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 สุระ ศุภศิลป : การนําหลักการระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับอุตสาหกรรมงานกลึง 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นงาน Rotary Valve.  อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย 
ดร. จักร ติงศภัทิย, 80 หนา. 

            
 การศึกษาน้ี เปนกรณีศึกษาโรงงานกลึงขนาดเล็ก โดยทําการศึกษาวิจัยชิ้นงาน 
Rotary Valve โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดย
อาศัยเครื่องมือหลักการแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) แผนภาพ
กระบวนการ (Flow Process Chart) เขามาทําการวิเคราะหกระบวนการผลิต 
 จากสภาพปจจุบันของการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve  พบวากระบวนการผลิตน้ัน
เวลาในการผลิต 178 นาที 78 วินาที และมีขั้นตอนในการผลิตทั้งหมด 12 ขั้นตอน ซึ่งเปนการ
ผลิตที่ใชเวลานานในการผลิตประกอบกับไดพบปญหาหลายประการในกระบวนการผลิต ผูวิจัย
จึงไดนําหลักการลีน โดยใชเคร่ืองมือแผนสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) เขามา
ทําการวิเคราะหโดยไดจัดทําแผนภาพสายธารแหงคุณคาปจจุบัน เพ่ือทําการวิเคราะหขอมูลและ
หาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิต ประกอบกับไดใชแผนภาพกระบวนการ 
(Flow Process Chart) เขามาทําการวิเคราะหรวมดวย หลังจากน้ันจึงไดดําเนินการจัดทําแผน 
ภาพสายธารคุณคาแหงอนาคตขึ้น เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการปฏิบัติงานของทางโรงงาน
ตอไป ผลการวิจัยเม่ือไดใชระบบลีนนํามาแกไขปญหาพบวา สามารถลดขั้นตอนการผลิตลงจาก
เดิม 12 ขั้นตอน ลดลงเปน 10 ขั้นตอน และสามารถลดเวลาในการผลิตลงไดจากเดิม 144 นาที 
14 วินาที เหลือเพียง 58 นาที และยังสามารถลดแรงงานที่ใชในการผลิตลงไดจากเดิม 3 คน
เหลือเพียง 1 คน โดยสรุปแลวสามารถลดตนทุนในการผลิตทั้งหมดลงไดจากเดิม 442,800 บาท
ตอป เหลือเพียง 303,600 บาทตอป คิดเปนรอยละ 31.43 และสามารถลดตนทุนคาแรงลงได
จาก 26,400 บาทตอเดือนเหลือเพียง 17,600 บาทตอเดือน คิดเปนรอยละ 33.33 จากน้ันจึงได
กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานเพื่อใชเปนคูมือในการปฏิบัติงานการผลิตชิ้นงาน Rotary 
Valve ในโรงงานตอไป 
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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 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา   
        ในสถานการณปจจุบันการทําธุรกิจตองประสบกับปญหาหลายประการ อาทิเชน 
ปญหาเศรษฐกิจ ปญหาคาแรงที่เพ่ิมสูงขึ้น ปญหาแรงงานขามชาติ ปญหาเหลาน้ีลวนเปนปจจัย
ที่ลวนสงผลกระทบตอภาคธุรกิจแทบทุกประเภทโดยเฉพาะอุตสาหกรรมการผลิตนั้นในยุค
ปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเร็วมาก รวมทั้งตองเผชิญกับภาวะการแขงขันที่สูงขึ้น ทั้ง
คาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตและคาแรงงานที่สูงขึ้นสําคัญที่สุดคือตองผลิตสินคาใหทันตามความ
ตองการของลูกคา รวมไปถึงการแขงขันของคูแขงที่ทวีความรุนแรงมากขึ้นอีกดวย ดวยเหตุนี้
ระบบการผลิตจึงเปลี่ยนแปลงไปอยางมาก โดยตองลดความสูญเปลาทุกประเภทออกไปจาก
ขั้นตอนกระบวนการผลิตซ่ึงเกิดจากปญหา 3 ประการไดแก 1) จากวิธีการทํางาน  2) ตัวของ
พนักงาน และ 3) เคร่ืองจักร (ยุทธณรงค จงจันทร; ณฐา คุปตัษเฐียร; และยอดนภา เกษเมือง. 
2554 : 28) การผลิตสินคาตองมีคุณภาพและตรงตามความตองการของลูกคา พรอมทั้งเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหแกธุรกิจของตนเองใหเหนือกวาคูแขง เพ่ือเปนการสรางจุดเดนและความ
ไดเปรียบใหแกตัวสินคาของโรงงาน   
 ธุรกิจโรงกลึงในปจจุบันมีการทํากันอยางแพรหลายมากยิ่งขึ้นทั้งในเขตกรุงเทพและ
ปริมณฑลเพราะเปนธุรกิจที่ใชเงินลงทุนไมสูงมากนัก และประการสําคัญเครื่องจักรกลเขามามี
สวนสําคัญทําใหการผลิตมีความคลองตัวมากยิ่งขึ้น ลดเวลาการใชแรงงานลงเปนอยางมาก
ธุรกิจนี้มีความหลากหลายของตัวผลิตภัณฑคอนขางมาก จึงทําใหผูประกอบการหลายรายหัน
มาเขาสูธุรกิจน้ีมากยิ่งขึ้น การทําธุรกิจประเภทน้ีตองอาศัยความรูและความสามารถความ
เชี่ยวชาญเฉพาะทางของพนักงานรวมถึงตองอาศัยความรูทางดานเครื่องจักรกล เคร่ืองมือชาง
ประเภทตางๆ รวมถึงการบริหารองคกรรวมไปถึงการบริหารพนักงานใหอยูกับองคกรไปอยาง
ยาวนาน เพราะโลกธุรกิจมีการเปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเร็วรวมไปถึงการเขาออกของพนักงาน 
จึงทําใหผูวิจัยจึงใหความสนใจในงานของธุรกิจงานกลึงเพื่อศึกษาถึงปจจัยที่ทําใหตนทุนลดลง 
และธุรกิจสามารถอยูไดทามกลางการแขงขันที่ทวีความรุนแรงมากขึ้น 
 สารนิพนธนี้ผูวิจัยไดเลือก บริษัท KLD Engineering จํากัด เปนกรณีศึกษาโดยผูวิจัย
ไดเลือกชิ้นงานมา 1 ประเภทเพื่อทําการศึกษา คือ Rotary Valve ซึ่งเปนชิ้นงานที่สรางมูลคา
ใหแกบริษัทและมีความสําคัญเปนอยางมากและประกอบกับมียอดคําสั่งซ้ืออยูเปนประจําในแต
ละเดือนซึ่งชิ้นงานตัวน้ีประกอบอยูในเครื่องจักรสําหรับบรรจุสารเคมีลงขวดหรือซองผลิตภัณฑ 
ตัวชิ้นงานอยูในโรงงานผลิตแผนกแชมพูและผลิตภัณฑน้ํายาของบริษัท Unilever Thai Holding  
โดยช้ินงานที่นํามาวิจัยนี้มีหนาที่ควบคุมการเปด-ปด วาวล สําหรับบรรจุสารเคมีลงซองบรรจุ
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ภัณฑ ซึ่งชิ้นงานดังกลาวมีการเคลื่อนที่ตลอดเวลาในขณะปฏิบัติงาน ทําใหเกิดการสึกหรอ และ
ชิ้นงานดังกลาวมีการผลิตที่คอนขางซับซอน หลายขั้นตอนและใชเวลาในการผลิตคอนขางนาน 
ผูวิจัยจึงสนใจที่จะนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับระบบการผลิตชิ้นงาน เพ่ือที่จะลด
ขั้นตอนในการผลิตลง และเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกกระบวนการการผลิต ลดขั้นตอนที่ไม
จําเปน ลดความสูญเปลาใหแกองคกรเพ่ือสรางผลกําไรใหแกองคกรอยางยั่งยืนตอไป การผลิต
แบบลีนน้ันเปนการผลิตที่ไดรับการยอมรับวาเปนการระบบการผลิตที่ดีสรางประสิทธิภาพใหแก
การผลิตเปนอยางมาก สามารถเพ่ิมคุณคาใหแกองคกรรวมถึงพนักงานในทุกภาคสวนของการผลิต
อีกดวย และสิ่งที่สําคัญคือ เนนความพึงพอใจของลูกคาเปนหลักและสามารถตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคาไดเปนอยางดีเพราะลูกคาเปนตัวขับเคลื่อนที่สําคัญทําใหองคกรอยูรอดได 
        ดังน้ันการศึกษาสารนิพนธในคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเปลาของกระบวน 
การผลิตทั้งหมดโดยใชหลักการจัดการสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management) เขา
มาทําการวิเคราะหกระบวนการผลิต Rotary Valve โดยมุงเนนงานที่กอใหเกิดคุณคาหรือสราง
มูลคาใหแกลูกคา หรือการลดความสูญเปลา 7 ประการ ไดแก ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิต
มากเกินไป ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง ความสูญเสียเน่ืองจากการขนสง ความ
สูญเสียเน่ืองจากความเคลื่อนไหว ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ 
ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการรอคอย และความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (ดวงรัตน    
ชีวปญญาโรจน; และศุภศักด์ิ พงษอนันต. 2544 : 37) ผูวิจัยจึงมองเห็นปญหาและวิเคราะห
ปญหาและนําแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับองคกรหรือภาคธุรกิจเพ่ือที่จะ
เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานใหแกองคกรไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
        1. เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve โดยใชระบบการผลิตแบบลีน 
        2.  เพ่ือหาแนวทางในการลดความสูญเปลาโดยใชหลักการแผนภาพสายธารคุณคา 
เขามาวิเคราะหกระบวนการผลิต 
        3. เพ่ือสรางมาตรฐานในการทํางานของการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve รวมถึงชิ้น
ประเภทอ่ืนของทางโรงงานตอไป 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 การศึกษาและการวิจัยในครั้งน้ี เปนการนําหลักการแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Production System) เขามาทําการประยุกตใชเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกกระบวนการ
ผลิต โดยจะดําเนินการเฉพาะชิ้นงาน Rotary Valve เทาน้ัน โดยใชระยะเวลาในการรวบรวม
เก็บขอมูลเพื่อทําการศึกษารวมถึงสรุปผลโดยมีระยะเวลาทั้งหมด 3 เดือนโดยเริ่มตั้งแตเดือน 
กันยายน 2558 ถึง เดือนสิงหาคม 2559 
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ข้ันตอนการศึกษาและการดําเนินงาน        
        1.  ทบทวนวรรณกรรมแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production Concept) 
        2.  ศึกษาสภาพโดยทั่วไปของบริษัท KLD Engineering จํากัด 
        3.  ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve โดยใชวิธีการเก็บขอมูลโดย
การจดบันทึก สังเกตการณ ถายวีดีโอ ในระหวางกระบวนการผลิตสังเกต เพ่ือใหทราบถึงปญหา
วากระบวนการผลิตใดมีปญหา และจะลดความสูญเปลาจากกระบวนการนั้นไดอยางไร 
        4.  รวบรวมขอมูลวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นโดยใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value 
Stream Mapping) เพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต พรอมทั้งใช
แผนภาพกระบวนการผลิตรวมดวย (Flow Process Chart) รวมดวย  
        5.  ดําเนินการปรับปรุงและแกไข 
        6.  วัดผลการปรับปรุงกอนดําเนินกิจกรรมและหลังดําเนินกิจกรรม 
        7.  ควบคุมและจัดทําใหเปนมาตรฐาน 
        8.  สรุปผลการดําเนินงานและขอเสนอแนะ 
        9.  ดําเนินการจัดทํารายงานรูปเลมสารนิพนธ  
 
 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
        1.  สามารถลดเวลาในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ลงไดโดยใชหลักการ VSM 
        2.  สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้นเพราะ
สามารถลดความสูญเปลา 7 ประการและยังสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมขึ้น 
        3.  เพ่ือเปนแนวทางในการสรางมาตรฐานใหกับการผลิตชิ้นสวน Rotary Valve และ 
เปนตนแบบปรับปรุงกระบวนการการผลิตในผลิตภัณฑชนิดอ่ืนของทางโรงงาน 
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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 

ปจจุบัน 
            

2 ชวงเก็บขอมูล             
3 วิเคราะหหาสาเหต ุ

ของปญหา 
            

4 กําหนดแนวทาง 
ในการปรับปรุง 

             

5 ดําเนินการแกไข 
ปรับปรุง 

              

6 วัดผลการปรับปรุง                
7 สรุปผล และ 

ดําเนินการจัดทํา 
สารนิพนธ 

                

 
นิยามศัพทเฉพาะ  
        1.  ธุรกิจโรงกลึง (Business Lathe) หมายถึง ธุรกิจที่เปลี่ยนแปลงรูปของวัตถุดิบ
ใหเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปโดยใชเคร่ืองกลึงเปนหลักและจําเปนตองใชวัตถุดิบในการแปรรูปให
เปนสินคาเพ่ือการอุตสาหกรรมและใชทักษะแรงงานฝมือในการแปรรูปผลิตภัณฑ 
        2.  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ผลสําเร็จที่เกิดจากการใชทรัพยากรที่มีอยู
ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดไมวาจะเปนในดาน ความประหยัด ความคุมคา ทรัพยากร เวลา และ
คุณภาพ 
        3.  คุณคา (Value) หมายถึง สิ่งที่ลูกคาไดรับจากผลิตภัณฑหรือบริการแลวไดรับ
ความคุมคาสูงสุดไมวาจะเปนดานราคา หรือ คุณภาพ 
        4.  โรตารี่ วาวล (Rotary Valve) หมายถึง วาวลชนิดหน่ึง ซึ่งทําหนาที่ควบคุมการ
เปด-ปด วาวลใชสําหรับควบคุมการไหลของสารเคมีหรือของเหลวในเครื่องจักรสําหรับบรรจุภัณฑ
ใชสําหรับอุตสาหกรรมการผลิต ชนิดของ Rotary Valve นั้นมีทั้งแบบ 3 รูและแบบ 5 รู 
        5.  สแตนเลส SUS316 (Stanless SUS316) หมายถึง สแตนเลสที่ใชในอุตสาหกรรม
การผลิต เพราะสามารถกันสนิม ทนการกัดกรอน หรือใชกับงานทนกรด ทนเคมี ทนความ       
ผุกรอนสูง ทนความรอนไดสูง ใชงานในพื้นที่ที่มีความกัดกรอนสูง 
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          6.  เทฟลอน (Teflon) หมายถึง พลาสติกเทคนิคประเภทเทฟลอน ชื่อเรียกโดย 
ทั่วไปคือ PTFE หรือ Polytetrafluoroethylene เปนโพลีเมอรที่มีความทนทานตอสารเคมีสูง 
เหมาะสมในการใชงานกับงานที่ตองทนทานตออุณหภูมิสูงๆ มีน้ําหนักเบากวาเหล็ก 8 เทา ทน
กรด ทนดาง และสารเคมีไมกอใหเกิดเสียงในการทํางานในงานที่ตองมีการเสียดสี เหมาะสําหรับ
ทํา ซีล วาวลซีล ปะเก็น แหวนสูบ เปนตน 
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

        
 สารนิพนธเลมนี้เปนเรื่อง “การเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve” 
นั้นไดมีการนําเครื่องมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน นํามาประยุกตใชกับการผลิตชิ้นงาน 
Rotary Valve ผูวิจัยไดทําการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีโดยเนนในเรื่องของการลดความสูญเปลา 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิต เพราะในโลกยุคปจจุบันมีการแขงขันทางธุรกิจที่
ทวีความรุนแรงมากยิ่งขึ้น หลายบริษัทตองมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงบริษัทของตนเองเพื่อ
ความอยูรอดขององคกรรวมถึงตัวพนักงานในองคกรอีกดวย เพราะฉะน้ันระบบการผลิตแบบลีน
จึงถูกนํามาปรับใชใหเหมาะสมกับองคกรในแตละแหง ในรูปแบบที่หลากหลาย โดยจุดเดนของ
ระบบการผลิตแบบลีน คือ ผลิตตามความตองการ ในปริมาณที่เหมาะสมและ ในเวลาที่กําหนด 
โดยมุงเนนขจัดความสูญเปลาออกไปจากกระบวนการผลิตทั้งหมด และพัฒนาไปอยางตอเนื่อง
ไมมีที่สิ้นสุด และนอกจากนี้ผูวิ จัยไดศึกษาทบทวนประวัติบริษัทมาพอสังเขปดวย โดย
รายละเอียดของการทบทวนวรรณกรรมมีหัวขอดังนี้ 
 1. แนวคิดวิวัฒนาการและประวัติระบบการผลิตแบบลีน  
 2. ทฤษฏีระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Theory) 
 3. เคร่ืองมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Tool) 
 4. แนวคิดหลักการการจัดการสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management) 
 5. ประวัติขอมูลทั่วไปของบริษัท KLD Engineering จํากัด 
 6. งานวิจัยที่เก่ียวของ  
 
แนวคิดวิวฒันาการและประวตัิระบบการผลิตแบบลีน 
 ระบบการผลิตแบบลีนนั้นหรือเรียกอีกอยางวา ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System) หรือ TPS นั้น ไดถือกําเนิดมาจากอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตในสมัย
อดีต โดยในสมัยกอนนั้นจะใชแรงงานที่มีทักษะเปนหลักหรือมีความเชี่ยวชาญชํานาญเปนพิเศษ
ใหเขามาปฏิบัติงานในโรงงานผลิต ซึ่งผลผลิตที่ไดออกมาน้ันจะมีคาใชจายในการดําเนินการที่
คอนขางสูงเพราะผลิตสินคาไดจํานวนไมมากชิ้น หลังจากนั้น Henry Ford ผูกอตั้งบริษัท Ford 
Motor แหงสหรัฐอเมริกา ไดทําการผลิตรถยนตของตนเองขึ้นมาโดยการผลิตรถยนตของ Ford 
นั้นมุงเนนการผลิตในปริมาณและในจํานวนที่มากหรือ (Mass Production) เพ่ือสรางความคุมคา
ใหแกสายการผลิต (Economy of Scale) รุนการผลิตมีขนาดใหญ เครื่องจักรก็มีขนาดใหญตาม    
ไปดวย การผลิตประเภทน้ีมีจุดประสงคเพื่อลดตนทุนการผลิตโดยเฉพาะในสวนของตนทุน
ทางออมใหต่ําลง ซึ่งรถยนตที่ไดรับความนิยมและถูกผลิตขึ้นจนสรางยอดขายสูงสุดเปน
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ประวัติศาสตร คือ Ford Model T สีดํา ซึ่งไดรับความนิยมเปนอยางมาก โดยสายการผลิตของ 
Ford นั้นมีการใชระบบสายพานลําเลียงเขามาชวยในการผลิตในสวนสายการประกอบรถยนต 
(Moving Assembly Line) ซึ่งสงผลใหเกิดประสิทธิภาพดานการผลิตเปนอยางมาก ทําใหการ
ลําเลียงชิ้นสวนเพื่อนําไปสูกระบวนการผลิตถัดไปมีความคลองตัวเปนอยางมาก และยังมีการใช
ชิ้นสวนที่เปนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได (Standardized Interchangeable Parts) 
ซึ่งผลสุดทายสงผลให Ford ประสบความสําเร็จอยางยิ่งในยุคน้ันอยางไมมีผูประกอบรถยนตราย
ใดเทียบได 
 จากน้ัน อิจิ โทโยดะ และไทอิจิ โอโนะ 2 วิศวกรชาวญ่ีปุนผูบริหารจากบริษัท โตโยตา  
ไดพัฒนาหลักการการผลิตโดยไดแนวคิดของ Ford มาปรับปรุงเพื่อใหเหมาะสมกับกระบวนการ
ผลิตของบริษัทของตนเอง เพราะหลังจากโตโยตาไดไปศึกษาสายการผลิตจากโรงงาน Ford 
แลวไดพบกับปญหาในกระบวนการผลิตอยูหลายประการ เชน การผลิตในปริมาณมากของ 
Ford นั้นอาจสรางความไมสมํ่าเสมอขึ้นไดและเปนการสรางสินคาคงคลังระหวางการผลิตอีก
ดวยทําใหกระบวนการเกิดการรองาน และประกอบกับญี่ปุนเองไดประสบกับปญหามากมาย
หลังจากสงครามโลกครั้งที่ 2 ทําใหไมสามารถทําการผลิตรถยนตในปริมาณมากเหมือนกับ 
Ford ได เพราะขาดแคลนปจจัยที่ตองใชในการผลิตรวมถึงทรัพยากรดานเงินลงทุนที่มีอยูอยาง
จํากัด รวมถึงทรัพยากรในดานตางๆ ไดถูกทําลายลงเปนอยางมากเพราะไดรับความเสียหาย
จากระเบิดปรมณู อุตสาหกรรมหลายประเภทสวนใหญถูกทําลาย สุดทาย Toyota ก็ไดประสบ
ความสําเร็จในการคิดคนระบบการผลิตใหเหมาะสมกับตัวเองโดยมีแนวคิดที่วา ตนทุนต่ําสุด 
คุณภาพดีสุด และเวลาสงมอบที่เร็วที่สุด ระบบที่วาน้ีคือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System) หรือ TPS หรือมีชื่อเรียกอีกชื่อวา ระบบการผลิตแบบทันเวลา Just in 
Time (JIT) โดยหลักการน้ี คือ การผลิตสินคาหรือบริการตามความตองการของลูกคา(การผลิต
แบบดึง) โดยตองมีความตองการจากลูกคาเปนอันดับแรก กระบวนการผลิตสินคาจึงจะมีการ
ดําเนินการและเม่ือมีการบริโภคสินคาจากลูกคาก็จะมีการเติมเต็มสินคาในกรณีที่สินคาถูกดึง
ออกไปจําหนายอยางสมดุล  ระหวางผูผลิตและผูบริโภคและสวนที่สําคัญสุดคือ มีความตองการ
ที่จะกําจัดความสูญเปลา (Waste/Muda) ทั้ง 7 ประการออกไปจากกระบวนการผลิตหรือ
กระบวนการทํางาน เพราะถือวาเปนอุปสรรคขัดขวางในกระบวนการผลติผลิตภัณฑและยังไดให
ความสําคัญกับการควบคุมคุณภาพควบคูไปดวย  
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ตารางที่ 2 ความเปนมาของระบบการผลติแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing) 
ตารางสรุปเหตุการณสําคัญของการเปลี่ยนแปลงทางอุตสาหกรรม 

ยุคสมัย เหตุการณสําคัญ ชวงเวลา 
บุคคล
สําคัญ 

การผลิตดวยความ
ชํานาญ 

การผลิตท่ีเนนทักษะฝมือจากแรงงงานเปน
สําคัญ 

กอนศตวรรษที่ 
20   

การปฏิวัติอุตสาหกรรม เครื่องจักรไอน้ํา 1769 
James 
Watt 

  การแบงงานตามความชํานาญ 1776 
Adam 
Smith 

  หลักการใชชิ้นสวนทดแทน 1780 Eli Whitney 
การผลิตปริมาณมาก
และการ 

 
หลักการจัดการแบบวิทยาศาสตร 1911 

Frederick 
Taylor 

จัดการทาง
วิทยาศาสตร การศึกษาเวลาและการเคล่ือนไหว 1911 

Frank & 
Lillian 

Gilbreth 

  การกําหนดการทํางาน 1912 
Henry 
Gantt 

  การปรับสายการประกอบ 1913 Henry Ford 
  การบูรณาการทางแนวตั้งอยางสมบูรณ 1930s Henry Ford 

ระบบการผลิตแบบลีน หลักการแบบทันเวลาพอดี (JIT) 1950s 
Taichi ohno 

& Eji  
  /แนวการคิดผลิตแบบลีน Toyoda 

การผลิตแบบหยืดหยุน 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).  เพิ่มศักยภาพการแขงขันดวยแนวคิดลีน.  หนา 8. 
 
