแทงเงินที่ไดจากกระบวนการที่ 1 มาทําการรีด
จนกระทั่งไดเปนแผนเงิน (Silver Plate) ที่มีขนาดตามที่กําหนดไวในเอกสารควบคุมคุณภาพ

3. ขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงาน (Forming) เปนการนําแผนเงิน (Silver Plate) จาก
กระบวนการที่ 2 มาทําการขึ้นรูปเปนสินคา ลักษณะของงานที่ไดจะขึ้นอยูกับขอกําหนดของ
ผลิตภัณฑ

4. ขั้นตอนการตัดชิ้นงาน (Cutting) นํางานที่ไดจากขั้นตอนที่ 3 มาแบงออกเปนชิ้นๆ

PolishingQC InspectionPacking

Cutting

Mixing Rolling Forming
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5. ขั้นตอนการขัดผิวชิ้นงาน (Polishing) เปนขั้นตอนการขัดเงาชิ้นงานเพื่อใหผิวของ
สินคาเกิดความเงาและสวยงาม

6. ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ (QC Inspection) หลังจากผานขั้นตอนการขัดผิว
จะตองไดชิ้นงานระหวางกระบวนการที่มีลักษณะตามมาตรฐานที่กําหนดของผลิตภัณฑ ดังนั้น
จึงมีการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานรุน A ใหตรงตามขอกําหนดของลูกคา

7. ขั้นตอนการบรรจุ (Packing) เปนขั้นตอนสุดทายของกระบวนการผลิต เปนการนํา
ชิ้นงานรุน A ที่ผานการตรวจสอบคุณภาพเรียบรอยแลว มาทําการบรรจุลงในบรรจุภัณฑตาม
เอกสารควบคุมการบรรจุสินคาสําเร็จรูป

2. การคนหาปญหา
เนื่องจากบริษัทกรณีศึกษายังไมมีการบันทึกขอมูลผลการปฏิบัติงานในกระบวนการ

ผลิตตางๆ จึงไมสามารถระบุปญหาที่ชัดเจนไดและไมสามารถมองภาพรวมของกระบวนการได
ทั้งหมด ดังนั้น ผูศึกษาวิจัยจึงนําแผนภาพสายธารคุณคา(Value Stream Mapping) มาใชเปน
เครื่องมือในการศึกษาเพื่อใหสามารถมองเห็นถึงภาพรวมของสายการผลิตสินคารุน A ในการ
วิเคราะหหาปญหาเพื่อนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดีขึ้น ขอมูลการผลิต
สินคารุน A แสดงตามตารางที่ 9

ตารางที่ 9 ขอมูลการผลิตสินคารุน A
ขอมูลการผลิต สินคารุน A

ความตองการของลูกคา (ชิ้นตอเดือน) 77,000
เวลาการทํางานตอวัน  (นาที) 420
จํานวนกะตอวัน (กะ) 1
จํานวนพนักงานตอกะ (คน) 19

ความตองการสินคารุน A โดยเฉลี่ยประมาณ 77,000 ชิ้นตอเดือน บริษัทกรณีศึกษา
ทํางานเดือนละ 26 วัน วันละ 1 กะ คิดเปน 420 นาทีตอวัน ดังนั้นสามารถคิดเวลาแทกค (Takt
Time) ไดเทากับ 8.51 วินาทีตอชิ้น

จาก Takt Time = Available Time
Average Daily Demand

ดังนั้น Takt Time  = 26 วัน x 7 ชั่วโมง x 60 นาทีx 60 วินาที
77,000 ชิ้นตอเดือน
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= 8.51 วินาทีตอชิ้น

เนื่องจากงาน 1 Batch สามารถผลิตเปนสินคารุน A ได = 2,211 ชิ้น

ดังนั้น Takt Time  =           8.51 x 2,211
=          18,813.60 วินาทีตอBatch หรือ
= 313.56 นาทีตอBatch

แผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value Stream Mapping: Current State Map)
เม่ือทําการศึกษากระบวนการผลิตสินคารุน A แลว เราจึงทําการรวบรวมขอมูลดาน

