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 สภาพอากาศท่ีร้อนขึ้นทุกๆ ปีส่งผลให้ความต้องการเคร่ืองปรับอากาศเพ่ิมขึ้นอย่างต่อเน่ือง 
การปรับปรุงการกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขันและให้สามารถเติบโตต่อไปได้ใน
ระยะยาวงานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดความสูญเปล่าโดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนผัง
สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping, VSM) และทําการปรับปรุงด้วยการไคเซน (Kaizen) และ 
หลักการ ECRS บนพ้ืนฐานการผสมผสานระหว่างระบบลีน (Lean System) กับระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า (TPS : Toyota Production System) เป็นระบบการผลิตแบบไดกิ้น (PDS : Production of 
Daikin)  
 ซึ่งจากการดําเนินงานวิจัย พบว่าการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยวิธีดังกล่าว ทําให้ลดงาน
ระหว่างผลิต (Work in Process) ลง 22.16% ลดเวลานําในการผลิตได้ (Process Lead-Time) 24.78% 
ลดเวลานําของสินค้าลง (stock lead-time) 23.26% และลดของเสียในไลน์ F1x ลง 4.00% ซึ่งทํา
ให้ผลิตภาพเพ่ิมข้ึน (Productivity) 4.30 % ช้ีให้เห็นว่าการไคเซนบนพ้ืนฐานระบบการ PDS ที่เกิด
จากการผสมผสานระหว่าง Lean System กับ TPS เป็นกิจกรรมที่นําไปสู่ต้นทุนการผลิตที่ลดลง 
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 According to temperature is increasing every year. The demand of air 
conditional going to increase. To increase competitiveness and growth in the long run 
it is necessary to continue to improve production process. This research purpose to 
eliminate the MUDA in production process with apply Value Stream Mapping (VSM) 
to analyze and improvement by Kaizen and ERCS principle base on develop among 
Lean system and Toyota production system (TPS) to Production of Daikin system 
(PDS). 
 From the research, it was found that the improvement of the production 
process by this method reduced the work in process (work in process) 22.16%, 
reducing the lead time Process lead-time 24.78% Stock lead-time 23.26% and 
Decrease defect of F1x line4.00%, which increases productivity 4.30% indicates that 
kaizen based on the Daikin production system (PDS: Production of Daikin) caused by 
the integration of Lean System and Toyo Production System (TPS: Toyota production 
system) is an activity that leads to deduction of production cost. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันบริษัท DIT เป็นบริษัทที่ทําการผลิตเคร่ืองปรับอากาศที่ส่งขายทั้งภาพในประเทศ
และ เอเชียโอเซเนีย จากสภาพปัจจุบันที่สภาพอากาศที่ร้อนขึ้น และ การเจริญเติบโตทาเศรฐกิจของ
ประเทศในแถบเอเชียโอเซเนีย ลูกค้าหลักของบริษัท DIT ก็จะประกอบไปด้วยประเทศออสเตเรีย 
อินเดีย เวียตนาม สิงคโปร มาเลเชีย อินโดเนเชีย และ ไทย ซึ่งเป็นกลุ่มประเทศที่มีการเจริญเติบโต
ด้านเศรษฐกิจอย่างต่อเน่ือง แต่ละประเทศก็มีความแตกต่างกันด้านสภาวะอากาศ ฤดูกาล ซึ่งทําให้
ทางบริษัทมีความจําเป็นต้องขยายกําลังการผลิต เพ่ือให้สามารถส่งมอบเครื่องปรับอากาศที่มีคุณภาพ
ที่ดีและตรงตามเวลาหรือฤดูกาลตามที่ลูกค้าต้องการ แต่ด้วยสภาพการแข่งขันที่ค่อนข้างสูง ไม่ว่าจะ
เป็นด้านคุณภาพ ต้นทุนการผลิตและปัญหาแรงงานที่จะมีเพ่ิมมากข้ึนจึงมีความจําเป็นที่จะต้องพิจารณา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ ลดความสูญเปล่าต่างๆ ในกระบวนการผลิตเคร่ือง 
ปรับอากาศ  
 บริษัท DIT เป็นบริษัทสัญชาติญี่ปุ่นที่มีแนวความคิดการบริหารแบบญี่ปุ่น การดําเนินการ
ธุรกิจเพ่ือให้มีประสิทธิภาพการผลิตที่สูงที่สุด และตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลง จึงต้องมีการพัฒนา
บุคคลกร และการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง การพัฒนาบุคคลากรเพ่ือให้มีความรู้ด้าน
ระบบการผลิต จะมีการจัดสอนทั้งภายในโรงงาน และส่งตัวแทนพนักงานไปศึกษายังบริษัทแม่ที่ประเทศ
ญี่ปุ่น เพ่ือนําความรู้และเทคโนโลยีการผลิตใหม่ที่ทันสมัย กลับมาพัฒนาบริษัทอย่างต่อเน่ือง เป็น
ประจําทุกๆ ปี 
 งานวิจัยน้ีมีเป้าหมายเพ่ือลดความสูญเปล่าในการผลิตด้วยการวิเคราะห์กระบวนการผลิต
ด้วยแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) และทําการปรับปรุงพัฒนาด้วยการไคเซน 
(Kaizen) โดย หลักการ ECRS บนพ้ืนฐานการผสมผสานระหว่างระบบลีน (Lean System) กับระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า (TPS : Toyota Production System) เป็นระบบการผลิตแบบไดกิ้น (PDS : 
Production of Daikin) เพ่ือนําไปสู่การเพ่ิมผลิตภาพและลดต้นทุน 
 