 สรุประบบการผลิตแบบลีนน้ันมีจุดเร่ิมตนจากอุตสาหกรรมหัตถกรรม (ทอผา) และ
หลังจากน้ันไดนํามาสูในรูปแบบของการผลิตในปริมาณมากหรือ (Mass Production) จนกระทั่ง
พัฒนามาเปนระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งเหมาะกับสภาพปจจุบันซ่ึงเปนการผลิตที่สามารถ
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ปรับเปลี่ยนใหเขาสภาพความตองการของลูกคาได มีความยืดหยุนสูงมากสามารถปรับปรุง
เปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา 
 ในป ค.ศ. 1990 James P Womack ไดมีการเสนอแนวคิดของระบบลีนในหนังสือ 
“The Machine that Changed the World” และยังไดใหหลักการไว 5 ประการ โดยหลักการ
สําคัญของแนวคิดการผลิตแบบลีนน้ันมีหัวขอที่สําคัญๆ ดังรูปตอไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1 หลักการ 5 ประการของแนวคิดระบบการผลติแบบลีน 
 
 ที่มา : เกียรติขจร โฆมานะสิน.  (2550).  Lean วิถีแหงการสรางคุณคาสูองคกรที่
เปนเลิศโดยระบบการผลิตแบบลีนการจัดการกระบวนการเปนเลิศ.  หนา 3. 
 
ทฤษฏีระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing Theory) 
 หลักการ 5 ประการของระบบการผลติแบบลีน 
 1. ระบุคุณคา (Value Definition) 
  ระบุคุณคา (Value Definition) หมายถึง การระบุเฉพาะเจาะจงคุณคาในตัวสินคา
หรือผลิตภัณฑนั้นๆ โดยมีมุมมองของลูกคาที่มีตอตัวสินคาวาคุณคาตัวสินคาอยูนั้นอยูตรงสวนใด 
ตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม ลูกคามองคุณคาของผลิตภัณฑเราอยางไรโดยคุณคา
นั้นถือวามีความสําคัญเปนอยางมากเพราะ คุณคาคือส่ิงที่ลูกคาใหความสําคัญในระดับราคาท่ี
เขาพอใจที่จะซ้ือสินคาหรือบริการชนิดน้ันดังน้ันเราตองรูวาลูกคาตองการอะไร เราตองผลิต
สินคาใหตรงตามความตองการของลูกคาทั้งในเรื่องของราคา เวลาในการสงมอบ คุณภาพในตัว
สินคา ตลอดจนความถูกตองของกระบวนการผลิตในทุกขั้นตอน จนกระท่ังสินคาน้ันมีความ
สมบูรณแบบและสินคาน้ันถูกสงมอบใหแกลูกคา เพ่ือที่กระบวนการสุดทายจะไดไมเกิดความ
สูญเปลา หรือความสูญเสียเกิดขึ้น เพราะถาผลิตสินคาที่ตรงกับความตองการของลูกคา ลูกคา
เกิดความพึงพอใจ ความสูญเปลาจะไมเกิดขึ้นเพราะสินคาจะไมถูกสงกลับคืนมาแกไขขอบกพรอง
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หรือปญหาตาง  ๆที่เกิดกับตัวสินคา โดยอาจมีการเปรียบเทียบกับคูแขงหรือที่เราเรียกวา Benchmarking 
โดยอาจเปรียบเทียบสินคาชนิดเดียวกัน โดยมีตัวชี้วัดประเภทเดียวกัน จึงจะนํามาเปรียบเทียบ
กันได ดังนั้นเราจะเห็นไดวาการระบุคุณคาของสินคาน้ันมีความสําคัญเปนอยางมาก เราตองเขา
ใจความตองการของลูกคาเปนอันดับแรกเพราะเปนสวนที่มีความสําคัญเปนอยางมาก ตองไม
มองในมุมของผูผลิตแบบในอดีตอีกตอไป ลูกคาจะเปนตัวกําหนดคุณคาน้ีเองโดยการระบุคุณคา
นี้สามารถใชเคร่ืองมือที่เรียกวา QFD หรือ Quality Function Deployment โดยเปนการหา
ความตองการของลูกคาที่มีตอตัวผลิตภัณฑหรือบริการน้ัน ซึ่งเม่ือผลิตสินคาหรือบริการออก
มาแลวจะเกิดความพึงพอใจตอลูกคาเพราะผลิตภัณฑไดถูกวิจัยและกลั่นกรองมาอยางดีแลวโดย
ผานความตองการของลูกคา สินคาจะถูกบริโภคโดยลูกคาแลวเม่ือเกิดความพึงพอใจลูกคาก็จะ
บริโภคเพิ่มขึ้นจนผลิตภัณฑนั้นเปนที่ตองการของตลาดและที่สําคัญตองผลิตสินคาในราคาที่
เหมาะสม และสงมอบสินคาใหตรงเวลาตามที่ลูกคาตองการจึงจะเกิดคุณคาครบถวนสมบูรณ
แบบ โดยผูผลิตตองพึงระลึกเสมอวา คุณคาของตัวสินคาหรือผลิตภัณฑนั้นๆ ตองถูกกําหนด
โดยลูกคากอนเปนอันดับแรกเสมอ สิ่งแรกตองผลิตสินคาใหตรงกับความตองการของลูกคา เพ่ือ
สรางความพึงพอใจใหแกลูกคาจนลูกคาพอใจ เม่ือไดบริโภคสินคาน้ันแลวจึงเกิด ผลตอบรับ 
(Feed back) ที่ดีและตองพยายามรักษาคุณคาน้ีเอาไว เพ่ือพัฒนาสินคาและบริการใหดียิ่งขึ้น
ตอไป   
     
 2. การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) 
  การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) หมายถึง การระบุสายธาร
คุณคาของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑแตละชนิดวามีกระบวนการผลิตตลอดสายการผลิต
อยางไรบางตั้งแตเร่ิมกระบวนการผลิตไปจนถึงกระบวนการสงมอบสินคาใหแกลูกคา ซึ่งการ
จัดทําแผนภาพ VSM นั้นจะชวยใหเราสามารถระบุปญหาในระหวางกระบวนการผลิตทั้งหมดได
อยางชัดเจนมากขึ้น เราจะมองเห็นปญหาระหวางกระบวนการผลิตไดดียิ่งขึ้น และสามารถ
แกปญหาไดอยางตรงจุด ตรงประเด็นมากขึ้น ซึ่งในการวิเคราะหเราจะใช Process Mapping  
หรือแผนภาพกระบวนการ ซึ่งจะเห็นภาพแตละขั้นตอนการผลิตไดอยางชัดเจน และเรายัง
สามารถมองเห็นงานที่จําเปนตอการผลิต และงานที่ไมจําเปนตอการผลิตซ่ึงสามารถขจัดออกไป
จากกระบวนการผลิตไดและ VSM นั้นจะชวยสะทอนภาพปญหาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการ
การผลิตในแตละกระบวนการใหปรากฏภาพใหเห็นไดชัดเจนและสามารถที่จะขจัดปญหาตางๆ
เหลาออกไปได ซึ่งจะชวยใหกระบวนการผลิตนั้นมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
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รูปที่ 2 แผนภาพ Value Stream Mapping 
 
 ที่มา : ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ.  (2552).  1-2-3 กาวสูลีน.  หนา 15. 
 
 3. การไหล (Flow) 
  การไหล (Flow) หมายถึง การไหลของกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง การไหล
ของกระบวนการผลิตตองไมติดขัด ตองไมเกิดปญหาระหวางกระบวนการการไหลของชิ้นงาน 
โดยระหวางกระบวนการผลิตจะตองปราศจากการรอคอย ชิ้นงานตองถูกไหลไปทีละชิ้นหรือ
เรียกงายๆ วา One Piece Flow โดยความหมายของ One Piece Flow นั้น คือการไหลของ
ชิ้นงานในสายการผลิตไปทีละหนึ่ง ๆ ชิ้นงานจะถูกเคลื่อนที่ไปยังกระบวนการถัดไปคราวละหนึ่ง
ชิ้น เพ่ือสรางความสมดุลในการผลิต ใหแกพนักงานและยังชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานไปในกระบวนการอีกดวย เพราะพนักงานในสายการผลิตน้ัน
สามารถตรวจพบปญหาหรือหากมีขอบกพรองสามารถแกไขไดทันที ไมปลอยใหชิ้นงานหลุดไป
ยังกระบวนการถัดไปเปนการเพ่ิมภาระงานใหแกกระบวนการถัดไป สามารถแกไขปญหาได
อยางรวดเร็วและฉับไว เม่ือดําเนินการไดดังน้ีแลวสินคาคงคลังก็จะเปนศูนย ในการผลิตสินคา
ในแตละกระบวนการน้ันตองใช Lead Time หรือ เวลานําในการผลิตใหใชเวลานอยที่สุด เพ่ือให
ทันตอความตองการของลูกคา ถาใชเวลานําในการผลิตนานจนเกินไปอาจสงผลกระทบตอ
กระบวนการผลิตถัดไปได เพราะจะเกิดความสูญเปลาเกิดขึ้นนั่น คือ การรอคอย เพราะฉะน้ัน
ตองใชเวลาใหสั้นที่สุด ทําใหกระบวนการผลิตมีการไหลอยางตอเน่ืองปราศจากความสูญเปลา 
การทําใหสายการผลิตมีการไหลอยางตอเน่ืองนั้น หรือ Continuous Flow  
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 4. ระบบดึง (Pull System) 
  ระบบดึง (Pull System) หมายถึง การดึงสินคาเม่ือมีความตองการจากลูกคา ถือ
เปนหลักการสําคัญในระบบ TPS จะผลิตชิ้นงานก็ตอเม่ือมีความตองการจากลูกคาแลวจึงเกิด
การดึงสินคาที่มีอยูในคลังสินคา นํามาทําการผลิตตอไป เพ่ือที่จะปองกันการผลิตเกินความ
ตองการแลวเกิดเปนตนทุนจมอยูในคลังสินคา ขายไมออก สินคาลาสมัย สินคามีการชํารุด 
เสียหาย หรือหมดอายุ ทั้งหมดนี้ถือเปนความสูญเปลาทั้งสิ้นซ่ึงสงผลเสียตอธุรกิจ สิ้นเปลือง
เปลาโดยไมเกิดประโยชน การผลิตในระบบดึงน้ันยึดหลักการมีความตองการแลวจึงดึงวัตถุดิบ
มาผลิตเทาน้ัน ดึงวัตถุดิบมาใชแลวตองเกิดประโยชนสูงสุด ตามหลักการ JIT ผลิตในปริมาณที่
ตองการ เวลาที่ตองการ และในจํานวนที่ตองการโดยในการผลิตจึงมีการเอา Takt Time มาใช
เปนตัวควบคุมเวลาที่ใชในการผลิตเพ่ือใหเกิดความสมดุลในระหวางกระบวนการผลิต เพ่ือให
การผลิตเกิดการไหลอยางตอเนื่อง และเวลา Takt Time นี้เปรียบเสมือนสะพานซึ่งเชื่อมการ
ผลิตกับลูกคาใหมีความสอดคลองกันโดยมีเปาหมายเดียวกัน ระบบการผลิตแบบดึงจะไมทําการ
ผลิตสินคาแลวรอลูกคามาซ้ือ การผลิตจะกระทําตอเม่ือมีความตองการจากลูกคาเทาน้ัน 
  
 5. ความสมบูรณแบบ (Perfection) 
  ความสมบูรณแบบ (Perfection) หมายถึง ความสมบูรณแบบในทุกกระบวนการผลิต
โดยเริ่มตั้งแต การะบุคุณคา (Value Definition) การระบุสายธารแหงคุณคา (Value Stream 
Mapping) กระบวนการไหลอยางตอเน่ือง (Flow) จนกระท่ังถึง การใชระบบดึง (Pull System) 
หลังจากที่ไดปฏิบัติตามหลักการขอ 1 ถึง 4 มาแลวน้ันโดยตองมีการพัฒนาอยางไมมีที่สิ้นสุด 
ตองพัฒนาอยางตอเนื่องหรือมีการ Kaizen นั่นเองโดยอาจมีการเปรียบเทียบกับคูแขง (Benching 
Marking) หรืออาจใช (BSC) มาเปนตัวควบคุมในการทํางาน หรืออาจใชแนวทาง PDCA 
(Plan–Do–Check-Act) เขามาเปนตัวควบคุมในกระบวนการเพื่อใหไดมาตรฐาน และสุดทายนี้
ตองมีการทํางานเปนทีมดวยความมุงม่ัน มีจุดมุงหมายเดียวกัน เพ่ือนําองคกรสูความเปนเลิศ 
โดยมุงลดความสูญเปลาในทุกกระบวนการทํางาน เพราะฉะนั้นตองมีการคนหาความสูญเปลา
อยูตลอดเวลา เพ่ือที่จะกําจัดความสูญเปลาน้ันออกไป เพ่ือมุงสูความสมบูรณแบบในกระบวน 
การทํางานโดยอาศัยเครื่องมือคือแนวคิดลีน 
  
 นิยามระบบการผลิตแบบลีน 
        วิโรจน  ลักขณาอดิศร (2552) ไดระบุเก่ียวกับระบบลีนวา คําวา Lean ซึ่งเปนภาษา 
อังกฤษน้ัน แปลวา ผอม แลวคําน้ีมีประโยชนตอองคกรอยางไร  ตองยอมรับวาองคกรที่มีความ
จําเปนตองลีน สวนมากจะเปนองคกรที่มีอายุในการดําเนินธุรกิจมาอยางยาวนาน เม่ือถึงจุดหนึ่ง
ยอมพบอุปสรรคในการทํางาน พบปญหาหรืออุปสรรคมากมายในการทํางานโดยองคกรสวน
ใหญเหลาน้ีไมเคยมีการวางแผนแกไขปญหาหรือหาสาเหตุที่แทจริงอยางจริงจัง แตสวนใหญ
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ชอบการแกไขปญหาเฉพาะหนาจนการแกปญหาเฉพาะหนาน้ีกลายเปนวิถีปกติในการทํางานที่
องคกรถือเปนแบบอยางในการแกไขปญหา ดังน้ันเราจะเห็นไดวา เม่ือองคกรประสบกับปญหา
ตางๆ ก็มักจะแกไขปญหาดวยวิธีมักงาย 4 วิธีนี้ 
 1. การเพ่ิมจํานวนพนักงาน 
 2. การเพ่ิมกระบวนการ 
 3. การเพ่ิมเวลาในการทํางานของพนักงาน 
 4. การเพ่ิมพ้ืนที่เพ่ือเก็บสต็อกสินคา 
 ซึ่งการแกปญหาดังกลาวนั้นจะพบกับสิ่งที่งอกหรือเพ่ิมขึ้นมาโดยไมเปนประโยชนกับ
องคกรเลย สุดทายองคกรตองประสบปญหาดานประสิทธิภาพทางดานการผลิตที่ตกต่ํา มีตนทุน
จมกับสินคาคงคลังหรืองานระหวางทํา (Work in Process : WIP) เปนจํานวนมาก ซึ่งผลสุดทายจะ
ทําใหองคกรไมสามารถที่จะแขงขันในตลาดได  ซึ่งแนวคิดลีนน้ันมีตนกําเนิดมาจากประเทศ
ญี่ปุน ซึ่งหลังจากเหตุการณสงครามโลกครั้งที่  2 นั้น ประเทศญี่ปุนซ่ึงเปนประเทศผูแพสงคราม
ตองประสบกับปญหาความขาดแคลนทางดานทรัพยากรทั้งดานทรัพยากรเงินทุน วัตถุดิบที่ใช
ในการผลิตสินคาและบริการ ทําใหประเทศญ่ีปุนนั้นไมสามารถที่จะผลิตสินคาในจํานวนมากได 
หรือการผลิตแบบ Mass Production ไดแบบประเทศตางๆ ในแถบยุโรป รวมถึงสหรัฐอเมริกา  
ดังนั้นญี่ปุนจึงตองใชการผลิตที่เหมาะสมแกตนเอง โดยจะตองมีคุณสมบัติดังนี้  
 - ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี เพราะไมมีเงินทุนมากพอที่จะไปเสี่ยงเปนตนทุน
จมกับสินคาคงคลัง 
 - ระบบการผลิตที่ยืดหยุน 
 - ระบบการผลิตที่มีความสูญเปลา (Waste) ในกระบวนการผลิตในระดับต่ํา 
 - ระบบการผลิตที่มีตนทุนต่ํา 
 ซึ่งบริษัทญี่ปุนที่เปนตนแบบของแนวคิดลีนก็คือ โตโยตา นั่นเองโดยรูจักกันในนาม
ของ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) ซึ่งมีแนวคิดหลักอยู 3 ประการ คือ 
 1. การผลิตแบบทันเวลาพอดี  (Just In Time : JIT)  เปนการผลิตที่ใชหลักการ คือ 
ผลิตในสิ่งที่จําเปน ในปริมาณที่จําเปน และในเวลาที่จําเปน  โดยหลักการน้ีจะเอาความตองการ
ของลูกคามาเปนตัวกําหนด เพราะจะไมมีการผลิตสินคามาเพ่ือรอจําหนาย เพราะจะเปนตนทุน
จมใหแกองคกร 
 2. การหยุดการผลิตเม่ือพบของเสีย (Autonomation หรือ Jidoka) องคกรโดยทั่วไป
นั้น มักจะมีการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑเม่ือผลิตภัณฑนั้นไดทําการผลิตเสร็จเรียบรอย
แลว เรียกวา การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย (Final Inspection) ซึ่งเปนกระบวนการที่มีประโยชน
เพียงปองกันไมใหสินคาที่ไมไดคุณภาพหรือมีคุณสมบัติที่ไมตรงกับความตองการของลูกคาถูก
สงมอบไปยังลูกคาปลายทางเทาน้ัน แตของเสียน้ันไดเกิดแลวและยังสงผลใหกระบวนการผลิต
เกิดตนทุนการผลิตที่ไมกอใหเกิดประโยชนขึ้นแลว ดังนั้นกระบวนการผลิตแบบโตโยตาน้ันจะไม
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มีการยอมใหมีการปลอยของเสียออกมาถึงมือลูกคาอยางแนนอน โดยจะมีการควบคุมคุณภาพ
ในระหวางกระบวนการผลิต (Quality Control in Process) โดยจะมีการตรวจเปนระยะใน
ระหวางกระบวนการผลิต โดยใชวิธีการทางสถิติ (Statistical Process Control : SPC)เขามา
เปนตัวชวยในการควบคุม 
 3. ความสมํ่าเสมอในการผลิต (Stability หรือ Heijunka) ตามหลักการของ Jidoka 
คือ เม่ือพบปญหาในระหวางกระบวนการผลิตตองมีการหยุดสายการผลิตเพื่อวิเคราะหหาเหตุ
ของปญหาที่เกิดขึ้น แลวลงมือแกไขปญหาดวยหลักการ PDCA  
 ประดิษฐ วงศมณีรุง; และคณะ (2552) ไดระบุเก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing System) ซึ่งมีความสําคัญดังตอไปน้ี 
 - Henry Ford และ Charles Sorensen ที่เปนมือขวาของเขาไดจัดสายการผลิตซ่ึง
ประกอบไปดวยคน เคร่ืองจักร เครื่องมือ และผลิตภัณฑใหเปนระบบตอเน่ือง (Continuous 
System) สําหรับการผลิตรถยนตฟอรด รุน T ในป ค.ศ. 1910  
 - Taiichi Ohno อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation ไดพัฒนาระบบ
การผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) หรือ TPS หรือระบบการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just in Time Manufacturing) ขึ้นมาตั้งแตสมัยที่ยังเปนผูจัดการฝายอัดขึ้นรูป 
 - เจมส พี. วูมาค; และแดเนียล ที โจนส (James P. Womack; and Daniel T. Jones. 
2550) ผูเขียนหนังสือ “ The Machine That Changed The World” ที่กลาวถึงประวัติการผลิต
รถยนต รวมถึงศึกษาและวิเคราะหโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน อเมริกา และยุโรป ทําให
เกิดคําวา “Lean Manufacturing” ขึ้นเปนคร้ังแรก 
 Lean Manufacturing เปนคําที่บัญญัติขึ้นหลังจาก ไทอิจิ โอโนะ ซึ่ง เจมส พี. วูมาค; 
และแดเนียล ที โจนส (James P. Womack; and Daniel T. Jones. 2550) ไดมีโอกาสศึกษา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (TPS) มาเปนเวลาหลายป แลวสรุปออกมาเปนสิ่งที่เขาเรียกวา 
แนวคิดและหลักการการผลิตแบบลีน จึงอาจกลาวไดวา ระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ันถือเปน
รากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 
 แนวคิดหลัก 4 ประการที่เปนหลักพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา มีดังตอไปน้ี 
 1. Just in Time หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
 2. Autonamation หรือ Jidoka เปนการควบคุมการผลิตแบบอัตโนมัติ ซึ่งสายการผลิต
หรือเคร่ืองจักรจะหยุดทําการผลิตทันทีเม่ือตรวจพอของเสีย 
 3. Flexible Workforce เปนการปรับจํานวนพนักงานที่ทํางานใหสอดคลองกับระดับ
การผลิตตามความตองการของลูกคา 
 4. Creativity เปนการใชประโยชนจากคําแนะนําหรือขอเสนอแนะของพนักงาน 
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 วิทยา สุหฤทธํารง (2547) ไดใหคําจํากัด ระบบการผลิตแบบลีน คือ ระบบการผลิตที่
มีความเหมาะสมมีความพอเหมาะพอดี และมีแนวคิดที่มุงเนนการไหลของกระบวนการและของ
ผลิตภัณฑนั้นๆ โดยกระบวนการในการผลิตตองปราศจากสิ่งที่เปนความสูญเปลาการไหลของ
กระบวนการตองเปนการไหลแบบทีละชิ้น ตองมีการไหลอยางตอเนื่อง และตองมีการใชระบบ
การผลิตแบบดึงเขามาชวยในการผลิต โดยอาศัยความตองการของลูกคาเปนหลัก การผลิตจะ
ดําเนินการตอเม่ือมีความตองการจากลูกคาแลวจึงดึงผลิตภัณฑนั้นออกไปทําการผลิต โดยจะไม
ทําการผลิตสินคาเพ่ือมารอจําหนาย เพราะถือเปนความสูญเปลาซ่ึงไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม โดย
มีเปาหมายในการผลิต คือ ตองการลดชวงเวลาใหสั้นลงดวยการกําจัดความสูญเปลาทุกประการ
ออกไปจากกระบวนการผลิต 
 
