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 การศึกษาน้ี เปนกรณีศึกษาโรงงานกลึงขนาดเล็ก โดยทําการศึกษาวิจัยชิ้นงาน 
Rotary Valve โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดย
อาศัยเครื่องมือหลักการแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) แผนภาพ
กระบวนการ (Flow Process Chart) เขามาทําการวิเคราะหกระบวนการผลิต 
 จากสภาพปจจุบันของการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve  พบวากระบวนการผลิตน้ัน
เวลาในการผลิต 178 นาที 78 วินาที และมีขั้นตอนในการผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน ซึ่งเปนการ
ผลิตที่ใชเวลานานในการผลิตประกอบกับไดพบปญหาหลายประการในกระบวนการผลิต ผูวิจัย
จึงไดนําหลักการลีน โดยใชเคร่ืองมือแผนสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) เขามา
ทําการวิเคราะหโดยไดจัดทําแผนภาพสายธารแหงคุณคาปจจุบัน เพ่ือทําการวิเคราะหขอมูลและ
หาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ประกอบกับไดใชแผนภาพกระบวนการ 
(Flow Process Chart) เขามาทําการวิเคราะหรวมดวย หลังจากน้ันจึงไดดําเนินการจัดทําแผน 
ภาพสายธารคุณคาแหงอนาคตขึ้น เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการปฏิบัติงานของทางโรงงาน
ตอไป ผลการวิจัยเม่ือไดใชระบบลีนนํามาแกไขปญหาพบวา สามารถลดขั้นตอนการผลิตลงจาก
เดิม 12 ขั้นตอน ลดลงเปน 10 ขั้นตอน และสามารถลดเวลาในการผลิตลงไดจากเดิม 144 นาที 
14 วินาที เหลือเพียง 58 นาที และยังสามารถลดแรงงานที่ใชในการผลิตลงไดจากเดิม 3 คน
เหลือเพียง 1 คน โดยสรุปแลวสามารถลดตนทุนในการผลิตทั้งหมดลงไดจากเดิม 442,800 บาท
ตอป เหลือเพียง 303,600 บาทตอป คิดเปนรอยละ 31.43 และสามารถลดตนทุนคาแรงลงได
จาก 26,400 บาทตอเดือนเหลือเพียง 17,600 บาทตอเดือน คิดเปนรอยละ 33.33 จากน้ันจึงได
กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานเพื่อใชเปนคูมือในการปฏิบัติงานการผลิตชิ้นงาน Rotary 
Valve ในโรงงานตอไป 
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 This is a case study of lathe small factory. By the selected Rotary Valve for 
study.  This study aim to apply the Lean Production Concept to reduce waste of 
process production By the analytical tools that have use value stream mapping and flow 
process chart into process production. 
 From current situation of Process Production Rotary Valve found that Process 
Production use take time for 2 Hours 97 minutes. It has to take 12 steps for all process. 
It has for long time to production and it look forward to Problems in process.  
Researcher to use by tools that have use is value stream mapping (VSM) for analysis 
information and find the problems between in process and to use tool flow process 
chart to analysis coordinate. After that Researcher By make value stream mapping 
future stage for the standard work. The Result of study found that process production 
time reduce to be 58 minutes and reduce steps from 12 to 7 steps and reduce worker 
from 4 humans to 1 human. In conclusion, It can be reduce the cost of production down 
all from (442,800 bath per month.) to (303,600 bath per month.) and percentage 31.43 
and can be reduce wage from (26,400 bath per month.) to (17,600 bath per month.) 
and percentage 33.33. After that The standard and work instruction for worker use for 
adjust the production Rotary valve.   
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา   
        ในสถานการณปจจุบันการทําธุรกิจตองประสบกับปญหาหลายประการ อาทิเชน 
ปญหาเศรษฐกิจ ปญหาคาแรงที่เพ่ิมสูงขึ้น ปญหาแรงงานขามชาติ ปญหาเหลาน้ีลวนเปนปจจัย
ที่ลวนสงผลกระทบตอภาคธุรกิจแทบทุกประเภทโดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตนั้นในยุค
ปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเร็วมาก รวมทั้งตองเผชิญกับภาวะการแขงขันที่สูงขึ้น ทั้ง
คาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตและคาแรงงานที่สูงขึ้นสําคัญที่สุดคือตองผลิตสินคาใหทันตามความ
ตองการของลูกคา รวมไปถึงการแขงขันของคูแขงที่ทวีความรุนแรงมากขึ้นอีกดวย ดวยเหตุนี้
ระบบการผลิตจึงเปลี่ยนแปลงไปอยางมาก โดยตองลดความสูญเปลาทุกประเภทออกไปจาก
ขั้นตอนกระบวนการผลิตซ่ึงเกิดจากปญหา 3 ประการไดแก 1) จากวิธีการทํางาน  2) ตัวของ
พนักงาน และ 3) เคร่ืองจักร (ยุทธณรงค จงจันทร; ณฐา คุปตัษเฐียร; และยอดนภา เกษเมือง. 
2554 : 28) การผลิตสินคาตองมีคุณภาพและตรงตามความตองการของลูกคา พรอมทั้งเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหแกธุรกิจของตนเองใหเหนือกวาคูแขง เพ่ือเปนการสรางจุดเดนและความ
ไดเปรียบใหแกตัวสินคาของโรงงาน   
 ธุรกิจโรงกลึงในปจจุบันมีการทํากันอยางแพรหลายมากยิ่งขึ้นทั้งในเขตกรุงเทพและ
ปริมณฑลเพราะเปนธุรกิจที่ใชเงินลงทุนไมสูงมากนัก และประการสําคัญเครื่องจักรกลเขามามี
สวนสําคัญทําใหการผลิตมีความคลองตัวมากยิ่งขึ้น ลดเวลาการใชแรงงานลงเปนอยางมาก
ธุรกิจนี้มีความหลากหลายของตัวผลิตภัณฑคอนขางมาก จึงทําใหผูประกอบการหลายรายหัน
มาเขาสูธุรกิจน้ีมากยิ่งขึ้น การทําธุรกิจประเภทน้ีตองอาศัยความรูและความสามารถความ
เชี่ยวชาญเฉพาะทางของพนักงานรวมถึงตองอาศัยความรูทางดานเครื่องจักรกล เคร่ืองมือชาง
ประเภทตางๆ รวมถึงการบริหารองคกรรวมไปถึงการบริหารพนักงานใหอยูกับองคกรไปอยาง
ยาวนาน เพราะโลกธุรกิจมีการเปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเร็วรวมไปถึงการเขาออกของพนักงาน 
จึงทําใหผูวิจัยจึงใหความสนใจในงานของธุรกิจงานกลึงเพื่อศึกษาถึงปจจัยที่ทําใหตนทุนลดลง 
และธุรกิจสามารถอยูไดทามกลางการแขงขันที่ทวีความรุนแรงมากขึ้น 
 สารนิพนธนี้ผูวิจัยไดเลือก บริษัท KLD Engineering จํากัด เปนกรณีศึกษาโดยผูวิจัย
ไดเลือกชิ้นงานมา 1 ประเภทเพื่อทําการศึกษา คือ Rotary Valve ซึ่งเปนชิ้นงานที่สรางมูลคา
ใหแกบริษัทและมีความสําคัญเปนอยางมากและประกอบกับมียอดคําสั่งซ้ืออยูเปนประจําในแต
ละเดือนซึ่งชิ้นงานตัวน้ีประกอบอยูในเครื่องจักรสําหรับบรรจุสารเคมีลงขวดหรือซองผลิตภัณฑ 
ตัวชิ้นงานอยูในโรงงานผลิตแผนกแชมพูและผลิตภัณฑน้ํายาของบริษัท Unilever Thai Holding  
โดยช้ินงานที่นํามาวิจัยนี้มีหนาที่ควบคุมการเปด-ปด วาวล สําหรับบรรจุสารเคมีลงซองบรรจุ
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ภัณฑ ซึ่งชิ้นงานดังกลาวมีการเคลื่อนที่ตลอดเวลาในขณะปฏิบัติงาน ทําใหเกิดการสึกหรอ และ
ชิ้นงานดังกลาวมีการผลิตที่คอนขางซับซอน หลายขั้นตอนและใชเวลาในการผลิตคอนขางนาน 
ผูวิจัยจึงสนใจที่จะนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับระบบการผลิตชิ้นงาน เพ่ือที่จะลด
ขั้นตอนในการผลิตลง และเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกกระบวนการการผลิต ลดขั้นตอนที่ไม
จําเปน ลดความสูญเปลาใหแกองคกรเพ่ือสรางผลกําไรใหแกองคกรอยางยั่งยืนตอไป การผลิต
แบบลีนน้ันเปนการผลิตที่ไดรับการยอมรับวาเปนการระบบการผลิตที่ดีสรางประสิทธิภาพใหแก
การผลิตเปนอยางมาก สามารถเพ่ิมคุณคาใหแกองคกรรวมถึงพนักงานในทุกภาคสวนของการผลิต
อีกดวย และสิ่งที่สําคัญคือ เนนความพึงพอใจของลูกคาเปนหลักและสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคาไดเปนอยางดีเพราะลูกคาเปนตัวขับเคลื่อนที่สําคัญทําใหองคกรอยูรอดได 
        ดังน้ันการศึกษาสารนิพนธในคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเปลาของกระบวน 
การผลิตทั้งหมดโดยใชหลักการจัดการสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management) เขา
มาทําการวิเคราะหกระบวนการผลิต Rotary Valve โดยมุงเนนงานที่กอใหเกิดคุณคาหรือสราง
มูลคาใหแกลูกคา หรือการลดความสูญเปลา 7 ประการ ไดแก ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิต
มากเกินไป ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง ความ
สูญเสียเน่ืองจากความเคลื่อนไหว ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ 
ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการรอคอย และความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (ดวงรัตน    
ชีวปญญาโรจน; และศุภศักด์ิ พงษอนันต. 2544 : 37) ผูวิจัยจึงมองเห็นปญหาและวิเคราะห
ปญหาและนําแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับองคกรหรือภาคธุรกิจเพ่ือที่จะ
เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานใหแกองคกรไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
        1. เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve โดยใชระบบการผลิตแบบลีน 
        2.  เพ่ือหาแนวทางในการลดความสูญเปลาโดยใชหลักการแผนภาพสายธารคุณคา 
เขามาวิเคราะหกระบวนการผลิต 
        3. เพ่ือสรางมาตรฐานในการทํางานของการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve รวมถึงชิ้น
ประเภทอ่ืนของทางโรงงานตอไป 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 การศึกษาและการวิจัยในครั้งน้ี เปนการนําหลักการแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Production System) เขามาทําการประยุกตใชเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกกระบวนการ
ผลิต โดยจะดําเนินการเฉพาะชิ้นงาน Rotary Valve เทาน้ัน โดยใชระยะเวลาในการรวบรวม
เก็บขอมูลเพื่อทําการศึกษารวมถึงสรุปผลโดยมีระยะเวลาทั้งหมด 3 เดือนโดยเริ่มตั้งแตเดือน 
กันยายน 2558 ถึง เดือนสิงหาคม 2559 
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ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน        
        1.  ทบทวนวรรณกรรมแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) 
        2.  ศึกษาสภาพโดยทั่วไปของบริษัท KLD Engineering จํากัด 
        3.  ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve โดยใชวิธีการเก็บขอมูลโดย
การจดบันทึก สังเกตการณ ถายวีดีโอ ในระหวางกระบวนการผลิตสังเกต เพ่ือใหทราบถึงปญหา
วากระบวนการผลิตใดมีปญหา และจะลดความสูญเปลาจากกระบวนการนั้นไดอยางไร 
        4.  รวบรวมขอมูลวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นโดยใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value 
Stream Mapping) เพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต พรอมทั้งใช
แผนภาพกระบวนการผลิตรวมดวย (Flow Process Chart) รวมดวย  
        5.  ดําเนินการปรับปรุงและแกไข 
        6.  วัดผลการปรับปรุงกอนดําเนินกิจกรรมและหลังดําเนินกิจกรรม 
        7.  ควบคุมและจัดทําใหเปนมาตรฐาน 
        8.  สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ 
        9.  ดําเนินการจัดทํารายงานรูปเลมสารนิพนธ  
 
 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
        1.  สามารถลดเวลาในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ลงไดโดยใชหลักการ VSM 
        2.  สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้นเพราะ
สามารถลดความสูญเปลา 7 ประการและยังสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมขึ้น 
        3.  เพ่ือเปนแนวทางในการสรางมาตรฐานใหกับการผลิตชิ้นสวน Rotary Valve และ 
เปนตนแบบปรับปรุงกระบวนการการผลิตในผลิตภัณฑชนิดอ่ืนของทางโรงงาน 
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แผนงานและระยะเวลาดําเนินงานวิจัย  
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

ลําดับ 
ขั้นตอน 

การดําเนินงาน 
พ.ศ.2558 พ.ศ.2559 

ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 
1 สํารวจสภาพ 

ปจจุบัน 
            

2 ชวงเก็บขอมูล             
3 วิเคราะหหาสาเหต ุ

ของปญหา 
            

4 กําหนดแนวทาง 
ในการปรับปรุง 

             

5 ดําเนินการแกไข 
ปรับปรุง 

              

6 วัดผลการปรับปรุง                
7 สรุปผล และ 

ดําเนินการจัดทํา 
สารนิพนธ 

                

 
นิยามศัพทเฉพาะ  
        1.  ธุรกิจโรงกลึง (Business Lathe) หมายถึง ธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงรูปของวัตถุดิบ
ใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปโดยใชเคร่ืองกลึงเปนหลักและจําเปนตองใชวัตถุดิบในการแปรรูปให
เปนสินคาเพ่ือการอุตสาหกรรมและใชทักษะแรงงานฝมือในการแปรรูปผลิตภัณฑ 
        2.  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ผลสําเร็จที่เกิดจากการใชทรัพยากรที่มีอยู
ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดไมวาจะเปนในดาน ความประหยัด ความคุมคา ทรัพยากร เวลา และ
คุณภาพ 
        3.  คุณคา (Value) หมายถึง สิ่งที่ลูกคาไดรับจากผลิตภัณฑหรือบริการแลวไดรับ
ความคุมคาสูงสุดไมวาจะเปนดานราคา หรือ คุณภาพ 
        4.  โรตารี่ วาวล (Rotary Valve) หมายถึง วาวลชนิดหน่ึง ซึ่งทําหนาที่ควบคุมการ
เปด-ปด วาวลใชสําหรับควบคุมการไหลของสารเคมีหรือของเหลวในเครื่องจักรสําหรับบรรจุภัณฑ
ใชสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต ชนิดของ Rotary Valve นั้นมีทั้งแบบ 3 รูและแบบ 5 รู 
        5.  สแตนเลส SUS316 (Stanless SUS316) หมายถึง สแตนเลสที่ใชในอุตสาหกรรม
การผลิต เพราะสามารถกันสนิม ทนการกัดกรอน หรือใชกับงานทนกรด ทนเคมี ทนความ       
ผุกรอนสูง ทนความรอนไดสูง ใชงานในพื้นที่ที่มีความกัดกรอนสูง 
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          6.  เทฟลอน (Teflon) หมายถึง พลาสติกเทคนิคประเภทเทฟลอน ชื่อเรียกโดย 
ทั่วไปคือ PTFE หรือ Polytetrafluoroethylene เปนโพลีเมอรที่มีความทนทานตอสารเคมีสูง 
เหมาะสมในการใชงานกับงานที่ตองทนทานตออุณหภูมิสูงๆ มีน้ําหนักเบากวาเหล็ก 8 เทา ทน
กรด ทนดาง และสารเคมีไมกอใหเกิดเสียงในการทํางานในงานที่ตองมีการเสียดสี เหมาะสําหรับ
ทํา ซีล วาวลซีล ปะเก็น แหวนสูบ เปนตน 
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

        
 สารนิพนธเลมนี้เปนเรื่อง “การเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve” 
นั้นไดมีการนําเครื่องมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน นํามาประยุกตใชกับการผลิตชิ้นงาน 
Rotary Valve ผูวิจัยไดทําการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีโดยเนนในเรื่องของการลดความสูญเปลา 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิต เพราะในโลกยุคปจจุบันมีการแขงขันทางธุรกิจที่
ทวีความรุนแรงมากยิ่งขึ้น หลายบริษัทตองมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงบริษัทของตนเองเพื่อ
ความอยูรอดขององคกรรวมถึงตัวพนักงานในองคกรอีกดวย เพราะฉะน้ันระบบการผลิตแบบลีน
จึงถูกนํามาปรับใชใหเหมาะสมกับองคกรในแตละแหง ในรูปแบบที่หลากหลาย โดยจุดเดนของ
ระบบการผลิตแบบลีน คือ ผลิตตามความตองการ ในปริมาณที่เหมาะสมและ ในเวลาที่กําหนด 
โดยมุงเนนขจัดความสูญเปลาออกไปจากกระบวนการผลิตทั้งหมด และพัฒนาไปอยางตอเนื่อง
ไมมีที่สิ้นสุด และนอกจากนี้ผูวิ จัยไดศึกษาทบทวนประวัติบริษัทมาพอสังเขปดวย โดย
รายละเอียดของการทบทวนวรรณกรรมมีหัวขอดังนี้ 
 1. แนวคิดวิวัฒนาการและประวัติระบบการผลิตแบบลีน  
 2. ทฤษฏีระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Theory) 
 3. เคร่ืองมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Tool) 
 4. แนวคิดหลักการการจัดการสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management) 
 5. ประวัติขอมูลทั่วไปของบริษัท KLD Engineering จํากัด 
 6. งานวิจัยที่เก่ียวของ  
 
แนวคิดวิวฒันาการและประวตัิระบบการผลิตแบบลีน 
 ระบบการผลิตแบบลีนนั้นหรือเรียกอีกอยางวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System) หรือ TPS นั้น ไดถือกําเนิดมาจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตในสมัย
อดีต โดยในสมัยกอนนั้นจะใชแรงงานที่มีทักษะเปนหลักหรือมีความเชี่ยวชาญชํานาญเปนพิเศษ
ใหเขามาปฏิบัติงานในโรงงานผลิต ซึ่งผลผลิตที่ไดออกมาน้ันจะมีคาใชจายในการดําเนินการที่
คอนขางสูงเพราะผลิตสินคาไดจํานวนไมมากชิ้น หลังจากนั้น Henry Ford ผูกอตั้งบริษัท Ford 
Motor แหงสหรัฐอเมริกา ไดทําการผลิตรถยนตของตนเองขึ้นมาโดยการผลิตรถยนตของ Ford 
นั้นมุงเนนการผลิตในปริมาณและในจํานวนที่มากหรือ (Mass Production) เพ่ือสรางความคุมคา
ใหแกสายการผลิต (Economy of Scale) รุนการผลิตมีขนาดใหญ เครื่องจักรก็มีขนาดใหญตาม    
ไปดวย การผลิตประเภทน้ีมีจุดประสงคเพื่อลดตนทุนการผลิตโดยเฉพาะในสวนของตนทุน
ทางออมใหต่ําลง ซึ่งรถยนตที่ไดรับความนิยมและถูกผลิตขึ้นจนสรางยอดขายสูงสุดเปน
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ประวัติศาสตร คือ Ford Model T สีดํา ซึ่งไดรับความนิยมเปนอยางมาก โดยสายการผลิตของ 
Ford นั้นมีการใชระบบสายพานลําเลียงเขามาชวยในการผลิตในสวนสายการประกอบรถยนต 
(Moving Assembly Line) ซึ่งสงผลใหเกิดประสิทธิภาพดานการผลิตเปนอยางมาก ทําใหการ
ลําเลียงชิ้นสวนเพื่อนําไปสูกระบวนการผลิตถัดไปมีความคลองตัวเปนอยางมาก และยังมีการใช
ชิ้นสวนที่เปนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได (Standardized Interchangeable Parts) 
ซึ่งผลสุดทายสงผลให Ford ประสบความสําเร็จอยางยิ่งในยุคน้ันอยางไมมีผูประกอบรถยนตราย
ใดเทียบได 
 จากน้ัน อิจิ โทโยดะ และไทอิจิ โอโนะ 2 วิศวกรชาวญ่ีปุนผูบริหารจากบริษัท โตโยตา  
ไดพัฒนาหลักการการผลิตโดยไดแนวคิดของ Ford มาปรับปรุงเพื่อใหเหมาะสมกับกระบวนการ
ผลิตของบริษัทของตนเอง เพราะหลังจากโตโยตาไดไปศึกษาสายการผลิตจากโรงงาน Ford 
แลวไดพบกับปญหาในกระบวนการผลิตอยูหลายประการ เชน การผลิตในปริมาณมากของ 
Ford นั้นอาจสรางความไมสมํ่าเสมอขึ้นไดและเปนการสรางสินคาคงคลังระหวางการผลิตอีก
ดวยทําใหกระบวนการเกิดการรองาน และประกอบกับญี่ปุนเองไดประสบกับปญหามากมาย
หลังจากสงครามโลกครั้งที่ 2 ทําใหไมสามารถทําการผลิตรถยนตในปริมาณมากเหมือนกับ 
Ford ได เพราะขาดแคลนปจจัยที่ตองใชในการผลิตรวมถึงทรัพยากรดานเงินลงทุนที่มีอยูอยาง
จํากัด รวมถึงทรัพยากรในดานตางๆ ไดถูกทําลายลงเปนอยางมากเพราะไดรับความเสียหาย
จากระเบิดปรมณู อุตสาหกรรมหลายประเภทสวนใหญถูกทําลาย สุดทาย Toyota ก็ไดประสบ
ความสําเร็จในการคิดคนระบบการผลิตใหเหมาะสมกับตัวเองโดยมีแนวคิดที่วา ตนทุนต่ําสุด 
คุณภาพดีสุด และเวลาสงมอบที่เร็วที่สุด ระบบที่วาน้ีคือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System) หรือ TPS หรือมีชื่อเรียกอีกชื่อวา ระบบการผลิตแบบทันเวลา Just in 
Time (JIT) โดยหลักการน้ี คือ การผลิตสินคาหรือบริการตามความตองการของลูกคา(การผลิต
แบบดึง) โดยตองมีความตองการจากลูกคาเปนอันดับแรก กระบวนการผลิตสินคาจึงจะมีการ
ดําเนินการและเม่ือมีการบริโภคสินคาจากลูกคาก็จะมีการเติมเต็มสินคาในกรณีที่สินคาถูกดึง
ออกไปจําหนายอยางสมดุล  ระหวางผูผลิตและผูบริโภคและสวนที่สําคัญสุดคือ มีความตองการ
ที่จะกําจัดความสูญเปลา (Waste/Muda) ทั้ง 7 ประการออกไปจากกระบวนการผลิตหรือ
กระบวนการทํางาน เพราะถือวาเปนอุปสรรคขัดขวางในกระบวนการผลติผลิตภัณฑและยังไดให
ความสําคัญกับการควบคุมคุณภาพควบคูไปดวย  
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ตารางที่ 2 ความเปนมาของระบบการผลติแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing) 
ตารางสรุปเหตุการณสําคัญของการเปลี่ยนแปลงทางอุตสาหกรรม 

ยุคสมัย เหตุการณสําคัญ ชวงเวลา 
บุคคล
สําคัญ 

การผลิตดวยความ
ชํานาญ 

การผลิตท่ีเนนทักษะฝมือจากแรงงงานเปน
สําคัญ 

กอนศตวรรษที่ 
20   

การปฏิวัติอุตสาหกรรม เครื่องจักรไอน้ํา 1769 
James 
Watt 

  การแบงงานตามความชํานาญ 1776 
Adam 
Smith 

  หลักการใชชิ้นสวนทดแทน 1780 Eli Whitney 
การผลิตปริมาณมาก
และการ 

 
หลักการจัดการแบบวิทยาศาสตร 1911 

Frederick 
Taylor 

จัดการทาง
วิทยาศาสตร การศึกษาเวลาและการเคล่ือนไหว 1911 

Frank & 
Lillian 

Gilbreth 

  การกําหนดการทํางาน 1912 
Henry 
Gantt 

  การปรับสายการประกอบ 1913 Henry Ford 
  การบูรณาการทางแนวตั้งอยางสมบูรณ 1930s Henry Ford 

ระบบการผลิตแบบลีน หลักการแบบทันเวลาพอดี (JIT) 1950s 
Taichi ohno 

& Eji  
  /แนวการคิดผลิตแบบลีน Toyoda 

การผลิตแบบหยืดหยุน FMS 1965 
Molin Ltd. 