การผลิต ไดแกขอมูลดานเวลาการทํางาน (Cycle Time) เวลาในการปรับต้ังโปรแกรมของ
เครื่องจักร (Change Over time) ในแตละสถานีงาน เพื่อมาสรางเปนแผนผังสายธารคุณคาของ
การปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง โดยเก็บขอมูลเริ่มต้ังแตกระบวนการรีดแผนถึงการบรรจุสินคา
ไดขอมูลตามตารางที่ 10

ตารางที่ 10 ขอมูลการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง

จากตารางขั้นตอนการผลิตสินคารุน A จะประกอบดวย 6 สถานีกระบวนการ ไดแก
กระบวนการรีดแผน (Rolling) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 972.53 นาที/Batch เวลาที่ใชใน
การปรับเครื่องจักร 3 นาที เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติคิดเปนรอยละ 99.28 กระบวนการ
ขึ้นรูป(Forming) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 185.78  นาที/Batch เวลาที่ใชในการปรับ
เครื่องจักร เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติรอยละ 100 กระบวนการตัดชิ้นงาน(Cutting)
มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 85.58 นาที/Batch เวลาที่ใชในการปรับเครื่องจักร 12 นาที
เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติคิดเปนรอยละ 97.26 กระบวนการขัดชิ้นงาน(Polishing)
มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 440.0 นาที/Batch เวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติรอย
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เปอรเซ็นต กระบวนการตรวจสอบ(Inspection) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 254.46
นาที/Batch กระบวนการบรรจุ(Packing) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิต 68.82 นาที/Batch

และจากขอมูลตามตารางดานบนสามารถเขียนแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจบุัน
แสดงดังรูปที่ 14
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รูปท่ี 14 แผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบนั (Value Stream Mapping – Current State) 44
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จากตารางที่ 10 นําขอมูลของรอบเวลาการทํางานในแตละกระบวนการมาเทียบกับ
Takt time ของสินคารุน A ไดตามรูปที่ 15

รูปที่ 15 เวลาทํางานในแตละกระบวนการ

เม่ือพิจารณาขอมูลจากตารางที่ 10 และภาพที่ 14 จะพบวาการไหลของงานไม
ตอเนื่องกัน เนื่องจากในแตละสถานีกระบวนการมีเวลาในการทํางานที่ไมเทากัน โดยใน
กระบวนการรีดแผน (Rolling) มีรอบเวลาในการทํางานยาวนานที่สุด คือ 972.53 นาทีตอBatch
และ กระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) 440.0 นาทีตอBatch สงผลใหเกิดเปนคอขวด (Bottle-
Neck)

สามารถคํานวนหา ประสิทธภิาพสายการผลิต คิดเปนเปอรเซ็นต (Yield Ratio) โดยมี
สูตรดังนี้

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

=   100 x (2,007.17 นาทีตอBatch)
                                                        (1,921.99 นาที + 2,007.17 นาทีตอBatch)

= 51.08 % หรือ รอยละ 51.08
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จากการวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบันและขอมูลของสายการผลิต
สินคารุน A ขางตน เราพบจุดที่เปนปญหาทั้งหมด 3 จุด ไดแก

จุดที่ 1: กระบวนการรีดแผน (Rolling) และ กระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) มีรอบ
เวลาการทํางานที่สูงกวา Takt time ทําใหเกิดเปนงานรอระหวางกระบวนการ สงผลใหเกิดเปน
คอขวด

จุดที่ 2: ที่สถานีกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) และบรรจุ (Packing) มี
ปริมาณคนที่ไมสมดุลกับปริมาณงาน ทําใหเกิดเปนการรอคอยงาน

จุดที่ 3: ระยะทางการขนยายงานระหวางกระบวนการนั้นคอนขางไกลสงผลใหเกิด
ความสูญเปลาดานเวลาการขนยาย