 หลักการ 3 MU 
 ลีนเปนแนวคิดในการบริหารกระบวนการผลิตที่สามารถผลิตไดอยางตอเนื่องและมี
มาตรฐานที่เชื่อถือได และลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นได นั่นคือหลักการ 3 MU นั่นเอง ซึ่งมี
ดังตอไปน้ี 
 1. ความสูญเปลา (Muda) คือ การทํางานที่ขาดประสิทธิภาพขาดมาตรฐานในการ
ผลิตที่ดีเพียงพอ ความสูญเปลาอาจเปนสิ่งที่เรามองไมเห็นก็ไดดังเชนในปจจุบันน้ี ทําใหเราคิด
วาในการทํางานหรืองานที่เราทําอยูนั้นไมมีความสูญเปลาเกิดขึ้นเราทํางานก็ทําไปตามปกติ 
แลวชอบคิดวาสิ่งที่เราทําเปนดีที่สุดอยูแลว แตความเปนจริงกลับไมใช ถาเราลดความสูญเปลา
ไดเราก็สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานไดดีขึ้น การผลิตหรือการปฏิบัติงานก็จะมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น ทํางานไดเร็วขึ้นตอบสนองความตองการของลูกไดสูงสุดและสามารถตอบสนองได
ในทันที 
  2. ความไมสมํ่าเสมอ (Mura) เปนปญหาสําคัญอีกประการหน่ึงในการควบคุมสินคา
หรือผลิตภัณฑนั้นใหออกมาไดอยางมีมาตรฐาน ตรงตามมาตรฐานที่ระบุเอาไว ยิ่งถาไมมีระบบ
ที่ดีในการตรวจสอบหรือพนักงานไมมีความเชี่ยวชาญในงานนั้นเพียงพองานอาจหลุดไปถึงมือ
ของลูกคาไดผลกระทบก็จะตามมาเนื่องจากสงของไมไดมาตรฐานไปใหลูกคา ตองมีการ
แกปญหาที่หนางานเลยตองมีมาตรฐานในการตรวจสอบวาสินคาตองไดมาตรฐานตามที่ระบุไว
ในรายการที่ตองตรวจสอบที่ทางลูกคาสงมา ตองบอกวามีวิธีการตรวจสอบอยางไร จุดที่ใหความ 
สําคัญมีจุดไหนบาง การตรวจสอบก็จะดําเนินการงายขึ้น 
  3. การทํางานเกินกําลัง (Muri) คือ การทํางานเกินกําลังความสามารถของที่ตัวเองมี
อยู หรือถือเปนการทํางานที่มากเกินไปทั้งคนและเคร่ืองจักร ทําใหเคร่ืองจักรมีอาการสะดุดหรือ
หยุดบอยทําใหเกิดปญหาดานการผลิตที่ไมเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งถาเกิดเคร่ืองจักรมีอาการหยุด
บอย หรือตองใชเวลาในการรอซอมนานผลกระทบก็จะสงผลตอแผนกอ่ืนที่เก่ียวของไดการแกไข
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โดยสวนใหญแลวมักจะเพ่ิมคนลงไปในการผลิต หรือ เพ่ิมเครื่องจักรในกรณีที่เคร่ืองจักรทํางาน
มากเกินไปมาชวยแบงเบาภาระในสวนนี้ได 
  
 กิจกรรมในมุมมองของลีน (Lean Perspective Activity) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3 การจําแนกกิจกรรมที่สรางมูลคาเพ่ิมและความสูญเปลา 
 
 ที่มา : เกียรติขจร โฆมานะสิน.  (2550).  Lean วิถีแหงการสรางคุณคาสูองคกรที่
เปนเลิศโดยระบบการผลิตแบบลีนการจัดการกระบวนการเปนเลิศ.  หนา 5. 
 
 แนวคิดในการผลิตแบบลีนน้ันเนนการพิจารณากิจกรรมตลอดสายการผลิต โดยได
แบงประเภทของกิจกรรมตางๆ ไวดังนี้ 
        1.  กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity : VA)  ซึ่งหมายถึง กิจกรรมที่
ทําแลวกอใหเกิดประโยชนแกลูกคาสูงสุด สามารถสรางมูลคาเพ่ิมใหแกชิ้นงานหรือตัวผลิตภัณฑ
หรือบริการ เชน กระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑในขั้นตอนตางๆ เชน การกลึง การตัด การเจาะ  
        2. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity : NVA) ซึ่งหมายถึง 
กิจกรรมที่ทําแลวไมกอใหเกิดมูลคาแกตัวสินคาหรือผลิตภัณฑหรือบริการ สวนมากจะเกิดกับ
การรอคอยในระหวางกระบวนการผลิต เชน การรอซอมเครื่องจักรหรืออุปกรณตางๆ ที่ชํารุด
เสียหาย การทํางานซ้ําซอนในขั้นตอนเดียวกัน เราตองกําจัดกระบวนการเหลาน้ีออกไปเพราะ
ทําใหเกิดความสูญเสียตอกระบวนการผลิต 
        3. กิจกรรมที่จําเปนแตไมเพ่ิมมูลคา (Necessary Non Value Added Activity : NNVA) 
ซึ่งหมายถึง กิจกรรมใดๆ ก็ตามที่ทําแลวไมเพ่ิมคุณคาใหแกสินคาหรือบริการ แตยังตองทํา
เพ่ือใหดําเนินงานไดตอไปไมสามารถหลีกเลี่ยงได สวนมากไดแก กิจกรรมการตรวจสอบคุณภาพ
ของตัวชิ้นงาน การตรวจนับความถูกตองของสินคา การตรวจสอบบรรจุภัณฑกอนสงมอบใหแก
ลูกคา 
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 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) 
 ระบบการผลิตแบบลีนระบุถึงความสูญเปลา 7 ประการ ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 

 
     รูปที่ 4 ความสูญเปลาตองหาม 7 ประการ  

 
 ที่มา : ยุพา กลอนกลาง.  (2549).  Identify Waste on the Shop Floor : การบงชี้
ความสูญเปลา.  หนา 39. 
 
 1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินความจําเปน (Over Production) หมายถึง เกิด
จากการผลิตสินคาเกินความตองการของลูกคา สงผลใหชิ้นงานที่ถูกผลิตขึ้นน้ันไมมีที่จัดเก็บ 
เงินทุนของบริษัทตองมาจมอยูกับสิ่งที่ไมตองการเกินความจําเปนบาง สาเหตุอาจมาจากการ
พยากรณความตองการการผลิตที่ผิดพลาดเน่ืองมาจากการพยากรณของลูกคาที่ไมมีความนิ่ง
และไมแนนอนจึงทําใหวางแผนผิดพลาดผลิตเกินความตองการทําให สินคาคงคลังบวม และ
สงผลถึงพ้ืนที่จัดเก็บในสวนคลังสินคาและบริษัทตองแบกรับภาระคาใชจายที่เพ่ิมสูงขึ้นตามไป
ดวยเพราะระบบลีนน้ันเนนการผลิตใหมีสินคาคงคลังนอยที่สุดคือเนนการผลิตแบบทันเวลาพอดี 
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บริษัทโดยสวนใหญคิดวาการที่มีสินคาคงคลัง หรือมีวัตถุดิบเอาไวในปริมาณมากเปนเรื่องที่ดี
สําหรับรองรับการผลิตซึ่งบางทีอาจสงผลเสีย ซึ่งสุดทายทําใหบริษัทสูญเสียความสามารถในการ
แขงขันทางธุรกิจกับคูแขงได 
 2. ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting) หมายถึง การที่พนักงานหรือบุคลากรของ
องคกรตองรอวาจะทําอะไรในกระบวนการผลิตหรือในหนาที่ของตนเองเชน การรอเบิกวัตถุดิบ 
รอเอกสารการอนุมัติจากผูจัดการ พนักงานรอวัตถุดิบในการผลิตชิ้นงาน พนักงานฝายจัดซ้ือรอ
วัตถุดิบในการที่จะสั่งซื้อเขามาเพ่ือผลิตเปนชิ้นงาน พนักงานคลังสินคารอโหลดสินคาขึ้นรถเพื่อ
ไปสงลูกคา ทุกกระบวนการในโรงงานเกิดจากกระบวนการรอคอยแทบท้ังสิ้น ถาหากการรอ
คอยมีมากข้ึนอาจสงผลกระทบตอการผลิตไดเชนกัน ตัวอยางการรอวัตถุดิบเพ่ือมาผลิตชิ้นงาน
ทําใหไลนผลิตเกิดการสะดุดผลิตชิ้นงานตอไมไดเน่ืองจากไมมีวัตถุดิบเพราะฉะน้ันตองมีการ
วางแผนในการจัดหาวัตถุดิบเขามาเพื่อรองรับการผลิตใหไดเพราะการผลิตจะหยุดไมไดหยุด
แลวมีผลกระทบตอการทํางานในหลายๆ แผนกขององคกร แตการรอคอยนั้นไมสามารถหลีกเลี่ยง
ไดเพราะเปนส่ิงที่เกิดขึ้นกับทุกบริษัทตางกันที่จะมากหรือนอย 
 3. ความสูญเสียจากการขนสงที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation) หมายถึง 
กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาหรือมูลคาซ่ึงสวนใหญเกิดจากขาดการวางแผนในการขนยาย ซึ่ง
ทําใหตองทํางานประเภทเดียวกันในหลายๆ รอบ เชน ยายชิ้นงานระหวางรอทําการผลิต (WIP) 
หรือแมกระทั่งการยายวัตถุดิบ (RM) หรือสินคาสําเร็จรูป (FG) การขนยายมีอยูดวยกันหลาย
รูปแบบเชน ยายจากสถานีหน่ึงไปอีกสถานีหน่ึงหรือมีการวางชิ้นงานไมถูกที่ทําใหตเสียเวลาใน
การขนยาย วางวัตถุดิบไวคนละที่กับเคร่ืองจักรทําใหตองเสียเวลาการขนยายในขณะทีจ่ะทําการ
ผลิตชิ้นงานอยูแลว เปนตน เพราะสิ่งที่เกิดจากการขนยายน้ันลวนแลวแตเปนความสูญเปลา
แทบทั้งสิ้น เพราะใชทั้งเวลาใชทั้งคนโดยไมเกิดมูลคาเพ่ิมและบางครั้งยังพบวาการขนยายใช
เวลานานกวาการผลิตสินคาบางชนิดดวยซํ้าไป การขนยายซ่ึงบางครั้งไมมีความจําเปนอาจ
กอใหเกิดอุบัติเหตุหรือชิ้นงานไดรับความเสียหายดวยซึ่งเกิดจากระหวางการขนยาย การขน
ยายทําใหตองสูญเสียทรัพยากรโดยไมจําเปนทั้งแรงงานคนและเวลาที่เสียไป การขนยายถา
เกิดขึ้นบอยคร้ังอาจกอใหเกิดความผิดพลาดไดโดยงายเพราะถาหากชิ้นงานมีหลายรุนหลาย
ประเภทพนักงานขนยายงานเกิดความสับสนสับเปลี่ยนชิ้นงานหรือติดสติ๊กเกอรผิดรุนก็เปนได 
และอาจตองเสียเวลาในการคนหางานเพ่ิมขึ้นอีกดวย เพราะฉะนั้นแนวคิดลีนจึงมุงที่จะขจัด
ความสูญเปลาประเภทนี้โดยองคกรหรือบริษัทตองมีการออกแบบโรงงานที่แยกสัดสวนอยาง
ชัดเจน เชนโรงเก็บวัตถุดิบ (RM)  โรงงานผลิต โรงเก็บสินคาสําเร็จรูป (FG) แยกใหเปนสัดสวน 
ชัดเจน เพ่ือใหงายตอการทํางาน สะดวก รวดเร็ว แมนยํา ทันตอความตองการของลูกคา ซึ่งเปน
เปาหมายของระบบลีน โดยสรุปคือ ตองมีการจัดวางผังโรงงานอยางเหมาะสมเพื่อความสะดวก 
รวดเร็วในการทํางานทั้งพนักงานรวมไปถึงผูบริหารดวย 
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 4. ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Excess Inventory) หมายถึง การผลิตที่ไมสอดคลอง
กับความตองการของลูกคา เชนผลิตชิ้นงานเพ่ือเก็บไวเปนสินคาคงคลังหรือผลิตเอาไวเผ่ือเรียก
ถือวาเปนการดีซึ่งมีการเตรียมการไวลวงหนาแตถาเหตุการณไมเปนไปตามที่คาดการณไว
ผลเสียที่จะตามมาก็คือ การมีชิ้นงานที่มากขึ้นเกินความตองการซ่ึงผลเสียก็คือ มีตนทุนในการ
เก็บรักษาที่เพ่ิมขึ้น ตองเสียคาเชาในการเก็บรักษาสินคา คาฝากสินคา คาขนสง เปนตน มี
ความเสี่ยงในการเกิดสินคาที่รอจําหนายเกิดขึ้นหรือไมสามารถขายสินคาที่ผลิตเอาไวไดทั้งหมด
สินคาเกิดการหมดอายุได เชน เกิดสนิม ชื้นงานชํารุดเน่ืองจากวางซอนกันหลายชั้นซ่ึงอาจสราง
ความเสียหายได การที่ผลิตชิ้นงานออกมาในปริมาณมาก ทําใหบริษัทไมมีความคลองตัวในการ
ปรับตัวใหเขากับเทคโนโลยีสมัยใหมยังใชการผลิตแบบเดิมอยู ซึ่งถาหากมีการคนควาและ
พัฒนางานวิจัยใหมสินคาเหลาน้ันอาจสูญเปลาไดเพราะระบบลีนนั้นเนนการผลิตแบบทันเวลา
และตอบสนองความตองการของลูกคาไดทันทีลดการผลิตเพ่ือเปนสินคาคงคลัง โดยบริษัทตอง
มีการผลิตชิ้นงานใหสอดคลองตรงตามความตองการของลูกคาจึงจะเกิดประสิทธิภาพแกองคกร 
 5. ความสูญเสียจากของเสีย (Defects) หมายถึง เปนปญหาใหญมากสําหรับทุก
บริษัทที่ตองเจอกับปญหาน้ี ปญหาที่ตรวจพบอยูเปนประจําคือ การผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 
ชิ้นงานมีขอบกพรองระหวางการขนยาย แตจะแกปญหารับมือกับมันไดดีเพียงใด ทุกสวนใน
บริษัทตองชวยกันรวมมือกันตองปองกันไมมีงานเสียเกิดขึ้น ตองมีการตรวจสอบชิ้นงานกอนสง
มอบใหแกลูกคาเพ่ือใหแนใจวาสินคาไดมาตรฐานตามที่ลูกคาไดระบุไว จะไดไมเกิดปญหาขอ
รองเรียนจากลูกคาในการเคลมสินคา สงสินคากลับมาทําการแกไข (Rework) อีกรอบซึ่งตอง
เสียทั้งเวลาเสียทั้งคนมาแกไขงานอีก เกิดความสูญเปลาเกิดขึ้นแทนที่จะใชเวลาตรงน้ันไปผลิต
ชิ้นงานหรือสินคาตัวใหมเพื่อขายใหกับบริษัทกลับตองมานั่งทํางานชิ้นงานเดิมอีกรอบหนึ่งซ่ึงไม
กอใหเกิดมูลคา นับเปนอีกปญหาที่ทุกคนในองคกรตองรวมกันแกไข 
 6. ความสูญเสียจากกระบวนการที่ทําแลวไมกอใหเกิดคุณคา (Non Value Added 
Processing)  หมายถึง การทํางานที่ทําแลวแลวนํากลับมาทําอีก (Rework) ทําแลวไมเกิด
ประโยชนเปนขั้นตอนที่ไมควรทําในระหวางการผลิตหรือขั้นตอนการดําเนินการในบางขั้นตอน 
ทําใหเกิดความสูญเปลาขึ้นไดในกระบวนการทํางาน ทําใหเสียเวลาในการทํางานบางประเภท
แทนที่จะนําเวลาสวนที่เหลือไปทํางานในสวนอ่ืนตอไป เชน พนักงานแปะสติ๊กเกอรชิ้นงานผิด
รุน ทําใหตองเสียเวลาหางานอันเนื่องมาจากแผนกคลังสินคานําสินคาไปเก็บโดยไมทําปายชี้บง
ทําใหพนักงานตองหาชิ้นงานตองเสียเวลาในการหาชิ้นงานนั้นเปนเวลานาน 
  7. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary Movement) หมายถึง 
การทํางานโดยเคลื่อนยายรางกายโดยไมจําเปนและกอใหเกิดผลเสียตอสุขภาพของพนักงาน
หรือบุคลากรในองคกร ตองมีการจัดระเบียบในที่ทํางานใหเอ้ือตอการทํางาน อุปกรณการทํางาน
ตองหยิบใชงาย สะดวกรวดเร็ว ทันตอความตองการใชงาน เชน จัดโตะทํางาน ที่นั่ง ที่ยืนควร
จัดวางอยางไรอุปกรณการใชงานที่ใชบอยใชประจําควรอยูใกลตัว สิ่งที่ไมจําเปนควรจัดเก็บให
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เปนระเบียบ ควรจะทําใหรางกายน้ันเคลื่อนไหวนอยที่สุดและใหเกิดความเมื่อยลาใหนอยที่สุด 
ซึ่งถาทําไดจะทําใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะฉะนั้นเราควรจัด
วางอุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกตางๆ ใหเปนระเบียบ ก็จะทํางานไดงาย รวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพ 
 
เครื่องมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน (Lean Tool) 
  หลักการ 5 ส. 
 

 
รูปที่ 5 บทบาทกิจกรรม 5 กับกิจกรรมการปรับปรุง 

 
 ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม.  (2547).  เพิ่มศักยภาพการแขงขันดวยแนวคิดลีน.  หนา 35. 
 