(UK) 
  CAD/CAM 1965-1970s   

MRP (Material requirement planning) 1975 
Joseph 
Orilcky 

Mass customization CIM, EDS 1980S-1990S   
        
 ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม.  (2547).  เพิ่มศักยภาพการแขงขันดวยแนวคิดลีน.  หนา 8. 
 
 สรุประบบการผลิตแบบลีนน้ันมีจุดเร่ิมตนจากอุตสาหกรรมหัตถกรรม (ทอผา) และ
หลังจากน้ันไดนํามาสูในรูปแบบของการผลิตในปริมาณมากหรือ (Mass Production) จนกระทั่ง
พัฒนามาเปนระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งเหมาะกับสภาพปจจุบันซ่ึงเปนการผลิตที่สามารถ
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ปรับเปลี่ยนใหเขาสภาพความตองการของลูกคาได มีความยืดหยุนสูงมากสามารถปรับปรุง
เปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา 
 ในป ค.ศ. 1990 James P Womack ไดมีการเสนอแนวคิดของระบบลีนในหนังสือ 
“The Machine that Changed the World” และยังไดใหหลักการไว 5 ประการ โดยหลักการ
สําคัญของแนวคิดการผลิตแบบลีนน้ันมีหัวขอที่สําคัญๆ ดังรูปตอไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 หลักการ 5 ประการของแนวคิดระบบการผลติแบบลีน 
 
 ที่มา : เกียรติขจร โฆมานะสิน.  (2550).  Lean วิถีแหงการสรางคุณคาสูองคกรที่
เปนเลิศโดยระบบการผลิตแบบลีนการจัดการกระบวนการเปนเลิศ.  หนา 3. 
 
ทฤษฏีระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Theory) 
 หลักการ 5 ประการของระบบการผลติแบบลีน 
 1. ระบุคุณคา (Value Definition) 
  ระบุคุณคา (Value Definition) หมายถึง การระบุเฉพาะเจาะจงคุณคาในตัวสินคา
หรือผลิตภัณฑนั้นๆ โดยมีมุมมองของลูกคาที่มีตอตัวสินคาวาคุณคาตัวสินคาอยูนั้นอยูตรงสวนใด 
ตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม ลูกคามองคุณคาของผลิตภัณฑเราอยางไรโดยคุณคา
นั้นถือวามีความสําคัญเปนอยางมากเพราะ คุณคาคือส่ิงที่ลูกคาใหความสําคัญในระดับราคาท่ี
เขาพอใจที่จะซ้ือสินคาหรือบริการชนิดน้ันดังน้ันเราตองรูวาลูกคาตองการอะไร เราตองผลิต
สินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาทั้งในเรื่องของราคา เวลาในการสงมอบ คุณภาพในตัว
สินคา ตลอดจนความถูกตองของกระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน จนกระท่ังสินคาน้ันมีความ
สมบูรณแบบและสินคาน้ันถูกสงมอบใหแกลูกคา เพ่ือที่กระบวนการสุดทายจะไดไมเกิดความ
สูญเปลา หรือความสูญเสียเกิดขึ้น เพราะถาผลิตสินคาที่ตรงกับความตองการของลูกคา ลูกคา
เกิดความพึงพอใจ ความสูญเปลาจะไมเกิดขึ้นเพราะสินคาจะไมถูกสงกลับคืนมาแกไขขอบกพรอง
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หรือปญหาตาง  ๆที่เกิดกับตัวสินคา โดยอาจมีการเปรียบเทียบกับคูแขงหรือที่เราเรียกวา Benchmarking 
โดยอาจเปรียบเทียบสินคาชนิดเดียวกัน โดยมีตัวชี้วัดประเภทเดียวกัน จึงจะนํามาเปรียบเทียบ
กันได ดังนั้นเราจะเห็นไดวาการระบุคุณคาของสินคาน้ันมีความสําคัญเปนอยางมาก เราตองเขา
ใจความตองการของลูกคาเปนอันดับแรกเพราะเปนสวนที่มีความสําคัญเปนอยางมาก ตองไม
มองในมุมของผูผลิตแบบในอดีตอีกตอไป ลูกคาจะเปนตัวกําหนดคุณคาน้ีเองโดยการระบุคุณคา
นี้สามารถใชเคร่ืองมือที่เรียกวา QFD หรือ Quality Function Deployment โดยเปนการหา
ความตองการของลูกคาที่มีตอตัวผลิตภัณฑหรือบริการน้ัน ซึ่งเม่ือผลิตสินคาหรือบริการออก
มาแลวจะเกิดความพึงพอใจตอลูกคาเพราะผลิตภัณฑไดถูกวิจัยและกลั่นกรองมาอยางดีแลวโดย
ผานความตองการของลูกคา สินคาจะถูกบริโภคโดยลูกคาแลวเม่ือเกิดความพึงพอใจลูกคาก็จะ
บริโภคเพิ่มขึ้นจนผลิตภัณฑนั้นเปนที่ตองการของตลาดและที่สําคัญตองผลิตสินคาในราคาที่
เหมาะสม และสงมอบสินคาใหตรงเวลาตามที่ลูกคาตองการจึงจะเกิดคุณคาครบถวนสมบูรณ
แบบ โดยผูผลิตตองพึงระลึกเสมอวา คุณคาของตัวสินคาหรือผลิตภัณฑนั้นๆ ตองถูกกําหนด
โดยลูกคากอนเปนอันดับแรกเสมอ สิ่งแรกตองผลิตสินคาใหตรงกับความตองการของลูกคา เพ่ือ
สรางความพึงพอใจใหแกลูกคาจนลูกคาพอใจ เม่ือไดบริโภคสินคาน้ันแลวจึงเกิด ผลตอบรับ 
(Feed back) ที่ดีและตองพยายามรักษาคุณคาน้ีเอาไว เพ่ือพัฒนาสินคาและบริการใหดียิ่งขึ้น
ตอไป   
     
 2. การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) 
  การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) หมายถึง การระบุสายธาร
คุณคาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดวามีกระบวนการผลิตตลอดสายการผลิต
อยางไรบางตั้งแตเร่ิมกระบวนการผลิตไปจนถึงกระบวนการสงมอบสินคาใหแกลูกคา ซึ่งการ
จัดทําแผนภาพ VSM นั้นจะชวยใหเราสามารถระบุปญหาในระหวางกระบวนการผลิตทั้งหมดได
อยางชัดเจนมากขึ้น เราจะมองเห็นปญหาระหวางกระบวนการผลิตไดดียิ่งขึ้น และสามารถ
แกปญหาไดอยางตรงจุด ตรงประเด็นมากขึ้น ซึ่งในการวิเคราะหเราจะใช Process Mapping  
หรือแผนภาพกระบวนการ ซึ่งจะเห็นภาพแตละขั้นตอนการผลิตไดอยางชัดเจน และเรายัง
สามารถมองเห็นงานที่จําเปนตอการผลิต และงานที่ไมจําเปนตอการผลิตซ่ึงสามารถขจัดออกไป
จากกระบวนการผลิตไดและ VSM นั้นจะชวยสะทอนภาพปญหาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการ
การผลิตในแตละกระบวนการใหปรากฏภาพใหเห็นไดชัดเจนและสามารถที่จะขจัดปญหาตางๆ
เหลาออกไปได ซึ่งจะชวยใหกระบวนการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

 
 
 
 



11 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 แผนภาพ Value Stream Mapping 
 
 ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 15. 
 
 3. การไหล (Flow) 
  การไหล (Flow) หมายถึง การไหลของกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง การไหล
ของกระบวนการผลิตตองไมติดขัด ตองไมเกิดปญหาระหวางกระบวนการการไหลของชิ้นงาน 
โดยระหวางกระบวนการผลิตจะตองปราศจากการรอคอย ชิ้นงานตองถูกไหลไปทีละชิ้นหรือ
เรียกงายๆ วา One Piece Flow โดยความหมายของ One Piece Flow นั้น คือการไหลของ
ชิ้นงานในสายการผลิตไปทีละหนึ่ง ๆ ชิ้นงานจะถูกเคลื่อนที่ไปยังกระบวนการถัดไปคราวละหนึ่ง
ชิ้น เพ่ือสรางความสมดุลในการผลิต ใหแกพนักงานและยังชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานไปในกระบวนการอีกดวย เพราะพนักงานในสายการผลิตน้ัน
สามารถตรวจพบปญหาหรือหากมีขอบกพรองสามารถแกไขไดทันที ไมปลอยใหชิ้นงานหลุดไป
ยังกระบวนการถัดไปเปนการเพ่ิมภาระงานใหแกกระบวนการถัดไป สามารถแกไขปญหาได
อยางรวดเร็วและฉับไว เม่ือดําเนินการไดดังน้ีแลวสินคาคงคลังก็จะเปนศูนย ในการผลิตสินคา
ในแตละกระบวนการน้ันตองใช Lead Time หรือ เวลานําในการผลิตใหใชเวลานอยที่สุด เพ่ือให
ทันตอความตองการของลูกคา ถาใชเวลานําในการผลิตนานจนเกินไปอาจสงผลกระทบตอ
กระบวนการผลิตถัดไปได เพราะจะเกิดความสูญเปลาเกิดขึ้นนั่น คือ การรอคอย เพราะฉะน้ัน
ตองใชเวลาใหสั้นที่สุด ทําใหกระบวนการผลิตมีการไหลอยางตอเน่ืองปราศจากความสูญเปลา 
การทําใหสายการผลิตมีการไหลอยางตอเน่ืองนั้น หรือ Continuous Flow  
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 4. ระบบดึง (Pull System) 
  ระบบดึง (Pull System) หมายถึง การดึงสินคาเม่ือมีความตองการจากลูกคา ถือ
เปนหลักการสําคัญในระบบ TPS จะผลิตชิ้นงานก็ตอเม่ือมีความตองการจากลูกคาแลวจึงเกิด
การดึงสินคาที่มีอยูในคลังสินคา นํามาทําการผลิตตอไป เพ่ือที่จะปองกันการผลิตเกินความ
ตองการแลวเกิดเปนตนทุนจมอยูในคลังสินคา ขายไมออก สินคาลาสมัย สินคามีการชํารุด 
เสียหาย หรือหมดอายุ ทั้งหมดนี้ถือเปนความสูญเปลาทั้งสิ้นซ่ึงสงผลเสียตอธุรกิจ สิ้นเปลือง
เปลาโดยไมเกิดประโยชน การผลิตในระบบดึงน้ันยึดหลักการมีความตองการแลวจึงดึงวัตถุดิบ
มาผลิตเทาน้ัน ดึงวัตถุดิบมาใชแลวตองเกิดประโยชนสูงสุด ตามหลักการ JIT ผลิตในปริมาณที่
ตองการ เวลาที่ตองการ และในจํานวนที่ตองการโดยในการผลิตจึงมีการเอา Takt Time มาใช
เปนตัวควบคุมเวลาที่ใชในการผลิตเพ่ือใหเกิดความสมดุลในระหวางกระบวนการผลิต เพ่ือให
การผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง และเวลา Takt Time นี้เปรียบเสมือนสะพานซึ่งเชื่อมการ
ผลิตกับลูกคาใหมีความสอดคลองกันโดยมีเปาหมายเดียวกัน ระบบการผลิตแบบดึงจะไมทําการ
ผลิตสินคาแลวรอลูกคามาซ้ือ การผลิตจะกระทําตอเม่ือมีความตองการจากลูกคาเทาน้ัน 
  
 5. ความสมบูรณแบบ (Perfection) 
  ความสมบูรณแบบ (Perfection) หมายถึง ความสมบูรณแบบในทุกกระบวนการผลิต
โดยเริ่มตั้งแต การะบุคุณคา (Value Definition) การระบุสายธารแหงคุณคา (Value Stream 
Mapping) กระบวนการไหลอยางตอเน่ือง (Flow) จนกระท่ังถึง การใชระบบดึง (Pull System) 
หลังจากที่ไดปฏิบัติตามหลักการขอ 1 ถึง 4 มาแลวน้ันโดยตองมีการพัฒนาอยางไมมีที่สิ้นสุด 
ตองพัฒนาอยางตอเนื่องหรือมีการ Kaizen นั่นเองโดยอาจมีการเปรียบเทียบกับคูแขง (Benching 
Marking) หรืออาจใช (BSC) มาเปนตัวควบคุมในการทํางาน หรืออาจใชแนวทาง PDCA 
(Plan–Do–Check-Act) เขามาเปนตัวควบคุมในกระบวนการเพื่อใหไดมาตรฐาน และสุดทายนี้
ตองมีการทํางานเปนทีมดวยความมุงม่ัน มีจุดมุงหมายเดียวกัน เพ่ือนําองคกรสูความเปนเลิศ 
โดยมุงลดความสูญเปลาในทุกกระบวนการทํางาน เพราะฉะนั้นตองมีการคนหาความสูญเปลา
อยูตลอดเวลา เพ่ือที่จะกําจัดความสูญเปลาน้ันออกไป เพ่ือมุงสูความสมบูรณแบบในกระบวน 
การทํางานโดยอาศัยเครื่องมือคือแนวคิดลีน 
  
 นิยามระบบการผลิตแบบลีน 
        วิโรจน  ลักขณาอดิศร (2552) ไดระบุเก่ียวกับระบบลีนวา คําวา Lean ซึ่งเปนภาษา 
อังกฤษน้ัน แปลวา ผอม แลวคําน้ีมีประโยชนตอองคกรอยางไร  ตองยอมรับวาองคกรที่มีความ
จําเปนตองลีน สวนมากจะเปนองคกรที่มีอายุในการดําเนินธุรกิจมาอยางยาวนาน เม่ือถึงจุดหนึ่ง
ยอมพบอุปสรรคในการทํางาน พบปญหาหรืออุปสรรคมากมายในการทํางานโดยองคกรสวน
ใหญเหลาน้ีไมเคยมีการวางแผนแกไขปญหาหรือหาสาเหตุที่แทจริงอยางจริงจัง แตสวนใหญ
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ชอบการแกไขปญหาเฉพาะหนาจนการแกปญหาเฉพาะหนาน้ีกลายเปนวิถีปกติในการทํางานที่
องคกรถือเปนแบบอยางในการแกไขปญหา ดังน้ันเราจะเห็นไดวา เม่ือองคกรประสบกับปญหา
ตางๆ ก็มักจะแกไขปญหาดวยวิธีมักงาย 4 วิธีนี้ 
 1. การเพ่ิมจํานวนพนักงาน 
 2. การเพ่ิมกระบวนการ 
 3. การเพ่ิมเวลาในการทํางานของพนักงาน 
 4. การเพ่ิมพ้ืนที่เพ่ือเก็บสต็อกสินคา 
 ซึ่งการแกปญหาดังกลาวนั้นจะพบกับสิ่งที่งอกหรือเพ่ิมขึ้นมาโดยไมเปนประโยชนกับ
องคกรเลย สุดทายองคกรตองประสบปญหาดานประสิทธิภาพทางดานการผลิตที่ตกต่ํา มีตนทุน
จมกับสินคาคงคลังหรืองานระหวางทํา (Work in Process : WIP) เปนจํานวนมาก ซึ่งผลสุดทายจะ
ทําใหองคกรไมสามารถที่จะแขงขันในตลาดได  ซึ่งแนวคิดลีนน้ันมีตนกําเนิดมาจากประเทศ
ญี่ปุน ซึ่งหลังจากเหตุการณสงครามโลกครั้งที่  2 นั้น ประเทศญี่ปุนซ่ึงเปนประเทศผูแพสงคราม
ตองประสบกับปญหาความขาดแคลนทางดานทรัพยากรทั้งดานทรัพยากรเงินทุน วัตถุดิบที่ใช
ในการผลิตสินคาและบริการ ทําใหประเทศญ่ีปุนนั้นไมสามารถที่จะผลิตสินคาในจํานวนมากได 
หรือการผลิตแบบ Mass Production ไดแบบประเทศตางๆ ในแถบยุโรป รวมถึงสหรัฐอเมริกา  
ดังนั้นญี่ปุนจึงตองใชการผลิตที่เหมาะสมแกตนเอง โดยจะตองมีคุณสมบัติดังนี้  
 - ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เพราะไมมีเงินทุนมากพอที่จะไปเสี่ยงเปนตนทุน
จมกับสินคาคงคลัง 
 - ระบบการผลิตที่ยืดหยุน 
 - ระบบการผลิตที่มีความสูญเปลา (Waste) ในกระบวนการผลิตในระดับต่ํา 
 - ระบบการผลิตที่มีตนทุนต่ํา 
 ซึ่งบริษัทญี่ปุนที่เปนตนแบบของแนวคิดลีนก็คือ โตโยตา นั่นเองโดยรูจักกันในนาม
ของ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) ซึ่งมีแนวคิดหลักอยู 3 ประการ คือ 
 1. การผลิตแบบทันเวลาพอดี  (Just In Time : JIT)  เปนการผลิตที่ใชหลักการ คือ 
ผลิตในสิ่งที่จําเปน ในปริมาณที่จําเปน และในเวลาที่จําเปน  โดยหลักการน้ีจะเอาความตองการ
ของลูกคามาเปนตัวกําหนด เพราะจะไมมีการผลิตสินคามาเพ่ือรอจําหนาย เพราะจะเปนตนทุน
จมใหแกองคกร 
 2. การหยุดการผลิตเม่ือพบของเสีย (Autonomation หรือ Jidoka) องคกรโดยทั่วไป
นั้น มักจะมีการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑเม่ือผลิตภัณฑนั้นไดทําการผลิตเสร็จเรียบรอย
แลว เรียกวา การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย (Final Inspection) ซึ่งเปนกระบวนการที่มีประโยชน
เพียงปองกันไมใหสินคาที่ไมไดคุณภาพหรือมีคุณสมบัติที่ไมตรงกับความตองการของลูกคาถูก
สงมอบไปยังลูกคาปลายทางเทาน้ัน แตของเสียน้ันไดเกิดแลวและยังสงผลใหกระบวนการผลิต
เกิดตนทุนการผลิตที่ไมกอใหเกิดประโยชนขึ้นแลว ดังนั้นกระบวนการผลิตแบบโตโยตาน้ันจะไม
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มีการยอมใหมีการปลอยของเสียออกมาถึงมือลูกคาอยางแนนอน โดยจะมีการควบคุมคุณภาพ
ในระหวางกระบวนการผลิต (Quality Control in Process) โดยจะมีการตรวจเปนระยะใน
ระหวางกระบวนการผลิต โดยใชวิธีการทางสถิติ (Statistical Process Control : SPC)เขามา
เปนตัวชวยในการควบคุม 
 3. ความสมํ่าเสมอในการผลิต (Stability หรือ Heijunka) ตามหลักการของ Jidoka 
คือ เม่ือพบปญหาในระหวางกระบวนการผลิตตองมีการหยุดสายการผลิตเพื่อวิเคราะหหาเหตุ
ของปญหาที่เกิดขึ้น แลวลงมือแกไขปญหาดวยหลักการ PDCA  
 ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ (2552) ไดระบุเก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing System) ซึ่งมีความสําคัญดังตอไปน้ี 
 - Henry Ford และ Charles Sorensen ที่เปนมือขวาของเขาไดจัดสายการผลิตซ่ึง
ประกอบไปดวยคน เคร่ืองจักร เครื่องมือ และผลิตภัณฑใหเปนระบบตอเน่ือง (Continuous 
System) สําหรับการผลิตรถยนตฟอรด รุน T ในป ค.ศ. 1910  
 - Taiichi Ohno อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation ไดพัฒนาระบบ
การผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) หรือ TPS หรือระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just in Time Manufacturing) ขึ้นมาตั้งแตสมัยที่ยังเปนผูจัดการฝายอัดขึ้นรูป 
 - เจมส พี. วูมาค; และแดเนียล ที โจนส (James P. Womack; and Daniel T. Jones. 
2550) ผูเขียนหนังสือ “ The Machine That Changed The World” ที่กลาวถึงประวัติการผลิต
รถยนต รวมถึงศึกษาและวิเคราะหโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน อเมริกา และยุโรป ทําให
เกิดคําวา “Lean Manufacturing” ขึ้นเปนคร้ังแรก 
 Lean Manufacturing เปนคําที่บัญญัติขึ้นหลังจาก ไทอิจิ โอโนะ ซึ่ง เจมส พี. วูมาค; 
และแดเนียล ที โจนส (James P. Womack; and Daniel T. Jones. 2550) ไดมีโอกาสศึกษา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) มาเปนเวลาหลายป แลวสรุปออกมาเปนสิ่งที่เขาเรียกวา 
แนวคิดและหลักการการผลิตแบบลีน จึงอาจกลาวไดวา ระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ันถือเปน
รากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 
 แนวคิดหลัก 4 ประการที่เปนหลักพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา มีดังตอไปน้ี 
 1. Just in Time หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
 2. Autonamation หรือ Jidoka เปนการควบคุมการผลิตแบบอัตโนมัติ ซึ่งสายการผลิต
หรือเคร่ืองจักรจะหยุดทําการผลิตทันทีเม่ือตรวจพอของเสีย 
 3. Flexible Workforce เปนการปรับจํานวนพนักงานที่ทํางานใหสอดคลองกับระดับ
การผลิตตามความตองการของลูกคา 
 4. Creativity เปนการใชประโยชนจากคําแนะนําหรือขอเสนอแนะของพนักงาน 
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 วิทยา สุหฤทธํารง (2547) ไดใหคําจํากัด ระบบการผลิตแบบลีน คือ ระบบการผลิตที่
มีความเหมาะสมมีความพอเหมาะพอดี และมีแนวคิดที่มุงเนนการไหลของกระบวนการและของ
ผลิตภัณฑนั้นๆ โดยกระบวนการในการผลิตตองปราศจากสิ่งที่เปนความสูญเปลาการไหลของ
กระบวนการตองเปนการไหลแบบทีละชิ้น ตองมีการไหลอยางตอเนื่อง และตองมีการใชระบบ
การผลิตแบบดึงเขามาชวยในการผลิต โดยอาศัยความตองการของลูกคาเปนหลัก การผลิตจะ
ดําเนินการตอเม่ือมีความตองการจากลูกคาแลวจึงดึงผลิตภัณฑนั้นออกไปทําการผลิต โดยจะไม
ทําการผลิตสินคาเพ่ือมารอจําหนาย เพราะถือเปนความสูญเปลาซ่ึงไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม โดย
มีเปาหมายในการผลิต คือ ตองการลดชวงเวลาใหสั้นลงดวยการกําจัดความสูญเปลาทุกประการ
ออกไปจากกระบวนการผลิต 
 