ดังนั้นพื้นที่เปาหมายในการปรับปรุงเปนตามที่แสดงในรูปที่ 16
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รูปท่ี 16 แสดงจุดคอขวดและจุดท่ีเกิดความสูญเปลาแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจบุนั

การรอคอยBottle neck การรอคอยBottle neck

47



48

3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา
จากการพิจารณาสายการผลิตสินคารุน A ผานแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน

พบวาสาเหตุของปญหาหลักเกิดจาก กระบวนการ และพื้นที่การทํางานที่ไมสะดวก ซึ่งลวนเปน
ปญหาที่ตองแกไข

1. รอบเวลางานในแตละกระบวนการไมใกลเคียงกัน สงผลใหการไหลของงานไม
สมํ่าเสมอ ทําใหเวลานําในการผลิต (Production Lead time) ยาวนานตามไปดวย

2. จํานวนพนักงานไมสมดุลกับปริมาณงาน ไดแก สถานีงาน Inspection และ
Packing มีจํานวนพนักงานมากเกินกวาปริมาณงานที่เขาสถานี สงผลใหเกิดการรอคอยงาน

3. ระยะทางการขนยายงานระหวางกระบวนการนั้นคอนขางไกลสงผลใหเกิดความสูญ
เปลาดานเวลาการขนยาย

ทั้งนี้ผูศึกษาไดนําขอมูลในการบันทึกการทํางานมาวิเคราะหใน Excel เพื่อวิเคราะห
ถึงสาเหตุในกระบวนการที่พบปญหาเพื่อนําไปสูการปรับปรุง

แนวทางการแกไขปญหา
ในการแกไขปญหาผูศึกษาวิจัยจึงไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการโดยจัดทํา

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพื่อใชสําหรับวิเคราะหขั้นตอนงานเพื่อลด
เวลาในกระบวนการรีดแผน (Rolling) และกระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) ซึ่งจากแผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ดังตารางที่ 12 ทําใหทราบวากระบวนการรีดแผน
(Rolling) มีจํานวนBatch Size ของงานที่เบิกเขากระบวนการใหญเกินไป และขั้นตอนงานที่มาก
เกินไป อีกทั้งการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการ เปนปจจัยที่กอใหเกิดความสูญเปลา
ดังนั้น เราจึงทําการไคเซ็น (Kaizen) กระบวนการที่พบปญหาและดําเนินการปรับแผนผัง
กระบวนการผลิต (Layout)

4 .การปรับปรุงกระบวนการผลิต
เม่ือเราพิจารณาจากแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน พบจุดที่เปนคอขวดคือ

กระบวนการรีดแผน (Rolling) และ กระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) เราจึงปรับปรุง
กระบวนการโดยทําแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ของทั้ง 2 กระบวนการ
คือ กระบวนการรีดแผน (Rolling) และกระบวนการขัดชิ้นงาน (Polishing) ดังนี้



49

ตารางที่ 11 ขั้นตอนการรีดแผน กอนการปรับปรุง

จากการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการผลิต ขั้นตอนการรีดแผนมีขั้นตอนงาน 29
ขั้นตอน พบวามีการเคลื่อนยายมากเกินไป โดยใชระยะทางทั้งหมด 88.0 เมตร ใชเวลาในการ
ทํางานทั้งหมด 58,352.12 วินาที หรือ 972.53 นาที เทากับ 16.12 ชั่วโมง ซึ่งเปนกระบวนการ
ที่ใชเวลาในการผลิตมากเกินไป ดังนั้นผูศึกษาจึงไดปรับปรุงกระบวนการนี้โดยการลดขนาด
Batch ของงานที่เบิกเขากระบวนการลง จากเดิมมีการเบิกงานเขากระบวนการครั้งละ 113,200
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กรัม (คิดเปนชิ้นงาน เทากับ 16 แผน) เราทําการปรับเปน ครั้งละ 25,304 กรัม (คิดเปนชิ้นงาน
เทากับ 4 แผน)

ผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงกระบวนการแสดงในตารางที่ 12 พบวาขั้นตอนงานลดลง
เหลือ 17 ขั้นตอน ระยะทางการเคลื่อนยายลดลงเปน 32.0 เมตร จากเดิม 88.0 เมตร ใชเวลาใน
การทํางานทั้งหมด 15,086.08 วินาที หรือ 251.43 นาที คิดเปน 4.11 ชั่วโมง ดังนั้น แสดงวา
ทุกๆ 4.11 ชั่วโมง จะมีงานออกจากกระบวนการรีดแผน เพื่อไปใชยังกระบวนการถัดไป จาก
เดิมที่กระบวนการถัดไปตองรอคอยงานนานถึง 16.12 ชัว่โมง

ตารางที่ 12 ขั้นตอนการรีดแผน หลังการปรับปรุง
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ตารางที่ 13 ขั้นตอนการขัดชิ้นงาน กอนการปรับปรุง

จากการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการผลิต ขั้นตอนการขัดชิ้นงาน มีขั้นตอนงาน เพียง
4 ขั้นตอน แตใชเวลาในการทํางานทั้งหมด 26,400 วินาที เทากับ 440.0 นาที เทากับ 7.20
ชั่วโมง ซึ่งเปนกระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตมาก ดังนั้นผูศึกษาจึงไดปรับปรุงกระบวนการนี้
โดยการลดขั้นตอนการทํางานลง เหลือ 3 ขั้นตอน พบวาใชเวลาในการทํางานทั้งหมด 17,100
วินาที เทากับ 285.0 นาที เทากับ 4.45 ชั่วโมง

ตารางที่ 14 ขั้นตอนการขัดชิ้นงาน หลังการปรับปรุง
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นอกจากนี้เรายังพบวาในสถานีการผลิตที่ 3 (Cutting) สถานีการผลิตที่ 4 (Polishing)
และ สถานีการผลิตที่ 5 (Inspection) มีการวางผังงานที่ไมสนับสนุนการทํางานแบบการไหล
(Flow) ดังแสดงในรูป 17 ทําใหการสงตองานของทั้ง 3 สถานีเกิดความสูญเปลาในเรื่อง
ระยะเวลาขนยายและการรอคอยงาน จึงไดนําเทคนิคการปรับผังกระบวนการผลิต (Layout) มา
ทําการแกไข

WH / Store

Rolling 2

Cutting

Rolling 1

Forming

Inspection Packing

2 3

1

6

4

7

5

8

                      ชั้นที่ 1 ชั้นที่ 2

รูปที่ 17 แผนผังกระบวนการผลิตกอนการปรบัปรุง

บริษัทกรณีศึกษามีพื้นที่การผลิตงาน 2 ชั้น ทําการวางผังโรงงานแบบตาม
กระบวนการผลิต (Process Layout) โดยนําเอาเครื่องจักรที่มีลักษณะการใชงานเหมือนกันเขา
ไวในพื้นที่สวนเดียวกันของโรงงาน จากรูปดานบน สถานีการผลิตที่ 3 : ตัด(Cutting) และ
สถานีการผลิตที่ 5 : ตรวจสอบชิ้นงาน(Inspection) นั้นต้ังอยูที่ชั้น 1 ของโรงงาน สวน
สถานีการผลิตที่ 4 : ขัดชิ้นงาน(Polishing) ต้ังอยูบนชั้น 2 ดังนั้นเม่ือมีการสงตอชิ้นงานระหวาง
กระบวนการจึงมีระยะทางการขนยายที่ไกล

สถานีงานที่ 3:
Cutting

สถานีงานที่ 5:
Inspection

Polishing

U
p

5

6

สถานีงานที่ 4:
Polishing
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ขั้นตอนการปรับผังกระบวนการผลิต (Layout)
- จัดทําผังการไหลของงานในกระบวนการผลิตสินคารุน A
- ทําการวัดระยะทางการขนยายงานในกระบวนการ
- ออกแบบผังการผลิต และดําเนินการเคลื่อนยายสถานีงาน
- วัดระยะทางขนยายงานในกระบวนการหลังการปรับปรุง แสดงดังรูปที่ 18 และ