        5 ส. ถือวาเปนหลักการพ้ืนฐานขั้นแรกในการนําระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใช
ในทุกประเภทอุตสาหกรรม และถือเปนเครื่องมือที่งายและสามารถนํามาปรับใชไดกับทุก
กิจกรรมขององคกร ทุกองคกรสามารถนํามาปรับใชไดทันทีเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใหแกการ
ทํางาน หรือกิจกรรมตางๆ ไดเปนอยางดี (กุลรัตน สุธาสถิติชัย. 2552 : 1-3) การทํา 5 ส. เปน
เทคนิคที่ใชในองคกรเพื่อรักษาส่ิงแวดลอมดานคุณภาพในองคกร ประเทศญ่ีปุนเปนผูริเริ่มนํา
ระบบ 5 ส. มาใช ไมไดจํากัดแคการปรับปรุงสภาพแวดลอมเทาน้ัน แตยังเปนการปรับปรุง
กระบวนการคิดของพนักงาน ในการดําเนินการนํา 5 ส. เขามาใชในสถานประกอบการ (กอบโชค 
ยมภา. 2549 : 25) ซึ่งมีขั้นตอนที่สําคัญ คือ 
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        1. สะสาง ถือเปนพ้ืนฐานในการทํา 5 ส. ถือเปนกาวแรกที่จะพาองคกรกาวขามเขา
ไปสูระบบลีนได สะสาง คือการกําจัดสิ่งของที่ไมจําเปนออกจากสิ่งของที่จําเปน สิ่งของจําเปน
เก็บไวสิ่งของไมจําเปนแยกไปทิ้งหรือทําลายไดเลย ถาเราเลือกเก็บแตสิ่งที่จําเปนและใชทํางาน
เทาน้ันเราก็จะทํางานงายขึ้น สะดวก รวดเร็วสะดวกมากยิ่งขั้น ผลิตภาพการทํางานก็จะเพ่ิมขึ้น 
คนจะทํางานไดมากขึ้น ลดเวลาการทํางานลงได 
   ในการทําสะสางวัตถุดิบน้ันอาจมีการใชระบบ First In Fist Out (FIFO) เขามา
ชวยได ไมควรเก็บวัตถุดิบรุนกอนกับรุนที่เขามาใหมไวดวยกัน เพราะวัตถุดิบจะปนกันไปหมด
เวลานําไปผลิตจะผสมกันทั้งวัตถุดิบใหมและวัตถุดิบเกา เราจึงตองใชระบบ FIFO คือ เขากอน
ออกกอนวัตถุดิบที่เขามากอนจะถูกผลิตกอนแลวสงใหลูกคากอนเลย และวัตถุดิบจะไมเปนของ
เสีย เพราะหมดอายุ ตกรุน เพราะถูกนํามาใชผลิตเลยปญหาตางๆ จะไมเกิดขึ้นเลยถาใช FIFO 
เขามาชวย ในการทํา สะสาง นั้นบริษัทตางนั้นจะจัดใหมีการทํา Big Cleaning Day คือ วันหยุด
สําหรับทําความสะอาดใหญประจําปของบริษัทซ่ึงแตละบริษัทอาจไมไดจัดในชวงเวลาเดียวกัน
แตจะมีการทําในทุกๆ ป ซึ่งเปนการทําความสะอาดใหญของแตบริษัท แตละแผนกทุกคนใน
บริษัทตองมีสวนรวมในการความสะอาดในครั้งน้ีและถือเปนการสรางสัมพันธที่ดีในบริษัท ทุก
คนมีความสามัคคี รวมแรงรวมใจกันทํา  
        2. สะดวก หมายถึง การหยิบหรือใชสอยสิ่งตางๆ ไดโดยสะดวกโดยเกิดการจัดเก็บ
สิ่งของในสถานที่ทํางานที่เปนระเบียบเรียบรอย เพ่ือลดเวลาในการคนหาอุปกรณหรือเคร่ืองมือ
ตางๆ เพ่ือสรางความรวดเร็วใหแกผูปฏิบัติงาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและยังชวยสรางความ
ปลอดภัยใหผูปฏิบัติงานอีกดวย 
        3. สะอาด หมายถึง การรักษาทําความสะอาดทั้งอุปกรณและสถานที่ปฏิบัติงานใหอยู
ในสภาพที่พรอมใชงานและมีความสะอาดอยูเปนประจํา สมํ่าเสมอ ทําใหสภาพแวดลอมในการ
ทํางานดูดี สะอาด เปนระเบียบเรียบรอย สามารถตรวจสอบส่ิงผิดปกติ หรือ สิ่งแปลกปลอมได
งายขึ้น ปองกันการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานและยังชวยยืดอายุเคร่ืองจักรใหสามารถใชงาน
ไดนานขึ้น เพราะมีการดูแลรักษาอยูเปนประจําสมํ่าเสมอ ความสะอาดนั้นยังถือวาเปนเคร่ืองมือ
ที่สําคัญอีก 1 ตัวซ่ึงชวยเพิ่มผลิตในการทํางานได เชน การทําความสะอาดเครื่องจักรที่เราใช
งานอยูทุกวันน้ัน เราสามารถตรวจสอบสิ่งผิดปกติตางๆ ได เม่ือเราตรวจสอบทุกวัน เรารูวาจุด
ไหนสําคัญจุดไหนคือจุดหลักในการทํางานของเคร่ืองจักร ถาเรารูเราก็สามารถแกไขไดทันที  
ลดเวลาการซอมบํารุงสามารถนําเวลาที่เหลือไปผลติชิ้นงานไดมากขึ้น ผลผลิตก็อาจมากขึ้นตาม
ไปดวยในการทําความสะอาดน้ัน ควรมีการแบงพ้ืนที่เราผิดชอบใหชัดเจน มีการระบุผูรับผิดชอบ
อยางชัดเจน มีการระบุเวลาในการทําความสะอาดเชน ทําทุกวันตอน 8 โมงเชาในการทําความ
สะอาดน้ันควรจะเปนหนาที่ของทุกคนไมใชหนาที่ใครคนใดคนหนึ่งควรเร่ิมตั้งแตผูบริหาร 
ผูจัดการ พนักงานทุกคนทุกระดับในบริษัท ไลระดับลงมาทุกคนตองมีสวนรวมภายในองคกรใน
สวนของการทําความสะอาดเคร่ืองจักร ถือวามีความสําคัญไมนอย เพราะเคร่ืองจักรเปนตัวผลิต
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สินคาใหแกบริษัทเพราะฉะนั้นถาเกิดปญหาเก่ียวกับเครื่องจักรการผลิตจะหยุดทันที ผลิตสินคา
ตอไมไดสงผลเสียตามมาอยางที่ไดกลาวไปแลวขางตันดังน้ันเราจะตองมีวิธีดูแลทําความสะอาด
เคร่ืองจักรอยูเสมอ เชน การทําฝาครอบเครื่องจักรเพ่ือปองกันไมใหคราบนํ้ามันกระเด็นออกมา
นอกเคร่ืองลดความสกปรกลงได การทําถาดรองเศษของเสีย เพ่ือรองรับของเสียจากการผลิตลด
การทํางานซ้ําซอนของพนักงานจะไดไมตองมาเก็บเศษของเสียอีกรอบหนึ่งเพื่อจะไดนําไปทิ้งได
งายขึ้น การทําตะแกรงดักจับฝุนเพื่อไมใหฝุนเขาไปจับในตัวชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ 
        4. สุขลักษณะ/สรางมาตรฐาน หมายถึง การปฏิบัติตามหลักการ 3 ส. ดานบน คือ 
สะสาง สะดวก สะอาด อยางเปนประจําสมํ่าเสมอจนเกิดเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงาน เชน 
สถานที่ทํางานมีความเหมาะสมกับสรีระรางกายของพนักงานแตละคน พ้ืนที่ทีทํางานตองมีแสง
สวางเพียงพอ ไมมืด อับ ทึบ โรงงานตองมีทางระบายน้ําที่ดีตองไมมีกลิ่นอับที่ไมพึงประสงค 
ระดับเสียงในการทํางานตองไมดังเกินไปเพราะจะกระทบกับพนักงานในแผนก พ้ืนที่ในการ
ทํางานตองไมมีสารพิษหรือสารเคมีอันตรายที่สงผลตอสุขภาพของพนักงาน บริษัทตองตองมี
อุปกรณปองกันความปลอดภัยครบถวน พรอมใชงานอยูเสมอ  
        5. สรางนิสัย หมายถึง การปฏิบัติตามหลัก 5 ส. จนเกิดเปนนิสัย ไมตองมีใครมา
บังคับหรือมาบอกเราใหปฏิบัติเราทําเองโดยอัตโนมัติหรือเราทําเองโดยธรรมชาติ ซึ่งจะชวยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานใหแกตัวเองและองคกรใหกาวหนาในระดับที่สูงขึ้นตอไป  
        สรุปหลักการ 5 ส. 3 ส. แรกเปนการเนน สถานที่ใหมีความเปนระเบียบเรียบรอย 
สะอาด ดูดี เพ่ือสรางสภาพแวดลอมที่ดีในการปฏิบัติงานใหแกพนักงานเองสวนอีก 2 ส. เปน
การเนนที่ตัวบุคคล ซึ่งบุคคลน่ีเองจะเปนตัวขับเคลื่อนที่สําคัญที่จะพาองคกรเดินหนาไปสู
ความสําเร็จที่ยิ่งใหญตอไป 
 
 หลักการ ECRS  
        หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบไปดวย การกําจัด(Eliminate) การรวมกัน
(Combine) การจัดใหม (Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) ซึ่งหลักการ ECRS นี้ถือเปน
หลักการที่หลายบริษัทตางนํามาประยุกตใชกับองคกรของตนเอง เพราะถือเปนหลักการที่งาย
ที่สุดและสามารปรับใชหรือลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี โดยสวนใหญแลวประกอบไปดวย 
2 สวนหลักๆ คือ สวนงานหลักของโรงงานและสวนงานสนับสนุน  
        สวนแรกสวนของโรงงานเปนสวนที่เก่ียวของกับการผลิตโดยตรงของบริษัท เราควร
ใหความสําคัญกับเปนอยางยิ่งเพราะงานน้ีเปนงานสวนหลักถาเราไมใหความสําคัญจะกอใหเกิด
ความสูญเปลาและจะทําใหตนทุนการผลิตสินคาสูงขึ้น หากลดปญหาสวนนี้ลงไดจะชวยใหธุรกิจ
มีผลกําไรสูงขึ้น ผลประกอบการดีขึ้นสามารถลดตนทุนและที่สําคัญคือมีความสามารถแขงขัน
กับคูแขงไดมากขึ้น  
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        สวนของงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึง สวนงานที่ไมเก่ียวของกับการผลิตโดยตรงแต
จะมีสวนชวยงานผลิตในสวนของงานสนับสนุนนั้นจะเปนงานที่เก่ียวของกับเอกสารเปนสวน
ใหญ พวกการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน เพ่ือเปนประโยชนในการปฏิบัติงานใหแกองคกร
ซึ่งหลักการ ECRS ประกอบไปดวย 
        1. การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานในขั้นตอนตางๆ ในขณะ
ทํางานในปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลาตางๆ ทั้ง 7 ประการออกไปเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ใหแกกระบวนการผลิต ใหเหลือเฉพาะขั้นตอนที่จําเปนตอการผลิตเทาน้ัน 
        2. การรวมกัน (Combine) หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนกระบวนการทํางานวา
สามารถรวมงานในขั้นตอนตางๆ ที่สามารถนํามารวมกันได เพ่ือลดขั้นตอนที่ไมจําเปนลงได 
เชน จากการทํางานขั้นตอนปกติมีทั้ง 12 ขั้นตอน เราสามารถรวมขั้นตอนงานใหเขากันไดจาก 
10 เหลือ 5 ขั้นตอนทําใหเราประหยัดเวลาจากการผลิตลงได เราก็สามารถผลิตชิ้นงานใหเร็วขึ้น
ได และสามารถลดการเคลื่อนยายชิ้นงานบางขั้นตอนลงไดอีกดวย  
        3. การจัดใหม (Rearrange) หมายถึง การจัดลําดับขั้นตอนการทํางานใหมเพ่ือลด
ขั้นตอนที่ไมจําเปน หรือ การสลับขั้นตอนใหมเพ่ือทําใหกระบวนการผลิตเร็วขึ้น ทํางานงายขึ้น 
เชน สลับงานในขั้นตอนที่ 3 มาทํากอนขั้นที่ 5  
        4. การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงกระบวนการทํางานใหงายขึ้นจาก
เดิม และมีความสะดวกมากยิ่งขึ้น โดยอาจมีการออกแบบตัวจับชิ้นงานหรือที่ เราเรียกวา Jig 
หรือ Fixture เขามาชวยในการทํางานเพื่อทําใหงานมีความแมนยํา และถูกตองมากย่ิงขึ้นทําให
ทํางานไดรวดเร็วขึ้น  
 
 หลักการการควบคุมดวยสายตา Visual Control 
        กุลรัตน สุธาสถิติชัย (2552 : 4) Visual Control คือ การควบคุมดวยสายตา ซึ่ง
หมายถึง การปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับกระบวนการ เคร่ืองจักร อุปกรณ รวมถึงการ
จัดการอ่ืนโดยใชหลักที่วา การมองเห็นเปนชองทางในการรับรูที่รวดเร็วที่สุดของมนุษย ดังน้ัน
การใชสายตาจึงสามารถสังเกตเห็นความผิดปกติ หรือการเปลี่ยนแปลงใดๆ และสามารถ
ตอบสนองการควบคุมกระบวนการของเครื่องจักร อุปกรณ และการจัดการอ่ืนๆ ใหกลับคืนสู
สภาวะปกติไดเร็วที่สุด และยังนําไปสูการปรับปรุงในระดับที่สูงขึ้น 
        การที่เราสามารถมองเห็นการทํางาน มองเห็นความผิดปกติของสิ่งตางๆ ที่เกิดขึ้นได
ในโรงงานหรือสถานที่ที่ปฏิบัติงานไดดวยสายตาโดยอาจใชปาย หรือสัญลักษณ สี ที่สามารถ
มองเห็นหรือสังเกตไดอยางชัดเจน ซึ่งจะชวยใหเห็นความผิดปกติไดโดยงาย ชัดเจน และ
สามารถเขาไปแกไขปญหาไดอยางรวดเร็วและทันทีไมปลอยใหปญหาน้ันบานปลาย หรือถูก
สะสมไวอยางยาวนานซึ่งจะสงผลเสียตอกระบวนการทํางานในกระบวนการถัดไป    
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 หลักการ Kaizen   

        ไคเซ็น เปนหลักการของญี่ปุน ซึ่งคําวา ไคเซ็น หมายถึง การปรับปรุงและพัฒนา
อยางตอเนื่องอยูตลอดเวลา ไมหยุดน่ิง และพัฒนาตลอดไปอยางไมมีที่สิ้นสุด ไมวาจะเปน
กิจกรรมใดก็ตาม สามารถใชหลักการไคเซ็นไดตลอดเวลา โดยหลักการไคเซ็น เนนการมีสวน
รวมทั้งหัวหนางานและพนักงานใหเขามามีสวนรวมดวยกันในการพัฒนาหรือแกไขงานในแผนก
ตัวเองหรือขององคกรใหดีขึ้น เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกงานของตัวเอง ใหทํางานไดดีขึ้นและ
งายขึ้นสามารถเพ่ิมผลิตภาพในการทํางานใหสูงขึ้นไดดวยการพัฒนาใหดียิ่งขึ้นตอไปก็จะ
กลายเปนการพัฒนาที่ยิ่งใหญตอไปในอนาคต หมายความวาการทําไคเซ็น เปนการศึกษาและ
วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้น จากน้ันก็เขาสูกระบวนการวางแผนหาวิธีแกปญหา ซึ่งนําไปสูการลง
มือปฏิบัติตามแผนที่วางไวหลังจากที่มีการลงมือปฏิบัติและมีการตรวจสอบแลวนําไปสูวิธีการ
ตรวจสอบวาสามารถแกปญหาไดหรือไม ซึ่งถาเปนวิธีที่แกปญหา และปฏิบัติการได ผลงาน
ออกมาเปนที่นาพอใจตามเปาหมายท่ีวางไวพนักงานหรือหนวยงานจะไดนําไปใช (อนุชิต           
โอสถานนท. 2549) 
 
 ผลของการทํา Kaizen  
        1. สามารถเพ่ิมผลิตภาพทางดานการทํางานใหสูงขึ้น เชน ทํางานไดรวดเร็วมากขึ้น 
คุณภาพชิ้นงานดีขึ้น  
        2. ใชเวลานอยลงในการผลิต เวลาในกระบวนการผลิตสั้นลง เวลาในการตั้งเครื่อง
ลดลง 
        3. ขวัญกําลังใจของพนักงานดีขึ้น มีสวนรวมกับองคกรมากขึ้น พนักงานรักองคกร
มากขึ้น และยังเปนการรักษาพนักงานที่ดีมีคุณภาพไวแกองคกรอีกดวย 
 
 ตัวอยางการ Kaizen ในดานตางๆ  
 1. การปรับปรุงเพื่อลดตนทุน ทุกองคกรลวนแลวแตเคยประสบปญหากับการที่ตอง
แบกรับภาระตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นไมวาจะคาสินคาหรือบริการท่ีปรับตัวสูงขึ้น คาขนสง คานํ้ามัน 
เปนตนดังน้ันจึงมีการใช Kaizen เขามาชวยในการลดตนทุน  เราตองมีการปรับปรุงการผลิต
เพ่ือใหผลิตสินคาหรือบริการใหมีความเร็วขึ้นโดยใชเวลาในกระบวนการผลิตใหสั้นลง และตอง
สงมอบสินคาหรือบริการใหถึงลูกคาไดเร็วมากขึ้นดวย โดยเฉพาะอยางยิ่งสินคาอุปโภคบริโภค
ซึ่งผูบริโภคมีความตองการคอนขางสูงเพราะเปนสินคาที่มีความจําเปนตอผูบริโภคแทบทุก
ครัวเรือน เพราะฉะน้ันเราตองตอบสนองความตองการประเภทใหไวที่สุดเทาที่เราจะทําได ถา
เราทําไมไดเราก็จะเสียโอกาสในการทําธุรกิจลูกคาจะหันไปซื้อสินคาและบริการของคูแขงแทน 
และยากที่จะกลับมาเปนผูนําอีกคร้ัง 
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 2. การปรับปรุงผลิตภัณฑ ถาหากบริษัทใดมีนวัตกรรมหรือมีการคิดคนเทคโนโลยี
ใหมๆมาพัฒนาผลิตภัณฑของตัวเองก็จะสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภคหรือ
ลูกคาไดอยางดีและสรางความสัมพันธที่ดีตอกันเปนการทําธุรกิจรวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพ
เปนมิตรที่ดีตอกัน และสามารถทําธุรกิจไดอยางยั่งยืนตอไปถามีการคิดคนนวัตกรรมใหมๆ อยู
เสมอๆ บริษัทนั้นจะสรางความไดเปรียบในเชิงการคาไดกอนคูแขงเสมอๆ และจะมีผลิตภัณฑ
ตัวใหมๆ ออกมาอยูเสมอ เพ่ือใหผูบริโภคไดเลือกบริโภคกันมากขึ้น 
 
 การจัดสายการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing)  
        เปนแนวความคิดในการดําเนินการกระบวนการผลิตที่จําเปนในการผลิตชิ้นสวนหรือ
สินคาในรูปแบบของเซลลการผลิต นิโคลัส เจ. เอ็ม. (Nicholas, J. M. 2011)  เปนองคประกอบ
หน่ึงในการผลิตแบบเซลลซึ่งการวางผังแบบน้ีจะมีสวนชวยใหพนักงานเกิดความมีสวนรวมใน
การทํางานและมีสวนชวยในการตัดสินใจในกระบวนการทํางานมากขึ้น เพราะไดมีการรวมกลุม
เซลลผลิตภัณฑ (Product Cell) ชนิดเดียวกัน หรือ คลายกันนํามารวมกลุมในประเภทเดียวกัน
โดยทั่วไปจะมีประมาณ 5-10 คน และสถานีงานจะมีประมาณ 5-10 สถานีทํางานเขาไวดวยกัน
โดยแตละเซลลจะมีการกําหนดวาจะตองทําการผลิตสินคาชนิดใด รุนใด จํานวนเทาใดไวอยาง
แนนอนซ่ึงเม่ือชิ้นงานเคลื่อนที่จากกระบวนการหนึ่งไปสูอีกกระบวนการหนึ่ง จะเกิดความตอเนื่อง
ในการผลิตไมตองไปตองสลับชิ้นงานกลับไปกลับมาแบบสมัยกอนอีกตอไป สงผลใหตนทุนการ
ขนถายชิ้นงานนั้นลดลงไดและกอใหเกิดการพัฒนาที่สรางทักษะใหแกพนักงานในการผลิตนั้น
อีกดวย เพราะพนักงานจะมีความชํานาญในการทํางานที่หลายหลายมากขึ้นในกระบวนการผลิต
เพราะไดทํางานในการผลิตที่มีความหลากหลายในสายผลิตภัณฑ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 ผังโรงงานแบบเซลล Cellular Layout 
 
 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจักระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 47. 
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ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบการจัดผังโรงงานแบบ Functional และ Cellular Layout 
 Functional Layout Cellular Layout 
การเดินทางระหวางแผนก มาก นอย 
เสนทาง วกวน แนนอน เปนระเบียบมาก 
งานรอคิวผลติ 12-30 3-5 
การตอบสนองลูกคา สัปดาห ชั่วโมง 
รอบสินคาคงคลัง 3-10 15-60 
การควบคุมการผลิต ยาก งาย 
การทํางานเปนทีม ไมสงเสริม สงเสริม 
Quality Feedback วัน นาที 
ทักษะ แคบ กวาง 
การใชเคร่ืองจักร 85-95% 70-80% 

   
 ที่มา : นิพนธ บัวแกว.  (2547).  รูจักระบบการผลิตแบบลีน.  หนา 47. 
 
        จากตารางที่ 7 จะเห็นไดชัดเจนวา การจัดผังโรงงานแบบ Cellular Layout นั้นจะชวย
เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการทํางานใหแกพนักงาน ทําใหการทํางานมีความคลองตัวและ
เกิดความยืดหยุนมากขึ้น สะดวก รวดเร็ว สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยาง
ทันที กระบวนการแกปญหาระหวางกระบวนการสามารถแกไขไดอยางทันที เพราะสามารถ
ตรวจสอบสิ่งผิดปกติไดงาย และประสิทธิภาพในการใชเคร่ืองจักรมีอัตราการใชที่ต่ําลง เพราะวา 
มีการมีการใชเคร่ืองจักรนอยลง แตยังสามารถผลิตชิ้นงานไดในจํานวนเทาเดิม เพราะเกิด
ประสิทธิภาพทางดานการผลิต นั่นคือจะสงผลใหมีกําลังการผลิตเพียงพอที่จะสามารถรับคํา
สั่งซ้ือจากลูกคาในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นไดในอนาคตหรือสามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมขึ้นอีก ซึ่งเหมาะ
กับกระบวนการผลิตในยุคสมัยปจจุบัน  
 
 ขอดีของการจัดสายการผลิตแบบเซลลนั้น มีดังตอไปน้ี 
 1. ใชเวลาในการผลิตสั้น (Lead Time) เพราะมีการขนยายนอยคร้ังกระบวนการ
ทํางานอยูในพ้ืนที่ที่ใกลกันทําใหลดเวลาในการยายไดเปนอยางดี และสามารถผลิตชิ้นงานได
อยางตอเน่ือง ไหลลื่น ปราศจากความสูญเปลาในดานตางๆ เชน การรอคอย การขนยาย เปนตน 
 2. ควบคุมสายการผลิตไดงาย เพราะกระบวนการผลิตอยูในพ้ืนที่เดียวกัน ทําให
สามารถทําการควบคุมไดงาย สามารถแกไขปญหาไดทันที หากมีเหตุขัดของเกิดขึ้นระหวาง
การทํางาน   
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 3. การส่ือสารเปนไปไดดวยดี สามารถสื่อสารใหพนักงานที่ทํางานในสถานีนั้นๆ ได
งาย เพราะทํางานในพ้ืนที่เดียวกัน ทําใหการส่ือสารเปนไปในทิศทางเดียวกัน พนักงานทุกคนจะ
ไดรับรูเรื่องราวท้ังหมดในคราวเดียวกัน   
 4. สงเสริมการทํางานเปนทีม เพราะในการทํางานนั้นตองมีความรวมมือในการทํางาน 
ตองทํางานประสานซึ่งกันและกันเพราะชิ้นงาน จะถูกสงตอกันเปนทอดๆ ไมใชตางคนตางผลิต
แบบเดิมอีกตอไป  
 5. การไหลของชิ้นงานดีขึ้น เพราะช้ินงานถูกผลิตขึ้นในสถานีงานนั้นๆ ทั้งหมดเลย
ไมใชทําการแยกผลิตแบบสมัยกอน  ชิ้นงานจะถูกไหลอยางตอเนื่องจากสถานีหน่ึงไปอีกสถานี
หนึ่ง จนจบกระบวนการผลิต 
 