1.2 วัตถุประสงค์ของการศึกษา 
 1.2.1 เพ่ือศึกษาและวิเคราะห์สายธารคุณค่าเพ่ือให้ทราบถึงสถานการณ์ปัจจุบันของ
กระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศของบริษัท DIT และนําไปสู่การวางแผนการจัดการความสูญเปล่า 
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 1.2.2 เพ่ือหาสาเหตุแต่งความสูญเปล่า และ ศึกษาหาแนวทางการลดเวลาของกิจกรรมใน
สายธารคุณค่าของเพ่ือศึกษาและวิเคราะห์สายธารคุณค่าเพ่ือให้ทราบถึงสถานการณ์ปัจจุบันของ
กระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศของบริษัท DIT 
 1.2.3  เพ่ือลดเวลานํารวม (Production Lead Time) ลงจากเดิม 
 1.2.4  การให้การศึกษาการจัดการสายธารคุณค่ากับระดับผู้บริหารถึงพนักงานผู้รับผิดชอบ 
  
1.3 ขอบเขตการศึกษาและวิจัย 
 1.3.1 กรณีศึกษาไลน์ประกอบเครื่องปรับอากาศกรณีศึกษาสําหรับเครื่องพักอาศัยภายใน
บ้านบริษัท DIT  
 1.3.2  กรณีศึกษาไลน์ประกอบเครื่องปรับอากาศ ซึ่งพิจารณาจากการ Supply ช้ินส่วนจาก
ไลน์ Sub ไปยังไลน์ประกอบเคร่ืองปรับอากาศสําหรับเคร่ืองพักอาศัยภายในบ้านบริษัท DIT 
 1.3.3  กรณีศึกษาไลน์ประกอบเคร่ืองปรับอากาศภายในบ้านไลน์ F1 และ F1X Line 
 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 ทําให้บริษัท DIT ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศ และ สามารถลด
ต้นทุนในการผลิตลงได้ 
 ผู้บริหารและพนักงานพนักงาน ได้เรียนรู้และมีความเข้าใจ สามรถอ่านเขียนแผนภาพการ
จัดการสายธารคุณค่า ที่สําคัญคือสามารถนําไปวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลิตคร่ืองปรับอากาศ 
หรือกิจกรรมงานในส่วนอ่ืนๆ ในบริษัท DIT ได้ 
  
1.5  แผนการดําเนินงาน 
 การดําเนินงาน และ การปรับปรุงในไลน์การผลิต ในส่วนที่ต้องใช้งบประมาณจะอ้างอิงจาก
ปีงบประมาณของบริษัทในแต่ละปี ซึ่งเริ่มต้ังแต่เดือน เมษายน และสิ้นสุด เดือนมีนาคมของทุกๆ ปี      
แต่สําหรับการทํารายงานวิจัยก็จะเร่ิมต้ังแต่ปีงบประมาณ และรวมไปถึงการทํารายงานทางการศึกษา
และการนําเสนองานวิจัย 
 ในการทํางานวิจัย และ การปรับปรุงไลน์การผลิต คร้ังน้ี ก็จะมีการจัดทีมงานท้ังในส่วน
ของฝ่ายผลิต ฝ่ายวิศวกรรม และฝ่ายต่างๆ ซึ่งจะต้องคํานึงถึงด้านความปลอดภัยในการทํางาน ด้าน
คุณภาพ ด้านต้นทุนในการปรับปรุง และประสิทธิผลในการทํางาน  
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ตารางที่ 1.1 แผนการดําเนินงาน 
รายละเอียดแผนงาน 

ปี 2561 ปี 2562 
เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. 

ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้อง               
ศึกษาทฤษฎีทีเ่ก่ียวข้อง               
ตรวจสอบและจัดทํา VSM 
ปัจจุบัน 

              

ศึกษากระบวนการผลิต               
ทําการปรับปรุง               
ตรวจสอบ และจัดทํา VSM 
หลังปรับปรุง 

              

สรุปและจัดทํารูปเล่ม               
จัดทําบทความวิชาการ               
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บทท่ี 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 ในบท 2 น้ี จะกล่าวถึง งานวิจัยที่เก่ียวข้อง และระบบการผลิตแบบลีน ระบบการผลิตแบบ
โตโยต้า (TPS : Toyota Production System) และระบบการผลิตแบบไดกิ้น (PDS : Production 
of Daikin) เคร่ืองมือทีใช้ในการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมการเพ่ิมผลิต แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
หลักการทําไคเซ็น (Kaizen) การหาและลดมูดะ หลักการทํา 5ส. แนวคิดหลักการ และคุณลักษณะ
การจัดการสายธารคุณค่า  
 
2.1 ทฤษฎีและหลักการการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) [1] เป็นระบบที่ได้รับการยอมรับทั่วโลก
ว่าเป็นระบบการผลิตที่สามารถลดต้นทุน ลดความสูญเปล่า และ ลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต
ได้ ทั้งยังเป็นระบบที่สร้างมาตรฐานและแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงส่งเสริมการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องตลอดเวลา ระบบการผลิตแบบลีนเป็นการเริ่มพิจารณาการกําจัดความสูญเปล่าทั้งหมดใน
กระบวนการผลิตในโรงงานผลิต โดยมีหลักการที่ทําให้เวลาการรอคอยเป็นศูนย์ (Zero Waiting Time) 
ลดขนาดของกลุ่ม (การไหลของกลุ่มผลิตภัณฑ์) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต การผลิต
แบบลีนเป็นการติดตามความสูญเปล่าเพือกําจัดให้หมดไป 
 แนวคิดเรื่องลีน ที่กล่าวในหนังสือวิถีแห่งการสร้างคุณค่าสู่องค์กรที่เป็นเลิศโดยระบบการ
ผลิตแบบลีนของเกียรติขจร โฆมานะสิน [1] มีหลักการพ้ืนฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ 
การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์สายธารคุณค่า การไหล การดึง/ทันเวลาพอดี และความสมบูรณ์รวมท้ัง
การคํานึงถึงการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองดังแสดงในรูปที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1 หลักการพ้ืนฐานของลีน 
 

 2.1.1 การนิยามคุณค่า (Value Definition)  
   จุดเร่ิมต้นที่สําคัญของลีน คือ คุณค่า (Value) ซึ่งคุณค่าน้ีสามารถกําหนดขึ้นได้โดย
ลูกค้าคนสุดท้ายเท่าน้ัน และมีความหมายก็ต่อเมื่อผลิตภัณฑ์น้ันอยู่ในรูปของผลิตภัณฑ์ตามข้อกําหนด
เท่าน้ัน การระบุคุณค่าอย่างแม่นยํา นับเป็นขั้นตอนแรกท่ีสําคัญในแนวคิดแบบลีน ส่วนการผลิตสินค้า
หรือการให้บริการที่ไม่ถูกต้อง แม้ด้วยวิธีการท่ีถูกต้องก็ถือว่าเป็นความสูญเปล่า (Waste/Muda) ดังน้ัน
การค้นหาและการวิจัยความต้องการลูกค้าจึงเป็นสิ่งสําคัญ และควรใช้เคร่ืองมือที่เรียกว่า Quality 
Function Deployment : QFD  
   เทคนิค QFD เป็นเทคนิคที่นําความต้องการของลูกค้ามาวิเคราะห์โดยการนําข้อมูล
ที่ได้รับจากลูกค้ามาทําการเปรียบเทียบความสามารถของตนเองและคู่แข่ง เพ่ือหาแนวทางในการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า คือการนําความต้องการของลูกค้ามากําหนดสิ่งที่ผู้ผลิตต้องทํา 
ดังน้ันการทราบความต้องการของลูกค้าจึงนับว่าเป็นสิ่งสําคัญย่ิง 
  
 2.1.2  การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) 
   เป็นการวิเคราะห์สายธารคุณค่า เริ่มต้นด้วยแผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) 
โดยเขียนแผนภาพของกระบวนการดังรูปที่ 2.2 เพ่ือแสดงให้เห็นถึงการไหลของวัตถุดิบและข้อมูล
แผนภาพสายธารคุณค่าจะเป็นตัวบอกกิจกรรมหรืองานทั้งหมดเพ่ือแจกแจงว่ากิจกรรมที่สร้างคุณค่าเพ่ิม 
และกิจกรรมใดไม่สร้างคุณค่าเพ่ิมที่ทําให้เกิดผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์
น้ันๆ เพ่ือสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าเพ่ิมออกไปจากกระบวนการ   

1. Value 
Definition

2. Value stream 
Analysis

3. Flow4. Pull/Just in 
Time

5. Perfection
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รูปที่ 2.2 แผนผังสายธารคุณค่า 
 
   การค้นหาเพ่ือการเพิ่มประสิทธิภาพโดยการสร้าง Value Stream Mapping [2]  
กําหนดให้สายธารคุณค่า (Value Stream) คือกิจกรรมทั้งหมดของกระบวนการที่ทําให้เกิดผลิตภัณฑ์ 
โดยผ่านไปตามงานที่เก่ียวกับการจัดการหลัก 3 สิ่ง ได้แก่ งานแก้ไขปัญหา (Problem Solving Task)
เมื่อวิเคราะห์สายธารคุณค่าทั้งสายแล้ว Lean วิถีแห่งการสร้างคุณค่าสู่องค์กรที่เป็นเลิศ จะพบกับ
กิจกรรม 3 ประเภท ดังน้ี 
 