ตารางที่ 15

รูปที่ 18 แผนผังกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง

สถานีงานที่ 3:
Cutting

สถานีงานที่ 5:
Inspection

สถานีงานที่ 4:
Polishing
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ตารางที่ 15 ระยะทางระหวางกระบวนการหลังการปรบัปรุงผังโรงงาน (Layout)

จากการจัดผังการผลิตใหม(Re-Layout) ดังแสดงในรูปที่ 18 และเทียบระยะทาง
ระหวางกระบวนการดังแสดงตามตารางที่ 16 พบวาระยะทางระหวางกระบวนการรวมลดลง 88
เมตร จากเดิมที่มีระยะทางรวม 208  เมตร เปน 120 เมตร

แผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping: Future State Map)
การสรางแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคตจะทําการปรับปรุงและพัฒนามาจาก

แผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน โดยจากการวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาสถานะปจจุบนั
พบสิ่งที่ควรปรับปรุง ไดแก ความแตกตางระหวางเวลาในกระบวนการผลิตสงผลตอเวลานํา
(Lead time) ที่ยาวนาน สินคารอเขาทําการผลิตในบางสถานีมีปริมาณที่สูงทําใหเกิดความสูญ
เปลาจากการการรอคอยงานในบางสถานี เปาหมายสูงสุดของระบบการผลิตแบบลีน คือ ระบบ
ที่มุงเนนเรื่องการไหล (Flow) ของงานหลัก โดยทําการกําจัดความสูญเปลา (Waste)
ตางๆของงาน และเพิ่มคุณคา (Value) ใหกับผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึง
พอใจสูงสุด (Customer Satisfaction) ดังนั้น การปรับปรุงโดยการลดเวลานํา (Lead time) และ
ไคเซ็น (Kaizen) สถานีการผลิต จะทําใหสามารถลดความสูญเปลานั้นออกไปจากกระบวนการ
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ตารางที่ 16 ขอมูลการปฏบิติังานหลังการปรบัปรุง

ผลจากการปรับปรุง พบวารอบเวลาในกระบวนการผลิต (C/T) ของสถานีกระบวนการ
รีดแผน(Rolling) และกระบวนการขัดชิ้นงาน(Polishing) ลดลงเปน 251.43 นาที/Batch และ
285.0 นาที/Batch ตามลําดับ สวนสถานีกระบวนการตรวจสอบ(Inspection)และกระบวนการ
บรรจุ(Packing) มีรอบเวลาในกระบวนการผลิตที่เพิ่มขึ้น เปน 259.59 นาที/Batch และ 96.64
นาที/Batch ตามลําดับ แตรอบเวลาการผลิตที่เพิ่มขึ้นมานี้ไมสงผลตอระยะเวลานํารวมของการ
ผลิต(Production Lead time)

สามารถคํานวนหาประสิทธภิาพสายการผลิตคิดเปนรอยละ (Yield Ratio) โดยมีสูตร
ดังนี้

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

                                 =     100 x (1,164.02 นาทีตอBatch)
                                                        (836.02 นาที + 1,164.02 นาทีตอBatch)

=        58.20 % หรือ รอยละ 58.20

ทั้งนี้เปนผลจากการลดจํานวนพนักงานปฎิบัติงานในกระบวนการลง และเม่ือนําขอมูล
รอบเวลาในการผลิตหลังการปรับปรุงมาเทียบกับ Takt time ของสินคารุน A จะแสดงดังรูป 19
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รูปที่ 19 เวลาการทํางานในแตละกระบวนการหลังการปรับปรุง

จากขอมูลตามตารางที่ 16 ขางตนสามารถเขียนแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต
(Value Stream Mapping: Future State) แสดงดังรปูที่ 20
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รูปท่ี 20 แผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต (Value Stream Mapping – Future State) 57