 หลักการ 3 MU 
 ลีนเปนแนวคิดในการบริหารกระบวนการผลิตที่สามารถผลิตไดอยางตอเนื่องและมี
มาตรฐานที่เชื่อถือได และลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นได นั่นคือหลักการ 3 MU นั่นเอง ซึ่งมี
ดังตอไปน้ี 
 1. ความสูญเปลา (Muda) คือ การทํางานที่ขาดประสิทธิภาพขาดมาตรฐานในการ
ผลิตที่ดีเพียงพอ ความสูญเปลาอาจเปนสิ่งที่เรามองไมเห็นก็ไดดังเชนในปจจุบันน้ี ทําใหเราคิด
วาในการทํางานหรืองานที่เราทําอยูนั้นไมมีความสูญเปลาเกิดขึ้นเราทํางานก็ทําไปตามปกติ 
แลวชอบคิดวาสิ่งที่เราทําเปนดีที่สุดอยูแลว แตความเปนจริงกลับไมใช ถาเราลดความสูญเปลา
ไดเราก็สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานไดดีขึ้น การผลิตหรือการปฏิบัติงานก็จะมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ทํางานไดเร็วขึ้นตอบสนองความตองการของลูกไดสูงสุดและสามารถตอบสนองได
ในทันที 
  2. ความไมสมํ่าเสมอ (Mura) เปนปญหาสําคัญอีกประการหน่ึงในการควบคุมสินคา
หรือผลิตภัณฑนั้นใหออกมาไดอยางมีมาตรฐาน ตรงตามมาตรฐานที่ระบุเอาไว ยิ่งถาไมมีระบบ
ที่ดีในการตรวจสอบหรือพนักงานไมมีความเชี่ยวชาญในงานนั้นเพียงพองานอาจหลุดไปถึงมือ
ของลูกคาไดผลกระทบก็จะตามมาเนื่องจากสงของไมไดมาตรฐานไปใหลูกคา ตองมีการ
แกปญหาที่หนางานเลยตองมีมาตรฐานในการตรวจสอบวาสินคาตองไดมาตรฐานตามที่ระบุไว
ในรายการที่ตองตรวจสอบที่ทางลูกคาสงมา ตองบอกวามีวิธีการตรวจสอบอยางไร จุดที่ใหความ 
สําคัญมีจุดไหนบาง การตรวจสอบก็จะดําเนินการงายขึ้น 
  3. การทํางานเกินกําลัง (Muri) คือ การทํางานเกินกําลังความสามารถของที่ตัวเองมี
อยู หรือถือเปนการทํางานที่มากเกินไปทั้งคนและเคร่ืองจักร ทําใหเคร่ืองจักรมีอาการสะดุดหรือ
หยุดบอยทําใหเกิดปญหาดานการผลิตที่ไมเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งถาเกิดเคร่ืองจักรมีอาการหยุด
บอย หรือตองใชเวลาในการรอซอมนานผลกระทบก็จะสงผลตอแผนกอ่ืนที่เก่ียวของไดการแกไข
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โดยสวนใหญแลวมักจะเพ่ิมคนลงไปในการผลิต หรือ เพ่ิมเครื่องจักรในกรณีที่เคร่ืองจักรทํางาน
มากเกินไปมาชวยแบงเบาภาระในสวนนี้ได 
  
 กิจกรรมในมุมมองของลีน (Lean Perspective Activity) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 การจําแนกกิจกรรมที่สรางมูลคาเพ่ิมและความสูญเปลา 
 
 ที่มา : เกียรติขจร โฆมานะสิน.  (2550).  Lean วิถีแหงการสรางคุณคาสูองคกรที่
เปนเลิศโดยระบบการผลิตแบบลีนการจัดการกระบวนการเปนเลิศ.  หนา 5. 
 
 แนวคิดในการผลิตแบบลีนน้ันเนนการพิจารณากิจกรรมตลอดสายการผลิต โดยได
แบงประเภทของกิจกรรมตางๆ ไวดังนี้ 
        1.  กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity : VA)  ซึ่งหมายถึง กิจกรรมที่
ทําแลวกอใหเกิดประโยชนแกลูกคาสูงสุด สามารถสรางมูลคาเพ่ิมใหแกชิ้นงานหรือตัวผลิตภัณฑ
หรือบริการ เชน กระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑในขั้นตอนตางๆ เชน การกลึง การตัด การเจาะ  
        2. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity : NVA) ซึ่งหมายถึง 
กิจกรรมที่ทําแลวไมกอใหเกิดมูลคาแกตัวสินคาหรือผลิตภัณฑหรือบริการ สวนมากจะเกิดกับ
การรอคอยในระหวางกระบวนการผลิต เชน การรอซอมเครื่องจักรหรืออุปกรณตางๆ ที่ชํารุด
เสียหาย การทํางานซ้ําซอนในขั้นตอนเดียวกัน เราตองกําจัดกระบวนการเหลาน้ีออกไปเพราะ
ทําใหเกิดความสูญเสียตอกระบวนการผลิต 
        3. กิจกรรมที่จําเปนแตไมเพ่ิมมูลคา (Necessary Non Value Added Activity : NNVA) 
ซึ่งหมายถึง กิจกรรมใดๆ ก็ตามที่ทําแลวไมเพ่ิมคุณคาใหแกสินคาหรือบริการ แตยังตองทํา
เพ่ือใหดําเนินงานไดตอไปไมสามารถหลีกเลี่ยงได สวนมากไดแก กิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพ
ของตัวชิ้นงาน การตรวจนับความถูกตองของสินคา การตรวจสอบบรรจุภัณฑกอนสงมอบใหแก
ลูกคา 



17 

 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) 
 ระบบการผลิตแบบลีนระบุถึงความสูญเปลา 7 ประการ ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 

 
     รูปที่ 4 ความสูญเปลาตองหาม 7 ประการ  

 
 ที่มา : ยุพา กลอนกลาง.  (2549).  Identify Waste on the Shop Floor : การบงชี้
ความสูญเปลา.  หนา 39. 
 
 1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินความจําเปน (Over Production) หมายถึง เกิด
จากการผลิตสินคาเกินความตองการของลูกคา สงผลใหชิ้นงานที่ถูกผลิตขึ้นน้ันไมมีที่จัดเก็บ 
เงินทุนของบริษัทตองมาจมอยูกับสิ่งที่ไมตองการเกินความจําเปนบาง สาเหตุอาจมาจากการ
พยากรณความตองการการผลิตที่ผิดพลาดเน่ืองมาจากการพยากรณของลูกคาที่ไมมีความนิ่ง
และไมแนนอนจึงทําใหวางแผนผิดพลาดผลิตเกินความตองการทําให สินคาคงคลังบวม และ
สงผลถึงพ้ืนที่จัดเก็บในสวนคลังสินคาและบริษัทตองแบกรับภาระคาใชจายที่เพ่ิมสูงขึ้นตามไป
ดวยเพราะระบบลีนน้ันเนนการผลิตใหมีสินคาคงคลังนอยที่สุดคือเนนการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
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บริษัทโดยสวนใหญคิดวาการที่มีสินคาคงคลัง หรือมีวัตถุดิบเอาไวในปริมาณมากเปนเรื่องที่ดี
สําหรับรองรับการผลิตซึ่งบางทีอาจสงผลเสีย ซึ่งสุดทายทําใหบริษัทสูญเสียความสามารถในการ
แขงขันทางธุรกิจกับคูแขงได 
 2. ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting) หมายถึง การที่พนักงานหรือบุคลากรของ
องคกรตองรอวาจะทําอะไรในกระบวนการผลิตหรือในหนาที่ของตนเองเชน การรอเบิกวัตถุดิบ 
รอเอกสารการอนุมัติจากผูจัดการ พนักงานรอวัตถุดิบในการผลิตชิ้นงาน พนักงานฝายจัดซ้ือรอ
วัตถุดิบในการที่จะสั่งซื้อเขามาเพ่ือผลิตเปนชิ้นงาน พนักงานคลังสินคารอโหลดสินคาขึ้นรถเพื่อ
ไปสงลูกคา ทุกกระบวนการในโรงงานเกิดจากกระบวนการรอคอยแทบท้ังสิ้น ถาหากการรอ
คอยมีมากข้ึนอาจสงผลกระทบตอการผลิตไดเชนกัน ตัวอยางการรอวัตถุดิบเพ่ือมาผลิตชิ้นงาน
ทําใหไลนผลิตเกิดการสะดุดผลิตชิ้นงานตอไมไดเน่ืองจากไมมีวัตถุดิบเพราะฉะน้ันตองมีการ
วางแผนในการจัดหาวัตถุดิบเขามาเพื่อรองรับการผลิตใหไดเพราะการผลิตจะหยุดไมไดหยุด
แลวมีผลกระทบตอการทํางานในหลายๆ แผนกขององคกร แตการรอคอยนั้นไมสามารถหลีกเลี่ยง
ไดเพราะเปนส่ิงที่เกิดขึ้นกับทุกบริษัทตางกันที่จะมากหรือนอย 
 3. ความสูญเสียจากการขนสงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation) หมายถึง 
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาหรือมูลคาซ่ึงสวนใหญเกิดจากขาดการวางแผนในการขนยาย ซึ่ง
ทําใหตองทํางานประเภทเดียวกันในหลายๆ รอบ เชน ยายชิ้นงานระหวางรอทําการผลิต (WIP) 
หรือแมกระทั่งการยายวัตถุดิบ (RM) หรือสินคาสําเร็จรูป (FG) การขนยายมีอยูดวยกันหลาย
รูปแบบเชน ยายจากสถานีหน่ึงไปอีกสถานีหน่ึงหรือมีการวางชิ้นงานไมถูกที่ทําใหตเสียเวลาใน
การขนยาย วางวัตถุดิบไวคนละที่กับเคร่ืองจักรทําใหตองเสียเวลาการขนยายในขณะทีจ่ะทําการ
ผลิตชิ้นงานอยูแลว เปนตน เพราะสิ่งที่เกิดจากการขนยายน้ันลวนแลวแตเปนความสูญเปลา
แทบทั้งสิ้น เพราะใชทั้งเวลาใชทั้งคนโดยไมเกิดมูลคาเพ่ิมและบางครั้งยังพบวาการขนยายใช
เวลานานกวาการผลิตสินคาบางชนิดดวยซํ้าไป การขนยายซ่ึงบางครั้งไมมีความจําเปนอาจ
กอใหเกิดอุบัติเหตุหรือชิ้นงานไดรับความเสียหายดวยซึ่งเกิดจากระหวางการขนยาย การขน
ยายทําใหตองสูญเสียทรัพยากรโดยไมจําเปนทั้งแรงงานคนและเวลาที่เสียไป การขนยายถา
เกิดขึ้นบอยคร้ังอาจกอใหเกิดความผิดพลาดไดโดยงายเพราะถาหากชิ้นงานมีหลายรุนหลาย
ประเภทพนักงานขนยายงานเกิดความสับสนสับเปลี่ยนชิ้นงานหรือติดสติ๊กเกอรผิดรุนก็เปนได 
และอาจตองเสียเวลาในการคนหางานเพ่ิมขึ้นอีกดวย เพราะฉะนั้นแนวคิดลีนจึงมุงที่จะขจัด
ความสูญเปลาประเภทนี้โดยองคกรหรือบริษัทตองมีการออกแบบโรงงานที่แยกสัดสวนอยาง
ชัดเจน เชนโรงเก็บวัตถุดิบ (RM)  โรงงานผลิต โรงเก็บสินคาสําเร็จรูป (FG) แยกใหเปนสัดสวน 
ชัดเจน เพ่ือใหงายตอการทํางาน สะดวก รวดเร็ว แมนยํา ทันตอความตองการของลูกคา ซึ่งเปน
เปาหมายของระบบลีน โดยสรุปคือ ตองมีการจัดวางผังโรงงานอยางเหมาะสมเพื่อความสะดวก 
รวดเร็วในการทํางานทั้งพนักงานรวมไปถึงผูบริหารดวย 



19 

 4. ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Excess Inventory) หมายถึง การผลิตที่ไมสอดคลอง
กับความตองการของลูกคา เชนผลิตชิ้นงานเพ่ือเก็บไวเปนสินคาคงคลังหรือผลิตเอาไวเผ่ือเรียก
ถือวาเปนการดีซึ่งมีการเตรียมการไวลวงหนาแตถาเหตุการณไมเปนไปตามที่คาดการณไว
ผลเสียที่จะตามมาก็คือ การมีชิ้นงานที่มากขึ้นเกินความตองการซ่ึงผลเสียก็คือ มีตนทุนในการ
เก็บรักษาที่เพ่ิมขึ้น ตองเสียคาเชาในการเก็บรักษาสินคา คาฝากสินคา คาขนสง เปนตน มี
ความเสี่ยงในการเกิดสินคาที่รอจําหนายเกิดขึ้นหรือไมสามารถขายสินคาที่ผลิตเอาไวไดทั้งหมด
สินคาเกิดการหมดอายุได เชน เกิดสนิม ชื้นงานชํารุดเน่ืองจากวางซอนกันหลายชั้นซ่ึงอาจสราง
ความเสียหายได การที่ผลิตชิ้นงานออกมาในปริมาณมาก ทําใหบริษัทไมมีความคลองตัวในการ
ปรับตัวใหเขากับเทคโนโลยีสมัยใหมยังใชการผลิตแบบเดิมอยู ซึ่งถาหากมีการคนควาและ
พัฒนางานวิจัยใหมสินคาเหลาน้ันอาจสูญเปลาไดเพราะระบบลีนนั้นเนนการผลิตแบบทันเวลา
และตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันทีลดการผลิตเพ่ือเปนสินคาคงคลัง โดยบริษัทตอง
มีการผลิตชิ้นงานใหสอดคลองตรงตามความตองการของลูกคาจึงจะเกิดประสิทธิภาพแกองคกร 
 5. ความสูญเสียจากของเสีย (Defects) หมายถึง เปนปญหาใหญมากสําหรับทุก
บริษัทที่ตองเจอกับปญหาน้ี ปญหาที่ตรวจพบอยูเปนประจําคือ การผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 
ชิ้นงานมีขอบกพรองระหวางการขนยาย แตจะแกปญหารับมือกับมันไดดีเพียงใด ทุกสวนใน
บริษัทตองชวยกันรวมมือกันตองปองกันไมมีงานเสียเกิดขึ้น ตองมีการตรวจสอบชิ้นงานกอนสง
มอบใหแกลูกคาเพ่ือใหแนใจวาสินคาไดมาตรฐานตามที่ลูกคาไดระบุไว จะไดไมเกิดปญหาขอ
รองเรียนจากลูกคาในการเคลมสินคา สงสินคากลับมาทําการแกไข (Rework) อีกรอบซึ่งตอง
เสียทั้งเวลาเสียทั้งคนมาแกไขงานอีก เกิดความสูญเปลาเกิดขึ้นแทนที่จะใชเวลาตรงน้ันไปผลิต
ชิ้นงานหรือสินคาตัวใหมเพื่อขายใหกับบริษัทกลับตองมานั่งทํางานชิ้นงานเดิมอีกรอบหนึ่งซ่ึงไม
กอใหเกิดมูลคา นับเปนอีกปญหาที่ทุกคนในองคกรตองรวมกันแกไข 
 6. ความสูญเสียจากกระบวนการที่ทําแลวไมกอใหเกิดคุณคา (Non Value Added 
Processing)  หมายถึง การทํางานที่ทําแลวแลวนํากลับมาทําอีก (Rework) ทําแลวไมเกิด
ประโยชนเปนขั้นตอนที่ไมควรทําในระหวางการผลิตหรือขั้นตอนการดําเนินการในบางขั้นตอน 
ทําใหเกิดความสูญเปลาขึ้นไดในกระบวนการทํางาน ทําใหเสียเวลาในการทํางานบางประเภท
แทนที่จะนําเวลาสวนที่เหลือไปทํางานในสวนอ่ืนตอไป เชน พนักงานแปะสติ๊กเกอรชิ้นงานผิด
รุน ทําใหตองเสียเวลาหางานอันเนื่องมาจากแผนกคลังสินคานําสินคาไปเก็บโดยไมทําปายชี้บง
ทําใหพนักงานตองหาชิ้นงานตองเสียเวลาในการหาชิ้นงานนั้นเปนเวลานาน 
  7. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary Movement) หมายถึง 
การทํางานโดยเคลื่อนยายรางกายโดยไมจําเปนและกอใหเกิดผลเสียตอสุขภาพของพนักงาน
หรือบุคลากรในองคกร ตองมีการจัดระเบียบในที่ทํางานใหเอ้ือตอการทํางาน อุปกรณการทํางาน
ตองหยิบใชงาย สะดวกรวดเร็ว ทันตอความตองการใชงาน เชน จัดโตะทํางาน ที่นั่ง ที่ยืนควร
จัดวางอยางไรอุปกรณการใชงานที่ใชบอยใชประจําควรอยูใกลตัว สิ่งที่ไมจําเปนควรจัดเก็บให
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เปนระเบียบ ควรจะทําใหรางกายน้ันเคลื่อนไหวนอยที่สุดและใหเกิดความเมื่อยลาใหนอยที่สุด 
ซึ่งถาทําไดจะทําใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะฉะนั้นเราควรจัด
วางอุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ใหเปนระเบียบ ก็จะทํางานไดงาย รวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ 
 
เครื่องมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Tool) 
  หลักการ 5 ส. 
 

 
รูปที่ 5 บทบาทกิจกรรม 5 กับกิจกรรมการปรับปรุง 

 
 ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม.  (2547).  เพิ่มศักยภาพการแขงขันดวยแนวคิดลีน.  หนา 35. 
 
        5 ส. ถือวาเปนหลักการพ้ืนฐานขั้นแรกในการนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใช
ในทุกประเภทอุตสาหกรรม และถือเปนเครื่องมือที่งายและสามารถนํามาปรับใชไดกับทุก
กิจกรรมขององคกร ทุกองคกรสามารถนํามาปรับใชไดทันทีเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใหแกการ
ทํางาน หรือกิจกรรมตางๆ ไดเปนอยางดี (กุลรัตน สุธาสถิติชัย. 2552 : 1-3) การทํา 5 ส. เปน
เทคนิคที่ใชในองคกรเพื่อรักษาส่ิงแวดลอมดานคุณภาพในองคกร ประเทศญ่ีปุนเปนผูริเริ่มนํา
ระบบ 5 ส. มาใช ไมไดจํากัดแคการปรับปรุงสภาพแวดลอมเทาน้ัน แตยังเปนการปรับปรุง
กระบวนการคิดของพนักงาน ในการดําเนินการนํา 5 ส. เขามาใชในสถานประกอบการ (กอบโชค 
ยมภา. 2549 : 25) ซึ่งมีขั้นตอนที่สําคัญ คือ 
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        1. สะสาง ถือเปนพ้ืนฐานในการทํา 5 ส. ถือเปนกาวแรกที่จะพาองคกรกาวขามเขา
ไปสูระบบลีนได สะสาง คือการกําจัดสิ่งของที่ไมจําเปนออกจากสิ่งของที่จําเปน สิ่งของจําเปน
เก็บไวสิ่งของไมจําเปนแยกไปทิ้งหรือทําลายไดเลย ถาเราเลือกเก็บแตสิ่งที่จําเปนและใชทํางาน
เทาน้ันเราก็จะทํางานงายขึ้น สะดวก รวดเร็วสะดวกมากยิ่งขั้น ผลิตภาพการทํางานก็จะเพ่ิมขึ้น 
คนจะทํางานไดมากขึ้น ลดเวลาการทํางานลงได 
   ในการทําสะสางวัตถุดิบน้ันอาจมีการใชระบบ First In Fist Out (FIFO) เขามา
ชวยได ไมควรเก็บวัตถุดิบรุนกอนกับรุนที่เขามาใหมไวดวยกัน เพราะวัตถุดิบจะปนกันไปหมด
เวลานําไปผลิตจะผสมกันทั้งวัตถุดิบใหมและวัตถุดิบเกา เราจึงตองใชระบบ FIFO คือ เขากอน
ออกกอนวัตถุดิบที่เขามากอนจะถูกผลิตกอนแลวสงใหลูกคากอนเลย และวัตถุดิบจะไมเปนของ
เสีย เพราะหมดอายุ ตกรุน เพราะถูกนํามาใชผลิตเลยปญหาตางๆ จะไมเกิดขึ้นเลยถาใช FIFO 
เขามาชวย ในการทํา สะสาง นั้นบริษัทตางนั้นจะจัดใหมีการทํา Big Cleaning Day คือ วันหยุด
สําหรับทําความสะอาดใหญประจําปของบริษัทซ่ึงแตละบริษัทอาจไมไดจัดในชวงเวลาเดียวกัน
แตจะมีการทําในทุกๆ ป ซึ่งเปนการทําความสะอาดใหญของแตบริษัท แตละแผนกทุกคนใน
บริษัทตองมีสวนรวมในการความสะอาดในครั้งน้ีและถือเปนการสรางสัมพันธที่ดีในบริษัท ทุก
คนมีความสามัคคี รวมแรงรวมใจกันทํา  
        2. สะดวก หมายถึง การหยิบหรือใชสอยสิ่งตางๆ ไดโดยสะดวกโดยเกิดการจัดเก็บ
สิ่งของในสถานที่ทํางานที่เปนระเบียบเรียบรอย เพ่ือลดเวลาในการคนหาอุปกรณหรือเคร่ืองมือ
ตางๆ เพ่ือสรางความรวดเร็วใหแกผูปฏิบัติงาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและยังชวยสรางความ
ปลอดภัยใหผูปฏิบัติงานอีกดวย 
        3. สะอาด หมายถึง การรักษาทําความสะอาดทั้งอุปกรณและสถานที่ปฏิบัติงานใหอยู
ในสภาพที่พรอมใชงานและมีความสะอาดอยูเปนประจํา สมํ่าเสมอ ทําใหสภาพแวดลอมในการ
ทํางานดูดี สะอาด เปนระเบียบเรียบรอย สามารถตรวจสอบส่ิงผิดปกติ หรือ สิ่งแปลกปลอมได
งายขึ้น ปองกันการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานและยังชวยยืดอายุเคร่ืองจักรใหสามารถใชงาน
ไดนานขึ้น เพราะมีการดูแลรักษาอยูเปนประจําสมํ่าเสมอ ความสะอาดนั้นยังถือวาเปนเคร่ืองมือ
ที่สําคัญอีก 1 ตัวซ่ึงชวยเพิ่มผลิตในการทํางานได เชน การทําความสะอาดเครื่องจักรที่เราใช
งานอยูทุกวันน้ัน เราสามารถตรวจสอบสิ่งผิดปกติตางๆ ได เม่ือเราตรวจสอบทุกวัน เรารูวาจุด
ไหนสําคัญจุดไหนคือจุดหลักในการทํางานของเคร่ืองจักร ถาเรารูเราก็สามารถแกไขไดทันที  
ลดเวลาการซอมบํารุงสามารถนําเวลาที่เหลือไปผลติชิ้นงานไดมากขึ้น ผลผลิตก็อาจมากขึ้นตาม
ไปดวยในการทําความสะอาดน้ัน ควรมีการแบงพ้ืนที่เราผิดชอบใหชัดเจน มีการระบุผูรับผิดชอบ
อยางชัดเจน มีการระบุเวลาในการทําความสะอาดเชน ทําทุกวันตอน 8 โมงเชาในการทําความ
สะอาดน้ันควรจะเปนหนาที่ของทุกคนไมใชหนาที่ใครคนใดคนหนึ่งควรเร่ิมตั้งแตผูบริหาร 
ผูจัดการ พนักงานทุกคนทุกระดับในบริษัท ไลระดับลงมาทุกคนตองมีสวนรวมภายในองคกรใน
สวนของการทําความสะอาดเคร่ืองจักร ถือวามีความสําคัญไมนอย เพราะเคร่ืองจักรเปนตัวผลิต
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สินคาใหแกบริษัทเพราะฉะนั้นถาเกิดปญหาเก่ียวกับเครื่องจักรการผลิตจะหยุดทันที ผลิตสินคา
ตอไมไดสงผลเสียตามมาอยางที่ไดกลาวไปแลวขางตันดังน้ันเราจะตองมีวิธีดูแลทําความสะอาด
เคร่ืองจักรอยูเสมอ เชน การทําฝาครอบเครื่องจักรเพ่ือปองกันไมใหคราบนํ้ามันกระเด็นออกมา
นอกเคร่ืองลดความสกปรกลงได การทําถาดรองเศษของเสีย เพ่ือรองรับของเสียจากการผลิตลด
การทํางานซ้ําซอนของพนักงานจะไดไมตองมาเก็บเศษของเสียอีกรอบหนึ่งเพื่อจะไดนําไปทิ้งได
งายขึ้น การทําตะแกรงดักจับฝุนเพื่อไมใหฝุนเขาไปจับในตัวชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ 
        4. สุขลักษณะ/สรางมาตรฐาน หมายถึง การปฏิบัติตามหลักการ 3 ส. ดานบน คือ 
สะสาง สะดวก สะอาด อยางเปนประจําสมํ่าเสมอจนเกิดเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน เชน 
สถานที่ทํางานมีความเหมาะสมกับสรีระรางกายของพนักงานแตละคน พ้ืนที่ทีทํางานตองมีแสง
สวางเพียงพอ ไมมืด อับ ทึบ โรงงานตองมีทางระบายน้ําที่ดีตองไมมีกลิ่นอับที่ไมพึงประสงค 
ระดับเสียงในการทํางานตองไมดังเกินไปเพราะจะกระทบกับพนักงานในแผนก พ้ืนที่ในการ
ทํางานตองไมมีสารพิษหรือสารเคมีอันตรายที่สงผลตอสุขภาพของพนักงาน บริษัทตองตองมี
อุปกรณปองกันความปลอดภัยครบถวน พรอมใชงานอยูเสมอ  
        5. สรางนิสัย หมายถึง การปฏิบัติตามหลัก 5 ส. จนเกิดเปนนิสัย ไมตองมีใครมา
บังคับหรือมาบอกเราใหปฏิบัติเราทําเองโดยอัตโนมัติหรือเราทําเองโดยธรรมชาติ ซึ่งจะชวยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานใหแกตัวเองและองคกรใหกาวหนาในระดับที่สูงขึ้นตอไป  
        สรุปหลักการ 5 ส. 3 ส. แรกเปนการเนน สถานที่ใหมีความเปนระเบียบเรียบรอย 
สะอาด ดูดี เพ่ือสรางสภาพแวดลอมที่ดีในการปฏิบัติงานใหแกพนักงานเองสวนอีก 2 ส. เปน
การเนนที่ตัวบุคคล ซึ่งบุคคลน่ีเองจะเปนตัวขับเคลื่อนที่สําคัญที่จะพาองคกรเดินหนาไปสู
ความสําเร็จที่ยิ่งใหญตอไป 
 