   กิจกรรมในกระบวนการมีอยู่ด้วยกัน 3 ประเภท ดังน้ี 
   1. กิจกรรมท่ีสร้างคุณค่าเพ่ิม (Value Added) คือ กิจกรรมท่ีทําหน้าที่เปลี่ยนรูปร่าง
ของวัตถุดิบ หรือเปล่ียนคุณสมบัติของช้ินงาน หรือเพ่ิมมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของ
ลูกค้า 
   2. กิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าเพ่ิมแต่จําเป็น (Non-Value Added but Necessary) คือ 
กิจกรรมที่ใช้เวลา ทรัพยากร หรือพ้ืนที่ แต่ไม่ได้ทํารูปร่าง หรือคุณสมบัติของช้ินงานเปลี่ยนแปลงไป 
หรือไม่ได้เพ่ิมมูลค่าให้กับตัวผลิตภัณฑ์ แต่ถ้าไม่ทําก็มีผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์ได้หรือถ้าไม่ทําก็จะทํา
ให้ผลิตภัณฑ์นั้นไม่เสร็จสมบูรณ์ได้ 
   3. กิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าและไม่จําเป็น (Non-Value Added/Wastes) คือ กิจกรรม
ที่ใช้เวลา ทรัพยากร หรือพ้ืนที่ แต่ไม่ได้ทํารูปร่าง หรือคุณสมบัติของช้ินงานเปลี่ยนแปลงไป หรือไม่ได้
เพ่ิมมูลค่าให้กับตัวผลิตภัณฑ์ถ้าไม่ทําก็ไม่ก่อให้เกิดผลเสียหาย เป็นกระบวนการที่สามารถกําจัดออก
จากกระบวนการได้ 
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รูปที่ 2.3 แนวคิดเกี่ยวกับ Value Added 
 
 2.1.3  การไหล (Flow) 
   ผลิตภัณฑ์มีการไหลผ่านกระบวนการเพ่ิมคุณค่าอย่างต่อเน่ืองและสมํ่าเสมอปราศจาก
การรอคอยซึ่งจะนําไปสู่การมีระดับสินค้าคงคลังเป็นศูนย์องค์กรต่างๆ จําเป็นต้องมีการสนับสนุนและ
มุ่งเน้นเรื่องการไหลของผลิตภัณฑ์แบบรวดเร็ว (Rapid Product Flow) โดยการกําจัดอุปสรรคต่างๆ
หรือความสูเปล่า และระยะทางที่อยู่ระหว่างแผนกที่เกี่ยวข้องกับการทํางานทั่วไปทําให้แผนผังการ
ทํางานของพนักงานและเคร่ืองมือที่เกี่ยวกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไปด้วยหลักการสําหรับการไหลมี
เครื่องมือที่ใช้ในการวางโครงสร้างและการดําเนินการผลิต คือ 
 
   2.1.3.1 การไหลแบบต่อเน่ือง (Continuous Flow) 
    ผลิตภัณฑ์ไหลผ่านกระบวนการก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม (Value Added) อย่าง
ต่อเน่ืองปราศจากการรอคอยหรือปราศจากการขัดขวางหรือหยุดสายการผลิตสามารถทําได้โดย 
    1. เครื่องจักรต้องไม่ว่างงาน(Idle) 
    2. เมื่อมีเครื่องจักรเสีย (Breakdown) หรือนอกเหนือการควบคุม (Out of 
Control) ต้องรีบดําเนินการแก้ไขให้กลับสู่สภาวะปกติโดยเร็ว 
    3. การทําการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) ใช้
เวลาน้อยที่สุด 
    4. จัดกําลังการผลิตของแต่ละกระบวนการให้มีความสมดุล (Line Balancing) 
ซึ่งจะทําให้ไม่มีงานรอระหว่างกระบวนการ (Work In Process : WIP) หรือเกิดคอขวด (Bottleneck) ขึ้น 
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    5. ลดปริมาณการขนย้าย 
    6. ลดการเก็บงานรอเพ่ือการผลิต (Waiting) 
    7. จัดผังโรงงาน (Line Layout) ให้มีความเหมาะสม 
 
   2.1.3.2 การปรับเรียบการผลิต (Hejunka) 
    การผลิตผลิตภัณฑ์ใน Product Mix ตามปริมาณความต้องการในแต่ละช่วง 
เวลาการไหลแบบต่อเน่ืองจะทําให้การผลิตมีช่วงเวลานํา (Lead Time) สั้นทําให้สามารถวางแผนการผลิต
แบบ Make-To-Stock และการควบคุมการปรับเรียบการผลิตทําให้ปริมาณการผลิตกับปริมาณความ
ต้องการของลูกค้าใกล้เคียงกันเป็นการป้องกันความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การไหลแบบต่อเนื่องปราศจากการรอคอยซึ่งจะนําไปสู่การมีระดับสินค้าคงคลังเป็นศูนย์การกําจัด
ความสูญเปล่าจากการเก็บสินค้าคงคลังและการปรับเรียบการผลิตที่เหมาะสมทําให้สามารถสลับ
เปลี่ยนผลิตภัณฑ์ได้ง่ายเกิดความยืดหยุ่นภายในกระบวนการ 
 