 มาตรฐานในการปฏิบัติงาน (Work Standardization) 
        ในการปฏิบัติงานเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพน้ันตองมีการควบคุมการปฏิบัติงานใหเปน
มาตรฐานเพื่อที่จะสรางการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยมาตรฐานการปฏิบัติงานน้ัน 
จะประกอบไปดวย ลําดับขั้นตอนการทํางาน วิธีการปฏิบัติงาน วิธีการทํางานอยางปลอดภัย 
และการบริหารปจจัยการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดในดาน เคร่ืองจักร แรงงาน วัสดุ วิธีการ 
โดยตองมีการจัดทําเปนเอกสารซึ่งมีคําอธิบายรายละเอียดของขอมูลในการปฏิบัติงานนั้นไว
อยางละเอียด โดยตองมีรูปภาพประกอบไวดวยเพื่อสรางความชัดเจนใหแกผูปฏิบัติงานไดทํา
ความเขาใจในระยะเวลาอันสั้น และใชเปนแนวทางในการทํางานที่ถูกตองในทุกคร้ังที่เขา
ปฏิบัติงานในสถานีนั้นๆ ซึ่งการมีมาตรฐานในการทํางานที่ถูกตองนั้นจะชวยสรางผลิตภาพ
ใหแกกระบวนการผลิตเปนอยางมากเพราะพนักงานจะทํางานไดถูกตอง รวดเร็ว ตรงตาม
ขอบังคับที่ไดกําหนดไว เกิดมาตรฐานการทํางานที่ดีขึ้นลดความสูญเปลาในดานความปลอดภัย
ในสถานที่ทํางานของพนักงานลงได เชน อุบัติเหตุลดลง และผลสุดทายตนทุนในการดําเนินการ
จะลดลงในที่สุด ตัวอยางมาตรฐานในการทํางาน ก็คือ คูมือในการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
ตางๆ นั่นเอง หรือที่เรารูจักกันดีนั่นคือ ISO 9000 นั่นเอง 
 การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) หมายถึง การผลิตชิ้นงานใน
รูปแบบหลากหลายๆ โมเดลในสายการผลิตเดียวกัน โดยมีการปรับสัดสวนเพื่อที่จะสามารถ
รองรับความตองการของลูกคาใหไดอยางทันที ในกรณีมีความตองการที่คอนขางมาก โดยตองมี
การผลิตสับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิตเพ่ือใหเกิดความสมํ่าเสมอโดยทั่วกันตลอด
สายการผลิต  
 การปรับเรียบในการผลิต (Smoothed Production Scheduling) หมายถึง การจัด
แผนการผลิตใหมีความสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคา เพ่ือสรางความสมํ่าเสมอ
ในกระบวนการผลิต เพ่ือใหเกิดการไหลอยางตอเน่ือง และลดความแปรปรวนของกระบวนการ 
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 การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) หมายถึง การจัดเตรียมอุปกรณ 
เคร่ืองมือ ที่ใชในการเปล่ียนรุนผลิตภัณฑ เพ่ือที่จะทําการเปลี่ยนการผลิตผลิตภัณฑหน่ึงไปเปน
ผลิตภัณฑหนึ่งโดยใชเวลานอยที่สุด  
 การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) หมายถึง การตรวจสอบชิ้นงาน
ดวยตัวพนักงานเองในสายการผลิตของตนเองกอนที่จะสงมอบยังสถานีงานถัดไป การตรวจสอบ
ดวยตนเองนี้จะเปนการปองกันไมใหชิ้นงานที่มีขอบกพรองหรือมีปญหาถูกสงไปยังกระบวนการ
ถัดไป ถาหากเกิดหลุดไปจะสรางความเสียหายในกระบวนการถัดไปหรือถาสินคาน้ันถูกสงไป
ลูกคาแลวอาจเกิดปญหาถูกสงกลับมาทําการแกไขอีกคร้ัง ถือเปนความสูญเปลาที่ตองขจัด
ออกไปเพราะตองเสียทั้งทรัพยากรแรงงาน เวลา คาใชจาย ที่ตองมาทําการแกไขชิ้นงานที่มี
ปญหาเพราะฉะนั้นการตรวจสอบดวยตนเองนั้น ถือวาเปนอีกชองทางที่ทําใหกระบวนการ
ทํางานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  
 การควบคุมตัวเองอัตโนมัติ (Autonomation) หมายถึง การหยุดทํางานโดยอัตโนมัติ
หรือหยุดการทํางานทันทีเม่ือพบส่ิงผิดปกติเกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตชิ้นงาน โดยมีการ
ติดตั้งกลไกหรือตัวรับสัญญาณที่เครื่องจักรไว เพ่ือที่จะทําการตรวจสอบชิ้นงานวามีความผิด 
ปกติหรือไม โดยการออกแบบการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัตินี้ จะไมมีแรงงานคนเขามา
เก่ียวของ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือ ของเสียตองไมผานเขาสูกระบวนการถัดไปไดถามีความ
ผิดปกติเกิดขึ้น  
 
 เคร่ืองปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke 
         ถือวาเปนเครื่องมืออีกหนึ่งตัวที่ชวยสรางประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิต และยัง
เปนตัวชวยใหพนักงานเกิดความสะดวกสบายและชวยใหเกิดความงายในการทํางาน 
 
 หลักการ PDCA 
        หลักการในการปรับปรุงจะใชหลัก PDCA เพ่ือนํามาประยุกตใชในทุกกิจกรรม ทุก
งานไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรืองานใหญ กิจกรรม Kaizen จะดําเนินการตามแนวทางของ 
PDCA หมายความวาการทําไคเซ็นเปนการศึกษาและวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นดังตอไปน้ี 
 1. Plan คือ การวางแผน ตองมีการศึกษาวาจะมีการวางแผนและปรับปรุงงานการ
ทํางานอยางไรบาง มีสิ่งใดที่จะตองทําบางใครบางที่จะตองเขามาเก่ียวของ และตองมีการตั้ง
เวลาหรือตองมีการกําหนดตัวชี้วัด เชน รอบเวลาในการตั้งเคร่ือง เวลาการหยุดเคร่ือง อัตราการ
เกิดของเสีย และอาจมีการตั้งการทํากิจกรรมกลุมยอยดวย เพ่ือระดมสมองและรวมกันแสดง
ความคิดเห็น เพ่ือหาแนวทางในเชิงลึกตอไป  
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 2. Do คือ การลงมือกระทําหลังจากที่ไดวางแผนไวเอาไวแลวและตองสื่อสารใหผูที่
เก่ียวของไดทราบดวย ไมควรปลอยเวลาทุกนาทีใหผานไป ทุกคนควรมีสวนทราบถึงความ
คืบหนาของการปฏิบัติงานดวยวาผลงานมีความคืบหนาอยางไรบาง งานสําเร็จลุลวงไปทั้งหมด 
แลวก่ีอยาง และงานใดบางไมสําเร็จและเปนเพราะสาเหตุใด 
 3. Check คือ การตรวจสอบผลลัพธวาไดผลเปนที่พึงพอใจหรือไม เปนไปตาม
เปาหมายที่ไดวางแผนไวหรือไมถาไมเปนตามเปาหมายก็ตองหาแกไขและพัฒนาตอไป 
 4. Action คือ การปรับปรุง แกไข งานใหดีขึ้น เม่ือเราตรวจพบปญหาแลวเราตองมี
การแกไขพัฒนางานใหไดตามเปาหมายที่เราวางไวถาเราไมพัฒนาหยุดอยูกับที่องคกรเราก็จะ
ไมพัฒนา พนักงานก็จะทํางานแบบเดิม ไมมีการพัฒนาตนเอง ดังนั้นการแกไขปญหาท่ีดี คือ ถา
หากงานไมเปนไปตามที่เราวางแผนไว ผูบริหารหรือหัวหนาหนวยงานตองทําการเรียกประชุม 
หรือมีการปรับแผนงาน ใหสูงขึ้นเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานใหอยูในจุดสูงสุดพัฒนาอยาง
ไมมีที่สิ้นสุด และอาจมีการตั้งระยะเวลาในการติดตามผลการพัฒนาดวย เชน 30 วัน และ 60 วัน   
 
 ตัวชี้วัดในระบบการผลิตแบบลีน  
        1. เวลานําในการผลิต หรือ Production Lead Time (PLD) หมายถึง ระยะเวลาที่
ไดรับคําส่ังซื้อจากลูกคาจนกระทั่งผานกระบวนการการผลิตในแตละขั้นตอน จนกระทั่งผลิตผลิต
สินคาน้ันๆ แลวเสร็จ 1 ชิ้น เวลานําในการผลิตน้ีถือเปนตัวชี้วัดที่สําคัญตัวหน่ึงซ่ึงจะสะทอน
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตวามีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใดถาเวลานอยหรือใชเวลา
คอนขางต่ํา ถือวาดีเพราะจะทําใหเราสามารถนําสินคาน้ันออกขายหรือสงมอบใหแกลูกคาได
อยางรวดเร็วทันตามความตองการของลูกคา ซึ่งถามีการเปรียบเทียบกับคูแขงเราอาจไดเปรียบ
ในทางกลับกันถาใชเวลานําในการผลิตนานหรือใชเวลาคอนขางมาก แสดงวามีปญหาระหวาง
กระบวนการผลิตขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่ง เชน ปญหาการรอคอย จากขั้นตอนกอนหนาหรือเปลา
ซึ่งตองไดรับการแกไขในทันทีมิฉะน้ันจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตในขั้นตอไป  
        2. เวลาแท็กต (Takt Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการผลิตสินคาเพ่ือใหไดสินคามา 1 ชิ้น 
นั้นใชเวลาเทาใด เพ่ือใหการผลิตนั้นสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดรวดเร็วเทาใด  
ถาเวลา Takt Time ออกมาเร็วแสดงวา เราสามารถตองสนองความตองการของลูกคาไดดี ลูกคา 
เกิดความพึงพอใจ อาจบริโภคสินคามากขึ้นทําใหองคกรมีกําไรมากขึ้น ในทางกลับกันถาเวลา 
Takt Time แสดงออกมาชา กระบวนการผลิตอาจไมสนองตอบตอความตองการของลูกคา เกิด
ปญหาระหวางกระบวนการผลิต ลูกคาอาจปฏิเสธสินคาของเราแลวหันไปบริโภคสินคาของ
คูแขงมากขึ้น ซึ่งทําใหเราเสียเปรียบโอกาสในทางธุรกิจก็เปนได เพราะฉะน้ันตองบริหาร Takt 
Time ใหเกิดความสมดุลระหวางกระบวนการผลิต 
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        3. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) หมายถึง ระยะเวลาในการผลิตสินคาในแตละ
กระบวนการหนึ่งๆ จนเสร็จแลวนําไปสูกระบวนการถัดไปน้ันใชเวลาทั้งสิ้นเทาใด เชน กระบวน 
การกลึงชิ้นงาน กระบวนการที่ 1 ใชเวลา 15 นาที และกระบวนการที่ 2 ใชเวลา 15 นาที 
เหมือนกัน แสดงวาในทุกๆ 15 นาที จะมีชิ้นงานที่กลึงเสร็จแลวออกมา  
  - ถา Cycle Time นอยกวา Takt Time แสดงวา ระบบการผลิตยังมีกําลังการผลิต
ไดอยู สามารถรับภาระในการผลิตชิ้นงานเพ่ิมไดอีก 
  - ถา Cycle Time มากกวา Takt Time แสดงวา ระบบการผลิตไมสามารถ
สนองตอบตอความตองการของลูกคาไดอยางทันที ตองแกไขปญหาในกระบวนการผลิตใน
กระบวนการใด กระบวนการหนึ่ง เชน อาจตองเพิ่มกําลังในการการผลิตเพิ่มขึ้น เพ่ิมความเร็ว
ของเคร่ืองจักร หรือตองเพ่ิมกําลังคนที่ตองใชในการผลิตเพิ่มขึ้น ผูบริหารตองเปนคนรับผิดชอบ
เพราะตองสรางความเชื่อม่ันใหแกลูกคา  
 สูตรในการคํานวณ 
 

รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) = 
 อวันเวลาทํางานต

 อวันในการผลิตตความสามารถ
 

 
        4. ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) หมายถึง ตัวชี้วัดประสิทธิภาพของการ
ใชเครื่องจักรวามีประสิทธิภาพเทาใด โดยพิจารณาจาก  
 
 อัตราการเดินเครื่อง/อัตราการใชเครื่องจักร (Availability Rate) (A) 
 

 สูตรการคํานวณ  A  =  100
)TimeLoading(ะเวลารับภาร

)TimeOperating(ร่ืองเวลาเดินเค
   

 ตัวอยางเชน  A  = 100
200

)20200(



  =  90%  

 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) (P) 
 

 ตัวอยางเชน  P  =  100
180

)5180(



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

 ตัวอยางเชน  Q  =  100
1200

)501200(



  =  95.83% 

 
 สูตรในการคํานวณ OEE = A x  P x Q ตามตัวอยาน้ีไดแก 90% x 97.22% x 95.83% = 
83.85% 
 ผลรวม OEE ควรมีคามากกวา 85% โดย 
 1. A ควรมีคามากวา 90% ในการผลิตน้ันปกติแลวเครื่องจักรตองมีการทํางานตลอด 
ตองปราศจากการวางหรือการหยุด หรือถามีการหยุดตองมีเหตุจําเปนใหหยุดเทาน้ัน 
 2. P ควรมีคามากกวา 95% เพราะประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร ตองมีการใชงาน
อยางเต็มกําลังของเครื่อง 
 3. Q ควรมีคามากวา 99% หรือพูดงายตองเกือบ 100% ตองผลิตของดีออกมาเปน
สินคาเทาน้ัน ถา Q% นอยแสดงถึง การผลิตที่ดอยประสิทธิภาพ  
 โดยสรุป OEE เปนคาเปอรเซ็นตที่ไดจากการคูณกันของ Availability, Performance 
Efficiency และ Quality Rate โดยในการปรับปรุงน้ันจะตองดําเนินการปรับปรุง คาที่ไดผลลัพธ
ออกมาแลวมีคาต่ําที่สุด 
 
แนวคิดหลักการการจัดการสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management)       
 การจัดการสายธารแหงคุณคาน้ันประดวยขั้นตอนหลัก 8 ขั้นตอน โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปน้ี 
 
 ขั้นตอนที่ 1 มุงม่ันสูลีน คือ “มุงไปสูการเปนองคกรระดับโลก” 
        องคกรระดับโลกนั้น เปนองคกรที่มีองคประกอบหลักๆ คือ ลดตนทุนใหต่ําที่สุด ผลิต
สินคาที่มีคุณภาพสูงสุดในอุตสาหกรรมของตนเอง และมีขอบกพรองหรือขอผิดพลาดตางๆ ให
เปนศูนย และตองเปนองคกรที่สามารถที่จะกําจัดความสูญเปลาออกไปจากสายธารการผลิตให
ได และสามารถสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาไดสูงสุด 
       
 ขั้นตอนที่ 2 เลือกสายธารแหงคุณคา 
        องคกรหนึ่งๆ นั้น อาจจะมีสายธารคุณคามากกวาหน่ึงสายธารคุณคาก็เปนไปได โดย
การจัดการสายธารแหงคุณคาน้ันจะชวยใหองคกรสามารถที่จะขัดสิ่งที่ไมกอใหเกิดคุณคาออก
จากสายธารคุณคาได โดยวิธีการคัดเลือกสายธารคุณคาเพ่ือทําการปรับปรุงนั้นแบงออกได 2 
ประเภทใหญ คือ  
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 1. การวิเคราะหปริมาณของผลิตภัณฑ (Product-Quantity : PQ Analysis) คือ การ
พิจารณาผลิตภัณฑวาผลิตภัณฑมีความสําคัญที่สุดขององคกรหรือบริษัทหรือ ผลิตภัณฑนั้นมี
การใชที่มากพออยูเปนประจํา ผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตสูงสุด จะถูกเลือกมาทําการปรับ 
ปรุงเปนอันดับแรก  
 2. การวิเคราะหเสนทางของผลิตภัณฑ (Product-Routing Analysis) หากไมมีการ
สรุปผลที่แนชัดจากการวิเคราะห PQ Analysis ก็ตองใชการวิเคราะหเสนทางผลิตภัณฑรวมดวย 
 
 ขั้นตอนที่ 3 การเรียนรูเรื่อง ลีน  
        ในขั้นตอนนี้เราตองทําความใจเรื่อง ลีน ใหกระจางและลึกมากยิ่งขึ้นเพราะจะเปนกาว
ที่มีความสําคัญนําไปสูการเปลี่ยนแปลง โดยขั้นตอนนี้มีจุดประสงคเพ่ือทําใหทุกคนในองคกรได
เขาใจหลักการของลีนอยางแทจริง  และสามารถนํามาประยุกตใชองคกรไดในขั้นตอนของการ
เขียนแผนภาพสถานะปจจุบัน 
 
 ขั้นตอนที่ 4 การวาดแผนภาพสถานะปจจุบัน 
        การวาดแผนภาพสถานะปจจุบันน้ันเปนการทําใหเห็นภาพกระบวนการผลิตที่ชัดเจน
มากยิ่งขึ้น โดยเริ่มตั้งแตกระบวนการผลิตสินคาไปจนถึงการสงมอบสินคาใหแกลูกคา โดยผูทํา
การปรับปรุงตองมีความเขาในในกระบวนการผลิตของสายการผลิตน้ันใหกระจางเสียกอน และ
แผนภาพสายธารแหงคุณคาน้ันจะชวยใหเรามองเห็นความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวน 
การผลิตและเราสามารถที่จะกําจัดออกไปได เพ่ือใหบรรลุผลตามที่ไดตั้งเปาหมายไว  
 
 ขั้นตอนที่ 5 กําหนดมาตรวัดแบบลีน  
        โดยท่ัวไปมาตรวัดสวนใหญจะขึ้นอยูกับแตละองคกรวาจะใชมาตรวัดใดเปนตัวกําหนด 
โดยทั่วไปมาตรวัดสวนใหญ จะมีดังนี้ 
 - รอบการหมุนของสินคาคงคลัง (Inventory Turns) 
 - จํานวนวันที่จัดเก็บสินคาคงคลัง (Day of Inventory On-Hand) 
 - รอบเวลาที่ใชในการผลิตรวม (Total Cycle Time) 
 - เวลานํารวม (Total Lead Time) 
 - ชวงเวลาที่เคร่ืองจักรใชงานได (Uptime) 
 - การสงมอบสินคาที่ตรงเวลา (On-Time Delivery) 
 - คาประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
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 ขั้นตอนที่ 6 การวาดแผนผังสายธารคุณคาแหงอนาคต 
         แผนภาพสายธารคุณคาแหงอนาคตนั้น เปนแผนภาพสายธารคุณคาที่ถูกกําจัดความ
สูญเปลาออกไปจากกระบวนการผลิตแลว ซึ่งเปนแผนภาพกระบวนการใหมที่สามารถนําไปใช
งานไดจริงเพราะไดผานกระบวนการการใชเครื่องมือในระบบของการผลิตแบบลีนตางๆ เชน 
การประยุกตใชระบบดึง  
 
 ขั้นตอนที่ 7 จัดทําแผนงานไคเซ็น (Kaizen) 
        การทําแผนการไคเซ็น คือ การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้น โดยทําการพัฒนา
อยางตอเน่ืองตลอดเวลา โดยไมมีที่สิ้นสุดโดยเนนใหทุกคนในองคกรมีสวนรวมในการจัดทํา
แผนงานไคเซ็น เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดแกกระบวนการทํางานทั้งตัวพนักงานรวมถึงองคกร
ดวย ตัวอยางแผนงานไคเซ็นที่ชวยใหกระบวนการทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น เชน 
 - กระบวนการผลิตสั้นลง 
 - ขั้นตอนการผลิตลดลง 
 - คุณภาพของชิ้นงานดีขึ้น 
 - ใชคนนอยลงในกระบวนการผลิต 
 
 ขั้นตอนที่ 8 นําแผนงานไคเซ็นไปใช  
          เปนการดําเนินการปรับปรุงสายธารคุณคาอยางตอเนื่องโดยผานกิจกรรมการไคเซ็น
ในรูปแบบตางๆ ที่ตัวพนักงานเองเปนผูคิดคนขึ้นมาเพ่ือที่จะชวยใหการทํางานนั้นสะดวกสะบาย
และงายขึ้นรวมไปถึงยังชวยสรางประสิทธิภาพใหแกองคกรอีกดวย โดยตองมีการพัฒนาอยาง
ตอเน่ืองและไมมีที่สิ้นสุด   
 