 หลักการ ECRS  
        หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบไปดวย การกําจัด(Eliminate) การรวมกัน
(Combine) การจัดใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งหลักการ ECRS นี้ถือเปน
หลักการที่หลายบริษัทตางนํามาประยุกตใชกับองคกรของตนเอง เพราะถือเปนหลักการที่งาย
ที่สุดและสามารปรับใชหรือลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี โดยสวนใหญแลวประกอบไปดวย 
2 สวนหลักๆ คือ สวนงานหลักของโรงงานและสวนงานสนับสนุน  
        สวนแรกสวนของโรงงานเปนสวนที่เก่ียวของกับการผลิตโดยตรงของบริษัท เราควร
ใหความสําคัญกับเปนอยางยิ่งเพราะงานน้ีเปนงานสวนหลักถาเราไมใหความสําคัญจะกอใหเกิด
ความสูญเปลาและจะทําใหตนทุนการผลิตสินคาสูงขึ้น หากลดปญหาสวนนี้ลงไดจะชวยใหธุรกิจ
มีผลกําไรสูงขึ้น ผลประกอบการดีขึ้นสามารถลดตนทุนและที่สําคัญคือมีความสามารถแขงขัน
กับคูแขงไดมากขึ้น  
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        สวนของงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึง สวนงานที่ไมเก่ียวของกับการผลิตโดยตรงแต
จะมีสวนชวยงานผลิตในสวนของงานสนับสนุนนั้นจะเปนงานที่เก่ียวของกับเอกสารเปนสวน
ใหญ พวกการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน เพ่ือเปนประโยชนในการปฏิบัติงานใหแกองคกร
ซึ่งหลักการ ECRS ประกอบไปดวย 
        1. การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานในขั้นตอนตางๆ ในขณะ
ทํางานในปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลาตางๆ ทั้ง 7 ประการออกไปเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ใหแกกระบวนการผลิต ใหเหลือเฉพาะขั้นตอนที่จําเปนตอการผลิตเทาน้ัน 
        2. การรวมกัน (Combine) หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนกระบวนการทํางานวา
สามารถรวมงานในขั้นตอนตางๆ ที่สามารถนํามารวมกันได เพ่ือลดขั้นตอนที่ไมจําเปนลงได 
เชน จากการทํางานขั้นตอนปกติมีทั้ง 12 ขั้นตอน เราสามารถรวมขั้นตอนงานใหเขากันไดจาก 
10 เหลือ 5 ขั้นตอนทําใหเราประหยัดเวลาจากการผลิตลงได เราก็สามารถผลิตชิ้นงานใหเร็วขึ้น
ได และสามารถลดการเคลื่อนยายชิ้นงานบางขั้นตอนลงไดอีกดวย  
        3. การจัดใหม (Rearrange) หมายถึง การจัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหมเพ่ือลด
ขั้นตอนที่ไมจําเปน หรือ การสลับขั้นตอนใหมเพ่ือทําใหกระบวนการผลิตเร็วขึ้น ทํางานงายขึ้น 
เชน สลับงานในขั้นตอนที่ 3 มาทํากอนขั้นที่ 5  
        4. การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงกระบวนการทํางานใหงายขึ้นจาก
เดิม และมีความสะดวกมากยิ่งขึ้น โดยอาจมีการออกแบบตัวจับชิ้นงานหรือที่ เราเรียกวา Jig 
หรือ Fixture เขามาชวยในการทํางานเพื่อทําใหงานมีความแมนยํา และถูกตองมากย่ิงขึ้นทําให
ทํางานไดรวดเร็วขึ้น  
 
 หลักการการควบคุมดวยสายตา Visual Control 
        กุลรัตน สุธาสถิติชัย (2552 : 4) Visual Control คือ การควบคุมดวยสายตา ซึ่ง
หมายถึง การปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกระบวนการ เคร่ืองจักร อุปกรณ รวมถึงการ
จัดการอ่ืนโดยใชหลักที่วา การมองเห็นเปนชองทางในการรับรูที่รวดเร็วที่สุดของมนุษย ดังน้ัน
การใชสายตาจึงสามารถสังเกตเห็นความผิดปกติ หรือการเปลี่ยนแปลงใดๆ และสามารถ
ตอบสนองการควบคุมกระบวนการของเครื่องจักร อุปกรณ และการจัดการอ่ืนๆ ใหกลับคืนสู
สภาวะปกติไดเร็วที่สุด และยังนําไปสูการปรับปรุงในระดับที่สูงขึ้น 
        การที่เราสามารถมองเห็นการทํางาน มองเห็นความผิดปกติของสิ่งตางๆ ที่เกิดขึ้นได
ในโรงงานหรือสถานที่ที่ปฏิบัติงานไดดวยสายตาโดยอาจใชปาย หรือสัญลักษณ สี ที่สามารถ
มองเห็นหรือสังเกตไดอยางชัดเจน ซึ่งจะชวยใหเห็นความผิดปกติไดโดยงาย ชัดเจน และ
สามารถเขาไปแกไขปญหาไดอยางรวดเร็วและทันทีไมปลอยใหปญหาน้ันบานปลาย หรือถูก
สะสมไวอยางยาวนานซึ่งจะสงผลเสียตอกระบวนการทํางานในกระบวนการถัดไป    
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 หลักการ Kaizen   

        ไคเซ็น เปนหลักการของญี่ปุน ซึ่งคําวา ไคเซ็น หมายถึง การปรับปรุงและพัฒนา
อยางตอเนื่องอยูตลอดเวลา ไมหยุดน่ิง และพัฒนาตลอดไปอยางไมมีที่สิ้นสุด ไมวาจะเปน
กิจกรรมใดก็ตาม สามารถใชหลักการไคเซ็นไดตลอดเวลา โดยหลักการไคเซ็น เนนการมีสวน
รวมทั้งหัวหนางานและพนักงานใหเขามามีสวนรวมดวยกันในการพัฒนาหรือแกไขงานในแผนก
ตัวเองหรือขององคกรใหดีขึ้น เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกงานของตัวเอง ใหทํางานไดดีขึ้นและ
งายขึ้นสามารถเพ่ิมผลิตภาพในการทํางานใหสูงขึ้นไดดวยการพัฒนาใหดียิ่งขึ้นตอไปก็จะ
กลายเปนการพัฒนาที่ยิ่งใหญตอไปในอนาคต หมายความวาการทําไคเซ็น เปนการศึกษาและ
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น จากน้ันก็เขาสูกระบวนการวางแผนหาวิธีแกปญหา ซึ่งนําไปสูการลง
มือปฏิบัติตามแผนที่วางไวหลังจากที่มีการลงมือปฏิบัติและมีการตรวจสอบแลวนําไปสูวิธีการ
ตรวจสอบวาสามารถแกปญหาไดหรือไม ซึ่งถาเปนวิธีที่แกปญหา และปฏิบัติการได ผลงาน
ออกมาเปนที่นาพอใจตามเปาหมายท่ีวางไวพนักงานหรือหนวยงานจะไดนําไปใช (อนุชิต           
โอสถานนท. 2549) 
 
 ผลของการทํา Kaizen  
        1. สามารถเพ่ิมผลิตภาพทางดานการทํางานใหสูงขึ้น เชน ทํางานไดรวดเร็วมากขึ้น 
คุณภาพชิ้นงานดีขึ้น  
        2. ใชเวลานอยลงในการผลิต เวลาในกระบวนการผลิตสั้นลง เวลาในการตั้งเครื่อง
ลดลง 
        3. ขวัญกําลังใจของพนักงานดีขึ้น มีสวนรวมกับองคกรมากขึ้น พนักงานรักองคกร
มากขึ้น และยังเปนการรักษาพนักงานที่ดีมีคุณภาพไวแกองคกรอีกดวย 
 
 ตัวอยางการ Kaizen ในดานตางๆ  
 1. การปรับปรุงเพื่อลดตนทุน ทุกองคกรลวนแลวแตเคยประสบปญหากับการที่ตอง
แบกรับภาระตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นไมวาจะคาสินคาหรือบริการท่ีปรับตัวสูงขึ้น คาขนสง คานํ้ามัน 
เปนตนดังน้ันจึงมีการใช Kaizen เขามาชวยในการลดตนทุน  เราตองมีการปรับปรุงการผลิต
เพ่ือใหผลิตสินคาหรือบริการใหมีความเร็วขึ้นโดยใชเวลาในกระบวนการผลิตใหสั้นลง และตอง
สงมอบสินคาหรือบริการใหถึงลูกคาไดเร็วมากขึ้นดวย โดยเฉพาะอยางยิ่งสินคาอุปโภคบริโภค
ซึ่งผูบริโภคมีความตองการคอนขางสูงเพราะเปนสินคาที่มีความจําเปนตอผูบริโภคแทบทุก
ครัวเรือน เพราะฉะน้ันเราตองตอบสนองความตองการประเภทใหไวที่สุดเทาที่เราจะทําได ถา
เราทําไมไดเราก็จะเสียโอกาสในการทําธุรกิจลูกคาจะหันไปซื้อสินคาและบริการของคูแขงแทน 
และยากที่จะกลับมาเปนผูนําอีกคร้ัง 
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 2. การปรับปรุงผลิตภัณฑ ถาหากบริษัทใดมีนวัตกรรมหรือมีการคิดคนเทคโนโลยี
ใหมๆมาพัฒนาผลิตภัณฑของตัวเองก็จะสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภคหรือ
ลูกคาไดอยางดีและสรางความสัมพันธที่ดีตอกันเปนการทําธุรกิจรวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพ
เปนมิตรที่ดีตอกัน และสามารถทําธุรกิจไดอยางยั่งยืนตอไปถามีการคิดคนนวัตกรรมใหมๆ อยู
เสมอๆ บริษัทนั้นจะสรางความไดเปรียบในเชิงการคาไดกอนคูแขงเสมอๆ และจะมีผลิตภัณฑ
ตัวใหมๆ ออกมาอยูเสมอ เพ่ือใหผูบริโภคไดเลือกบริโภคกันมากขึ้น 
 
 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing)  
        เปนแนวความคิดในการดําเนินการกระบวนการผลิตที่จําเปนในการผลิตชิ้นสวนหรือ
สินคาในรูปแบบของเซลลการผลิต นิโคลัส เจ. เอ็ม. (Nicholas, J. M. 2011)  เปนองคประกอบ
หน่ึงในการผลิตแบบเซลลซึ่งการวางผังแบบน้ีจะมีสวนชวยใหพนักงานเกิดความมีสวนรวมใน
การทํางานและมีสวนชวยในการตัดสินใจในกระบวนการทํางานมากขึ้น เพราะไดมีการรวมกลุม
เซลลผลิตภัณฑ (Product Cell) ชนิดเดียวกัน หรือ คลายกันนํามารวมกลุมในประเภทเดียวกัน
โดยทั่วไปจะมีประมาณ 5-10 คน และสถานีงานจะมีประมาณ 5-10 สถานีทํางานเขาไวดวยกัน
โดยแตละเซลลจะมีการกําหนดวาจะตองทําการผลิตสินคาชนิดใด รุนใด จํานวนเทาใดไวอยาง
แนนอนซ่ึงเม่ือชิ้นงานเคลื่อนที่จากกระบวนการหนึ่งไปสูอีกกระบวนการหนึ่ง จะเกิดความตอเนื่อง
ในการผลิตไมตองไปตองสลับชิ้นงานกลับไปกลับมาแบบสมัยกอนอีกตอไป สงผลใหตนทุนการ
ขนถายชิ้นงานนั้นลดลงไดและกอใหเกิดการพัฒนาที่สรางทักษะใหแกพนักงานในการผลิตนั้น
อีกดวย เพราะพนักงานจะมีความชํานาญในการทํางานที่หลายหลายมากขึ้นในกระบวนการผลิต
เพราะไดทํางานในการผลิตที่มีความหลากหลายในสายผลิตภัณฑ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 ผังโรงงานแบบเซลล Cellular Layout 
 
 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจักระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 47. 
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ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบการจัดผังโรงงานแบบ Functional และ Cellular Layout 
 Functional Layout Cellular Layout 
การเดินทางระหวางแผนก มาก นอย 
เสนทาง วกวน แนนอน เปนระเบียบมาก 
งานรอคิวผลติ 12-30 3-5 
การตอบสนองลูกคา สัปดาห ชั่วโมง 
รอบสินคาคงคลัง 3-10 15-60 
การควบคุมการผลิต ยาก งาย 
การทํางานเปนทีม ไมสงเสริม สงเสริม 
Quality Feedback วัน นาที 
ทักษะ แคบ กวาง 
การใชเคร่ืองจักร 85-95% 70-80% 

   
 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจักระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 47. 
 
        จากตารางที่ 7 จะเห็นไดชัดเจนวา การจัดผังโรงงานแบบ Cellular Layout นั้นจะชวย
เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการทํางานใหแกพนักงาน ทําใหการทํางานมีความคลองตัวและ
เกิดความยืดหยุนมากขึ้น สะดวก รวดเร็ว สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง
ทันที กระบวนการแกปญหาระหวางกระบวนการสามารถแกไขไดอยางทันที เพราะสามารถ
ตรวจสอบสิ่งผิดปกติไดงาย และประสิทธิภาพในการใชเคร่ืองจักรมีอัตราการใชที่ต่ําลง เพราะวา 
มีการมีการใชเคร่ืองจักรนอยลง แตยังสามารถผลิตชิ้นงานไดในจํานวนเทาเดิม เพราะเกิด
ประสิทธิภาพทางดานการผลิต นั่นคือจะสงผลใหมีกําลังการผลิตเพียงพอที่จะสามารถรับคํา
สั่งซ้ือจากลูกคาในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นไดในอนาคตหรือสามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมขึ้นอีก ซึ่งเหมาะ
กับกระบวนการผลิตในยุคสมัยปจจุบัน  
 
 ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบเซลลนั้น มีดังตอไปน้ี 
 1. ใชเวลาในการผลิตสั้น (Lead Time) เพราะมีการขนยายนอยคร้ังกระบวนการ
ทํางานอยูในพ้ืนที่ที่ใกลกันทําใหลดเวลาในการยายไดเปนอยางดี และสามารถผลิตชิ้นงานได
อยางตอเน่ือง ไหลลื่น ปราศจากความสูญเปลาในดานตางๆ เชน การรอคอย การขนยาย เปนตน 
 2. ควบคุมสายการผลิตไดงาย เพราะกระบวนการผลิตอยูในพ้ืนที่เดียวกัน ทําให
สามารถทําการควบคุมไดงาย สามารถแกไขปญหาไดทันที หากมีเหตุขัดของเกิดขึ้นระหวาง
การทํางาน   
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 3. การส่ือสารเปนไปไดดวยดี สามารถสื่อสารใหพนักงานที่ทํางานในสถานีนั้นๆ ได
งาย เพราะทํางานในพ้ืนที่เดียวกัน ทําใหการส่ือสารเปนไปในทิศทางเดียวกัน พนักงานทุกคนจะ
ไดรับรูเรื่องราวท้ังหมดในคราวเดียวกัน   
 4. สงเสริมการทํางานเปนทีม เพราะในการทํางานนั้นตองมีความรวมมือในการทํางาน 
ตองทํางานประสานซึ่งกันและกันเพราะชิ้นงาน จะถูกสงตอกันเปนทอดๆ ไมใชตางคนตางผลิต
แบบเดิมอีกตอไป  
 5. การไหลของชิ้นงานดีขึ้น เพราะช้ินงานถูกผลิตขึ้นในสถานีงานนั้นๆ ทั้งหมดเลย
ไมใชทําการแยกผลิตแบบสมัยกอน  ชิ้นงานจะถูกไหลอยางตอเนื่องจากสถานีหน่ึงไปอีกสถานี
หนึ่ง จนจบกระบวนการผลิต 
 
 มาตรฐานในการปฏิบัติงาน (Work Standardization) 
        ในการปฏิบัติงานเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพน้ันตองมีการควบคุมการปฏิบัติงานใหเปน
มาตรฐานเพื่อที่จะสรางการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยมาตรฐานการปฏิบัติงานน้ัน 
จะประกอบไปดวย ลําดับขั้นตอนการทํางาน วิธีการปฏิบัติงาน วิธีการทํางานอยางปลอดภัย 
และการบริหารปจจัยการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในดาน เคร่ืองจักร แรงงาน วัสดุ วิธีการ 
โดยตองมีการจัดทําเปนเอกสารซึ่งมีคําอธิบายรายละเอียดของขอมูลในการปฏิบัติงานนั้นไว
อยางละเอียด โดยตองมีรูปภาพประกอบไวดวยเพื่อสรางความชัดเจนใหแกผูปฏิบัติงานไดทํา
ความเขาใจในระยะเวลาอันสั้น และใชเปนแนวทางในการทํางานที่ถูกตองในทุกคร้ังที่เขา
ปฏิบัติงานในสถานีนั้นๆ ซึ่งการมีมาตรฐานในการทํางานที่ถูกตองนั้นจะชวยสรางผลิตภาพ
ใหแกกระบวนการผลิตเปนอยางมากเพราะพนักงานจะทํางานไดถูกตอง รวดเร็ว ตรงตาม
ขอบังคับที่ไดกําหนดไว เกิดมาตรฐานการทํางานที่ดีขึ้นลดความสูญเปลาในดานความปลอดภัย
ในสถานที่ทํางานของพนักงานลงได เชน อุบัติเหตุลดลง และผลสุดทายตนทุนในการดําเนินการ
จะลดลงในที่สุด ตัวอยางมาตรฐานในการทํางาน ก็คือ คูมือในการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
ตางๆ นั่นเอง หรือที่เรารูจักกันดีนั่นคือ ISO 9000 นั่นเอง 
 การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) หมายถึง การผลิตชิ้นงานใน
รูปแบบหลากหลายๆ โมเดลในสายการผลิตเดียวกัน โดยมีการปรับสัดสวนเพื่อที่จะสามารถ
รองรับความตองการของลูกคาใหไดอยางทันที ในกรณีมีความตองการที่คอนขางมาก โดยตองมี
การผลิตสับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิตเพ่ือใหเกิดความสมํ่าเสมอโดยทั่วกันตลอด
สายการผลิต  
 การปรับเรียบในการผลิต (Smoothed Production Scheduling) หมายถึง การจัด
แผนการผลิตใหมีความสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคา เพ่ือสรางความสมํ่าเสมอ
ในกระบวนการผลิต เพ่ือใหเกิดการไหลอยางตอเน่ือง และลดความแปรปรวนของกระบวนการ 
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 การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) หมายถึง การจัดเตรียมอุปกรณ 
เคร่ืองมือ ที่ใชในการเปล่ียนรุนผลิตภัณฑ เพ่ือที่จะทําการเปลี่ยนการผลิตผลิตภัณฑหน่ึงไปเปน
ผลิตภัณฑหนึ่งโดยใชเวลานอยที่สุด  
 การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) หมายถึง การตรวจสอบชิ้นงาน
ดวยตัวพนักงานเองในสายการผลิตของตนเองกอนที่จะสงมอบยังสถานีงานถัดไป การตรวจสอบ
ดวยตนเองนี้จะเปนการปองกันไมใหชิ้นงานที่มีขอบกพรองหรือมีปญหาถูกสงไปยังกระบวนการ
ถัดไป ถาหากเกิดหลุดไปจะสรางความเสียหายในกระบวนการถัดไปหรือถาสินคาน้ันถูกสงไป
ลูกคาแลวอาจเกิดปญหาถูกสงกลับมาทําการแกไขอีกคร้ัง ถือเปนความสูญเปลาที่ตองขจัด
ออกไปเพราะตองเสียทั้งทรัพยากรแรงงาน เวลา คาใชจาย ที่ตองมาทําการแกไขชิ้นงานที่มี
ปญหาเพราะฉะนั้นการตรวจสอบดวยตนเองนั้น ถือวาเปนอีกชองทางที่ทําใหกระบวนการ
ทํางานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  
 การควบคุมตัวเองอัตโนมัติ (Autonomation) หมายถึง การหยุดทํางานโดยอัตโนมัติ
หรือหยุดการทํางานทันทีเม่ือพบส่ิงผิดปกติเกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยมีการ
ติดตั้งกลไกหรือตัวรับสัญญาณที่เครื่องจักรไว เพ่ือที่จะทําการตรวจสอบชิ้นงานวามีความผิด 
ปกติหรือไม โดยการออกแบบการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัตินี้ จะไมมีแรงงานคนเขามา
เก่ียวของ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ ของเสียตองไมผานเขาสูกระบวนการถัดไปไดถามีความ
ผิดปกติเกิดขึ้น  
 
 เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke 
         ถือวาเปนเครื่องมืออีกหนึ่งตัวที่ชวยสรางประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิต และยัง
เปนตัวชวยใหพนักงานเกิดความสะดวกสบายและชวยใหเกิดความงายในการทํางาน 
 
 หลักการ PDCA 
        หลักการในการปรับปรุงจะใชหลัก PDCA เพ่ือนํามาประยุกตใชในทุกกิจกรรม ทุก
งานไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรืองานใหญ กิจกรรม Kaizen จะดําเนินการตามแนวทางของ 
PDCA หมายความวาการทําไคเซ็นเปนการศึกษาและวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นดังตอไปน้ี 
 1. Plan คือ การวางแผน ตองมีการศึกษาวาจะมีการวางแผนและปรับปรุงงานการ
ทํางานอยางไรบาง มีสิ่งใดที่จะตองทําบางใครบางที่จะตองเขามาเก่ียวของ และตองมีการตั้ง
เวลาหรือตองมีการกําหนดตัวชี้วัด เชน รอบเวลาในการตั้งเคร่ือง เวลาการหยุดเคร่ือง อัตราการ
เกิดของเสีย และอาจมีการตั้งการทํากิจกรรมกลุมยอยดวย เพ่ือระดมสมองและรวมกันแสดง
ความคิดเห็น เพ่ือหาแนวทางในเชิงลึกตอไป  
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 2. Do คือ การลงมือกระทําหลังจากที่ไดวางแผนไวเอาไวแลวและตองสื่อสารใหผูที่
เก่ียวของไดทราบดวย ไมควรปลอยเวลาทุกนาทีใหผานไป ทุกคนควรมีสวนทราบถึงความ
คืบหนาของการปฏิบัติงานดวยวาผลงานมีความคืบหนาอยางไรบาง งานสําเร็จลุลวงไปทั้งหมด 
แลวก่ีอยาง และงานใดบางไมสําเร็จและเปนเพราะสาเหตุใด 
 3. Check คือ การตรวจสอบผลลัพธวาไดผลเปนที่พึงพอใจหรือไม เปนไปตาม
เปาหมายที่ไดวางแผนไวหรือไมถาไมเปนตามเปาหมายก็ตองหาแกไขและพัฒนาตอไป 
 4. Action คือ การปรับปรุง แกไข งานใหดีขึ้น เม่ือเราตรวจพบปญหาแลวเราตองมี
การแกไขพัฒนางานใหไดตามเปาหมายที่เราวางไวถาเราไมพัฒนาหยุดอยูกับที่องคกรเราก็จะ
ไมพัฒนา พนักงานก็จะทํางานแบบเดิม ไมมีการพัฒนาตนเอง ดังนั้นการแกไขปญหาท่ีดี คือ ถา
หากงานไมเปนไปตามที่เราวางแผนไว ผูบริหารหรือหัวหนาหนวยงานตองทําการเรียกประชุม 
หรือมีการปรับแผนงาน ใหสูงขึ้นเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานใหอยูในจุดสูงสุดพัฒนาอยาง
ไมมีที่สิ้นสุด และอาจมีการตั้งระยะเวลาในการติดตามผลการพัฒนาดวย เชน 30 วัน และ 60 วัน   
 
 ตัวชี้วัดในระบบการผลิตแบบลีน  
        1. เวลานําในการผลิต หรือ Production Lead Time (PLD) หมายถึง ระยะเวลาที่
ไดรับคําส่ังซื้อจากลูกคาจนกระทั่งผานกระบวนการการผลิตในแตละขั้นตอน จนกระทั่งผลิตผลิต
สินคาน้ันๆ แลวเสร็จ 1 ชิ้น เวลานําในการผลิตน้ีถือเปนตัวชี้วัดที่สําคัญตัวหน่ึงซ่ึงจะสะทอน
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตวามีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใดถาเวลานอยหรือใชเวลา
คอนขางต่ํา ถือวาดีเพราะจะทําใหเราสามารถนําสินคาน้ันออกขายหรือสงมอบใหแกลูกคาได
อยางรวดเร็วทันตามความตองการของลูกคา ซึ่งถามีการเปรียบเทียบกับคูแขงเราอาจไดเปรียบ
ในทางกลับกันถาใชเวลานําในการผลิตนานหรือใชเวลาคอนขางมาก แสดงวามีปญหาระหวาง
กระบวนการผลิตขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง เชน ปญหาการรอคอย จากขั้นตอนกอนหนาหรือเปลา
ซึ่งตองไดรับการแกไขในทันทีมิฉะน้ันจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตในขั้นตอไป  
        2. เวลาแท็กต (Takt Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการผลิตสินคาเพ่ือใหไดสินคามา 1 ชิ้น 
นั้นใชเวลาเทาใด เพ่ือใหการผลิตนั้นสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเร็วเทาใด  
ถาเวลา Takt Time ออกมาเร็วแสดงวา เราสามารถตองสนองความตองการของลูกคาไดดี ลูกคา 
เกิดความพึงพอใจ อาจบริโภคสินคามากขึ้นทําใหองคกรมีกําไรมากขึ้น ในทางกลับกันถาเวลา 
Takt Time แสดงออกมาชา กระบวนการผลิตอาจไมสนองตอบตอความตองการของลูกคา เกิด
ปญหาระหวางกระบวนการผลิต ลูกคาอาจปฏิเสธสินคาของเราแลวหันไปบริโภคสินคาของ
คูแขงมากขึ้น ซึ่งทําใหเราเสียเปรียบโอกาสในทางธุรกิจก็เปนได เพราะฉะน้ันตองบริหาร Takt 
Time ใหเกิดความสมดุลระหวางกระบวนการผลิต 
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        3. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง ระยะเวลาในการผลิตสินคาในแตละ
กระบวนการหนึ่งๆ จนเสร็จแลวนําไปสูกระบวนการถัดไปน้ันใชเวลาทั้งสิ้นเทาใด เชน กระบวน 
การกลึงชิ้นงาน กระบวนการที่ 1 ใชเวลา 15 นาที และกระบวนการที่ 2 ใชเวลา 15 นาที 
เหมือนกัน แสดงวาในทุกๆ 15 นาที จะมีชิ้นงานที่กลึงเสร็จแลวออกมา  
  - ถา Cycle Time นอยกวา Takt Time แสดงวา ระบบการผลิตยังมีกําลังการผลิต
ไดอยู สามารถรับภาระในการผลิตชิ้นงานเพ่ิมไดอีก 
  - ถา Cycle Time มากกวา Takt Time แสดงวา ระบบการผลิตไมสามารถ
สนองตอบตอความตองการของลูกคาไดอยางทันที ตองแกไขปญหาในกระบวนการผลิตใน
กระบวนการใด กระบวนการหนึ่ง เชน อาจตองเพิ่มกําลังในการการผลิตเพิ่มขึ้น เพ่ิมความเร็ว
ของเคร่ืองจักร หรือตองเพ่ิมกําลังคนที่ตองใชในการผลิตเพิ่มขึ้น ผูบริหารตองเปนคนรับผิดชอบ
เพราะตองสรางความเชื่อม่ันใหแกลูกคา  
 สูตรในการคํานวณ 
 

รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) = 
 อวันเวลาทํางานต

 อวันในการผลิตตความสามารถ
 

 
        4. ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) หมายถึง ตัวชี้วัดประสิทธิภาพของการ
ใชเครื่องจักรวามีประสิทธิภาพเทาใด โดยพิจารณาจาก  
 
 อัตราการเดินเครื่อง/อัตราการใชเครื่องจักร (Availability Rate) (A) 
 

 สูตรการคํานวณ  A  =  100
)TimeLoading(ะเวลารับภาร

)TimeOperating(ร่ืองเวลาเดินเค
   

 ตัวอยางเชน  A  = 100
200

)20200(



  =  90%  

 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) (P) 
 

 ตัวอยางเชน  P  =  100
180

)5180(



  =  97.22% 
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 อัตราของดีที่เคร่ืองจักรผลิตได/อัตราคุณภาพ (Quality Rate) (Q)  
 

 ตัวอยางเชน  Q  =  100
1200

)501200(



  =  95.83% 

 
 สูตรในการคํานวณ OEE = A x  P x Q ตามตัวอยาน้ีไดแก 90% x 97.22% x 95.83% = 
83.85% 
 ผลรวม OEE ควรมีคามากกวา 85% โดย 
 1. A ควรมีคามากวา 90% ในการผลิตน้ันปกติแลวเครื่องจักรตองมีการทํางานตลอด 
ตองปราศจากการวางหรือการหยุด หรือถามีการหยุดตองมีเหตุจําเปนใหหยุดเทาน้ัน 
 2. P ควรมีคามากกวา 95% เพราะประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร ตองมีการใชงาน
อยางเต็มกําลังของเครื่อง 
 3. Q ควรมีคามากวา 99% หรือพูดงายตองเกือบ 100% ตองผลิตของดีออกมาเปน
สินคาเทาน้ัน ถา Q% นอยแสดงถึง การผลิตที่ดอยประสิทธิภาพ  
 โดยสรุป OEE เปนคาเปอรเซ็นตที่ไดจากการคูณกันของ Availability, Performance 
Efficiency และ Quality Rate โดยในการปรับปรุงน้ันจะตองดําเนินการปรับปรุง คาที่ไดผลลัพธ
ออกมาแลวมีคาต่ําที่สุด 
 
แนวคิดหลักการการจัดการสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management)       
 การจัดการสายธารแหงคุณคาน้ันประดวยขั้นตอนหลัก 8 ขั้นตอน โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 
 
 ขั้นตอนที่ 1 มุงม่ันสูลีน คือ “มุงไปสูการเปนองคกรระดับโลก” 
        องคกรระดับโลกนั้น เปนองคกรที่มีองคประกอบหลักๆ คือ ลดตนทุนใหต่ําที่สุด ผลิต
สินคาที่มีคุณภาพสูงสุดในอุตสาหกรรมของตนเอง และมีขอบกพรองหรือขอผิดพลาดตางๆ ให
เปนศูนย และตองเปนองคกรที่สามารถที่จะกําจัดความสูญเปลาออกไปจากสายธารการผลิตให
ได และสามารถสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาไดสูงสุด 
       
 ขั้นตอนที่ 2 เลือกสายธารแหงคุณคา 
        องคกรหนึ่งๆ นั้น อาจจะมีสายธารคุณคามากกวาหน่ึงสายธารคุณคาก็เปนไปได โดย
การจัดการสายธารแหงคุณคาน้ันจะชวยใหองคกรสามารถที่จะขัดสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาออก
จากสายธารคุณคาได โดยวิธีการคัดเลือกสายธารคุณคาเพ่ือทําการปรับปรุงนั้นแบงออกได 2 
ประเภทใหญ คือ  
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 1. การวิเคราะหปริมาณของผลิตภัณฑ (Product-Quantity : PQ Analysis) คือ การ
พิจารณาผลิตภัณฑวาผลิตภัณฑมีความสําคัญที่สุดขององคกรหรือบริษัทหรือ ผลิตภัณฑนั้นมี
การใชที่มากพออยูเปนประจํา ผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตสูงสุด จะถูกเลือกมาทําการปรับ 
ปรุงเปนอันดับแรก  
 2. การวิเคราะหเสนทางของผลิตภัณฑ (Product-Routing Analysis) หากไมมีการ
สรุปผลที่แนชัดจากการวิเคราะห PQ Analysis ก็ตองใชการวิเคราะหเสนทางผลิตภัณฑรวมดวย 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การเรียนรูเรื่อง ลีน  
        ในขั้นตอนนี้เราตองทําความใจเรื่อง ลีน ใหกระจางและลึกมากยิ่งขึ้นเพราะจะเปนกาว
ที่มีความสําคัญนําไปสูการเปลี่ยนแปลง โดยขั้นตอนนี้มีจุดประสงคเพ่ือทําใหทุกคนในองคกรได
เขาใจหลักการของลีนอยางแทจริง  และสามารถนํามาประยุกตใชองคกรไดในขั้นตอนของการ
เขียนแผนภาพสถานะปจจุบัน 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การวาดแผนภาพสถานะปจจุบัน 
        การวาดแผนภาพสถานะปจจุบันน้ันเปนการทําใหเห็นภาพกระบวนการผลิตที่ชัดเจน
มากยิ่งขึ้น โดยเริ่มตั้งแตกระบวนการผลิตสินคาไปจนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา โดยผูทํา
การปรับปรุงตองมีความเขาในในกระบวนการผลิตของสายการผลิตน้ันใหกระจางเสียกอน และ
แผนภาพสายธารแหงคุณคาน้ันจะชวยใหเรามองเห็นความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวน 
การผลิตและเราสามารถที่จะกําจัดออกไปได เพ่ือใหบรรลุผลตามที่ไดตั้งเปาหมายไว  
 
 ขั้นตอนที่ 5 กําหนดมาตรวัดแบบลีน  
        โดยท่ัวไปมาตรวัดสวนใหญจะขึ้นอยูกับแตละองคกรวาจะใชมาตรวัดใดเปนตัวกําหนด 
โดยทั่วไปมาตรวัดสวนใหญ จะมีดังนี้ 
 - รอบการหมุนของสินคาคงคลัง (Inventory Turns) 
 - จํานวนวันที่จัดเก็บสินคาคงคลัง (Day of Inventory On-Hand) 
 - รอบเวลาที่ใชในการผลิตรวม (Total Cycle Time) 
 - เวลานํารวม (Total Lead Time) 
 - ชวงเวลาที่เคร่ืองจักรใชงานได (Uptime) 
 - การสงมอบสินคาที่ตรงเวลา (On-Time Delivery) 
 - คาประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
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 ขั้นตอนที่ 6 การวาดแผนผังสายธารคุณคาแหงอนาคต 
         แผนภาพสายธารคุณคาแหงอนาคตนั้น เปนแผนภาพสายธารคุณคาที่ถูกกําจัดความ
สูญเปลาออกไปจากกระบวนการผลิตแลว ซึ่งเปนแผนภาพกระบวนการใหมที่สามารถนําไปใช
งานไดจริงเพราะไดผานกระบวนการการใชเครื่องมือในระบบของการผลิตแบบลีนตางๆ เชน 
การประยุกตใชระบบดึง  
 
 ขั้นตอนที่ 7 จัดทําแผนงานไคเซ็น (Kaizen) 
        การทําแผนการไคเซ็น คือ การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้น โดยทําการพัฒนา
อยางตอเน่ืองตลอดเวลา โดยไมมีที่สิ้นสุดโดยเนนใหทุกคนในองคกรมีสวนรวมในการจัดทํา
แผนงานไคเซ็น เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดแกกระบวนการทํางานทั้งตัวพนักงานรวมถึงองคกร
ดวย ตัวอยางแผนงานไคเซ็นที่ชวยใหกระบวนการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น เชน 
 - กระบวนการผลิตสั้นลง 
 - ขั้นตอนการผลิตลดลง 
 - คุณภาพของชิ้นงานดีขึ้น 
 - ใชคนนอยลงในกระบวนการผลิต 
 
 ขั้นตอนที่ 8 นําแผนงานไคเซ็นไปใช  
          เปนการดําเนินการปรับปรุงสายธารคุณคาอยางตอเนื่องโดยผานกิจกรรมการไคเซ็น
ในรูปแบบตางๆ ที่ตัวพนักงานเองเปนผูคิดคนขึ้นมาเพ่ือที่จะชวยใหการทํางานนั้นสะดวกสะบาย
และงายขึ้นรวมไปถึงยังชวยสรางประสิทธิภาพใหแกองคกรอีกดวย โดยตองมีการพัฒนาอยาง
ตอเน่ืองและไมมีที่สิ้นสุด   
 