 2.1.4 การดึง (Pull)/ทันเวลาพอดี (Just In Time) 
   การผลิตสินค้าตามปริมาณที่ลูกค้าต้องการในช่วงเวลาที่ต้องการเพ่ือเป็นการกําจัด
สินค้าคงคลังในแนวคิดแบบลีน สินค้าคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกพิจารณาเป็นเร่ืองของการสูญเปล่า
ฉะน้ันการผลิตสินค้าใดๆ ที่ขายไม่ได้จะเป็นการสูญเปล่าดังน้ันสิ่งสําคัญก็คือทําตามความต้องการของ
ลูกค้าที่แท้จริงโดยการดึงผลิตภัณฑ์เข้าสู่ระบบเร่ิมจาก 3 หลักการแรกในการปรับปรุงหลักการน้ีเป็น
การผลิตตามปริมาณที่เพียงพอในช่วงเวลาที่ต้องการวัตถุประสงค์ของการผลิตแบบทันเวลาพอดี คือ
การสร้างความสมดุลและความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิตกับความต้องการเพ่ือกําจัดความสูญเปล่า
ที่มากเกินไปแต่ในการปฏิบัติความต้องการมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาจึงได้นํา Takt Time มาใช้
เป็นเครื่องมือในการจัดสมดุลการไหลซึ่งหลักการน้ีมีความสําคัญมากเพราะการกําจัดความสูญเปล่าน้ี
จะทําในขั้นตอนโดยการเคลื่อนย้ายวัสดุคงคลังเหล่าน้ีออกไป  
 
 2.1.5 ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 
   หลังจากที่เข้าใจความต้องการของลูกค้า และรู้คุณค่าของตัวผลิตภัณฑ์ จัดทําแผนผัง
สายธารคุณค่า ขั้นต่อมาคือ การพยายามเพ่ิมคุณค่า (Value) ให้กับสินค้าและบริการอย่างต่อเน่ือง
รวมถึงการค้นหาความสูญเปล่า (Wastes) และทําการกําจัดออกไปจากกระบวนการอย่างต่อเน่ือง 
ตามกระบวนการ PDCA (Plan-Do-Check-Action) 
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รูปที่ 2.4 กระบวนการ PDCA 
 
 2.1.6 หลัก 3MU = MURI, MURA, MUDA 
   MURI, MURA, MUDA ในภาษาญี่ปุ่น สามารถจําแนกได้ดังต่อไปนี้ 
   - Muri  : ทําเกินกําลังความสามารถ 
   - Mura : ความไม่สม่ําเสมอ  
   - Muda : ความสูญเปล่า 
   ซึ่งสามารถแสดงให้เห็นดังภาพข้างล่าง 
 

 
 

รูปที่ 2.5 หลัก 3MU (MURI, MURA, MUDA) 
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 2.1.7 ความสูญเปล่า 7 ประการ (MUDA หรือ Waste)  
   2.1.7.1 การผลิตเกินความจําเป็น (Overproduction) 
   2.1.7.2 การมี Stock มากเกินไป (Inventory) 
   2.1.7.3 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) 
   2.1.7.4 ความสูญเปล่าจากการผลิตของที่ไม่ได้มาตรฐาน (Defect) 
   2.1.7.5 ความสูญเปล่าการรองาน (Wait) 
   2.1.7.6 ความสูญเปล่าจากขั้นตอนการทํางานที่ยุ่งยาก (Processing) 
   2.1.7.7 ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
   ความสูญเปล่าดังกล่าวต้องหาและกําจัดออกจากกระบวนการผลิตเพ่ือทําให้กระบวน 
การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด เมื่อดําเนินการค้นหาและกําจัดออกโดยการไคเซ็น แล้วให้สร้างมาตรฐาน
การทํางาน 
 

 
 

รูปที่ 2.6 ความสูญเปล่า 7 ประการ และวงจรการปรับปรุง 
 
2.2 ทฤษฎีเก่ียวกับการจัดการโซ่อุปทาน  
 ภายใต้สภาวะการแข่งขันทางธุรกิจในปัจจุบัน การนําเสนอผลิตภัณฑ์ใหม่เข่าสู่ตลาดและ
การส่งมอบผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้าต้องสามารถทําได้ในเวลาที่รวดเร็ว คุณภาพของสินค้า คุณลักษณะที่
นําสมัย และราคาที่เหมาะสม ซึ่งลูกค้าก็มีความคาหวังที่จะได้เห็นสินค้าใหม่ๆ และทันสมัยกว่ายี่ห้อ
อ่ืนๆ สิ่งต่างๆ เหล่าน้ีได้เป็นแรงขับเคลื่อนให้บริษัทต่างๆ ต้องอพยายามค้นหาแนวทางในการตอบสนอง
ความพึงพอใจของลูกค้า เพ่ือให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งทางธุรกิจ และเป็นหลักประกันในความอยู่
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รอดของบริษัท ปัจจุบันธุรกิจส่วนใหญ่ทั่วโลกได้เริ่มหันมาลงทุนและให้ความสําคัญกับกลยุทธ์การ
บริหารโซ่อุปทาน เน่ืองมาจากมองเห็นว่าเป็นแนวทางที่จะสามารถลดต้นทุน และเพ่ิมขีดความสามารถ  
ในการแข่งขันเชิงธุรกิจในยุคปัจจุบันได้ ประกอบกับความเจริญก้าวหน้าของเทคโนโลยีการสื่อสารและ
คมนาคมขนส่ง ได้มีส่วนในวิวัฒนาการอย่างต่อเน่ืองของโซ่อุปทานและเทคนิคในการบริหารโซ่อุปทาน [3] 
 การจัดการโซ่อุปทาน คือ การบริหารอุปทานและอุปสงค์ โดยครอบคลุมต้ังแต่แหล่งวัตถุดิบ
และช้ินส่วน การผลิตและการประกอบ คลังสินค้าและการติดตามสินค้าคงคลัง การป้อนในสั่งและการ
บริหารใบสั่ง การกระจายสินค้าตลอดทุกๆ ช่องทาง และส่งมอบให้กับลูกค้า 
 วัตถุประสงค์ของการจัดการโซ่อุปทานเพ่ือทําให้เกิดความมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ด้านต้นทุนต่อระบบโดยรวม โดยจะต้องทําให้มีต้นทุนตํ่าที่สุด  
  