ประวตัิขอมูลทั่วไปของบริษัท KLD Engineering จํากัด 
       บริษัท  KLD Engineering จํากัด กอตั้งขึ้นเม่ือวันที่ 15 พฤษภาคม 2528 ดวยทุนจด
ทะเบียน 1 ลานบาท มีจํานวนพนักงานทั้งหมดประมาณ 25 คน และโรงงานแหงน้ีตั้งอยูที่ เลขที่ 
25/7 หมูที่ 12 ตําบลบึงคําพรอย อําเภอลําลูกกา จังหวัดปทุมธานี ดังรูปที่ 9 โรงงานแหงน้ีเปด
ดําเนินการมาแลว 20 กวาป โดยธุรกิจของบริษัทน้ันรับจางผลิตชิ้นสวนเคร่ืองจักรอุตสาหกรรม 
และรับงานกลึงตามแบบของลูกคารวมถึงรับจางสรางเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมตามแบบที่ลูกคา
ตองการธุรกิจของโรงงานถือวาเปนธุรกิจขนาดเล็ก  
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รูปที่ 7 พ้ืนทีภ่ายในบริษทั KLD Engineering จํากัด 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ในหัวขอน้ีไดนําเสนองานวิจัยที่เก่ียวของกับวิทยานิพนธสารนิพนธ และวารสารวิชาการ
ที่เก่ียวของกับเน้ือหาในเรื่องของการประยุกตใชระบบแนวคิดลีนมาทําการศึกษาวิจัยจนเปนที่
แพรหลาย ซึ่งมีดังตอไปน้ี 
        กมลรัตน ศรีสังขสุข; และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย (2553) ไดทําการศึกษาเรื่อง 
กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก โดยใชแนวทางลีน ซิกสซิกสมา พบปญหาวาปญหา
ผลผลิตที่ต่ําและตนทุนการผลิตสูงโดยงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือลดความสูญเปลาโดยใช
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หลักการลีนและซิกสมาเขามาทําการแกปญหา  โดยสวนแรกทําการวิเคราะหสายธารคุณคา
กอนการปรับปรุง วิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ จากน้ันไดทําการปรับปรุงออกแบบ
กระบวนการผลิตใหม และทําการวัดสายธารคุณคาหลังการปรับปรุง  โดยมีการลดสินคาคงคลัง
ที่ไมจําเปนออกไป มีการใชหลักการ 5 ส. และสุดทายไดมีการจัดทํามาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
ผลที่ไดจากปรับปรุงพบวาการผลิตมีแนวโนมดีขึ้นคือเพ่ิมผลผลิตเปน 15 ชิ้นตอชั่วโมง การ
ทํางานของพนักงานหนึ่งคนเปน 24 ชิ้นตอชั่วโมงการทํางานของพนักงานหน่ึงคนคิดเปน 37.5% 
อีกทั้งยังสงผลใหตนทุนการผลิตตอหนวยลดลงจาก 48.25 บาทตอชิ้นเปน 42.54 บาทตอชิ้น 
คิดเปน 11.83%  
        ขวัญใจ โชคไพบูลย (2555) ไดทําการศึกษาวิจัย เร่ืองการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ โดยใชแผนภาพสายธารคุณคา Value Stream Mapping 
มาชวยในการแกปญหา โดยใชแผนภาพสายธารแหงคุณคากอนทําการปรับปรุง (สถานะ 
ปจจุบัน) แลวระหวางกระบวนการไดมีการขจัดความสูญเปลาอออกไปจากกระบวนการผลิต 
แลวหลังจากจากน้ันไดมีการทํา แผนภาพสายธารคุณคาแหงอนาคต มาทําการปรับปรุงใหมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น โดยความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตน้ันพบวา มีประการ
ตางๆ เชน ความสูญเปลาจากการปรับตั้งเครื่องจักร ความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายวัตถุดิบ  
และความสูญเปลาที่เกิดจากการตรวจสอบคุณภาพและในการทําวิจัยในครั้งน้ีผูวิจัยไดเลือก
เคร่ืองมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีน คือ การลดเวลาการเปลี่ยนงาน หรือ (Set up Time)  
ดวยหลักการ SMED การจัดเตรียมและบริหารพ้ืนที่วัสดุ (Point of use Material)  และมีการใช
หลักการ ECRS เขามาชวยลดความสูญเปลาในกระบวนการรวมถึง การใชหลักการควบคุมดวย
สายตา (Visual Control) หลังจากไดทําวิจัยแลวพบวา สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร
จาก 6.306 วินาที เปน 2.740 วินาที หรือลดลง 57% การจัดพื้นที่เก็บวัตถุดิบที่เบิกมาจากคลัง
วัตถุดิบทําใหลดจํานวนครั้งที่เบิกวัตถุดิบจาก 3 คร้ังลดลงเปน 1 คร้ัง รวมเวลาได 27 นาที          
45 วินาที กระบวนการตรวจสอบคุณภาพในแผนกเย็บลวด สามารถลดเวลาการทํางานรวมลงได 
1 วินาทีตอชิ้นงาน 1 ชิ้น และสามารถลดสถานีทํางานลงไดจาก 6 สถานีเหลือ 4 สถานี และ
สามารถลดเวลาการเขียนงานเคลมสงลูกคาจาก 337 วินาที เปน 212 วินาที หรือลดลง 37%  
และสุดทายมีการปรับปรุงสภาพพ้ืนที่ในการทํางานใหพนักงานมีความคลองตัวสามารถ
ปฏิบัติงานไดรวดเร็ว และมีความถูกตองแมนยํามากขึ้น โดยมีการแบงแยกภาชนะสําหรับใส
ของเสีย และมีการจัดทําเอกสารชี้บงจุดที่ควรระวัง หรือจุด (Q Point) 
        ลัคนา กวินกิจจาพร (2555) ไดทําการศึกษาเรื่อง การนําเทคนิคการผลิตแบบลีนมา
ประยุกตใชกับกระบวนการการผลิตเรือคายัค ของบริษัท จอย สปอรต จํากัด โดยไดมีการนํา
เทคนิคระบบการผลิตแบบลีนมาใชงานจริงเพื่อสรางมูลคาเพ่ิมใหแกผลิตภัณฑ โดยไดมีการ
ดําเนินการภายในโรงงานผลิตเรือคายัค โดยใชขอมูลจากการสัมภาษณ รวมทั้งการสังเกตการณ
การเก็บรวบรวมขอมูลดวยตนเอง และไดมีการสรางแผนภูมิสายธารคุณคา ซึ่งสามารถแบงเปน 
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คือ การอออกแบบระบบการผลิต (Design Production System) การประยุกตใชกระบวนการ
ไหลอยางตอเน่ือง (Improvement Flow) และประยุกตใชระบบดึง (Imprement Total System 
Pull) โดยผลการศึกษาพบวา จากการประยุกตใชระบบการผลิตแบบลีนนั้น สามารถลดเวลาใน
การทํางานแตละสถานีลงได โดยพบวาเวลาลดลงทุกสถานีโดยผลรวมของรอบเวลาในกระบวน 
การผลิตของแตละสถานี และเวลาในการปรับเปลี่ยนและรอคอยกอนเขาสถานีผลิตมีการลดลง
ทุกสถานีการผลิตเปน 524 นาที 304 นาที และ 202 นาที โดยผลรวมสามารถลดรอบเวลารวม
ในการผลิตของแตละสถานีลงได และสามารถลดความสูญเปลาลงไดทําใหตนทุนการผลิตตอ
หนอยลดลง และสามารถผลิตสินคาในปริมาณที่เพ่ิมขึ้นได 
        พฤทธิพงศ โพธิวราวรรณ (2548) ไดทําการศึกษาวิจัยโดยการใชระบบการผลิตแบบลีน 
มาประยุกตใชอุตสาหกรรม (แบบตอเน่ือง-แบบชวง) กรณีศึกษา โรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ 
เพ่ือประยุกตใชเคร่ืองมือทางการผลิตแบบลีน คือ การใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา ซึ่งจะชวย
จําแนกคุณคาของกระบวนการผลิตทั้งหมดของกระบวนการใหเห็นไดอยางชัดเจน  และ
แบบจําลองสถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก ประเมิน และพัฒนาสายธารแหงคุณคา โดย
ออกแบบการทดลองเชิงแฟลกทอเรียลเต็มแบบ โดยใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะห ปจจัย
ทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร จากผลของการจําลองความสูญเปลาสามารถลดเวลาจากกระบวนการ
ผลิตรวมลงไดจาก 16.24 วันมาเปน 8.56 วัน หรือคิดเปน 47% และลดสินคาคงคลังระหวาง
กระบวนการจาก 96.35 ตันตอวันเปน 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปน 88.98% จากน้ันจึงนําไป
สรางแผนภาพายธารคุณคาแหงอนาคต 
        สุวรรณา พลภักดี (2557) ไดทําการศึกษาเรื่อง การประยุกตแนวคิดแบบลีนกับการ
จัดการโซอุปทาน กรณีศึกษาโรงงานน้ํายางขน โดยงานวิจัยชิ้นน้ีไดมีการประยุกตใชแผนผังสาย
ธารคุณคาจากน้ันทําการจําลองสถานการณโดยโปรแกรมทางคอมพิวเตอรเพ่ือเลียนแบบการ
ดําเนินงานในโซอุปทาน โดยมีตัวชี้วัดคือ รอบเวลาการนําและตนทุนรวมของโซอุปทาน จาก
การศึกษาโซอุปทานและการเก็บขอมูลเพ่ือทราบถึงโครงสรางของโซอุปทานของโรงงานน้ํายาง
ขนตั้งแต เกษตรกร ชาวสวนยาง พอคารายยอย พอคารายใหญ โรงงานน้ํายางขน โรงงานถุง
มือยางที่สงมอบสินคาใหกับลูกคาคนสุดทายโดยไดมีการวิเคราะหความสูญเปลาจากผังสายธาร
คุณคาและตนทุนรวม พบวามีความสูญเปลา 3 ประการ คือ ความสูญเสียเนื่องมาจากไมใช
ศักยภาพของบุคลากรอยางเต็มที่ ปริมาณสินคาคงคลังที่มากเกินไป และกระบวนการทํางานที่
ไมเหมาะสม แนวทางในการกําจัดความสูญเปลาดังกลาวคือ การออกแบบจุดรับซื้อนํ้ายางสด
สําหรับพอคารายยอย การควบคุมสินคาคงคลังและการปรับปรุงการทํางาน โดยไดผลลัพธออกมา 
คือ ตนทุนโลจิสติกสตลอดโซอุปทานลดลงเหลือ 14,881,061 บาทตอดือนจาก 15,788,407 
บาทตอดือน ซึ่งลดลง 5.75% โดยตนทุนแรงงานลดลง 780,951 บาทตอดือน และตนทุนดาน
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การเก็บรักษาลดลง 126,395 บาทตอดือน และยังพบวาเวลานําของโซอุปทานลดลงจาก 
88,812.97 นาที หรือประมาณ 61.68 วันเหลือเพียง 87,857.33 นาทีหรือประมาณ 61.01 วัน 
        จุติวัฒน ธวัชธาดา (2553) ไดทําการศึกษาวิจัยเรื่อง การปรับปรุงงานโดยบูรณาการ
แนวคิดลีน และเครื่องมือซิกซ ซิกมา : กรณีศึกษาโรงงานตัวอยาง โดยไดมีมุงเนนแกปญหาโดย
ใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามาชวยในการวิเคราะหกําจัดกิจกรรมกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
คุณคา และเปนความสูญเปลาระหวางกระบวนการออกไป โดยนําแนวคิดการผลิตแบบลีนมา
แกปญหาประกอบกับใชแนวคิดซิกซ ซิกมามารวมดวยชวยแกปญหาซ่ึงถือเปนแนวทางที่สําคัญ
ในการชวยลดความผันแปร ลดเวลา ลดพ้ืนที่ และลดของเสียจากกระบวนการผลิต โดยจาก
การศึกษาพบวา ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนั้น คือ การเกิดปญหาเศษติด (Spatter) 
ติดกับชิ้นงาน ซึ่งตองมีการตรวจสอบ และเคาะออก ทําใหสูญเสียเวลาและอาจเกิดคามผิดพลาด
ขึ้นไดในระหวางการตรวจสอบ ดังน้ันผูวิจัยจึงไดนําเครื่องมือที่ชวยปองกันความผิดพลาด เขา
มาชวยในการแกไข และมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตจากแบบ Pattern หรือ Lot Size มา
เปนการใชการปรับปรุงจากการผลิต เพ่ือลดชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและลดพ้ืนที่การ
จัดเก็บชิ้นงานสําเร็จรูป ซึ่งผลจากการปรับปรุงพบวา ปญหาที่เกิดจากเศษติดกับชิ้นงานมี
จํานวนที่ลดลงจากเดิม 304,400 PPM  เหลือเพียง 2000 PPM และรอบเวลาการทํางานลดลง
จาก 83.1 วินาที/ชิ้น เหลือเพียง 75.5 วินาที/ชิ้น และสามารถลดการจัดเก็บสินคาคงคลังสําเร็จรูป
จาก 1.5 วัน เหลือเพียง 1.0 วัน ซึ่งสามารถลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการได 
        รมิตา มุสิกพงศ (2558) ไดทําการศึกษาเรื่อง การประยุกตใชแผนภูมิสายธารคุณคา
ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของธุรกิจพลาสติกฟลม กรณีศึกษาบริษัท TPK โดยมีวัตถุประสงค
เพ่ือเสนอแนวทางในการลดความสูญเปลาโดยประยุกตใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาซ่ึงทําให
มองเห็นกระบวนการผลิตฟลมของบริษัท TPK นั้นสามารถจําแนกแยกกิจกรรมที่ไมกอใหเกิด
คุณคาออกไปจากกระบวนการผลิตได และยังพบวายังมีความสูญเปลาตางซอนตัวอยูจึงสงผลให
มีเวลานําที่ยาวนานซึ่งกอใหเกิดตนทุนที่ไมจําเปน เชน ความสูญเปลาของเสียที่เกิดขึ้นระหวาง
กระบวนการผลิต ซึ่งจากการวิเคราะหพบวามีสาเหตุมาจากปญหาการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร 
จึงไดมีการเสนอแนวทางในการแกไขปญหาโดยการเพ่ิมเวลาในการซอมบํารุงเชิงปองกันใหมาก
ขึ้น รวมถึงจัดทําคูมือในการปฏิบัติงานใหแกพนักงานเพื่อปองกันความผิดพลาดจากการต้ังคา
เคร่ืองจักร เพ่ิมความเขมงวดในการตรวจสอบคุณภาพหรือส่ิงแปลกปลอมที่ปะปนมากับฟลมได 
สวนความสูญเปลาจากการรอคอยการผลิตงานอันเนื่องมาจากปญหาการขาดวัตถุดิบนั้นไดมี
การแนะนําใหนําระบบสารสนเทศเขาใชในการจัดการจํานวนสินคาคงคลัง เพ่ือลดความผิดพลาด 
อันเกิดมาจากวิธีการปฏิบัติงาน โดยสรุปปญหาขางตนผลจากการปรับปรุงจะแสดงในแผนภูมิ
สายธารแหงคุณคาในสถานการณอนาคต พบวาเวลารวมของกระบวนการทํางานลดลงถึงรอยละ 
6.27 
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        สุรีรัตน พงศกิตติทัศ; วันชัย แหลมหลักสกุล; และนราธิป แสงซาย (2554) ได
ทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นสวนอุปกรณสําหรับเครื่อง 
ปรับอากาศภายในรถยนต พบวา สามารถเพิ่มประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิตไดโดยไดมี
การลดความสูญเปลาในดานตางๆ ออกไปจากกระบวนการทํางานโดยไดมีการใชแผนภูมิสาย
ธารแหงคุณคาเขามาชวยในการวิเคราะหและไดมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองโดยใชหลักการไค
เซ็นเพื่อนําไปสูการเพ่ิมประสิทธิภาพและการลดตนทุน ซึ่งผลสรุปจากการดําเนินการวิจัยพบวา
สามารถการปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยวิธีดังกลาว ทําใหงานระหวางกระบวนการลดลง 
(Work in Process) 60.21% ลดพ้ืนที่ในการทํางานได (Area) 7.27% ลดเวลานําในการผลิตได 
(Process Lead-Time) 50.39% ลดเวลานําของสินคาลดลง (Stock Lead-Time) 57.45% ลด
เวลานําของขอมูลได (Information Lead-Time) 37% และประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพ่ิมขึ้น 
(Production Efficiency) 14.31% ซึ่งทําใหผลผลิตเพ่ิมขึ้น (Productivity) 22.33% ซึ่งหลักการลีน
แสดงใหเห็นวาเปนหลักการที่นําไปสูตนทุนการผลิตที่ลดลงได 
        สินัญชอร ติระวิภาวัฒน (2557) ไดทําการศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการผลิต
โดยประยุกตใชการจัดการสายธารแหงคุณคา เขามาทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตชิ้นงานรุน
หนึ่งในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ โดยไดทําการวิเคราะหขอมูลเพื่อคนหาสาเหตุของ
ปญหาและไดดําเนินการปรับปรุงโดยมีเปาหมายตัวชี้วัด 3 ชนิด คือ ระยะเวลานําในการผลิต  
ระยะทางระหวางกระบวนการผลิต และปริมาณระหวางทํา ในกระบวนการศึกษาครั้งน้ีมีขั้นตอน
การผลิตทั้งหมด ประกอบไปดวย รีดแผน ตัดชิ้นงาน ขัดผิว ตรวจสอบ และบรรจุ โดยใน
ระหวางการทําวิจัยไดพบปญหาคือ เกิดการรอคอยในระหวางกระบวนการผลิตใน 2 สถานี คือ 
สถานีรีดแผน และสถานีขัดผิว ซึ่งมีรอบระยะเวลาการทํางานที่คอนขางสูงใชเวลาในการผลิตที่
คอนขางนาน และยังพบปญหาในสถานีตรวจสอบคุณภาพและบรรจุซึ่งมีการใชพนักงานใน
สายการผลิตที่ไมสอดคลองกับปริมาณงาน รวมไปถึงระยะทางที่คอนขางไกลในการขนสงงานใน
แตละสถานี โดยปญหาทั้งหมดนี้ไดมีการใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามาชวยวิเคราะหใน
กระบวนการ ผลปรากฏวาสามารถทํางานไดมีประสิทธิภาพมากขึ้น เกิดการไหลของงานอยาง
ตอเน่ือง และที่สําคัญสามารถลดเวลานําในการผลิตลงไดรอยละ 56.50 ปริมาณงานระหวาง
กระบวนการผลิตรวมลดลงรอยละ 71 และระยะทางในการเคลื่อนยายภายในกระบวนการรวม
สั้นลง 88 เมตร และยังสมารถลดจํานวนพนักงานในสายผลิตลงได 7 คน สงผลใหประสิทธิภาพ
การผลิตเพ่ิมขึ้น รอยละ 7.12 ตอ Batch จากประสิทธิภาพการผลิตเดิมที่มีรอยละ 51.08 เพ่ิมขึ้น
เปนรอยละ 58.20 ตอ Batch  
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
        ในการวิจัยเรื่อง การนําหลักการระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกตใชกับอุตสาหกรรม
งานกลึง กรณีศึกษา การผลิตชิ้นงานกลึง Rotary Valve โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการ
ผลิตชิ้นงานลงเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใหแกกระบวนการผลิตและชวยสรางเสริมใหองคกรมีกําไร
สูงสุดและมีตนทุนที่ต่ําที่สุด โดยวิธีการดําเนินการวิจัยมีรายละเอียดดังนี้  
        1.  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
        2.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
        3.  เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษาวจัิย 
        4.  การเก็บรวบรวมขอมูล 
        5.  สถิติทีใ่ชในการวิจัย  
 
ข้ันตอนการดําเนินการวจิัย  
        การดําเนินการวิจัย ไดมีการลงพ้ืนที่ในการเก็บขอมูลในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve  
เพ่ือใหเห็นหนางานรวมถึงสภาพปญหาที่เกิดขึ้นระหวางกระบวนการผลิตและไดมีการใช
แผนภูมิสายธารแหงคุณคามาชวยวิเคราะหในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve เพ่ือให
เห็นกระบวนการทํางานที่ชัดเจนมากขึ้น รวมถึงมุงหาแนวทางที่จะลดความสูญเปลาออกไปจาก
กระบวนการผลิตเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกองคกร โดยใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามา
ชวยวิเคราะหกระบวนการผลิตทั้งสภาพปจจุบัน และอนาคตหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแลว โดยมีรายละเอียดตามขอมูลดานลาง  
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1. ทบทวนวรรณกรรมทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน

2. ศึกษาสภาพโดยทั่วไปของบริษัทท่ีทําการวิจัย

3. เก็บรวบรวมขอมูล

4. วิเคราะหขอมูลโดยใชหลักการ VSM

5. ดําเนินการปรับปรุงแกไข

6. วัดผลการดําเนินการ

7. ควบคุมจัดทําใหเปนมาตรฐาน

8. สรุปผลการวิจัย

9. ดําเนินการทํารูปเลมสารนิพนธ
 

 
รูปที่ 8 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

        
 โดยในขั้นตอนการการดําเนินการเก็บขอมูลน้ัน ในขั้นตอนแรกผูวิจัยไดทําการเขาไป
ศึกษาพ้ืนที่จริงของทางโรงงานเพื่อดูสถานที่ที่จะทําการวิจัยวาสถานที่เปนอยางไร มีเคร่ืองจักร
อะไรบาง แตละสถานีงานของการผลิตในโรงงานเปนอยางไรบาง ขั้นตอไปทางผูวิจัยไดทําการ
เลือกชิ้นงานที่จะมาทําการวิจัยชิ้นงานนั้น คือ Rotary Valve ซึ่งเปนชิ้นงานที่คอนขางมีมูลคาสูง 
มีความสําคัญเพราะสรางผลกําไรใหแกบริษัท และประกอบกับชิ้นงานตัวนี้มีคําส่ังการผลิตอยู
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เปนประจํา ทางผูวิจัยจึงเลือกชิ้นงานชิ้นน้ีมาทําการวิจัยหลังจากนั้นผูวิจัยไดทําการศึกษา
กระบวนการขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ทั้งหมดทุกขั้นตอนตั้งแตกระบวนการแรก
จนถึงกระบวนการสุดทาย ตอไปผูวิจัยจึงไดทําการลงพ้ืนที่เก็บขอมูลจริงในการผลิตชิ้นงานตัวน้ี 
โดยมีการใชใบบันทึกการเก็บขอมูลเพื่อบันทึกเวลาที่ใชในการผลิตชิ้นงาน รวมไปถึงเก็บขอมูล
ปญหาท่ีพบระหวางการผลิตเพ่ือที่จะนํามาวิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุงแกไข โดยไดมีการ
ใชแผนภาพสายธารแหงคุณคาเขามาชวยในการวิเคราะหเพ่ือใหเห็นภาพกระบวนการผลิตได
ชัดเจนมายิ่งขึ้น โดยไดนําขอมูลปจจุบันมาเขียนแผนภาพสายธารแหงคุณคาปจจุบัน และเม่ือ
วิเคราะหขอมูลไดแลวนําผลที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลนําไปปฏิบัติจริง พรอมทั้งวัดผลการ
ปรับปรุงใหไดตรงตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว หลังจากนั้นนํามาเขียนแผนภาพสายธารคุณคา
แหงอนาคตเพ่ือนําไปแนวทางในการปฏิบัติงานในการผลิตตอไปพรอมทั้งสรางมาตรฐานใหแก
กระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ตอไป หลังจากนั้นทําการสรุปผลที่ไดจากการวิจัยและ
จัดทํารูปเลมสารนิพนธ   
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 ประชากรที่ใชในการศึกษาในคร้ังน้ี ไดแก ไลนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve เทาน้ัน
ซึ่งประกอบไปดวยเครื่องจักรดังตอไปน้ี เครื่องตัด เครื่องกลึง เครื่องเจาะ และเครื่องสวมอัด 
รวมถึงบุคลากรที่ใชในการผลิตรวมทั้งหมด 4 คน 
 
 กลุมตัวอยาง 
 จากกระบวนการผลิตทังหมดของโรงงาน ทางผูวิจัยไดเลือกชิ้นงาน  Rotary Valve 
มาทําการศึกษาวิจัยซึ่งประกอบไปดวย 
          เคร่ืองตัด      จํานวน  1   เคร่ือง 
          เคร่ืองกลึง     จํานวน   1  เคร่ือง 
          เคร่ืองเจาะ     จํานวน   1  เคร่ือง 
          เคร่ืองสวมอัด  จํานวน   1  เคร่ือง 
 
เครื่องมือที่ใชในการศึกษาวิจัย 
        ในการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยไดนําเครื่องมือในระบบการผลิตแบบลีนมาใชคือ 
แผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Steam Mapping) มาประยุกตใชในการผลิตชิ้นงาน Rotary 
Valve โดยไดดําเนินการตามขั้นตอนดังน้ี 
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 1. ศึกษาสภาพปจจุบัน  : ศึกษาสภาพโรงงาน กระบวนการผลิต และทําการเก็บขอมูล
ของการผลิต Rotary Valve 
 2. คนหาปญหา : โดยทําการเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (Value 
Steam Mapping : Current Stage) ของ Rotary Valve จากน้ันทําการเก็บขอมูลเพ่ือนํามา
วิเคราะหกระบวนการผลิตหรือหาความสูญเปลาหรือส่ิงที่ไมกอใหเกิดคุณคา จุดที่เปนปญหา  
 3. วิเคราะหสาเหตุและหาสาเหตุของปญหา 
 4. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 5. ดําเนินการตรวจสอบผลการปรับปรุง : วิเคราะหขอมูลหลังการปรับปรุงและจัดทํา
การเขียนแผนภาพสายธารคุณคาแหงอนาคต (Value Steam Mapping : Future  Stage) 
 6. ติดตามผลการปรับปรุง 
 ตัวชี้วัดในกระบวนการผลิต คือ รอบเวลานําที่ใชในการผลิตและระยะทางระหวาง
กระบวนการผลิต  
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
        การเก็บรวบรวมขอมูลน้ัน โดยทางผูวิจัยไดทําการใชใบบันทึกในการเก็บขอมูลทํา
การเก็บขอมูลการผลิต Rotary Valve เอาไวรวมถึงไดใชกลองวีดีโอสําหรับบันทึกขอมูลในการ
ผลิตวามีปญหาอยางไรบางในระหวางกระบวนการผลิต โดยการเก็บขอมูลทําการเก็บขอมูลเปน
รายสัปดาห 
 
สถิติที่ใชในการวิจัย 
        ในการวิจัยในครั้งน้ีผูวิจัยไดมีการใชสถิติเขามาชวยในการวิเคราะหขอมูล คือ คาเฉลี่ย 
(Average) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation : SD) 
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บทที่ 4 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ   