ประวตัิขอมูลทั่วไปของบริษัท KLD Engineering จํากัด 
       บริษัท  KLD Engineering จํากัด กอตั้งขึ้นเม่ือวันที่ 15 พฤษภาคม 2528 ดวยทุนจด
ทะเบียน 1 ลานบาท มีจํานวนพนักงานทั้งหมดประมาณ 25 คน และโรงงานแหงน้ีตั้งอยูที่ เลขที่ 
25/7 หมูที่ 12 ตําบลบึงคําพรอย อําเภอลําลูกกา จังหวัดปทุมธานี ดังรูปที่ 9 โรงงานแหงน้ีเปด
ดําเนินการมาแลว 20 กวาป โดยธุรกิจของบริษัทน้ันรับจางผลิตชิ้นสวนเคร่ืองจักรอุตสาหกรรม 
และรับงานกลึงตามแบบของลูกคารวมถึงรับจางสรางเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมตามแบบที่ลูกคา
ตองการธุรกิจของโรงงานถือวาเปนธุรกิจขนาดเล็ก  
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รูปที่ 7 พ้ืนทีภ่ายในบริษทั KLD Engineering จํากัด 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ในหัวขอน้ีไดนําเสนองานวิจัยที่เก่ียวของกับวิทยานิพนธสารนิพนธ และวารสารวิชาการ
ที่เก่ียวของกับเน้ือหาในเรื่องของการประยุกตใชระบบแนวคิดลีนมาทําการศึกษาวิจัยจนเปนที่
แพรหลาย ซึ่งมีดังตอไปน้ี 
        กมลรัตน ศรีสังขสุข; และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย (2553) ไดทําการศึกษาเรื่อง 
กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก โดยใชแนวทางลีน ซิกสซิกสมา พบปญหาวาปญหา
ผลผลิตที่ต่ําและตนทุนการผลิตสูงโดยงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดความสูญเปลาโดยใช
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หลักการลีนและซิกสมาเขามาทําการแกปญหา  โดยสวนแรกทําการวิเคราะหสายธารคุณคา
กอนการปรับปรุง วิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ จากน้ันไดทําการปรับปรุงออกแบบ
กระบวนการผลิตใหม และทําการวัดสายธารคุณคาหลังการปรับปรุง  โดยมีการลดสินคาคงคลัง
ที่ไมจําเปนออกไป มีการใชหลักการ 5 ส. และสุดทายไดมีการจัดทํามาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
ผลที่ไดจากปรับปรุงพบวาการผลิตมีแนวโนมดีขึ้นคือเพ่ิมผลผลิตเปน 15 ชิ้นตอชั่วโมง การ
ทํางานของพนักงานหนึ่งคนเปน 24 ชิ้นตอชั่วโมงการทํางานของพนักงานหน่ึงคนคิดเปน 37.5% 
อีกทั้งยังสงผลใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลงจาก 48.25 บาทตอชิ้นเปน 42.54 บาทตอชิ้น 
คิดเปน 11.83%  
        ขวัญใจ โชคไพบูลย (2555) ไดทําการศึกษาวิจัย เร่ืองการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ โดยใชแผนภาพสายธารคุณคา Value Stream Mapping 
มาชวยในการแกปญหา โดยใชแผนภาพสายธารแหงคุณคากอนทําการปรับปรุง (สถานะ 
ปจจุบัน) แลวระหวางกระบวนการไดมีการขจัดความสูญเปลาอออกไปจากกระบวนการผลิต 
แลวหลังจากจากน้ันไดมีการทํา แผนภาพสายธารคุณคาแหงอนาคต มาทําการปรับปรุงใหมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น โดยความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตน้ันพบวา มีประการ
ตางๆ เชน ความสูญเปลาจากการปรับตั้งเครื่องจักร ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายวัตถุดิบ  
และความสูญเปลาที่เกิดจากการตรวจสอบคุณภาพและในการทําวิจัยในครั้งน้ีผูวิจัยไดเลือก
เคร่ืองมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน คือ การลดเวลาการเปลี่ยนงาน หรือ (Set up Time)  
ดวยหลักการ SMED การจัดเตรียมและบริหารพ้ืนที่วัสดุ (Point of use Material)  และมีการใช
หลักการ ECRS เขามาชวยลดความสูญเปลาในกระบวนการรวมถึง การใชหลักการควบคุมดวย
สายตา (Visual Control) หลังจากไดทําวิจัยแลวพบวา สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
จาก 6.306 วินาที เปน 2.740 วินาที หรือลดลง 57% การจัดพื้นที่เก็บวัตถุดิบที่เบิกมาจากคลัง
วัตถุดิบทําใหลดจํานวนครั้งที่เบิกวัตถุดิบจาก 3 คร้ังลดลงเปน 1 คร้ัง รวมเวลาได 27 นาที          
45 วินาที กระบวนการตรวจสอบคุณภาพในแผนกเย็บลวด สามารถลดเวลาการทํางานรวมลงได 
1 วินาทีตอชิ้นงาน 1 ชิ้น และสามารถลดสถานีทํางานลงไดจาก 6 สถานีเหลือ 4 สถานี และ
สามารถลดเวลาการเขียนงานเคลมสงลูกคาจาก 337 วินาที เปน 212 วินาที หรือลดลง 37%  
และสุดทายมีการปรับปรุงสภาพพ้ืนที่ในการทํางานใหพนักงานมีความคลองตัวสามารถ
ปฏิบัติงานไดรวดเร็ว และมีความถูกตองแมนยํามากขึ้น โดยมีการแบงแยกภาชนะสําหรับใส
ของเสีย และมีการจัดทําเอกสารชี้บงจุดที่ควรระวัง หรือจุด (Q Point) 
        ลัคนา กวินกิจจาพร (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การนําเทคนิคการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชกับกระบวนการการผลิตเรือคายัค ของบริษัท จอย สปอรต จํากัด โดยไดมีการนํา
เทคนิคระบบการผลิตแบบลีนมาใชงานจริงเพื่อสรางมูลคาเพ่ิมใหแกผลิตภัณฑ โดยไดมีการ
ดําเนินการภายในโรงงานผลิตเรือคายัค โดยใชขอมูลจากการสัมภาษณ รวมทั้งการสังเกตการณ
การเก็บรวบรวมขอมูลดวยตนเอง และไดมีการสรางแผนภูมิสายธารคุณคา ซึ่งสามารถแบงเปน 
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คือ การอออกแบบระบบการผลิต (Design Production System) การประยุกตใชกระบวนการ
ไหลอยางตอเน่ือง (Improvement Flow) และประยุกตใชระบบดึง (Imprement Total System 
Pull) โดยผลการศึกษาพบวา จากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนนั้น สามารถลดเวลาใน
การทํางานแตละสถานีลงได โดยพบวาเวลาลดลงทุกสถานีโดยผลรวมของรอบเวลาในกระบวน 
การผลิตของแตละสถานี และเวลาในการปรับเปลี่ยนและรอคอยกอนเขาสถานีผลิตมีการลดลง
ทุกสถานีการผลิตเปน 524 นาที 304 นาที และ 202 นาที โดยผลรวมสามารถลดรอบเวลารวม
ในการผลิตของแตละสถานีลงได และสามารถลดความสูญเปลาลงไดทําใหตนทุนการผลิตตอ
หนอยลดลง และสามารถผลิตสินคาในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นได 
        พฤทธิพงศ โพธิวราวรรณ (2548) ไดทําการศึกษาวิจัยโดยการใชระบบการผลิตแบบลีน 
มาประยุกตใชอุตสาหกรรม (แบบตอเน่ือง-แบบชวง) กรณีศึกษา โรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ 
เพ่ือประยุกตใชเคร่ืองมือทางการผลิตแบบลีน คือ การใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา ซึ่งจะชวย
จําแนกคุณคาของกระบวนการผลิตทั้งหมดของกระบวนการใหเห็นไดอยางชัดเจน  และ
แบบจําลองสถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก ประเมิน และพัฒนาสายธารแหงคุณคา โดย
ออกแบบการทดลองเชิงแฟลกทอเรียลเต็มแบบ โดยใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะห ปจจัย
ทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร จากผลของการจําลองความสูญเปลาสามารถลดเวลาจากกระบวนการ
ผลิตรวมลงไดจาก 16.24 วันมาเปน 8.56 วัน หรือคิดเปน 47% และลดสินคาคงคลังระหวาง
กระบวนการจาก 96.35 ตันตอวันเปน 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปน 88.98% จากน้ันจึงนําไป
สรางแผนภาพายธารคุณคาแหงอนาคต 
        สุวรรณา พลภักดี (2557) ไดทําการศึกษาเรื่อง การประยุกตแนวคิดแบบลีนกับการ
จัดการโซอุปทาน กรณีศึกษาโรงงานน้ํายางขน โดยงานวิจัยชิ้นน้ีไดมีการประยุกตใชแผนผังสาย
ธารคุณคาจากน้ันทําการจําลองสถานการณโดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอรเพ่ือเลียนแบบการ
ดําเนินงานในโซอุปทาน โดยมีตัวชี้วัดคือ รอบเวลาการนําและตนทุนรวมของโซอุปทาน จาก
การศึกษาโซอุปทานและการเก็บขอมูลเพ่ือทราบถึงโครงสรางของโซอุปทานของโรงงานน้ํายาง
ขนตั้งแต เกษตรกร ชาวสวนยาง พอคารายยอย พอคารายใหญ โรงงานน้ํายางขน โรงงานถุง
มือยางที่สงมอบสินคาใหกับลูกคาคนสุดทายโดยไดมีการวิเคราะหความสูญเปลาจากผังสายธาร
คุณคาและตนทุนรวม พบวามีความสูญเปลา 3 ประการ คือ ความสูญเสียเนื่องมาจากไมใช
ศักยภาพของบุคลากรอยางเต็มที่ ปริมาณสินคาคงคลังที่มากเกินไป และกระบวนการทํางานที่
ไมเหมาะสม แนวทางในการกําจัดความสูญเปลาดังกลาวคือ การออกแบบจุดรับซื้อนํ้ายางสด
สําหรับพอคารายยอย การควบคุมสินคาคงคลังและการปรับปรุงการทํางาน โดยไดผลลัพธออกมา 
คือ ตนทุนโลจิสติกสตลอดโซอุปทานลดลงเหลือ 14,881,061 บาทตอดือนจาก 15,788,407 
บาทตอดือน ซึ่งลดลง 5.75% โดยตนทุนแรงงานลดลง 780,951 บาทตอดือน และตนทุนดาน
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การเก็บรักษาลดลง 126,395 บาทตอดือน และยังพบวาเวลานําของโซอุปทานลดลงจาก 
88,812.97 นาที หรือประมาณ 61.68 วันเหลือเพียง 87,857.33 นาทีหรือประมาณ 61.01 วัน 
        จุติวัฒน ธวัชธาดา (2553) ไดทําการศึกษาวิจัยเรื่อง การปรับปรุงงานโดยบูรณาการ
แนวคิดลีน และเครื่องมือซิกซ ซิกมา : กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง โดยไดมีมุงเนนแกปญหาโดย
ใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามาชวยในการวิเคราะหกําจัดกิจกรรมกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
คุณคา และเปนความสูญเปลาระหวางกระบวนการออกไป โดยนําแนวคิดการผลิตแบบลีนมา
แกปญหาประกอบกับใชแนวคิดซิกซ ซิกมามารวมดวยชวยแกปญหาซ่ึงถือเปนแนวทางที่สําคัญ
ในการชวยลดความผันแปร ลดเวลา ลดพ้ืนที่ และลดของเสียจากกระบวนการผลิต โดยจาก
การศึกษาพบวา ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนั้น คือ การเกิดปญหาเศษติด (Spatter) 
ติดกับชิ้นงาน ซึ่งตองมีการตรวจสอบ และเคาะออก ทําใหสูญเสียเวลาและอาจเกิดคามผิดพลาด
ขึ้นไดในระหวางการตรวจสอบ ดังน้ันผูวิจัยจึงไดนําเครื่องมือที่ชวยปองกันความผิดพลาด เขา
มาชวยในการแกไข และมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตจากแบบ Pattern หรือ Lot Size มา
เปนการใชการปรับปรุงจากการผลิต เพ่ือลดชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและลดพ้ืนที่การ
จัดเก็บชิ้นงานสําเร็จรูป ซึ่งผลจากการปรับปรุงพบวา ปญหาที่เกิดจากเศษติดกับชิ้นงานมี
จํานวนที่ลดลงจากเดิม 304,400 PPM  เหลือเพียง 2000 PPM และรอบเวลาการทํางานลดลง
จาก 83.1 วินาที/ชิ้น เหลือเพียง 75.5 วินาที/ชิ้น และสามารถลดการจัดเก็บสินคาคงคลังสําเร็จรูป
จาก 1.5 วัน เหลือเพียง 1.0 วัน ซึ่งสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการได 
        รมิตา มุสิกพงศ (2558) ไดทําการศึกษาเรื่อง การประยุกตใชแผนภูมิสายธารคุณคา
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของธุรกิจพลาสติกฟลม กรณีศึกษาบริษัท TPK โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือเสนอแนวทางในการลดความสูญเปลาโดยประยุกตใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาซ่ึงทําให
มองเห็นกระบวนการผลิตฟลมของบริษัท TPK นั้นสามารถจําแนกแยกกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
คุณคาออกไปจากกระบวนการผลิตได และยังพบวายังมีความสูญเปลาตางซอนตัวอยูจึงสงผลให
มีเวลานําที่ยาวนานซึ่งกอใหเกิดตนทุนที่ไมจําเปน เชน ความสูญเปลาของเสียที่เกิดขึ้นระหวาง
กระบวนการผลิต ซึ่งจากการวิเคราะหพบวามีสาเหตุมาจากปญหาการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร 
จึงไดมีการเสนอแนวทางในการแกไขปญหาโดยการเพ่ิมเวลาในการซอมบํารุงเชิงปองกันใหมาก
ขึ้น รวมถึงจัดทําคูมือในการปฏิบัติงานใหแกพนักงานเพื่อปองกันความผิดพลาดจากการต้ังคา
เคร่ืองจักร เพ่ิมความเขมงวดในการตรวจสอบคุณภาพหรือส่ิงแปลกปลอมที่ปะปนมากับฟลมได 
สวนความสูญเปลาจากการรอคอยการผลิตงานอันเนื่องมาจากปญหาการขาดวัตถุดิบนั้นไดมี
การแนะนําใหนําระบบสารสนเทศเขาใชในการจัดการจํานวนสินคาคงคลัง เพ่ือลดความผิดพลาด 
อันเกิดมาจากวิธีการปฏิบัติงาน โดยสรุปปญหาขางตนผลจากการปรับปรุงจะแสดงในแผนภูมิ
สายธารแหงคุณคาในสถานการณอนาคต พบวาเวลารวมของกระบวนการทํางานลดลงถึงรอยละ 
6.27 
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        สุรีรัตน พงศกิตติทัศ; วันชัย แหลมหลักสกุล; และนราธิป แสงซาย (2554) ได
ทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นสวนอุปกรณสําหรับเครื่อง 
ปรับอากาศภายในรถยนต พบวา สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิตไดโดยไดมี
การลดความสูญเปลาในดานตางๆ ออกไปจากกระบวนการทํางานโดยไดมีการใชแผนภูมิสาย
ธารแหงคุณคาเขามาชวยในการวิเคราะหและไดมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองโดยใชหลักการไค
เซ็นเพื่อนําไปสูการเพ่ิมประสิทธิภาพและการลดตนทุน ซึ่งผลสรุปจากการดําเนินการวิจัยพบวา
สามารถการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยวิธีดังกลาว ทําใหงานระหวางกระบวนการลดลง 
(Work in Process) 60.21% ลดพ้ืนที่ในการทํางานได (Area) 7.27% ลดเวลานําในการผลิตได 
(Process Lead-Time) 50.39% ลดเวลานําของสินคาลดลง (Stock Lead-Time) 57.45% ลด
เวลานําของขอมูลได (Information Lead-Time) 37% และประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพ่ิมขึ้น 
(Production Efficiency) 14.31% ซึ่งทําใหผลผลิตเพ่ิมขึ้น (Productivity) 22.33% ซึ่งหลักการลีน
แสดงใหเห็นวาเปนหลักการที่นําไปสูตนทุนการผลิตที่ลดลงได 
        สินัญชอร ติระวิภาวัฒน (2557) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการผลิต
โดยประยุกตใชการจัดการสายธารแหงคุณคา เขามาทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตชิ้นงานรุน
หนึ่งในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ โดยไดทําการวิเคราะหขอมูลเพื่อคนหาสาเหตุของ
ปญหาและไดดําเนินการปรับปรุงโดยมีเปาหมายตัวชี้วัด 3 ชนิด คือ ระยะเวลานําในการผลิต  
ระยะทางระหวางกระบวนการผลิต และปริมาณระหวางทํา ในกระบวนการศึกษาครั้งน้ีมีขั้นตอน
การผลิตทั้งหมด ประกอบไปดวย รีดแผน ตัดชิ้นงาน ขัดผิว ตรวจสอบ และบรรจุ โดยใน
ระหวางการทําวิจัยไดพบปญหาคือ เกิดการรอคอยในระหวางกระบวนการผลิตใน 2 สถานี คือ 
สถานีรีดแผน และสถานีขัดผิว ซึ่งมีรอบระยะเวลาการทํางานที่คอนขางสูงใชเวลาในการผลิตที่
คอนขางนาน และยังพบปญหาในสถานีตรวจสอบคุณภาพและบรรจุซึ่งมีการใชพนักงานใน
สายการผลิตที่ไมสอดคลองกับปริมาณงาน รวมไปถึงระยะทางที่คอนขางไกลในการขนสงงานใน
แตละสถานี โดยปญหาทั้งหมดนี้ไดมีการใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามาชวยวิเคราะหใน
กระบวนการ ผลปรากฏวาสามารถทํางานไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น เกิดการไหลของงานอยาง
ตอเน่ือง และที่สําคัญสามารถลดเวลานําในการผลิตลงไดรอยละ 56.50 ปริมาณงานระหวาง
กระบวนการผลิตรวมลดลงรอยละ 71 และระยะทางในการเคลื่อนยายภายในกระบวนการรวม
สั้นลง 88 เมตร และยังสมารถลดจํานวนพนักงานในสายผลิตลงได 7 คน สงผลใหประสิทธิภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น รอยละ 7.12 ตอ Batch จากประสิทธิภาพการผลิตเดิมที่มีรอยละ 51.08 เพ่ิมขึ้น
เปนรอยละ 58.20 ตอ Batch  
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
        ในการวิจัยเรื่อง การนําหลักการระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับอุตสาหกรรม
งานกลึง กรณีศึกษา การผลิตชิ้นงานกลึง Rotary Valve โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการ
ผลิตชิ้นงานลงเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิตและชวยสรางเสริมใหองคกรมีกําไร
สูงสุดและมีตนทุนที่ต่ําที่สุด โดยวิธีการดําเนินการวิจัยมีรายละเอียดดังนี้  
        1.  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
        2.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
        3.  เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษาวจัิย 
        4.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
        5.  สถิติทีใ่ชในการวิจัย  
 
ข้ันตอนการดําเนินการวจิัย  
        การดําเนินการวิจัย ไดมีการลงพ้ืนที่ในการเก็บขอมูลในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve  
เพ่ือใหเห็นหนางานรวมถึงสภาพปญหาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตและไดมีการใช
แผนภูมิสายธารแหงคุณคามาชวยวิเคราะหในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve เพ่ือให
เห็นกระบวนการทํางานที่ชัดเจนมากขึ้น รวมถึงมุงหาแนวทางที่จะลดความสูญเปลาออกไปจาก
กระบวนการผลิตเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกองคกร โดยใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามา
ชวยวิเคราะหกระบวนการผลิตทั้งสภาพปจจุบัน และอนาคตหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแลว โดยมีรายละเอียดตามขอมูลดานลาง  
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1. ทบทวนวรรณกรรมทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน

2. ศึกษาสภาพโดยทั่วไปของบริษัทท่ีทําการวิจัย

3. เก็บรวบรวมขอมูล

4. วิเคราะหขอมูลโดยใชหลักการ VSM

5. ดําเนินการปรับปรุงแกไข

6. วัดผลการดําเนินการ

7. ควบคุมจัดทําใหเปนมาตรฐาน

8. สรุปผลการวิจัย

9. ดําเนินการทํารูปเลมสารนิพนธ
 

 
รูปที่ 8 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

        
 โดยในขั้นตอนการการดําเนินการเก็บขอมูลน้ัน ในขั้นตอนแรกผูวิจัยไดทําการเขาไป
ศึกษาพ้ืนที่จริงของทางโรงงานเพื่อดูสถานที่ที่จะทําการวิจัยวาสถานที่เปนอยางไร มีเคร่ืองจักร
อะไรบาง แตละสถานีงานของการผลิตในโรงงานเปนอยางไรบาง ขั้นตอไปทางผูวิจัยไดทําการ
เลือกชิ้นงานที่จะมาทําการวิจัยชิ้นงานนั้น คือ Rotary Valve ซึ่งเปนชิ้นงานที่คอนขางมีมูลคาสูง 
มีความสําคัญเพราะสรางผลกําไรใหแกบริษัท และประกอบกับชิ้นงานตัวนี้มีคําส่ังการผลิตอยู
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เปนประจํา ทางผูวิจัยจึงเลือกชิ้นงานชิ้นน้ีมาทําการวิจัยหลังจากนั้นผูวิจัยไดทําการศึกษา
กระบวนการขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ทั้งหมดทุกขั้นตอนตั้งแตกระบวนการแรก
จนถึงกระบวนการสุดทาย ตอไปผูวิจัยจึงไดทําการลงพ้ืนที่เก็บขอมูลจริงในการผลิตชิ้นงานตัวน้ี 
โดยมีการใชใบบันทึกการเก็บขอมูลเพื่อบันทึกเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงาน รวมไปถึงเก็บขอมูล
ปญหาท่ีพบระหวางการผลิตเพ่ือที่จะนํามาวิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุงแกไข โดยไดมีการ
ใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามาชวยในการวิเคราะหเพ่ือใหเห็นภาพกระบวนการผลิตได
ชัดเจนมายิ่งขึ้น โดยไดนําขอมูลปจจุบันมาเขียนแผนภาพสายธารแหงคุณคาปจจุบัน และเม่ือ
วิเคราะหขอมูลไดแลวนําผลที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลนําไปปฏิบัติจริง พรอมทั้งวัดผลการ
ปรับปรุงใหไดตรงตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว หลังจากนั้นนํามาเขียนแผนภาพสายธารคุณคา
แหงอนาคตเพ่ือนําไปแนวทางในการปฏิบัติงานในการผลิตตอไปพรอมทั้งสรางมาตรฐานใหแก
กระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ตอไป หลังจากนั้นทําการสรุปผลที่ไดจากการวิจัยและ
จัดทํารูปเลมสารนิพนธ   
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 ประชากรที่ใชในการศึกษาในคร้ังน้ี ไดแก ไลนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve เทาน้ัน
ซึ่งประกอบไปดวยเครื่องจักรดังตอไปน้ี เครื่องตัด เครื่องกลึง เครื่องเจาะ และเครื่องสวมอัด 
รวมถึงบุคลากรที่ใชในการผลิตรวมทั้งหมด 4 คน 
 
 กลุมตัวอยาง 
 จากกระบวนการผลิตทังหมดของโรงงาน ทางผูวิจัยไดเลือกชิ้นงาน  Rotary Valve 
มาทําการศึกษาวิจัยซึ่งประกอบไปดวย 
          เคร่ืองตัด      จํานวน  1   เคร่ือง 
          เคร่ืองกลึง     จํานวน   1  เคร่ือง 
          เคร่ืองเจาะ     จํานวน   1  เคร่ือง 
          เคร่ืองสวมอัด  จํานวน   1  เคร่ือง 
 
เครื่องมือที่ใชในการศึกษาวิจัย 
        ในการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยไดนําเครื่องมือในระบบการผลิตแบบลีนมาใชคือ 
แผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Steam Mapping) มาประยุกตใชในการผลิตชิ้นงาน Rotary 
Valve โดยไดดําเนินการตามขั้นตอนดังน้ี 
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 1. ศึกษาสภาพปจจุบัน  : ศึกษาสภาพโรงงาน กระบวนการผลิต และทําการเก็บขอมูล
ของการผลิต Rotary Valve 
 2. คนหาปญหา : โดยทําการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value 
Steam Mapping : Current Stage) ของ Rotary Valve จากน้ันทําการเก็บขอมูลเพ่ือนํามา
วิเคราะหกระบวนการผลิตหรือหาความสูญเปลาหรือส่ิงที่ไมกอใหเกิดคุณคา จุดที่เปนปญหา  
 3. วิเคราะหสาเหตุและหาสาเหตุของปญหา 
 4. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 5. ดําเนินการตรวจสอบผลการปรับปรุง : วิเคราะหขอมูลหลังการปรับปรุงและจัดทํา
การเขียนแผนภาพสายธารคุณคาแหงอนาคต (Value Steam Mapping : Future  Stage) 
 6. ติดตามผลการปรับปรุง 
 ตัวชี้วัดในกระบวนการผลิต คือ รอบเวลานําที่ใชในการผลิตและระยะทางระหวาง
กระบวนการผลิต  
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
        การเก็บรวบรวมขอมูลน้ัน โดยทางผูวิจัยไดทําการใชใบบันทึกในการเก็บขอมูลทํา
การเก็บขอมูลการผลิต Rotary Valve เอาไวรวมถึงไดใชกลองวีดีโอสําหรับบันทึกขอมูลในการ
ผลิตวามีปญหาอยางไรบางในระหวางกระบวนการผลิต โดยการเก็บขอมูลทําการเก็บขอมูลเปน
รายสัปดาห 
 
สถิติที่ใชในการวิจัย 
        ในการวิจัยในครั้งน้ีผูวิจัยไดมีการใชสถิติเขามาชวยในการวิเคราะหขอมูล คือ คาเฉลี่ย 
(Average) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation : SD) 
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บทที่ 4 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ   

        
 การศึกษาวิจัยในครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงาน 
Rotary Valve ใหมีความรวดเร็วขึ้นเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกองคกร  โดยใชหลักการการผลิต
แบบลีนและใชเครื่องมือแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) พรอมกับ แผนภูมิ
กระบวนการ (Flow Process Chart) เขามาใชวิเคราะหและทําการปรับปรุงสายการผลิตเพื่อที่ 
จะลดเวลาในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve โดยไดดําเนินการตามขั้นตอนการดําเนินงานตาม
บทที่ 3 โดยปรากฏผลการศึกษาดังตอไปน้ี  
 1. สภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 2. การคนหาปญหา 
 3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 4. การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 5. สรุปผลการศึกษา  
 
สภาพปจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 
         บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทขนาดกลางหรือขนาดยอม (SMEs) เปดดําเนินการการ
ผลิตชิ้นสวนทางอุตสาหกรรมและงานรับจาง ออกแบบ ผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมตามความ
ตองการของลูกมาเปนระยะกวา 15 ป โดยเร่ิมแรกจากเปดเปนบริษัทขนาดเล็กกอนโดยมี
พนักงานเร่ิมตนเพียง 5-6 คน โดยเริ่มตนเพียงโรงงานเล็ก โดยปจจุบันไดพัฒนากลายมาเปน
ธุรกิจขนาดเล็กและกลางหรือ SMEs ดวยแนวคิดที่วาผลิตสินคาและบริการใหตรงตามความ
ตองการของลูกคาใหมากท่ีสุด รวมถึงเจาของกิจการเองเปนผูที่มีอุปนิสัยออนนอมถอมตน 
ออนโยน เขากับคนงาย จึงกลายเปนจุดเดนในการทําธุรกิจในการเจรจากับลูกคาในรายใหมๆ
หรือในการนําเสนอสินคาตัวใหมๆ ใหแกองคกรก็กลายเปนเร่ืองงาย โดยปจจุบันบริษัทมีพนักงาน
ทั้งหมด 25 คน พนักงานสวนใหญจะอยูกับองคกรมาอยางยาวนานเปนคนรุนบุกเบิกกอตั้ง
โรงงานมารวมกับเจาของกิจการสวนใหญจะทําการผลิตโดยยึดติดกับคานิยมแบบเดิม ไมชอบ
การเปลี่ยนแปลง เนนการไขปญหาเฉพาะหนางานเปนหลัก ทําใหปญหาตางๆถูกสะสมมาอยาง
ยาวนาน โดยพนักงานรุนใหมที่เขามาทําการผลิตกับโรงงานจึงมีปญหาอยูบางในบางครั้ง เพราะ 
ฉะน้ันในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแกไขนั้นปญหาจึงตองอาศัยระยะเวลาอยูพอสมควร เพ่ือ
นําไปสูการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีขึ้น โดยนโยบายในยุคปจจุบันของบริษัทเนนผลิตสินคาใหทัน
และตรงตามความตองการลูกคาใหมากท่ีสุด ลูกคาตองเกิดความพึงพอใจสูงสุด และเนนการสง
มอบท่ีตรงเวลา  
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 กระบวนการผลิต Rotary Valve    
 