2.3 ทฤษฎีเก่ียวกับแผนผังสายธารแห่งคุณค่า 
 แผนผังสายธารคุณค่าคือ การเขียนภาพของกระบวนการ เพ่ือแสดงถึงการไหลของวัตถุดิบ
และข้อมูลในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์น้ันๆ แผนภาพกระบวนการสามารถทําได้โดยสร้าง แผนภาพ
การไหลของคุณค่า ซึ่งการไหลของคุณค่า คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด จากแผนผังสายธารคุณค่าจะ
ทําให้เราสามารถมองเห็นภาพรวมของกระบวนการต้ังแต่วัตถุดิบที่เข้ากระบวนการแต่ละกระบวนการ
ถึงผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปและคลังสินค้า และจะทําให้สามารถมองเห็นและแยกแยะได้ว่ากระบวนการ
ไหนเป็นกระบวนการที่สร้างคุณค่าเพ่ิม (Value Added) และกระบวนการตรงไหนเป็นกระบวนการที่
ไม่สร้างคุณค่าเพ่ิม (Non-Value Added) ซึ่งจะนําไปสู่การกําจัดกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม
น้ันๆ ออกไป 
 
 2.3.1 ตัวอย่างสัญลักษณ์สําหรับการเขียนแผนผังสายธารคุณค่า  
   แผนผังสายธารคุณค่าจะมีการใช้สัญลักษณ์รูปไอคอน (Icon) ที่หลากหลายเพ่ือ
แสดงภาพที่ชัดเจนของกระบวนการ (Visualize Process) เช่น การควบคุมการผลิต การสต๊อก การไหล
ของสารสนเทศ เป็นต้น ซึ่งสัญลักษณ์แต่ละตัวจะแทนความหมายเฉพาะและมีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้าง
ความเข้าใจที่ตรงกัน โดยที่ตัวอย่างสัญลักษณ์แต่ละแบบ แสดงดังตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1 ตัวอย่างสัญลักษณ์สําหรับเขียนแผนผังสายธารคุณค่า 
ความหมายของไอคอน ไอคอน 

ผู้จัดส่งวัตถุดิบและลูกค้า : ผู้จัดส่งวัตถุดิบ โดยเขียนอยู่มุมด้านซ้าย
บนของแผนผัง ผู้จัดส่งวัตถุดิบจะเป็นจุดเริ่มต้นการไหลของวัสดุ ส่วน
ลูกค้าจะเขียนอยู่มุมบนด้านขวาของแผนผังและจะเป็นจุดสิ้นสุดการ
ไหลของวัสดุ 

 

ข้อมูลคุณสมบัติ : จะบันทึกข้อมูลต่างๆ เช่น 
1. รอบเวลาการผลิต (Cycle Time : CT) 
2. เวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Changeover Time : C/O) 
3. เวลาปฏิบัติงานท้ังหมด (Total Available Time) 
4. ร้อยละของเวลาที่ใช้ในการทํางานจริง (Uptime)  

ฝ่ายควบคุมการผลิต : บ่งบอกการควบคุมการทํางานว่ามีลักษณะ
อย่างไร ควบคุมกระบวนการไหนบ้าง  

การขนส่งด้วยรถบรรทุก แสดงการเคลื่อนย้ายสินค้า ระหว่าง
กระบวนการหรือแม้แต่ระหว่างผู้ที่เก่ียวข้อง  
ผลักวัสดุ : การผลักงานระหว่างการผลิตจากกระบวนการหน่ึงไปยัง
อีกกระบวนการหนึ่ง  

ดึงวัสดุ : แสดงการไหลของงานระหว่างการผลิตที่ถูกควบคุมโดย
ระบบการผลิตแบบดึงจากกระบวนการก่อนหน้า  

การไหลของข้อมูลสารสนเทศผ่านทางอิเล็กทรอสิกส์ : การติดต่อ
ข้อมูลระหว่างผู้ที่เกี่ยวข้อง โดยจะบอกถึงความถี่ของการไหล ชนิด
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่ใช้งาน และชนิดของข้อมูลที่ทําการแลก 
เปลี่ยนกํากับไว้ด้วย 

 