        
 การศึกษาวิจัยในครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงาน 
Rotary Valve ใหมีความรวดเร็วขึ้นเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพใหแกองคกร  โดยใชหลักการการผลิต
แบบลีนและใชเครื่องมือแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) พรอมกับ แผนภูมิ
กระบวนการ (Flow Process Chart) เขามาใชวิเคราะหและทําการปรับปรุงสายการผลิตเพื่อที่ 
จะลดเวลาในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve โดยไดดําเนินการตามขั้นตอนการดําเนินงานตาม
บทที่ 3 โดยปรากฏผลการศึกษาดังตอไปน้ี  
 1. สภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 
 2. การคนหาปญหา 
 3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 4. การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 5. สรุปผลการศึกษา  
 
สภาพปจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษา 
         บริษัทกรณีศึกษา เปนบริษัทขนาดกลางหรือขนาดยอม (SMEs) เปดดําเนินการการ
ผลิตชิ้นสวนทางอุตสาหกรรมและงานรับจาง ออกแบบ ผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมตามความ
ตองการของลูกมาเปนระยะกวา 15 ป โดยเร่ิมแรกจากเปดเปนบริษัทขนาดเล็กกอนโดยมี
พนักงานเร่ิมตนเพียง 5-6 คน โดยเริ่มตนเพียงโรงงานเล็ก โดยปจจุบันไดพัฒนากลายมาเปน
ธุรกิจขนาดเล็กและกลางหรือ SMEs ดวยแนวคิดที่วาผลิตสินคาและบริการใหตรงตามความ
ตองการของลูกคาใหมากท่ีสุด รวมถึงเจาของกิจการเองเปนผูที่มีอุปนิสัยออนนอมถอมตน 
ออนโยน เขากับคนงาย จึงกลายเปนจุดเดนในการทําธุรกิจในการเจรจากับลูกคาในรายใหมๆ
หรือในการนําเสนอสินคาตัวใหมๆ ใหแกองคกรก็กลายเปนเร่ืองงาย โดยปจจุบันบริษัทมีพนักงาน
ทั้งหมด 25 คน พนักงานสวนใหญจะอยูกับองคกรมาอยางยาวนานเปนคนรุนบุกเบิกกอตั้ง
โรงงานมารวมกับเจาของกิจการสวนใหญจะทําการผลิตโดยยึดติดกับคานิยมแบบเดิม ไมชอบ
การเปลี่ยนแปลง เนนการไขปญหาเฉพาะหนางานเปนหลัก ทําใหปญหาตางๆถูกสะสมมาอยาง
ยาวนาน โดยพนักงานรุนใหมที่เขามาทําการผลิตกับโรงงานจึงมีปญหาอยูบางในบางครั้ง เพราะ 
ฉะน้ันในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแกไขนั้นปญหาจึงตองอาศัยระยะเวลาอยูพอสมควร เพ่ือ
นําไปสูการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีขึ้น โดยนโยบายในยุคปจจุบันของบริษัทเนนผลิตสินคาใหทัน
และตรงตามความตองการลูกคาใหมากท่ีสุด ลูกคาตองเกิดความพึงพอใจสูงสุด และเนนการสง
มอบท่ีตรงเวลา  



44 

 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 จํานวน1ทอนนํามาตัดออกเปนทอนให
ไดขนาดตามที่ตองการ 
 
  2. กลึงขึ้นรูปตาม Drawing  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 11 การกลึง SUS316 
 
  หลังจากตัด Material เสร็จแลวนําแกน SUS316 มาทําการกลึงเพ่ือใหไดขนาดตาม 
Drawing โดยทําการกลึงปาดหนากลึงปอกทั้งซายและขวาทั้ง 2 ดาน  



46 

  3. การเจาะตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 12 การตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 
 
  หลังจากกลึงไดขนาดแลว นําแกน SUS316 มาทําการตั้งศูนยโดยทําการเจาะนํา
ศูนยใหครบทั้ง 5 รูและหลังจากน้ันจึงเร่ิมทําการเจาะรูโดยเจาะจากดอกสวานเล็กไปจนถึงดอก
สวานใหญสุดจนครบทั้ง 5 รู ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการเจาะทะลุจากดานบนลงดานลางใน
ฝงที่ 1 จนครบทั้ง 5 รู และทําการเจาะ 45 องศาอีก 1 ฝง (เจาะไมทะลุ เจาะครึ่งเดียว) จนครบ
ทั้ง 5 รูเชนกัน โดยในการเจาะนั้นจะเจาะจากรูที่ 1 คือรูที่อยูตรงกลางสุดของแกน SUS316 
หลังจากน้ันจึงเจาะไลมาจนครบทั้ง 5 รู โดยทําการเจาะไปเรื่อยๆ และจะทําการเปลี่ยนจากดอก
สวานเล็กไปจนถึงดอกใหญ  
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  4. ตัด Teflon 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 13 การตัด Teflon 
 
  หลังจากเจาะแกน SUS316 จบแลวน้ัน ขั้นตอนนี้จะเปนการตัดแกน Teflon เพ่ือ
นํามาสวมอัดกับแกน SUS316 โดยนําแทง Teflon มาเขาเครื่องตัดใหไดขนาดตามที่ตองการ 
 
  5. การเจาะตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 14 การตั้งศูนยและเจาะรู SUS316 
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  หลังจากกลึงไดขนาดแลว นําแกน SUS316 มาทําการตั้งศูนยโดยทําการเจาะนํา
ศูนยใหครบทั้ง 5 รูและหลังจากน้ันจึงเร่ิมทําการเจาะรูโดยเจาะจากดอกสวานเล็กไปจนถึงดอก
สวานใหญสุดจนครบทั้ง 5 รู ในขั้นตอนนี้พนักงานจะทําการเจาะทะลุจากดานบนลงดานลางใน
ฝงที่ 1 จนครบทั้ง 5 รู และทําการเจาะ 45 องศาอีก 1 ฝง (เจาะไมทะลุ เจาะครึ่งเดียว) จนครบ
ทั้ง 5 รูเชนกัน โดยในการเจาะนั้นจะเจาะจากรูที่ 1 คือรูที่อยูตรงกลางสุดของแกน SUS316 
หลังจากน้ันจึงเจาะไลมาจนครบทั้ง 5 รู โดยทําการเจาะไปเรื่อยๆ และจะทําการเปลี่ยนจากดอก
สวานเล็กไปจนถึงดอกใหญ  
 
  6. นํา SUS316 และ Teflon มาสวมอัด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 15 การสวมอัดของ SUS316 และ Teflon 
 

  หลังจากนั้นนําแกน SUS316 มาทําการสวมอัดกับแกน Teflon ที่เคร่ืองสวมอัด
โดยพนักงานทําการหมุนใหแกน Teflon นั้นเขามาสวมอัดใหพอดีกับแกน SUS316 จนไดระยะ
ที่ตองการโดยแกน SUS316 เม่ือถูกสวมอัดกับแกน Teflon แลวน้ันจะไมสามารถมองเห็นรูที่ได
ทําการเจาะไวกับแกน SUS316 ไดแลวเพราะแกน Teflon ถูกสวมอัดมาปดไว แตพนักงานได
ทําเคร่ืองหมายกํากับตําแหนงเอาไวเรียบรอยแลว เพ่ือที่จะทําการเจาะ Teflon ใหรูนั้นตรงกับ
แกน SUS316  
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  7. นํา Teflon มา Drilling กับแกน SUS316 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 16 นํา Teflon มา Drilling กับแกน SUS316 
 

  ขั้นตอนนี้เปนการเจาะ Teflon ตองทําการเจาะเบา  ๆชา เพราะแกน Teflon นั้น คอนขาง
ออนโดยทําการเจาะรูตั้งแตรูที่ 1 จนถึงรูที่ 5 โดยเจาะทะลุบนลงลาง 90 องศา 1 ฝง และเจาะอีก
ดาน 45 องศา 1 ฝง และในการเจาะ Teflon นั้นตองคอยเก่ียวเศษ Teflon ออกเปนระยะ 
 
  8. เจาะรูกันเคลื่อน และอุดรูกันเคลื่อน 
                          

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 17 การเจาะรูกันเคลื่อน 

 
  หลังจากทําการเจาะรูเสร็จเรียบรอยแลว นํามาสูขั้นตอนการเจาะรูกันเคลื่อน เพ่ือใหรู
จุดหมุนของแกน Rotary Valve และทําใหแกน Teflon ไมใหหลุดจากแกน SUS316 เวลา
ปฏิบัติงานโดยทําการเจาะทั้งหมด 2 รู ดานหัวแกน 1 รู และดานทายแกน 1 รู 
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รูปที่ 18 การเหลาเศษ Teflon และทําการอุดรูกันเคลื่อน 
 
  หลังจากน้ันนําเศษ Teflon ที่เหลือจากการผลิต มาทําการอุดรูโดยนําเศษ Teflon 
มาเหลาที่เคร่ืองเจียรใหไดขนาดที่ไดทําการเจาะรูไว เม่ือเหลาไดขนาดแลวนํากาวตราชางมาทา
ปลายเศษ Teflon อุดรูใหแนน แลวตัดเศษสวนเกินน้ันออกหลังจากนั้นนํามาเจียรใหเรียบรอย
เพ่ือใหดูเรียบเนียนเสมอกับแกน Rotary Valve 
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  9. กลึงคร้ังสุดทาย 
 
                   

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 19 กลึงครั้งสุดทาย 
 
  หลังจากน้ันนําแกน Rotary Valve เก็บรายละเอียดของแกน Rotary Valve อีกคร้ัง
โดยนํามากลึงรอบสุดทายเพ่ือใหไดขนาดตามที่ตองการ 
 
  10. เก็บเศษขี้กลึง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 20 เก็บเศษขี้กลึง 
 
  โดยท่ีพนักงานจะทําการนําอุปกรณมาควานในแกนรู SUS316 เพ่ือนําเศษขี้กลึง
หรือส่ิงสกปรกออกจากรูโดยทําทุกรูจนครบทั้ง 5 รู  
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  11. ลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 21 ลางทําความสะอาดชิ้นงาน 
 
  เม่ือจบกระบวนการขั้นตอนการผลิตชิ้นงานเรียบรอยแลว พนักงานจะนําชิ้นงาน  
Rotary Valve  มาทําความสะอาดโดยลางและขัดดวยผงซักฟอก แลวลางออกดวยนํ้าเปลา 
 
  12. จบชั้นตอนการผลิตไดชิ้นงาน Rotary Valve   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 22 ชิ้นงาน Rotary Valve 
 

การคนหาปญหา 
        เนื่องจากในอดีตที่ผานมาทางบริษัทยังไมเคยมีการเก็บขอมูลทางการผลิตชิ้นงาน Rotary 
Valve เลยทางผูวิจัยจึงไดทําการเร่ิมเก็บขอมูลโดยไดขอมูลตามรายละเอียดดานลาง 
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ตารางที่ 4 ขอมูลการผลิต 
ขอมูลการผลิต Rotary Valve 

ความตองการของลูกคา (เฉลี่ย) 3-4 ชิ้นตอเดือน (สัปดาหละ 1 ชิ้น) 
เวลาทํางานในแตละวัน (นาที) 420 
จํานวนพนักงานที่ใชในการผลิต 3-4 คน 

 
 ความตองการของลูกคา 4 ชิ้นตอเดือน พนักงานทํางาน 22 วันตอเดือน คิดเปน 420 
นาทีตอวัน 
 
ตารางที่ 5 ขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุง 

วิธีการผลิต 
เวลาที่ใชในการผลิต   

(นาที) 
1. ตัด Material SUS316 ใหไดตามขนาดที่ตองการ 2-4 
2. กลึงขึ้นรูปตาม Drawing ประกอบไปดวย การกลึงปลอก        
กลึงปาด ทํารองแหวนล็อค ทั้งดานซายและขวาการตั้งศูนย เจาะนํา
ศูนย 

30-50 

3. ตัด Material Teflon ใหไดตามขนาดทีต่องการและรอไว 2 
4. นํา SUS316 ที่กลึงเสร็จแลวมาทําการ Drilling ใหไดตาม 
Drawing 

30-50 

5. นํา Teflon มาทําการสวมอัดกับแกน SUS316 ที่กลึงไวแลว 2-3 
6. ทําการ Drilling Teflon ใหพอดีกับแกน SUS316 ที่ไดสวมอัดเขา
ไปแลว 

20-35 

7. ทําการเจาะรูกันเคลื่อน 2 รูเพ่ือปองการเคลื่อนที่พรอมทั้งอุดรูกัน
เคลื่อน 

5-15 

8. นํามากลึงใหไดตามขนาดครั้งสุดทายตาม Drawing (เก็บ
รายละเอียด) 

2-5 

9. เก็บเศษขี้กลึง 2-3 
10. ลางทําความสะอาดชิ้นงาน 1 
11. จบขั้นตอน    
12. สงมอบชิ้นงานใหแกลูกคา  
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 การวิเคราะหกระบวนการผลิตดวยแผนภาพสายธารแหงคุณคา  
        ในการวิจัยสารนิพนธในครั้งน้ีไดมีการนําเคร่ืองมือที่ใชในระบบการผลิตแบบลีนมาใช 
ในอุตสาหกรรมงานกลึงเพื่อนํามาเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นงาน  Rotary Valve  
ทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลในการผลิตชิ้นงานเปนเวลา 3 เดือน หลังจากนั้นไดนํามาเขียน
แผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะปจจุบัน เพ่ือวิเคราะหและหาแนวทางในการขจัดความสูญ
เปลาออกไปจากกระบวนการผลิต จากขอมูลดังกลาวในแผนภาพสายธารแหงคุณคาสถานะ 
ปจจุบันพบวา กระบวนการผลิตมีทั้งหมด 12 ขั้นตอนและพบวากระบวนการที่ใชเวลาในการผลิต
นานประกอบไปดวย  
 1. กระบวนการกลึง ใชเวลา 43 นาที 37 วินาที 
 2. กระบวนการเจาะรู ใชเวลา 95 นาที 12 วินาที    
 3. กระบวนการอุดรูกันเคลื่อน ใชเวลา 17 นาที 
 สรุปเวลาที่ใชในการผลิต Rotary Valve นั้นใชเวลา 178 นาที 18 วินาที และมีเวลา  
รอคอย 96 นาที 56 วินาที 
       จากการวิเคราะหกระบวนการผลิตทั้งหมดโดยเริ่มจากการตัด Material SUS316 
หลังจากนั้นนํามากลึงขึ้นรูปโดยใชเวลา 30-45 นาที หลังจากน้ันนําแกน SUS316 ไปเจาะรูให
ครบทั้ง 5 รู โดยทําการเจาะนําศูนยเพ่ือหาระยะก่ึงกลางโดยเจาะใหครบทั้ง 5 รู หลังจากน้ันจึง
ทําการเจาะทะลุบนลงลางและเจาะอีก1ฝงเพียง 45 องศา ใหครบทั้ง 5 รู เหมือนกัน หลังจากน้ัน
พักแกน SUS316 เอาไว หลังจากน้ันนํา Teflon มาตัดใหไดขนาดตามที่ตองการ หลังจากน้ันนํา
แกน SUS316 มาทําการสวมอัดกับแกน  Teflon แลวหลังจากนั้นทําการเจาะรู Teflon ใหตรง
กับรูแกน SUS316 โดยทําการเจาะใหครบทั้ง 5 รู หลังจากน้ันทําการเจาะรูกันเคลื่อน 2 รู ดาน
หัวและทายหลังจากนั้นทําการอุดรูกันเคลื่อนโดยนําเศษ Teflon มาเหลาใหไดขนาดแลวนํากาว
ตราชางมาแปะแลวทําการอุดรูเสร็จแลวเจียรผิวใหเรียบ หลังจากนั้นนํามาเก็บรายละเอียดครั้ง
สุดทายหลังจากน้ันตรวจสอบคร้ังสุดทายแลวตอไปนําชิ้นงานมาลางทําความสะอาด แลวรอสงมอบ
ลูกคาตอไป  
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การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
        จากการพิจารณาสายการผลิต Rotary Valve ผานแผนภาพสายธารแหงคุณคาใน
สถานะปจจุบันน้ันพบวาสาเหตุของปญหาท่ีเกิดขึ้นระหวางการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve นั้น
สวนใหญเกิดจากกระบวนการผลิตที่คอนขางหลายขั้นตอน ซ้ําไปซํ้ามา และเกิดจากตัวพนักงาน
เปนสวนใหญ รวมไปถึงพ้ืนที่ของโรงงานที่วางเคร่ืองจักรไมเหมาะสม เคร่ืองจักรแตละเคร่ืองไม
สัมพันธกัน ซึ่งปญหาตางๆเหลาน้ีลวนแลวแตสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตเปนปญหาท่ีตอง
ปรับปรุงแกไข โดยสรุปปญหาไดดังนี้ 
        1. รอบเวลาในการผลิตชิ้นงานใชเวลารวมคอนขางนาน เพราะเกิดการรอคอยระหวาง
กระบวนการ อันมีสาเหตุมาจาก เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตวางหางกันคอนขางไกล สงผลใหการ
ไหลของงานเกิดปญหาติดขัดในบางเวลา 
        2. กระบวนการทํางานหลายขั้นตอน ทํากลับไปกลับมาซึ่งสงผลใหพนักงานเกิดอาการ 
เบื่อ เหน่ือยลา เพราะตองทํางานไปตรวจสอบงานไปเปนระยะ 
   3. ความชํานาญของชางผูปฏิบัติงานแตละบุคคล มีความสามารถไมเทากัน 
        4. เกิดอาการไหมของดอกเจาะหรือใบมีดเพราะ ตองใชน้ําหลอเย็นชิ้นงานเปนตัวชวย
เพราะถาใชความเร็วรอบในการเจาะสูง (ถารีบเจาะ) หรือเจาะซํ้ากันเปนเวลานานทําใหดอกสวาน
เกิดการไหมได ตองเปลี่ยนบอยทําใหการทํางานเกิดอาการหยุดชะงักได  
   5. เกิดเศษขี้กลึง ติดอยูในรูของชิ้นงาน เพราะเกิดจากการเจาะรูในไมสุด ทําใหตอง
มาควานเศษออกภายหลัง (เสียเวลา) 
        6. ในการอุดรูกันเคลื่อนน้ันพบวามีปญหาใชเวลานานคอนขางนานในการผลติในขั้นตอน
นี้โดยเริ่มจากการเหลาเศษ Teflon ที่ตองใชเวลาในการเหลาคอนขางนานและเมื่อเหลาไดขนาด
พอดีกับแกนรูที่ไดเจาะไวแลวน้ัน พบวาปญหาในขั้นตอนนี้คือ เกิดจากการหลุดของเศษ Teflon 
เม่ือเหลาเสร็จแลวนําไปติดอัดลงรูเกิดปญหาเพราะกาวยังไมแหงทําใหเสียเวลามาแปะกาวใหม 
 7. เกิดปญหาเศษขี้กลึงจากการผลิต พันติดกันในขั้นตอนการกลึง ทําใหตองหยุด
เคร่ืองเปนระยะๆ แลวใชตะขอเก่ียวเศษขี้กลึงออกจากชิ้นงาน 
 
 แนวทางในการแกไขปญหา 
        ในการแกไขปญหาผูทําวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการโดยจัดทํา แผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart)  เพ่ือใชวิเคราะหกระบวนการผลิตขั้นตอนการผลิต 
เพ่ือที่จะชวยลดเวลาในการผลิต Rotary Valve  
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ตารางที่ 6 ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve กอนการปรับปรุง   

 
            
 จากการวิเคราะหขอมูลพบวา กระบวนการทํางานนั้นมีทั้งหมด 25 ขั้นตอน มีการเคลื่อนยาย 
7 ขั้นตอน และขั้นตอนการตรวจสอบอีก 1 ขั้นตอน และมีระยะทางในการเดินทั้งหมดระหวาง
การผลิตชิ้นงานทั้งหมด 122 เมตร และใชเวลาในการผลิตชิ้นงานทั้งหมด 178 นาที 18 วินาที 
หรือคิดเปน 2.96 ชั่วโมงตอชิ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 

19

6

1

0

0

ลําดับท่ี รายการ จํานวนคน
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(วินาที/นาที)

1 ศึกษา Drawing ของการผลิตช้ินงาน Rotary Valve หนางาน 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 ใหไดขนาดตาม Drawing 1 43.37

7 เสร็จแลว เดินไปใหพนักงานอีกคนเพ่ือทําการเจาะรู 1 30 2

8 ทําการต้ังเครื่องเจาะโดยทําการต้ังศูนยใหไดองศาตามที่ตองการ 1 2.40

9 ทําการเจาะนําศูนย SUS316 ใหครบทั้ง 5 รู โดยเริ่มเจาะจากรูที่1 ไปถึงรูที่ 5 1 3.39

10 หลังจากนั้นทําการเจาะรูโดยเจาะทะลุบนลงลาง และอีก 1 ฝงเจาะแค 45 องศา(โดยการเจาะนั้นเจาะจากรูสวานเล็กไปหาใหญ) 1 46.36

11 เดินไปหา Teflon ที่ช้ันวาง 1 25 2.56

12 นํา Teflon มาทําการตัดท่ีเครื่องตัด โดยทําการวดัขนาดใหไดตามที่ตองการกอนทําการตัด 1 1

13 ตัด Teflon 1 1.75

14 เดินไปที่เครื่องสวมอัดเพ่ือทําการสวมอัด SUS316 กับ Teflon เขาดวยกัน 1 12 2

15 ทําการสวมอัด SUS316 กับ Teflon เขาดวยกัน 1 2

16 ทําการเจาะรู Teflon โดยเจาะทะลุบนลงลาง และ เจาะ 45 องศา อีก 1 ดาน 1 27

17 ทําการเจาะรูกันเคลื่อน 1 0.45

18 เดินไปที่เครื่องเจียร 1 5 1

19 ทําการเจียรโดยเหลาเศษ Teflon เพ่ือทําการอุดรูกันเคลื่อน 2 รู หัวแกน 1 รู ทายแกน 1 รู 1 10.25

20 อุดรูดวย เศษ Teflon โดยแปะกาตราชางแลวนํามาอุดรูที่แกนเพลาทั้งหัวแกนและทายแกน 1 4.35

21 เก็บเศษข้ีกลึง ที่ติดคางอยูในรู โดยพนักงานนําเครื่องควานรูมาทําการควานเศษที่ติดอยูในรู 1 4

22 เดินไปที่เครื่องกลึง  และทําการต้ังเครื่องกลึง 1 20 3

23 ทําการกลึงครั้งสุดทาย เพ่ือใหไดขนาดตามที่ตองการ 1 3.50

24 ทําการตรวจสอบช้ินงาน 1 2

25 ลางทําความสะอาด 1 1

26 รอสงมอบใหแกลูกคา

สรุป 122 178.18

เวลา(นาที)/วนิาที

สัญลักษณ

สัญลักษณ

สรุปผล

การเก็บรักษา

ระยะทาง 122

178.18

การปฏิบัติการ     

การเคลื่อนยาย

การตรวจสอบ

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

  
        หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานแลว พบวา สามารถลดขั้นตอน
กระบวนการทํางานไดดังนี้ การปฏิบัติงานเหลือเพียง 15 ขั้นตอน ลดระยะทางในการเดินปฏิบัติงาน
ไดลดลงเหลือเพียง 26 เมตร และเวลาในการผลิตชิ้นงานลดลงเปน 60 นาที 92 วินาที  
 