 
รูปที่ 9 ขั้นตอนการผลิต Rotary Valve 
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 ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve 
  1. ตัด Material SUS316 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 10 การตัด Material SUS316 
 

  พนักงานจะนําวัตถุดิบ คือ Stanless SUS316 จํานวน1ทอนนํามาตัดออกเปนทอนให
ไดขนาดตามที่ตองการ 
 
  2. กลึงขึ้นรูปตาม Drawing  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 การกลึง SUS316 
 
  หลังจากตัด Material เสร็จแลวนําแกน SUS316 มาทําการกลึงเพ่ือใหไดขนาดตาม 
Drawing โดยทําการกลึงปาดหนากลึงปอกทั้งซายและขวาทั้ง 2 ดาน  
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  3. การเจาะตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 การตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 
 
  หลังจากกลึงไดขนาดแลว นําแกน SUS316 มาทําการตั้งศูนยโดยทําการเจาะนํา
ศูนยใหครบทั้ง 5 รูและหลังจากน้ันจึงเร่ิมทําการเจาะรูโดยเจาะจากดอกสวานเล็กไปจนถึงดอก
สวานใหญสุดจนครบทั้ง 5 รู ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการเจาะทะลุจากดานบนลงดานลางใน
ฝงที่ 1 จนครบทั้ง 5 รู และทําการเจาะ 45 องศาอีก 1 ฝง (เจาะไมทะลุ เจาะครึ่งเดียว) จนครบ
ทั้ง 5 รูเชนกัน โดยในการเจาะนั้นจะเจาะจากรูที่ 1 คือรูที่อยูตรงกลางสุดของแกน SUS316 
หลังจากน้ันจึงเจาะไลมาจนครบทั้ง 5 รู โดยทําการเจาะไปเรื่อยๆ และจะทําการเปลี่ยนจากดอก
สวานเล็กไปจนถึงดอกใหญ  
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  4. ตัด Teflon 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 การตัด Teflon 
 
  หลังจากเจาะแกน SUS316 จบแลวน้ัน ขั้นตอนนี้จะเปนการตัดแกน Teflon เพ่ือ
นํามาสวมอัดกับแกน SUS316 โดยนําแทง Teflon มาเขาเครื่องตัดใหไดขนาดตามที่ตองการ 
 
  5. การเจาะตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14 การตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 



48 

  หลังจากกลึงไดขนาดแลว นําแกน SUS316 มาทําการตั้งศูนยโดยทําการเจาะนํา
ศูนยใหครบทั้ง 5 รูและหลังจากน้ันจึงเร่ิมทําการเจาะรูโดยเจาะจากดอกสวานเล็กไปจนถึงดอก
สวานใหญสุดจนครบทั้ง 5 รู ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการเจาะทะลุจากดานบนลงดานลางใน
ฝงที่ 1 จนครบทั้ง 5 รู และทําการเจาะ 45 องศาอีก 1 ฝง (เจาะไมทะลุ เจาะครึ่งเดียว) จนครบ
ทั้ง 5 รูเชนกัน โดยในการเจาะนั้นจะเจาะจากรูที่ 1 คือรูที่อยูตรงกลางสุดของแกน SUS316 
หลังจากน้ันจึงเจาะไลมาจนครบทั้ง 5 รู โดยทําการเจาะไปเรื่อยๆ และจะทําการเปลี่ยนจากดอก
สวานเล็กไปจนถึงดอกใหญ  
 
  6. นํา SUS316 และ Teflon มาสวมอัด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 การสวมอัดของ SUS316 และ Teflon 
 

  หลังจากนั้นนําแกน SUS316 มาทําการสวมอัดกับแกน Teflon ที่เคร่ืองสวมอัด
โดยพนักงานทําการหมุนใหแกน Teflon นั้นเขามาสวมอัดใหพอดีกับแกน SUS316 จนไดระยะ
ที่ตองการโดยแกน SUS316 เม่ือถูกสวมอัดกับแกน Teflon แลวน้ันจะไมสามารถมองเห็นรูที่ได
ทําการเจาะไวกับแกน SUS316 ไดแลวเพราะแกน Teflon ถูกสวมอัดมาปดไว แตพนักงานได
ทําเคร่ืองหมายกํากับตําแหนงเอาไวเรียบรอยแลว เพ่ือที่จะทําการเจาะ Teflon ใหรูนั้นตรงกับ
แกน SUS316  
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  7. นํา Teflon มา Drilling กับแกน SUS316 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 16 นํา Teflon มา Drilling กับแกน SUS316 
 

  ขั้นตอนนี้เปนการเจาะ Teflon ตองทําการเจาะเบา  ๆชา เพราะแกน Teflon นั้น คอนขาง
ออนโดยทําการเจาะรูตั้งแตรูที่ 1 จนถึงรูที่ 5 โดยเจาะทะลุบนลงลาง 90 องศา 1 ฝง และเจาะอีก
ดาน 45 องศา 1 ฝง และในการเจาะ Teflon นั้นตองคอยเก่ียวเศษ Teflon ออกเปนระยะ 
 
  8. เจาะรูกันเคลื่อน และอุดรูกันเคลื่อน 
                          

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 17 การเจาะรูกันเคลื่อน 

 
  หลังจากทําการเจาะรูเสร็จเรียบรอยแลว นํามาสูขั้นตอนการเจาะรูกันเคลื่อน เพ่ือใหรู
จุดหมุนของแกน Rotary Valve และทําใหแกน Teflon ไมใหหลุดจากแกน SUS316 เวลา
ปฏิบัติงานโดยทําการเจาะทั้งหมด 2 รู ดานหัวแกน 1 รู และดานทายแกน 1 รู 
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รูปที่ 18 การเหลาเศษ Teflon และทําการอุดรูกันเคลื่อน 
 
  หลังจากน้ันนําเศษ Teflon ที่เหลือจากการผลิต มาทําการอุดรูโดยนําเศษ Teflon 
มาเหลาที่เคร่ืองเจียรใหไดขนาดที่ไดทําการเจาะรูไว เม่ือเหลาไดขนาดแลวนํากาวตราชางมาทา
ปลายเศษ Teflon อุดรูใหแนน แลวตัดเศษสวนเกินน้ันออกหลังจากนั้นนํามาเจียรใหเรียบรอย
เพ่ือใหดูเรียบเนียนเสมอกับแกน Rotary Valve 
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  9. กลึงคร้ังสุดทาย 
 
                   

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 19 กลึงครั้งสุดทาย 
 
  หลังจากน้ันนําแกน Rotary Valve เก็บรายละเอียดของแกน Rotary Valve อีกคร้ัง
โดยนํามากลึงรอบสุดทายเพ่ือใหไดขนาดตามที่ตองการ 
 
  10. เก็บเศษขี้กลึง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 20 เก็บเศษขี้กลึง 
 
  โดยท่ีพนักงานจะทําการนําอุปกรณมาควานในแกนรู SUS316 เพ่ือนําเศษขี้กลึง
หรือส่ิงสกปรกออกจากรูโดยทําทุกรูจนครบทั้ง 5 รู  
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  11. ลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 21 ลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
 
  เม่ือจบกระบวนการขั้นตอนการผลิตชิ้นงานเรียบรอยแลว พนักงานจะนําชิ้นงาน  
Rotary Valve  มาทําความสะอาดโดยลางและขัดดวยผงซักฟอก แลวลางออกดวยนํ้าเปลา 
 
  12. จบชั้นตอนการผลิตไดชิ้นงาน Rotary Valve   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 22 ชิ้นงาน Rotary Valve 
 

การคนหาปญหา 
        เนื่องจากในอดีตที่ผานมาทางบริษัทยังไมเคยมีการเก็บขอมูลทางการผลิตชิ้นงาน Rotary 
Valve เลยทางผูวิจัยจึงไดทําการเร่ิมเก็บขอมูลโดยไดขอมูลตามรายละเอียดดานลาง 
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ตารางที่ 4 ขอมูลการผลิต 
ขอมูลการผลิต Rotary Valve 

ความตองการของลูกคา (เฉลี่ย) 3-4 ชิ้นตอเดือน (สัปดาหละ 1 ชิ้น) 
เวลาทํางานในแตละวัน (นาที) 420 
จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต 3-4 คน 

 
 ความตองการของลูกคา 4 ชิ้นตอเดือน พนักงานทํางาน 22 วันตอเดือน คิดเปน 420 
นาทีตอวัน 
 
ตารางที่ 5 ขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุง 

วิธีการผลิต 
เวลาที่ใชในการผลิต   

(นาที) 
1. ตัด Material SUS316 ใหไดตามขนาดที่ตองการ 2-4 
2. กลึงขึ้นรูปตาม Drawing ประกอบไปดวย การกลึงปลอก        
กลึงปาด ทํารองแหวนล็อค ทั้งดานซายและขวาการตั้งศูนย เจาะนํา
ศูนย 

30-50 

3. ตัด Material Teflon ใหไดตามขนาดทีต่องการและรอไว 2 
4. นํา SUS316 ที่กลึงเสร็จแลวมาทําการ Drilling ใหไดตาม 
Drawing 

30-50 

5. นํา Teflon มาทําการสวมอัดกับแกน SUS316 ที่กลึงไวแลว 2-3 
6. ทําการ Drilling Teflon ใหพอดีกับแกน SUS316 ที่ไดสวมอัดเขา
ไปแลว 

20-35 

7. ทําการเจาะรูกันเคลื่อน 2 รูเพ่ือปองการเคลื่อนที่พรอมทั้งอุดรูกัน
เคลื่อน 

5-15 

8. นํามากลึงใหไดตามขนาดครั้งสุดทายตาม Drawing (เก็บ
รายละเอียด) 

2-5 

9. เก็บเศษขี้กลึง 2-3 
10. ลางทําความสะอาดชิ้นงาน 1 
11. จบขั้นตอน    
12. สงมอบชิ้นงานใหแกลูกคา  
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 การวิเคราะหกระบวนการผลิตดวยแผนภาพสายธารแหงคุณคา  
        ในการวิจัยสารนิพนธในครั้งน้ีไดมีการนําเคร่ืองมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีนมาใช 
ในอุตสาหกรรมงานกลึงเพื่อนํามาเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นงาน  Rotary Valve  
ทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลในการผลิตชิ้นงานเปนเวลา 3 เดือน หลังจากนั้นไดนํามาเขียน
แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน เพ่ือวิเคราะหและหาแนวทางในการขจัดความสูญ
เปลาออกไปจากกระบวนการผลิต จากขอมูลดังกลาวในแผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะ 
ปจจุบันพบวา กระบวนการผลิตมีทั้งหมด 12 ขั้นตอนและพบวากระบวนการที่ใชเวลาในการผลิต
นานประกอบไปดวย  
 1. กระบวนการกลึง ใชเวลา 43 นาที 37 วินาที 
 2. กระบวนการเจาะรู ใชเวลา 95 นาที 12 วินาที    
 3. กระบวนการอุดรูกันเคลื่อน ใชเวลา 17 นาที 
 สรุปเวลาที่ใชในการผลิต Rotary Valve นั้นใชเวลา 178 นาที 18 วินาที และมีเวลา  
รอคอย 96 นาที 56 วินาที 
       จากการวิเคราะหกระบวนการผลิตทั้งหมดโดยเริ่มจากการตัด Material SUS316 
หลังจากนั้นนํามากลึงขึ้นรูปโดยใชเวลา 30-45 นาที หลังจากน้ันนําแกน SUS316 ไปเจาะรูให
ครบทั้ง 5 รู โดยทําการเจาะนําศูนยเพ่ือหาระยะก่ึงกลางโดยเจาะใหครบทั้ง 5 รู หลังจากน้ันจึง
ทําการเจาะทะลุบนลงลางและเจาะอีก1ฝงเพียง 45 องศา ใหครบทั้ง 5 รู เหมือนกัน หลังจากน้ัน
พักแกน SUS316 เอาไว หลังจากน้ันนํา Teflon มาตัดใหไดขนาดตามที่ตองการ หลังจากน้ันนํา
แกน SUS316 มาทําการสวมอัดกับแกน  Teflon แลวหลังจากนั้นทําการเจาะรู Teflon ใหตรง
กับรูแกน SUS316 โดยทําการเจาะใหครบทั้ง 5 รู หลังจากน้ันทําการเจาะรูกันเคลื่อน 2 รู ดาน
หัวและทายหลังจากนั้นทําการอุดรูกันเคลื่อนโดยนําเศษ Teflon มาเหลาใหไดขนาดแลวนํากาว
ตราชางมาแปะแลวทําการอุดรูเสร็จแลวเจียรผิวใหเรียบ หลังจากนั้นนํามาเก็บรายละเอียดครั้ง
สุดทายหลังจากน้ันตรวจสอบคร้ังสุดทายแลวตอไปนําชิ้นงานมาลางทําความสะอาด แลวรอสงมอบ
ลูกคาตอไป  
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การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
        จากการพิจารณาสายการผลิต Rotary Valve ผานแผนภาพสายธารแหงคุณคาใน
สถานะปจจุบันน้ันพบวาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นระหวางการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve นั้น
สวนใหญเกิดจากกระบวนการผลิตที่คอนขางหลายขั้นตอน ซ้ําไปซํ้ามา และเกิดจากตัวพนักงาน
เปนสวนใหญ รวมไปถึงพ้ืนที่ของโรงงานที่วางเคร่ืองจักรไมเหมาะสม เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองไม
สัมพันธกัน ซึ่งปญหาตางๆเหลาน้ีลวนแลวแตสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตเปนปญหาท่ีตอง
ปรับปรุงแกไข โดยสรุปปญหาไดดังนี้ 
        1. รอบเวลาในการผลิตชิ้นงานใชเวลารวมคอนขางนาน เพราะเกิดการรอคอยระหวาง
กระบวนการ อันมีสาเหตุมาจาก เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตวางหางกันคอนขางไกล สงผลใหการ
ไหลของงานเกิดปญหาติดขัดในบางเวลา 
        2. กระบวนการทํางานหลายขั้นตอน ทํากลับไปกลับมาซึ่งสงผลใหพนักงานเกิดอาการ 
เบื่อ เหน่ือยลา เพราะตองทํางานไปตรวจสอบงานไปเปนระยะ 
   3. ความชํานาญของชางผูปฏิบัติงานแตละบุคคล มีความสามารถไมเทากัน 
        4. เกิดอาการไหมของดอกเจาะหรือใบมีดเพราะ ตองใชน้ําหลอเย็นชิ้นงานเปนตัวชวย
เพราะถาใชความเร็วรอบในการเจาะสูง (ถารีบเจาะ) หรือเจาะซํ้ากันเปนเวลานานทําใหดอกสวาน
เกิดการไหมได ตองเปลี่ยนบอยทําใหการทํางานเกิดอาการหยุดชะงักได  
   5. เกิดเศษขี้กลึง ติดอยูในรูของชิ้นงาน เพราะเกิดจากการเจาะรูในไมสุด ทําใหตอง
มาควานเศษออกภายหลัง (เสียเวลา) 
        6. ในการอุดรูกันเคลื่อนน้ันพบวามีปญหาใชเวลานานคอนขางนานในการผลติในขั้นตอน
นี้โดยเริ่มจากการเหลาเศษ Teflon ที่ตองใชเวลาในการเหลาคอนขางนานและเมื่อเหลาไดขนาด
พอดีกับแกนรูที่ไดเจาะไวแลวน้ัน พบวาปญหาในขั้นตอนนี้คือ เกิดจากการหลุดของเศษ Teflon 
เม่ือเหลาเสร็จแลวนําไปติดอัดลงรูเกิดปญหาเพราะกาวยังไมแหงทําใหเสียเวลามาแปะกาวใหม 
 7. เกิดปญหาเศษขี้กลึงจากการผลิต พันติดกันในขั้นตอนการกลึง ทําใหตองหยุด
เคร่ืองเปนระยะๆ แลวใชตะขอเก่ียวเศษขี้กลึงออกจากชิ้นงาน 
 
 แนวทางในการแกไขปญหา 
        ในการแกไขปญหาผูทําวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการโดยจัดทํา แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart)  เพ่ือใชวิเคราะหกระบวนการผลิตขั้นตอนการผลิต 
เพ่ือที่จะชวยลดเวลาในการผลิต Rotary Valve  
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ตารางที่ 6 ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve กอนการปรับปรุง   

 
            
 จากการวิเคราะหขอมูลพบวา กระบวนการทํางานนั้นมีทั้งหมด 25 ขั้นตอน มีการเคลื่อนยาย 
7 ขั้นตอน และขั้นตอนการตรวจสอบอีก 1 ขั้นตอน และมีระยะทางในการเดินทั้งหมดระหวาง
การผลิตชิ้นงานทั้งหมด 122 เมตร และใชเวลาในการผลิตชิ้นงานทั้งหมด 178 นาที 18 วินาที 
หรือคิดเปน 2.96 ชั่วโมงตอชิ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 

19

6

1

0

0

ลําดับท่ี รายการ จํานวนคน
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วินาที/นาที)

1 ศึกษา Drawing ของการผลิตช้ินงาน Rotary Valve หนางาน 1 5

2 เดินไปหยิบ SUS316 ที่ช้ันวาง RM 1 15 2.70

3 นํา SUS316 มาทําการวดัขนาด 1 1

4 ทําการตัด SUS316 ที่เครื่องตัด 1 3.50

5 เดินไปที่เครื่องกลึงเพ่ือทําการต้ังเครื่อง 1 15 2.60

6 นํา SUS316 มาทําการกลึงข้ึนรูป ใหไดขนาดตาม Drawing 1 43.37

7 เสร็จแลว เดินไปใหพนักงานอีกคนเพ่ือทําการเจาะรู 1 30 2

8 ทําการต้ังเครื่องเจาะโดยทําการต้ังศูนยใหไดองศาตามที่ตองการ 1 2.40

9 ทําการเจาะนําศูนย SUS316 ใหครบทั้ง 5 รู โดยเริ่มเจาะจากรูที่1 ไปถึงรูที่ 5 1 3.39

10 หลังจากนั้นทําการเจาะรูโดยเจาะทะลุบนลงลาง และอีก 1 ฝงเจาะแค 45 องศา(โดยการเจาะนั้นเจาะจากรูสวานเล็กไปหาใหญ) 1 46.36

11 เดินไปหา Teflon ที่ช้ันวาง 1 25 2.56

12 นํา Teflon มาทําการตัดท่ีเครื่องตัด โดยทําการวดัขนาดใหไดตามที่ตองการกอนทําการตัด 1 1

13 ตัด Teflon 1 1.75

14 เดินไปที่เครื่องสวมอัดเพ่ือทําการสวมอัด SUS316 กับ Teflon เขาดวยกัน 1 12 2

15 ทําการสวมอัด SUS316 กับ Teflon เขาดวยกัน 1 2

16 ทําการเจาะรู Teflon โดยเจาะทะลุบนลงลาง และ เจาะ 45 องศา อีก 1 ดาน 1 27

17 ทําการเจาะรูกันเคลื่อน 1 0.45

18 เดินไปที่เครื่องเจียร 1 5 1

19 ทําการเจียรโดยเหลาเศษ Teflon เพ่ือทําการอุดรูกันเคลื่อน 2 รู หัวแกน 1 รู ทายแกน 1 รู 1 10.25

20 อุดรูดวย เศษ Teflon โดยแปะกาตราชางแลวนํามาอุดรูที่แกนเพลาทั้งหัวแกนและทายแกน 1 4.35

21 เก็บเศษข้ีกลึง ที่ติดคางอยูในรู โดยพนักงานนําเครื่องควานรูมาทําการควานเศษที่ติดอยูในรู 1 4

22 เดินไปที่เครื่องกลึง  และทําการต้ังเครื่องกลึง 1 20 3

23 ทําการกลึงครั้งสุดทาย เพ่ือใหไดขนาดตามที่ตองการ 1 3.50

24 ทําการตรวจสอบช้ินงาน 1 2

25 ลางทําความสะอาด 1 1

26 รอสงมอบใหแกลูกคา

สรุป 122 178.18

เวลา(นาที)/วนิาที

สัญลักษณ

สัญลักษณ

สรุปผล

การเก็บรักษา

ระยะทาง 122

178.18

การปฏิบัติการ     

การเคลื่อนยาย

การตรวจสอบ

การรอคอย
แผนภูมิกระบวนการ Flow Process Chart : การผลิตชิ้นงาน Rotary Valve
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ตารางที่ 7 ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve หลังการปรับปรุง  

  
        หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานแลว พบวา สามารถลดขั้นตอน
กระบวนการทํางานไดดังนี้ การปฏิบัติงานเหลือเพียง 15 ขั้นตอน ลดระยะทางในการเดินปฏิบัติงาน
ไดลดลงเหลือเพียง 26 เมตร และเวลาในการผลิตชิ้นงานลดลงเปน 60 นาที 92 วินาที  
 
การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
       เม่ือไดทําการพิจารณาแผนภาพสายธารแหงคุณคาปจจุบันแลว พบจุดที่เปนปญหา
และกระบวนการที่ตองทําการปรับปรุงแกไข คือ 
 กระบวนการเจาะรูของแกนเพลาทั้ง 2 แกน คือ แกน SUS316 และแกน Teflon ตอง
แยกกันเจาะแลวจึงนํามาสวมอัดกันภายหลัง 
 กระบวนการอคอยของแกน Teflon ที่ตองรอทําแกน SUS316 กลึงขึ้นรูปใหเสร็จกอน 
แลวจึงทํา Teflon มาสวมอัดแลวจากน้ันจึงทําการเจาะ 
 กระบวนการอุดรูกันเคลื่อนของแกน Rotary Valve ใชเวลาคอนขางมากในการผลิต 
 
 
 
 
 

9

5

1

0

0

ลําดับท่ี รายการ จํานวนคน
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วินาที/นาที)

1 ศึกษา Drawing ของการผลิตช้ินงาน Rotary Valve 1 2 นาที

2 เดินไปหยิบ SUS316 พรอมกับ Teflon ที่ช้ันวาง 1 10 3 นาที

3 นํา SUS316 พรอมกับ Teflon มาทําการวดัขนาด 1 2 นาที

4 ทําการตัด SUS316 ที่เครื่องตัด เสร็จแลวตามดวย Teflon 1 1.18 นาที

5 เดินไปที่เครื่องกลึงเพ่ือทําการต้ังเคร่ือง 1 5 4 นาที

6 นํา SUS316 มาทําการกลึงข้ึนรูป ใหไดขนาดตาม Drawing 1 35.75 นาที

7 เดินไปที่เครื่องสวมอัด 1 5 30 วนิาที

8 นํา SUS316 พรอมกับ Teflon ทําการสวมอัดเขาดวยกัน 1 2.00 นาที

9 ทําการเจาะรู SUS316 พรอมกับ Teflon ใหครบทั้ง 5 รู โดยเจาะทะลุบนลงลางและเจาะ45 องศา อีก1 ดาน 1 15.26 นาที