ตําแหน่งของพนักงาน : บอกสิ่งที่ต้องการปรับปรุงและพัฒนาอย่าง
ต่อเน่ืองด้วยวิธีการหรือแนวทางต่างๆ ตามที่ระบุไว้  
มีการทําไคเซ็น : บอกสิ่งที่ต้องการปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเน่ือง
ด้วยวิธีหรือแนวทางต่างๆ ตามที่ระบุไว้ 

 
สินค้าคงคลังหรือ WIP : แสดงจํานวนของสินค้าที่กองอยู่ในสาย  
การผลิต เช่น จํานวนวัตถุดิบ จํานวนสินค้าระหว่างกระบวนการ 
จํานวนสินค้าสําเร็จรูป  

C/T 

C/O 

Avail 

Uptime 

Production Control
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2.4 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า Toyota Production System (TPS) 
 TPS House ประกอบด้วย 2 เสาหลัก  
 

 
 

รูปที่ 2.7 Toyota Production System “House” 
 
   Just in Time 2 เสาหลัก  
   JIDOKA 
   Stability  ด้วยรากฐานที่มั่นคง 
 
 เพ่ือวัตถุประสงค์ด้าน Quality Cost Delivery 
 Support Tools ของ Stability ระบุที่ Foundation ของ TPS House 
   Heijunka  (平準化) 
   Standardized Work (標準化された作業) 
   Kaizen (改善) 
   KAI : 改 : Change : การเปลี่ยนแปลง 
   ZEN : 善 : Good; Better : สิ่งที่ดีกว่า 
   KAIZEN : การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
 การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง แบบค่อยเป็นค่อยไป เริ่มจากงานเล็กๆ ก่อน โดยมุ่งเน้นให้
พนักงานทุกคนมีส่วนร่วม 
 Just in Time (JIT) การผลิตหรือการส่งมอบ สิ่งของที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ ด้วย
จํานวนที่ต้องการ ในสถานที่ที่กําหนด 
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 Concept ของ JIT Production System คือ 
 Zero Inventory - Zero Defects - Zero Break Down - Zero Accident 
 Supporting Tools ของ JIT ระบุที่ Pillar ของ TPS House Continuous Flow 
 Takt Time - Pull System - VSM  
 VSM is the Tool to Visualized the Process & Identify Waste (Non-Value Added 
Step) of the Whole System 
 
2.5 ระบบการผลิตของไดก้ิน Production of Daikin System (PDS) 
 PDS = Production of Daikin System เกิดจากการผสมผสานระหว่างหลักการผลิตของ 
Toyota Production System และระบบลีน (Lean System) มาประยุกต์ใช้เพ่ือให้เข้ากับการผลิต 
ผลิตภัณฑ์ที่เป็นเคร่ืองปรับอากาศ 
 เป้าหมายของ PDS คือ ลดต้นทุนจากการกําจัด MUDA เพ่ิม Productivity โดยยังคงรักษา
ระดับคุณภาพและความปลอดภัยไว้เท่าเดิมหรือดียิ่งๆ ขึ้น  
 หากไม่เข้าใจ MUDA เพียงพอ จะไม่สามารถหา MUDA ที่แฝงอยู่ได้  
 
 2.5.1 แนวคิดการผลติแบบ PDS = Production of Daikin System 
   2.5.1.1 Mass Production  
    ผู้ผลิตผลิตแบบล็อตตามความสะดวกโดยไม่เก่ียวข้องกับความมากน้อยของ
สั่งซื้อ 
 

 
 

รูปที่ 2.8 การผลิตแบบ Mass 
 
   2.5.1.2 Small Lot Production 
    หลายรุ่นรวมกัน ใช้แนวความคิด JIT ลูกค้า, กระบวนการถัดไป เป็นผู้กําหนด
รุ่น, จํานวน, เวลาส่งมอบ,   
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รูปที่ 2.9 การผลิตแบบ Small Lot 
 
   2.5.1.3 Mix Production 
    ผลิตหลายรุ่นรวมกัน ผลิตให้ได้ตามความต้องการของ ลูกค้าซึ่งเปลี่ยนแปลงได้ 
และมุ่งลด Lead Time เต็มความสามารถ 
 

 
 

รูปที่ 2.10 การผลิตแบบ Mix 
 

 2.5.2 การสร้างสมดุลของสายการผลิต 
   ในกระบวนการผลิตหากแต่ละตําแหน่งงานแต่ละตําแหน่งมีความไมสมดุล ก็จะทํา
ให้ไม่เกิดประสิทธิภาพ หรือบางตําแหน่งมีเวลาเกิน Takt Time ก็จะทําให้ผลิตที่ลดลง ดังน้ันการ
สร้างสมดุลของสายการผลิตจึงเป็นหัวข้อที่สําคัญมาก เพ่ือที่จะทํากระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที่สูง 
 

 
 

รูปที่ 2.11 Line Balance ก่อนปรับสมดุลสายการผลิต 
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รูปที่ 2.12 Line Balance หลังปรับสมดุลสายการผลิต 
 