การปรับปรุงกระบวนการผลิต 
       เม่ือไดทําการพิจารณาแผนภาพสายธารแหงคุณคาปจจุบันแลว พบจุดที่เปนปญหา
และกระบวนการที่ตองทําการปรับปรุงแกไข คือ 
 กระบวนการเจาะรูของแกนเพลาทั้ง 2 แกน คือ แกน SUS316 และแกน Teflon ตอง
แยกกันเจาะแลวจึงนํามาสวมอัดกันภายหลัง 
 กระบวนการอคอยของแกน Teflon ที่ตองรอทําแกน SUS316 กลึงขึ้นรูปใหเสร็จกอน 
แลวจึงทํา Teflon มาสวมอัดแลวจากน้ันจึงทําการเจาะ 
 กระบวนการอุดรูกันเคลื่อนของแกน Rotary Valve ใชเวลาคอนขางมากในการผลิต 
 
 
 
 
 

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 พรอมกับ Teflon ที่ช้ันวาง 1 10 3 นาที

3 นํา SUS316 พรอมกับ Teflon มาทําการวดัขนาด 1 2 นาที

4 ทําการตัด SUS316 ที่เครื่องตัด เสร็จแลวตามดวย Teflon 1 1.18 นาที

5 เดินไปที่เครื่องกลึงเพ่ือทําการต้ังเคร่ือง 1 5 4 นาที

6 นํา SUS316 มาทําการกลึงข้ึนรูป ใหไดขนาดตาม Drawing 1 35.75 นาที

7 เดินไปที่เครื่องสวมอัด 1 5 30 วนิาที

8 นํา SUS316 พรอมกับ Teflon ทําการสวมอัดเขาดวยกัน 1 2.00 นาที

9 ทําการเจาะรู SUS316 พรอมกับ Teflon ใหครบทั้ง 5 รู โดยเจาะทะลุบนลงลางและเจาะ45 องศา อีก1 ดาน 1 15.26 นาที

10 ทําการใสสลักเหลกแทนการเหลาเศษ Teflon 1 0.45 วนิาที

11 เก็บเศษข้ีกลึง 1 1 นาที

12 เดินไปที่เครื่องกลึง เพ่ือทําการกลึงครั้งสุดทาย 1 2 1.28 นาที

13 ทําการตรวจสอบช้ินงาน 1 1 นาที

14 ลางทําความสะอาด 1 4 1 นาที

15 รอสงมอบใหแกลูกคา 1

สรุป 26 60 นาที 92 วินาที

การตรวจสอบ

สรุปผล

สัญลักษณ

การปฏิบัติการ     

การเคลื่อนยาย

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 เขาดวยกันหลังจากกลึงเสร็จแลว 
 
 1. นําแกน Teflon มาสวมอัดชิ้นงานหลังจากกลึงแกน SUS316 เสร็จแลว จากน้ัน
นําไปเจาะรูพรอมกันทั้ง 2 แกนเลยเพ่ือเปนการลดเวลาในการเจาะรู ซึ่งจากแตเดิมตองรอกลึง
แกน SUS316 ใหเสร็จกอนแลวหลังจากน้ันจึงเจาะรู SUS316 ใหเสร็จกอนแลวจึงนํา Teflon มา
สวมอัดแลวถึงจะทําการเจาะ Teflon 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 25 Jig สําหรับการเจาะชิ้นงาน   
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 2. ขั้นตอนการเจาะรูไดมีการจัดทํา Jig ขึ้นมาเพื่อชวยในการเจาะรูชิ้นงานใหมีความ
รวดเร็วและแมนยํายิ่งขึ้น ซึ่งทําใหลดเวลาลงไดเปนอยางมากจากแตเดิมตองมีการตั้งศูนยและ
เจาะนําศูนยกอนที่ทําการเจาะรูจริงเพ่ือหาศูนยกลางของแกน ขั้นตอนนี้ชวยทําใหพนักงาน
สามารถเจาะรูชิ้นงานไดรวดเร็วขึ้นและมีความแมนยํามากยิ่งขึ้นกวาแตกอนที่แตกอนตองแยก
แกนกันเจาะคือ เจาะแกน SUS316 ใหเสร็จกอนแลวจากน้ันจึงนําแกน Teflon มาสวมอัดแลว
หลังจากนั้นจึงทําการเจาะ Teflon ใหตรงรูกับแกน  SUS316 อีกคร้ัง ซึ่งเปนการเจาะที่หลาย
คร้ังเกินความจําเปน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 26 การอุดรูกันเคลื่อนดวยสลักเหล็ก 
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รูปที่ 27 แผนผังโรงงานที่ใชในการศึกษากอนการปรับปรุง Layout โรงกลึง 
 
 ผังโรงงานกอนการปรับปรุงน้ัน เคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิตนั้นมีการวางผังที่
ไมสัมพันธกันเครื่องจักรวางหางกันทําใหเสียเวลานการสงตองานระหวางกระบวนการผลิต และ
โรงเก็บวัตถุดิบที่ใชในการผลิตมีการวางของที่ไมเปนระเบียบจึงยากตอการคนหาวัตถุดิบที่
ตองการใชในกระบวนการผลิต ทําใหเสียเวลาในการหาวัตถุดิบคอนขางนาน รวมถึงระยะทางที่
เดินในการสงตอชิ้นงานและการเดินหางานพบวาใชระยะเวลาคอนขางนาน  
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รูปที่ 28 แผนผังโรงงานที่ใชในการศึกษา Layout หลังการปรับปรุง 
 
 หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงผังของโรงงานไดมีการใชหลักการการผลิตแบบเซลล 
หรือ Cellular Layout เขามาชวยใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยไดมีการรวม
เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve นั้นเขามาอยูในพ้ืนที่การผลิตเดียวกัน ทําให
เกิดความคลองตัวในการผลิต การผลิตเกิดความตอเน่ือง ระยะทางที่ใชในการผลิตปรากฏวา
ลดลงเปนอยางมาก และสามารถลดเวลาการสงงานระหวางการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
 แผนผังสายธารแหงคุณคาอนาคต (Value Stream Mapping : Future Stage) 
        ผลที่ไดจากการปรับปรุงนั้นสามารถลดขั้นตอนในการผลิตลงไดเปนอยางมากสามารถ
ทําการผลิตไดตอเน่ืองไมตองรอคอยกระบวนการผลิตเหมือนในอดีตอีกตอไปเพราะสามารถ
ทํางานไดอยางตอเน่ืองเลย โดยไดมีการปรับปรุงการปรับตั้งเครื่องจักรใหเดินงานไดอยาง
ตอเน่ืองโดยปรับตั้งเพียงครั้งแรกคร้ังเดียว ไมตองมาปรับตั้งเปนระยะในแตละสถานีเหมือนกอน  
และยังชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพราะไดมีการจัดทําจ๊ิก (Jig) ขึ้นมาเพื่อชวยใน
การเจาะรูชิ้นงานทําใหเจาะรูไดรวดเร็วขึ้นและมีความแมนยํามากขึ้น เพราะไมตองเสียเวลาทํา
การตั้งศูนยในแตละตําแหนงของการเจาะรู รวมถึงไดมีการรวมขั้นตอนเพื่อชวยลดเวลาในการ
ผลิตอีกดวย คือ การตัด Material นํามาตัดพรอมกันในคราวเดียวกันเลย สรุปเวลาที่ใชในการ
ผลิตชิ้นงานรวมทั้งสิ้น 60 นาที โดยประมาณ 
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สรุปผลการศึกษา   
        จากผลการทําสารนิพนธผูวิจัยไดพบสภาพปญหาจากการทํางานทั้งหมด พบวา
กระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve นั้นใชเวลานานที่สุด คือ ในขั้นตอนการเจาะรู SUS316 
และ Teflon เพราะตองใชเวลาในการเจาะคอนขางนาน โดยตองทําการตั้งศูนยกลางกอนทําการ
เจาะรู และตองตั้งศูนยใหครบทั้ง 5 รูหลังจากน้ันจึงเริ่มทําการเจาะทะลุบนลงลาง และเจาะอีกฝง 
45 องศา โดยตองทําการแยกกันเจาะ หลังจากนั้นจึงนําแกน 2 แกนมาสวมอัดแลวจึงทําการเจาะ 
Teflon อีกทีและยังมีปญหาการอุดรูกันเคลื่อนที่ใชเวลาคอนขางนาน และเกิดปญหาเศษ Teflon 
ที่อุดรูนั้นหลุดบอย รวมถึงปญหาหลายประการ อีกมากมาย ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการวิเคราะห
ขอมูลโดยไดใชแผนภูมิกระบวนการ Flow Process Chart หลังจากนั้นจึงไดทําการขจัดความ
สูญเปลาออกไปและเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานดวยการใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา เขา
มาชวยวิเคราะหในกระบวนการผลิตและยังไดมีการจัดทําแผนผังของโรงงานใหม ในสวนของ
ฝายผลิต เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในดานการผลิตใหมีความรวดเร็ว ยืดหยุนโดยใชหลักการผลิต
แบบเซลลลูลาร เขามาชวยในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ซึ่งโดยสรุปน้ันใชเวลาใน
การผลิตลดลงแสดงไดดังรูป 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 30 กราฟแสดงผลที่ไดจากการปรับปรุงการผลติชิ้นงาน Rotary Valve  
 
 ผลที่ไดจากการวิจัยสามารถลดเวลาการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ลงไดโดยเฉพาะ
ขั้นตอนการเจาะชิ้นงานหลังจากที่ไดนําแกน SUS316 และ Teflon มาสวมอัดกันแลว หลังจาก
นั้นจึงทําการเจาะชิ้นงานซึ่งเปนผลทําใหการเจาะช้ินงานไดรวดเร็วขึ้นเพราะไดมีการทํา Jig 
ขึ้นมาทําใหการเจาะชิ้นงานนั้นเปนไปดวยความรวดเร็ว และสะดวกมากยิ่งขึ้นสงผลใหเกิดประสิทธิภาพ
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ในการทํางานที่ดีขึ้นกวาเดิมโดยสามารถลดเวลาการเจาะชิ้นงานลงไดจากเดิมตองเจาะแยกแกน 
SUS316 และ Teflon ตางหากแตหลังจากการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการเจาะชิ้นงานลงได
จากเดิมที่อยูระหวาง 40-50 นาที เหลือเพียง 30 นาทีตอชิ้น 
        จากการศึกษาและดําเนินการวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยไดศึกษาการนําระบบการผลิตแบบลีน
มาประยุกตใชกับการผลิต Rotary Valve โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาการผลิตชิ้นงานใหมี
ความรวดเร็วขึ้น และลดความสูญเปลาออกไปจากกระบวนการผลิต และทําการแกไขปรับปรุง
พรอมทั้งสรางมาตรฐานในการทํางานใหแกบริษัทเพ่ือเปนมาตรฐานในการปฏิบัติงานตอไป  
        จากผลการดําเนินงานของการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต Rotary Valve 
นั้น ไดมีการประยุกตใชแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) เขามาชวย
วิเคราะหเพ่ือขจัดความสูญเปลาและไดมีการนําเทคนิค ECRS เขามารวมดวยซ่ึงเปนหลักการที่
ประกอบไปดวย การกําจัด (Eliminate), การรวมกัน (Combine), การจัดใหม (Rearrange), การ
ทําใหงาย (Simplify) และรวมไปถึงยังไดมีการใชแผนภาพกระบวนการ (Flow Process Chart) 
เขามาชวยวิเคราะหกระบวนการ ซึ่งเม่ือมีการนําหลักการดังกลาวทั้งหมดมาใชแลวพบวาสามารถ
ลดขั้นตอนกระบวนการผลิตไดจากเดิม 12 กระบวนการ เหลือเพียง 10 กระบวนการ และยังทํา
ใหเวลาการผลิต Rotary Valve นั้นลดลงอีกดวยจากเดิมใชเวลาเฉลี่ย 177 นาที 73 วินาทีตอชิ้น
ลดลงเปน 60 นาทีตอชิ้น ซึ่งเปนผลทําใหสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมมากข้ึนผลิตไดรวดเร็วขึ้น
และที่สําคัญยังสามารถลดจํานวนพนักงานลงไดจากเดิมใชพนักงาน 4 ถึง 3 คน เหลือเพียง 1 คน   
ก็สามารถผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ไดเสร็จในระยะเวลาที่รวดเร็วขึ้น และใหพนักงานในสวนที่
เหลือน้ันปรับเปลี่ยนไปชวยงานในสายการผลิตสวนอ่ืนของโรงงานตอไป รวมถึงสามารถลด
คาใชจายดานแรงงานที่ใชในการผลิตลงไดจากเดิม 1,200 บาท/คนลดลงเปน 400 บาท/คน
เพราะสามารถใชพนักงาน 1 คน สามารถผลิตชิ้นงานไดเร็วขึ้นสามารถรองรับปริมาณการผลิตที่
เพ่ิมขึ้นไดในอนาคตไดอยางมีความสมดุลและยังสามารถจําหนายสินคาชนิดน้ีไดเพ่ิมขึ้นดวย 
เพราะมีจํานวนการส่ังซื้อจากลูกคาหลายรายเขามาอยางตอเนื่องในขณะท่ีผูวิจัยทําการศึกษา
ชิ้นงานตัวนี้อยูและยังชวยสรางขวัญและกําลังใจใหแกพนักงานผูปฏิบัติหนาที่อีกดวย 
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ตารางที่ 8 สรุปหลักการ ECRS ที่ใชในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Rotary Valve 

ข้ันตอน 
กระบวนการ ECRS 

หมายเหตุ 
E C R S 

1. สราง Jig เพ่ือชวยจับยึด
ชิ้นงาน 

   X เพ่ือสรางความรวดเร็วในการเจาะชิ้นงาน
รวมถึงความแมนยํา และชวยลดเวลาในการ
เจาะชิ้นงาน 

2. ทําการเจาะรูพรอมกันเลย  X   เปล่ียนเปนการสวมอัดแกน 2 แกน เขา
ดวยกัน แลวทําการเจาะพรอมกันท้ังคูเลย 

3. การอุดรูกันเคล่ือน X    เปล่ียนเปนใสสลักเหล็กแทนการใช Teflon 
เพ่ือความคงทน แข็งแรง 

4. ตัด Material  ท้ัง 
SUS316 and Teflon  
ทีเดียวเลย 

 X   ทําการตัด Material ตอกันเลย เพ่ือเปนการ
ลดเวลาไมตองมาตัดรอบ 2 

 
 หลังจากที่ไดมีการรําหลักการ ECRS เขามาชวยทําการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใน
กระบวนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ผลปรากฎวา สามารถชวยลดเวลาในการลงไดเปน
อยางมากโดยไดมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตใหสั้นลง เพ่ือลดเวลาในการผลิต 
และชวยใหผลิตชิ้นงาน Rotary Valve ไดรวดเร็วขึ้น สามารถสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาได
อยางเปนอยางดี  
ผลปรากฏวา  
 E (Eliminate)  = การยกเลิกขั้นตอน นั้นไดมีการยกเลิกขั้นตอนการใชเศษ Teflon ที่
เหลือจากการผลิตมาทําการอุดรู โดยไดเปลี่ยนเปนใสสลักเหล็กแทน เพ่ือเพิ่มความม่ันคง 
คงทน แข็งแรง 
 C (Combine)  = การรวมบางขั้นตอนเขาดวยกัน โดยไดมีการรวมขั้นตอนการเจาะรู
มาไวเพียงขั้นตอนเดียว คือการเจาะรูแกนทั้ง 2 แกนนํามาเจาะพรอมกันเลยเพ่ือลดเวลาในการ
เจาะแยกแกนแบบเดิมรวมถึงขั้นตอนการตัด Material ทั้ง 2 แกน นํามาทําการตัดพรอมกันเลย 
 S (Simplify) = การทําใหงายขึ้น โดยไดมีการทํา Jig ขึ้นมาเพื่อชวยใหทําการเจาะรู
ชิ้นงาน Rotary Valve นั้นมีความแมนยํา และรวดเร็วมากยิ่งขึ้น และชวยลดเวลาลงในการเจาะ
ไดเปนอยางมาก จากแตเดิมตองทําการตั้งศูนยหาระยะศูนยกลางในการเจาะทําใหเสียเวลาเปน
อยางมาก 
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ตารางที ่9 สรุปเวลาที่ใชในการผลิต Rotary Valve 

ข้ันตอนการผลิต 
(เกา) 

ข้ันตอนการผลิต 
(ใหม) 

ผลกอน 
การปรับปรุง 

(นาที) 

ผลหลัง 
การปรับปรุง 

(นาที) 

ผลตาง 
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 พรอมกัน 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 แกนพรอม
กัน 

2.00 2.00 - 

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

(43.48%) 

8. เจาะรูและอุดรูกัน
เคล่ือน 

6. ใสสลักเหล็กแทน 
Teflon 

15.05 0.45 
15.60 

(97.19%) 

9. กลึงครั้งสุดทาย 7. กลึงครั้งสุดทาย 3.50 1.28 
2.22 

(63.42%) 

10. เก็บเศษขี้กลึง 8. เก็บเศษขี้กลึง 4.00 1.00 
3.00 

(75%) 

11. ลางทําความสะอาด 9. ลางทําความสะอาด 1.00 1.00 - 

12. ตรวจสอบ 10. ตรวจสอบ 1.00 1.00 - 
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ตารางที่ 10 สรุปรวมขอมูลระยะเวลาทีใ่ชในการผลิต 

รายละเอียดขอมูล 
ผลกอน 

การปรับปรุง 
(นาที) 

ผลหลัง 
การปรับปรุง 

(นาที) 

ผลตาง 
(นาที) 

รอยละ 
(%) 

เวลาที่ใชในการผลิต 178.18 60.92 117.26 65.80 
 
 หลังจากที่ไดนําหลักการแผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Management) 
มาประยุกตใชกับอุตสาหกรรมงานกลึงแลวพบวา สามารถสรางความตอเน่ืองในการผลิตได การ
ทํางานเปนไปอยางราบร่ืน สามารถสรุปผลการศึกษาไดดังนี้  
 1. ลดเวลาในการผลิตลงไดจากเดิม 178.18 นาที เหลือเพียง  60.92  นาที 
 2. ลดพนักงานลงไดจากเดิม 3 คน เหลือเพียง 1 คน 
 3. ลดขั้นตอนกระบวนการผลติลงไดจากเดิม 12 ขั้นตอน เหลือเพียง 10 ขั้นตอน 
 และยังสามารถลดตนทุนในการผลิตทั้งหมดลงไดจากเดิม 442,800 บาทตอป เหลือ
เพียง 303,600 บาทตอป คิดเปนรอยละ 31.43 และสามารถลดตนทุนคาแรงลงไดจาก 26,400  
บาทตอเดือน เหลือเพียง 17,600 บาทตอเดือน คิดเปนรอยละ 33.33 
 
ขอเสนอแนะ 
        ในการวิจัยคร้ังน้ีเปนการนําหลักการ 5 ประการของระบบลีนมาใชเพียง 3 หลักการ 
คือ การระบุคุณคา (Value) การใชหลักการแผนภาพสายธารคุณคา  (Value Stream Mapping) 
และสุดทาย กระบวนการผลิตที่ไหลลื่น (Flow) และในการวิจัยคร้ังน้ีไดมีการเครื่องมือในระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชคือ แผนภาพสายธารแหงคุณคา (Value Stream Mapping) และแผนภาพ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เขามาทําการแกไขปญหาเทาน้ัน ยังมีเคร่ืองมือชนิด
อ่ืนๆ ที่สามารถนํามาแกไขปญหาไดอีก รวมไปถึงผูบริหารองคกรตองใหความสําคัญกับการนํา
ระบบลีนมาใชอยางจริงจัง รวมถึงพัฒนาใหดียิ่งๆ ขึ้นไป ถาผูบริหารไมเห็นความสําคัญกับ
ระบบลีนพนักงานก็อาจคิดเชนเดียวกัน การพัฒนาตอไปก็จะไมเกิดขึ้นก็จะกลับไปสูการผลิต
แบบเดิมที่เพ่ิมภาระใหกับตนทุนการผลิต สุดทายองคกรก็ไมมีกําไรในการทําธุรกิจ กิจการตอง
ปดตัวลง 
        ในการวิจัยคร้ังตอไปควรจะศึกษาเรื่อง Pull System และ Perfection ตอไปเพ่ือสราง
ความสมบูรณแบบตามหลักการ 5 ประการของระบบลีน 
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ภาคผนวก ก. 
ตารางเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง 
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ตารางที่ 11 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง เดือนธันวาคม 2558 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนธันวาคม 2558 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 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. กลึงคร้ังสุดทาย 2 1.56 2.20 1.79 
10. เก็บเศษ 1 1 1 1 
11. ลางทําความสะอาด 1 1 1 1 
12. จบขั้นตอน 0 0 0 0 
13. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 
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ตารางที่ 12 การเก็บขอมูลกอนการปรับปรุง เดือนมกราคม 2559 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนมกราคม 2559 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 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. กลึงคร้ังสุดทาย 1.79 1.82 2.16 1.65 
10. เก็บเศษ 1 1 1 1 
11. ลางทําความสะอาด 1 1 1 1 
12. จบขั้นตอน 0 0 0 0 
13. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 
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ภาคผนวก ข. 
ตารางเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 13 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง เดือนเมษายน 2559 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนเมษายน 2559 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 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. ใสสลักเหลก็แทน TEFLON 0.42 0.34 0.31 0.30 
6. กลึงคร้ังสุดทาย 2.20 1.78 2.12 1.35 
7. เก็บเศษ 1.14 1.20 1.24 1.20 
8. ลางทําความสะอาด 1.00 1.00 1.00 1.00 
9. ตรวจสอบ 1.00 1.00 1.00 1.00 
10. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 

รวม 64.33 67.75 61.98 63.43 
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ตารางที่ 14 การเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง เดือนพฤษภาคม 2559 
ข้ันตอนการผลิต 

Rotary Valve เดือนพฤษภาคม 2559 
สัปดาหที่ 1 

(นาที) 
สัปดาหที่ 2 

(นาที) 
สัปดาหที่ 3 

(นาที) 
สัปดาหที่ 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. ใสสลักเหลก็แทน TEFLON 0.42 0.37 0.43 0.36 
6. กลึงคร้ังสุดทาย 1.45 1.53 1.57 1.46 
7. เก็บเศษ 0.45 0.53 0.58 0.48 
8. ลางทําความสะอาด 1.00 1.00 1.00 1.00 
9. ตรวจสอบ 1.00 1.00 1.00 1.00 
10. สงมอบลูกคา 0 0 0 0 

รวม 60.33 59.65 59.78 59.38 
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