58

สรุปผลการศึกษา
หลังจากนําแผนผังสายธารคุณคา(Value Stream Mapping) มาใชในการคนหา

กระบวนการที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในสายการผลิตสินคารุน A และทําการปรับปรุงโดยนํา
แผนผังกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) และการปรับผังโรงงาน(Layout) มาเปน
เครื่องมือชวยวิเคราะหและแกไขปญหา ผลที่ไดจากการศึกษาพบวาทําใหสายการผลิตสินคารุน
A มีระบบการไหลของงานอยางตอเนื่องและรวดเร็วขึ้น สามารถลดระยะเวลานําในการผลิตรวม
(Production Lead time) ลงไดรอยละ 56.50 ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิตรวมลดลง
รอยละ 71 ดังแสดงในตารางที่ 18 ระยะทางการเคลื่อนยายภายในกระบวนการรวมสั้นลง 88
เมตร และจํานวนผูปฏิบัติงานทั้งสายการผลิตลดลงรวม 7 คน ดังแสดงในตารางที่ 19 สงผลให
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นคิดเปนรอยละ 7.12 ตอBatch จากประสิทธิภาพการผลิตเดิมที่มี
รอยละ 51.08 เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 58.20 ตอBatch

ทั้งนี้การที่ระยะเวลานําในการผลิตลดลงนั้นเปนผลจากการปรับปรุงขั้นตอนการ
ทํางาน (Flow Process Chart) ในกระบวนการรีดแผน (Rolling) โดยการลดขนาดBatch การ
ผลิตใหเล็กลง รอบระยะเวลาในการผลิตสินคา(Cycle Time) ตอBatchจึงสั้นลง สงผลใหเวลาที่
เปนความสูญเปลาในกระบวนการลดลงเชนกัน
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ตารางท่ี 17 ระยะเวลาท่ีใชในการผลิต

รายละเอยีดขอมูล ผลกอนการ
ปรับปรุง

ผลหลังการ
ปรับปรุง

ผลตางการ
ปรับปรุง

รอยละ
การปรับปรุง

- เวลารวมกระบวนการรีดแผน (นาที) 972.53 251.43 721.10 74.15

- เวลารวมกระบวนการขัดชิ้นงาน (นาที) 440.00 285.00 155.00 35.23

- เวลานํารวมกระบวนการผลิตสนิคารุน A (นาที) 1,921.99 836.02 1,085.97 56.50

ตารางท่ี 18 ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต
ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิต (กรัม)

สถานีกระบวนการผลิต
รีดแผน ขึ้นรูป ตัดชิ้นงาน ขัดชิน้งาน QC : Inspection บรรจุ รวม

ผลกอนการปรับปรุง 113,200 48,560 0 28,672 540 0 190,972

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

ผลตางการปรับปรุง 87,896 48,560 0 0 0 0 136,456

รอยละการปรับปรุง 78 100 0 0 0 0 71 59



60

ตารางท่ี 19 จํานวนผูปฏบิัติงานในกระบวนการผลิต
จํานวนผูปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต (คน)

สถานีกระบวนการผลิต
รีดแผน ขึ้นรูป ตัดชิ้นงาน ขัดชิน้งาน QC : Inspection บรรจุ รวม

ผลกอนการปรับปรุง 2 2 2 2 7 4 19

ผลหลังการปรับปรุง 2 1 1 2 4 2 12

ผลตางการปรับปรุง 0 1 1 0 3 2 7

60
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ทั้งนี้เวลานํารวมของกระบวนการผลิตที่ลดลงนั้นเปนผลจากการทําแผนผังสายธาร
คุณคาสถานะปจจุบัน พบวากระบวนการที่เปนคอขวด (Bottle-neck) คือกระบวนการรีดแผน
ดงนั้นเราจึงดําเนินการปรับปรุงกระบวนการรีดแผนดวย Flow Process Chart และแสดงผล
เปรียบเทียบกอนและหลังการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดขอมูลดังแสดงในตารางที่
20