10 ทําการใสสลักเหลกแทนการเหลาเศษ Teflon 1 0.45 วนิาที

11 เก็บเศษข้ีกลึง 1 1 นาที

12 เดินไปที่เครื่องกลึง เพ่ือทําการกลึงครั้งสุดทาย 1 2 1.28 นาที

13 ทําการตรวจสอบช้ินงาน 1 1 นาที

14 ลางทําความสะอาด 1 4 1 นาที

15 รอสงมอบใหแกลูกคา 1

สรุป 26 60 นาที 92 วินาที

การตรวจสอบ

สรุปผล

สัญลักษณ

การปฏิบัติการ     

การเคลื่อนยาย

แผนภูมิกระบวนการ Flow Process Chart  : การผลิตชิ้นงาน Rotary Valve

สัญลักษณ

การรอคอย

การเก็บรักษา

ระยะทาง 26

เวลา(นาที)/วนิาที 60.92
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 กระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ขั้นตอนที่ทําการปรับปรุงใหม  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 24 การสวมอัดแกนทั้ง Teflon และ SUS316 เขาดวยกันหลังจากกลึงเสร็จแลว 
 
 1. นําแกน Teflon มาสวมอัดชิ้นงานหลังจากกลึงแกน SUS316 เสร็จแลว จากน้ัน
นําไปเจาะรูพรอมกันทั้ง 2 แกนเลยเพ่ือเปนการลดเวลาในการเจาะรู ซึ่งจากแตเดิมตองรอกลึง
แกน SUS316 ใหเสร็จกอนแลวหลังจากน้ันจึงเจาะรู SUS316 ใหเสร็จกอนแลวจึงนํา Teflon มา
สวมอัดแลวถึงจะทําการเจาะ Teflon 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 25 Jig สําหรับการเจาะชิ้นงาน   
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 2. ขั้นตอนการเจาะรูไดมีการจัดทํา Jig ขึ้นมาเพื่อชวยในการเจาะรูชิ้นงานใหมีความ
รวดเร็วและแมนยํายิ่งขึ้น ซึ่งทําใหลดเวลาลงไดเปนอยางมากจากแตเดิมตองมีการตั้งศูนยและ
เจาะนําศูนยกอนที่ทําการเจาะรูจริงเพ่ือหาศูนยกลางของแกน ขั้นตอนนี้ชวยทําใหพนักงาน
สามารถเจาะรูชิ้นงานไดรวดเร็วขึ้นและมีความแมนยํามากยิ่งขึ้นกวาแตกอนที่แตกอนตองแยก
แกนกันเจาะคือ เจาะแกน SUS316 ใหเสร็จกอนแลวจากน้ันจึงนําแกน Teflon มาสวมอัดแลว
หลังจากนั้นจึงทําการเจาะ Teflon ใหตรงรูกับแกน  SUS316 อีกคร้ัง ซึ่งเปนการเจาะที่หลาย
คร้ังเกินความจําเปน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 26 การอุดรูกันเคลื่อนดวยสลักเหล็ก 
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รูปที่ 27 แผนผังโรงงานที่ใชในการศึกษากอนการปรับปรุง Layout โรงกลึง 
 
 ผังโรงงานกอนการปรับปรุงน้ัน เคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิตนั้นมีการวางผังที่
ไมสัมพันธกันเครื่องจักรวางหางกันทําใหเสียเวลานการสงตองานระหวางกระบวนการผลิต และ
โรงเก็บวัตถุดิบที่ใชในการผลิตมีการวางของที่ไมเปนระเบียบจึงยากตอการคนหาวัตถุดิบที่
ตองการใชในกระบวนการผลิต ทําใหเสียเวลาในการหาวัตถุดิบคอนขางนาน รวมถึงระยะทางที่
เดินในการสงตอชิ้นงานและการเดินหางานพบวาใชระยะเวลาคอนขางนาน  
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รูปที่ 28 แผนผังโรงงานที่ใชในการศึกษา Layout หลังการปรับปรุง 
 
 หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงผังของโรงงานไดมีการใชหลักการการผลิตแบบเซลล 
หรือ Cellular Layout เขามาชวยใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยไดมีการรวม
เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve นั้นเขามาอยูในพ้ืนที่การผลิตเดียวกัน ทําให
เกิดความคลองตัวในการผลิต การผลิตเกิดความตอเน่ือง ระยะทางที่ใชในการผลิตปรากฏวา
ลดลงเปนอยางมาก และสามารถลดเวลาการสงงานระหวางการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
 แผนผังสายธารแหงคุณคาอนาคต (Value Stream Mapping : Future Stage) 
        ผลที่ไดจากการปรับปรุงนั้นสามารถลดขั้นตอนในการผลิตลงไดเปนอยางมากสามารถ
ทําการผลิตไดตอเน่ืองไมตองรอคอยกระบวนการผลิตเหมือนในอดีตอีกตอไปเพราะสามารถ
ทํางานไดอยางตอเน่ืองเลย โดยไดมีการปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรใหเดินงานไดอยาง
ตอเน่ืองโดยปรับตั้งเพียงครั้งแรกคร้ังเดียว ไมตองมาปรับตั้งเปนระยะในแตละสถานีเหมือนกอน  
และยังชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพราะไดมีการจัดทําจ๊ิก (Jig) ขึ้นมาเพื่อชวยใน
การเจาะรูชิ้นงานทําใหเจาะรูไดรวดเร็วขึ้นและมีความแมนยํามากขึ้น เพราะไมตองเสียเวลาทํา
การตั้งศูนยในแตละตําแหนงของการเจาะรู รวมถึงไดมีการรวมขั้นตอนเพื่อชวยลดเวลาในการ
ผลิตอีกดวย คือ การตัด Material นํามาตัดพรอมกันในคราวเดียวกันเลย สรุปเวลาที่ใชในการ
ผลิตชิ้นงานรวมทั้งสิ้น 60 นาที โดยประมาณ 
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สรุปผลการศึกษา   
        จากผลการทําสารนิพนธผูวิจัยไดพบสภาพปญหาจากการทํางานทั้งหมด พบวา
กระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve นั้นใชเวลานานที่สุด คือ ในขั้นตอนการเจาะรู SUS316 
และ Teflon เพราะตองใชเวลาในการเจาะคอนขางนาน โดยตองทําการตั้งศูนยกลางกอนทําการ
เจาะรู และตองตั้งศูนยใหครบทั้ง 5 รูหลังจากน้ันจึงเริ่มทําการเจาะทะลุบนลงลาง และเจาะอีกฝง 
45 องศา โดยตองทําการแยกกันเจาะ หลังจากนั้นจึงนําแกน 2 แกนมาสวมอัดแลวจึงทําการเจาะ 
Teflon อีกทีและยังมีปญหาการอุดรูกันเคลื่อนที่ใชเวลาคอนขางนาน และเกิดปญหาเศษ Teflon 
ที่อุดรูนั้นหลุดบอย รวมถึงปญหาหลายประการ อีกมากมาย ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการวิเคราะห
ขอมูลโดยไดใชแผนภูมิกระบวนการ Flow Process Chart หลังจากนั้นจึงไดทําการขจัดความ
สูญเปลาออกไปและเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานดวยการใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา เขา
มาชวยวิเคราะหในกระบวนการผลิตและยังไดมีการจัดทําแผนผังของโรงงานใหม ในสวนของ
ฝายผลิต เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในดานการผลิตใหมีความรวดเร็ว ยืดหยุนโดยใชหลักการผลิต
แบบเซลลลูลาร เขามาชวยในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ซึ่งโดยสรุปน้ันใชเวลาใน
การผลิตลดลงแสดงไดดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 30 กราฟแสดงผลที่ไดจากการปรับปรุงการผลติชิ้นงาน Rotary Valve  
 
 ผลที่ไดจากการวิจัยสามารถลดเวลาการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ลงไดโดยเฉพาะ
ขั้นตอนการเจาะชิ้นงานหลังจากที่ไดนําแกน SUS316 และ Teflon มาสวมอัดกันแลว หลังจาก
นั้นจึงทําการเจาะชิ้นงานซึ่งเปนผลทําใหการเจาะช้ินงานไดรวดเร็วขึ้นเพราะไดมีการทํา Jig 
ขึ้นมาทําใหการเจาะชิ้นงานนั้นเปนไปดวยความรวดเร็ว และสะดวกมากยิ่งขึ้นสงผลใหเกิดประสิทธิภาพ

0

10

20

30

40

50

60

ตัด กลึง เจาะ สวมอัด อุดรูกันเคลื่อน

เวล
า(น

าที
)

ข้ันตอนการผลิต

แสดงเวลาในการผลิตช้ินงาน ROTARY VALVE

กอนปรับปรุง (นาที) หลังปรับปรุง(นาที)



65 

ในการทํางานที่ดีขึ้นกวาเดิมโดยสามารถลดเวลาการเจาะชิ้นงานลงไดจากเดิมตองเจาะแยกแกน 
SUS316 และ Teflon ตางหากแตหลังจากการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการเจาะชิ้นงานลงได
จากเดิมที่อยูระหวาง 40-50 นาที เหลือเพียง 30 นาทีตอชิ้น 
        จากการศึกษาและดําเนินการวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยไดศึกษาการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาประยุกตใชกับการผลิต Rotary Valve โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาการผลิตชิ้นงานใหมี
ความรวดเร็วขึ้น และลดความสูญเปลาออกไปจากกระบวนการผลิต และทําการแกไขปรับปรุง
พรอมทั้งสรางมาตรฐานในการทํางานใหแกบริษัทเพ่ือเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงานตอไป  
        จากผลการดําเนินงานของการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต Rotary Valve 
นั้น ไดมีการประยุกตใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) เขามาชวย
วิเคราะหเพ่ือขจัดความสูญเปลาและไดมีการนําเทคนิค ECRS เขามารวมดวยซ่ึงเปนหลักการที่
ประกอบไปดวย การกําจัด (Eliminate), การรวมกัน (Combine), การจัดใหม (Rearrange), การ
ทําใหงาย (Simplify) และรวมไปถึงยังไดมีการใชแผนภาพกระบวนการ (Flow Process Chart) 
เขามาชวยวิเคราะหกระบวนการ ซึ่งเม่ือมีการนําหลักการดังกลาวทั้งหมดมาใชแลวพบวาสามารถ
ลดขั้นตอนกระบวนการผลิตไดจากเดิม 12 กระบวนการ เหลือเพียง 10 กระบวนการ และยังทํา
ใหเวลาการผลิต Rotary Valve นั้นลดลงอีกดวยจากเดิมใชเวลาเฉลี่ย 177 นาที 73 วินาทีตอชิ้น
ลดลงเปน 60 นาทีตอชิ้น ซึ่งเปนผลทําใหสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมมากข้ึนผลิตไดรวดเร็วขึ้น
และที่สําคัญยังสามารถลดจํานวนพนักงานลงไดจากเดิมใชพนักงาน 4 ถึง 3 คน เหลือเพียง 1 คน   
ก็สามารถผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ไดเสร็จในระยะเวลาที่รวดเร็วขึ้น และใหพนักงานในสวนที่
เหลือน้ันปรับเปลี่ยนไปชวยงานในสายการผลิตสวนอ่ืนของโรงงานตอไป รวมถึงสามารถลด
คาใชจายดานแรงงานที่ใชในการผลิตลงไดจากเดิม 1,200 บาท/คนลดลงเปน 400 บาท/คน
เพราะสามารถใชพนักงาน 1 คน สามารถผลิตชิ้นงานไดเร็วขึ้นสามารถรองรับปริมาณการผลิตที่
เพ่ิมขึ้นไดในอนาคตไดอยางมีความสมดุลและยังสามารถจําหนายสินคาชนิดน้ีไดเพ่ิมขึ้นดวย 
เพราะมีจํานวนการส่ังซื้อจากลูกคาหลายรายเขามาอยางตอเนื่องในขณะท่ีผูวิจัยทําการศึกษา
ชิ้นงานตัวนี้อยูและยังชวยสรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานผูปฏิบัติหนาที่อีกดวย 
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ตารางที่ 8 สรุปหลักการ ECRS ที่ใชในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve 

ข้ันตอน 
กระบวนการ ECRS 

หมายเหตุ 
E C R S 

1. สราง Jig เพ่ือชวยจับยึด
ชิ้นงาน 

   X เพ่ือสรางความรวดเร็วในการเจาะชิ้นงาน
รวมถึงความแมนยํา และชวยลดเวลาในการ
เจาะชิ้นงาน 

2. ทําการเจาะรูพรอมกันเลย  X   เปล่ียนเปนการสวมอัดแกน 2 แกน เขา
ดวยกัน แลวทําการเจาะพรอมกันท้ังคูเลย 

3. การอุดรูกันเคล่ือน X    เปล่ียนเปนใสสลักเหล็กแทนการใช Teflon 
เพ่ือความคงทน แข็งแรง 

4. ตัด Material  ท้ัง 
SUS316 and Teflon  
ทีเดียวเลย 

 X   ทําการตัด Material ตอกันเลย เพ่ือเปนการ
ลดเวลาไมตองมาตัดรอบ 2 

 
 หลังจากที่ไดมีการรําหลักการ ECRS เขามาชวยทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใน
กระบวนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ผลปรากฎวา สามารถชวยลดเวลาในการลงไดเปน
อยางมากโดยไดมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตใหสั้นลง เพ่ือลดเวลาในการผลิต 
และชวยใหผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ไดรวดเร็วขึ้น สามารถสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาได
อยางเปนอยางดี  
ผลปรากฏวา  
 E (Eliminate)  = การยกเลิกขั้นตอน นั้นไดมีการยกเลิกขั้นตอนการใชเศษ Teflon ที่
เหลือจากการผลิตมาทําการอุดรู โดยไดเปลี่ยนเปนใสสลักเหล็กแทน เพ่ือเพิ่มความม่ันคง 
คงทน แข็งแรง 
 C (Combine)  = การรวมบางขั้นตอนเขาดวยกัน โดยไดมีการรวมขั้นตอนการเจาะรู
มาไวเพียงขั้นตอนเดียว คือการเจาะรูแกนทั้ง 2 แกนนํามาเจาะพรอมกันเลยเพ่ือลดเวลาในการ
เจาะแยกแกนแบบเดิมรวมถึงขั้นตอนการตัด Material ทั้ง 2 แกน นํามาทําการตัดพรอมกันเลย 
 S (Simplify) = การทําใหงายขึ้น โดยไดมีการทํา Jig ขึ้นมาเพื่อชวยใหทําการเจาะรู
ชิ้นงาน Rotary Valve นั้นมีความแมนยํา และรวดเร็วมากยิ่งขึ้น และชวยลดเวลาลงในการเจาะ
ไดเปนอยางมาก จากแตเดิมตองทําการตั้งศูนยหาระยะศูนยกลางในการเจาะทําใหเสียเวลาเปน
อยางมาก 
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ตารางที ่9 สรุปเวลาที่ใชในการผลิต Rotary Valve 

ข้ันตอนการผลิต 
(เกา) 

ข้ันตอนการผลิต 
(ใหม) 

ผลกอน 
การปรับปรุง 

(นาที) 

ผลหลัง 
การปรับปรุง 

(นาที) 

ผลตาง 
การปรับปรุง 

(นาที) 

1. ศึกษา Drawing 
Rotary Valve 

1. ศึกษา Drawing 
Rotary Valve 

5.00 2.00 
3.00 

(60%) 

2. ตัด Material SUS316 2. ตัด Material พรอมกัน 3.50 1.18 
2.32 

(66.28%) 

3. กลึงขึ้นรูป 3. กลึงขึ้นรูป 43.37 35.75 
7.62 

(17.56%) 

4. เจาะรู SUS316  49.75 - - 

5. ตัด Material Teflon  1.75 - - 

6. สวมอัด 
4. สวมอัด 2 แกนพรอม
กัน 

2.00 2.00 - 

7. เจาะรูท้ัง 2 แกน 5. เจาะรูท้ัง 2 แกน 27 15.26 
11.74 

(43.48%) 

8. เจาะรูและอุดรูกัน
เคล่ือน 

6. ใสสลักเหล็กแทน 
Teflon 

15.05 0.45 
15.60 

(97.19%) 

9. กลึงครั้งสุดทาย 7. กลึงครั้งสุดทาย 3.50 1.28 
2.22 

(63.42%) 

10. เก็บเศษขี้กลึง 8. เก็บเศษขี้กลึง 4.00 1.00 
3.00 

(75%) 

11. ลางทําความสะอาด 9. ลางทําความสะอาด 1.00 1.00 - 

12. ตรวจสอบ 10. ตรวจสอบ 1.00 1.00 - 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



68 

ตารางที่ 10 สรุปรวมขอมูลระยะเวลาทีใ่ชในการผลิต 

รายละเอียดขอมูล 
ผลกอน 

การปรับปรุง 
(นาที) 

ผลหลัง 
การปรับปรุง 

(นาที) 

ผลตาง 
(นาที) 

รอยละ 
(%) 

เวลาที่ใชในการผลิต 178.18 60.92 117.26 65.80 
 
 หลังจากที่ไดนําหลักการแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management) 
มาประยุกตใชกับอุตสาหกรรมงานกลึงแลวพบวา สามารถสรางความตอเน่ืองในการผลิตได การ
ทํางานเปนไปอยางราบร่ืน สามารถสรุปผลการศึกษาไดดังนี้  
 1. ลดเวลาในการผลิตลงไดจากเดิม 178.18 นาที เหลือเพียง  60.92  นาที 
 2. ลดพนักงานลงไดจากเดิม 3 คน เหลือเพียง 1 คน 
 3. ลดขั้นตอนกระบวนการผลติลงไดจากเดิม 12 ขั้นตอน เหลือเพียง 10 ขั้นตอน 
 และยังสามารถลดตนทุนในการผลิตทั้งหมดลงไดจากเดิม 442,800 บาทตอป เหลือ
เพียง 303,600 บาทตอป คิดเปนรอยละ 31.43 และสามารถลดตนทุนคาแรงลงไดจาก 26,400  
บาทตอเดือน เหลือเพียง 17,600 บาทตอเดือน คิดเปนรอยละ 33.33 
 
ขอเสนอแนะ 
        ในการวิจัยคร้ังน้ีเปนการนําหลักการ 5 ประการของระบบลีนมาใชเพียง 3 หลักการ 
คือ การระบุคุณคา (Value) การใชหลักการแผนภาพสายธารคุณคา  (Value Stream Mapping) 
และสุดทาย กระบวนการผลิตที่ไหลลื่น (Flow) และในการวิจัยคร้ังน้ีไดมีการเครื่องมือในระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชคือ แผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) และแผนภาพ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เขามาทําการแกไขปญหาเทาน้ัน ยังมีเคร่ืองมือชนิด
อ่ืนๆ ที่สามารถนํามาแกไขปญหาไดอีก รวมไปถึงผูบริหารองคกรตองใหความสําคัญกับการนํา
ระบบลีนมาใชอยางจริงจัง รวมถึงพัฒนาใหดียิ่งๆ ขึ้นไป ถาผูบริหารไมเห็นความสําคัญกับ
ระบบลีนพนักงานก็อาจคิดเชนเดียวกัน การพัฒนาตอไปก็จะไมเกิดขึ้นก็จะกลับไปสูการผลิต
แบบเดิมที่เพ่ิมภาระใหกับตนทุนการผลิต สุดทายองคกรก็ไมมีกําไรในการทําธุรกิจ กิจการตอง
ปดตัวลง 
        ในการวิจัยคร้ังตอไปควรจะศึกษาเรื่อง Pull System และ Perfection ตอไปเพ่ือสราง
ความสมบูรณแบบตามหลักการ 5 ประการของระบบลีน 
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ภาคผนวก ก. 
ตารางเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



75 

ตารางที่ 11 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง เดือนธันวาคม 2558 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนธันวาคม 2558 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 4 

(นาที) 
1. ตัด Material SUS316 2.12 2.50 1.89 2.18 
2. กลึงขึ้นรูป 47 48 46 37 
3. เจาะรู SUS316 46 38 51 46 
4. ตัด Material TEFLON 1.76 1.56 1.48 1.36 
5. สวมอัด SUS316 และ TEFLON 1.50 1.37 2.20 1.32 
6. เจาะรู SUS316 และ TEFLON 44 39 47 45 
7. เจาะรูกันเคลื่อน 1 1 1 1 
8. อุดรูกันเคลื่อน 12 10 8 9 
9. กลึงคร้ังสุดทาย 2 1.56 2.20 1.79 
10. เก็บเศษ 1 1 1 1 
11. ลางทําความสะอาด 1 1 1 1 
12. จบขั้นตอน 0 0 0 0 
13. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 
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ตารางที่ 12 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง เดือนมกราคม 2559 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนมกราคม 2559 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 4 

(นาที) 
1. ตัด Material SUS316 3 3.50 2.39 2.47 
2. กลึงขึ้นรูป 52 47 55 44 
3. เจาะรู SUS316 42 48 53 52 
4. ตัด Material TEFLON 1.23 1.46 1.34 1.27 
5. สวมอัด SUS316 และ TEFLON 1.21 1.42 2.17 1.54 
6. เจาะรู SUS316 และ TEFLON 52 50 43 49 
7. เจาะรูกันเคลื่อน 1 1 1 1 
8. อุดรูกันเคลื่อน 14 12 10 12 
9. กลึงคร้ังสุดทาย 1.79 1.82 2.16 1.65 
10. เก็บเศษ 1 1 1 1 
11. ลางทําความสะอาด 1 1 1 1 
12. จบขั้นตอน 0 0 0 0 
13. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 
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ภาคผนวก ข. 
ตารางเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



78 

ตารางที่ 13 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง เดือนเมษายน 2559 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนเมษายน 2559 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 4 

(นาที) 
1. ตัด Material SUS316 1.36 1.29 1.22 1.34 
2. กลึงขึ้นรูป 37.42 38.35 33.54 35.62 
3. สวมอัด SUS316 และ TEFLON 1.53 1.36 1.32 1.36 
4. เจาะรู SUS316 และ TEFLON 18.26 21.43 20.23 20.26 
5. ใสสลักเหลก็แทน TEFLON 0.42 0.34 0.31 0.30 
6. กลึงคร้ังสุดทาย 2.20 1.78 2.12 1.35 
7. เก็บเศษ 1.14 1.20 1.24 1.20 
8. ลางทําความสะอาด 1.00 1.00 1.00 1.00 
9. ตรวจสอบ 1.00 1.00 1.00 1.00 
10. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 

รวม 64.33 67.75 61.98 63.43 
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ตารางที่ 14 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง เดือนพฤษภาคม 2559 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนพฤษภาคม 2559 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 4 

(นาที) 
1. ตัด Material SUS316 1.26 1.15 1.19 1.23 
2. กลึงขึ้นรูป 32.34 31.26 32.41 31.27 
3. สวมอัด SUS316 และ TEFLON 1.12 0.57 1.15 1.24 
4. เจาะรู SUS316 และ TEFLON 21.29 22.24 20.45 21.34 
5. ใสสลักเหลก็แทน TEFLON 0.42 0.37 0.43 0.36 
6. กลึงคร้ังสุดทาย 1.45 1.53 1.57 1.46 
7. เก็บเศษ 0.45 0.53 0.58 0.48 
8. ลางทําความสะอาด 1.00 1.00 1.00 1.00 
9. ตรวจสอบ 1.00 1.00 1.00 1.00 
10. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 

รวม 60.33 59.65 59.78 59.38 
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