ตารางที่ 20 เปรียบเทียบผลการปรับปรุงจํานวนขั้นตอนในกระบวนการรีดแผน
(หนวย: ขั้นตอนการดําเนินงาน)

รายละเอยีดขอมูล ผลกอนการ
ปรับปรุง

ผลหลังการ
ปรับปรุง

ผลตางการ
ปรับปรุง

รอยละของ
การปรับปรุง

การปฏิบัติการ 16 13 3 19

การเคลื่อนยาย 8 4 4 50

การรอคอย 5 0 5 100

จากการปรับปรุงกระบวนการรีดแผน ดวย Flow Process Chart พบวาสามารถลด
ขั้นตอนการทํางานลงได 3 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 19 ของขั้นตอนการปฏิบัติการกอนปรับปรุง
การเคลื่อนยายลงได 4 ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 50 ของการเคลื่อนยายกอนปรับปรุง สงผลให
รอบเวลาในการผลิต (C/T) ลดลงดังแสดงในตารางที่ 17 และปริมาณงานระหวางกระบวนการ
ลดลง ดังแสดงในตารางที่ 18
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ขอเสนอแนะ
จากขั้นตอนการจัดการสายธารคุณคา 8 ขั้นตอน  สามขั้นตอนแรกเปนการมุงเนนให

องคกรทําความเขาใจกับระบบการผลิตแบบลีนและทําความเขาใจกับจุดยืนของตัวเองอยาง
แทจริง กอนที่จะเริ่มพาตัวเองปรับเขาสูระบบการผลิตแบบลีน หาขั้นตอนที่เหลือเปนการเลือก
เครื่องมือใดมาปรับปรุงกระบวนการผลิตขององคกร เพื่อใหการผลิตไดตามจังหวะความตองการ
ของลูกคา อันจะชวยใหสามารถรับมือกับปริมาณความตองการของลูกคาไดงายขึ้น

ในการทําสารนิพนธฉบับนี้ เปนเพียงการนําแผนผังสายธารคุณคา (Value Stream
Mapping: VSM) มาประยุกตใชเพื่อคนหาความสูญเปลาที่ซอนอยูในสายการผลิตสินคาตัวอยาง
เทานั้น ยังมีเครื่องมืออ่ืนอีกหลายตัวที่สามารถนํามาชวยในการวิเคราะหความสูญเปลาใน
สายการผลิต ในการทําแผนผังสายธารคุณคาจําเปนอยางย่ิงที่จะตองสรางทีมงานที่เก่ียวของใน
กระบวนการผลิตหลัก ผานการสนับสนุนจากผูบริหาร ไมเชนนั้นแลวหากผูบริหารไมสนใจอยาง
จริงจังพนักงานก็จะไมเห็นถึงความสําคัญ คิดเพียงวาเปนกิจกรรมใหมที่เกิดขึ้นและดับไปตาม
ความนิยม ในเรื่องการลดความสูญเปลาและการลดของเสียอาจใชหลัก QCC หรือ Why-Why
Analysis มาเปนเครื่องมือในการวิเคราะหเพื่อใหเขาใจถึงปญหาอยางถองแท เพราะกําไรที่
แทจริงนั้นไมไดมาจากการที่ขายสินคาไดจํานวนมาก แตมาจากการที่มีของเสียจากการผลิต
นอยตางหาก เนื่องจากของเสียเหลานั้นลวนเปนตนทุนในการผลิตทั้งสิ้น

นอกจากนี้ยังสามารถศึกษาเรื่องการจัดสมดุลไลนการผลิตและการทํางานแบบระบบ
ดึง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหสูงขึ้นไดดวย
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ตารางที่ 21 แสดงปริมาณการสั่งซื้อสินคาในกลุมเครื่องประดับสําเร็จรูปประจําป 2014
ปริมาณการสั่งซื้อ ป 2014 (ชิ้น)

เดือน สินคารุน A สินคารุน B สินคารุน 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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รูปท่ี 21 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตกับTakt time กอน และ หลัง การปรบัปรุง
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