 2.5.3 การควบคุมการผลิตโดย Kamban 
   Kamban คือ เครื่องมือหรือกลไกที่ทําให้ระบบการผลิตแบบดึงเกิดขึ้นได้อย่างต่อเน่ือง
ในสายการผลิตเพ่ือสร้างสมดุล และควบคุม Stock ในกระบวนการผลิต ดังนั้นระบบนี้จึงยืดหยุ่นและ
สามารถตอบสนองความต้องการในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
   หน้าที่หลัก 2 ประการของ KANBAN 
   1. การสั่งงาน, การขนส่ง => การผลิตหรือส่งอะไร เมื่อไร ด้วยวิธีไหน ให้ถูกส่งไป
ได้อย่างอัตโนมัติ 
   2. Visual Control Tool => เป็นเคร่ืองมือควบคุมการผลิตโดยการมอง ทําให้เห็น
ว่า Goods in Process มีมากหรือน้อย ความล่าช้าหรือความคืบหน้าของงานเป็นไปอย่างไร 
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2.6 เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
 สุวรรณา พลภักดี [3] การประยุกต์แนวคิดแบบลีนกับการจัดการโซ่อุปทาน กรณีศึกษา
โรงงานนํ้ายางข้น โดยประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่า จากน้ันทําการจําลองสถานการณ์โดยโปรแกรม
คอมพิวเตอร์เพ่ือเลียนแบบการดําเนินงานในโซ่อุปทาน ทําให้พบว่ามีความสูญเปล่า 3 ประการคือ 
ความสูญเสียเน่ืองจากไม่ใช้ศักยภาพของบุคคลากรอย่างเต็มที่ ปริมาณสินค้าคงคลังที่มีมากจนเกินไป 
และกระบวนการทํางานที่ไม่เหมาะสม นําไปสู่การออกแบบจุดรับซื้อนํ้ายางสดสําหรับพ่อค้ารายย่อย 
การควบคุมสินค้าคงคลังและการปรับปรุงการทํางาน ตามลําดับ พบต้นทุนโลจิสติกส์ตลอดโซ่อุปทาน
ลดลง 5.75 เปอร์เซ็นต์ และพบว่าเวลานําของโซ่อุปทานลดลงจากเดิม 61.01 วัน 
 อติชา วัชรานุรักษ์ [4] การประยุกต์ใช้ระบบลีนในกระบวนการผลิตเสื้อผ้าสําเร็จรูป โดย
ปรับปรุงให้กระบวนการมีการไหลอย่างต่อเน่ือง เปลี่ยนเป็นการผลิตแบบดึง การไหลทีละช้ิน การใช้
กลไก 5 ส การทํางานตามมาตรฐานที่กําหนด การปรับประบวนการทํางานให้ยึดหยุ่น เช่น จัดเวลา
การทํางานให้เหมาะสม จัดให้มีการฝึกอบรมพนักงานมีทักษะหลากหลาย และอีก คือการลดเวลาการ
ทํางาน ปรับเป็นการผลิตแบบเซลส์ การป้องกันความผิดพลาด การตรวจสอบด้วยตัวเอง การพัฒนา
อย่างต่อเน่ือง ใช้กรรมวิธีไคเซ็น การวิเคราะห์ที่มาของปัญหา และการแก้ไขปัญหาร่วมกันเป็นทีม ผล
การทดลองประยุกต์ใช้งานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ร้อยละ 16 ลดปริมาณการเสียหายใน
กระบวนการผลิต ร้อยละ 8 และลดปริมาณงานค้างระหว่างการผลิต ร้อยละ 41 
 กัลยกร เกษกมล [5] การประยุกต์ใช้การจัดการสายธารคุณค่าในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการบริหารจัดการคําสั่งซื้อ ของผู้ผลิตแผ่นวางจรอิเล็กทรอนิกส์ ด้วยการสร้างแผนภาพการ
จัดการสายธารคุณค่าของกระบวนการปัจจุบัน ทําการประเมินและระบุความสูญเปล่า และทําการ
ปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS ผลที่ได้รับคือสามารถลดระยะเวลาทํางานรวมตลอดกระบวนการได้ 
64% 
 รมิตา มุสิกพงศ์ [6] การประยุกต์ใช้แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิล์ม กรณีศึกษา บริษัท TPK ทําให้พบความสูญเปล่าแฝงอยู่ ซึ่งส่งผลให้มี
เวลานําที่ยาวนานและก่อให้เกิดต้นทุนโดยไม่จําเป็น เช่นความสูญเปล่าจากของเสียที่เกิดข้ึนจาก
ปัญหาการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร จึงได้นําเสนอแนวทางการแก้ปัญหาโดยการเพ่ิมเวลาในการซ่อม
บํารุงเชิงป้องกันให้มากขึ้น จัดทําคู่มือการปฏิบัติงานให้แก่พนักงานเพื่อป้องการความผิดพลาดจาก
การต้ังค่าเครื่องจักร เสนอให้มีการนําระบบสารสนเทศเข้ามาใช้ในการจัดการจํานวนสินค้าคงคลัง เพ่ือลด
ความผิดพลาดอันเกิดจากวิธีการปฏิบัติงานด้วยการบันทึกจํานวนสินค้าคงคลังด้วยพนักงาน ผลการ
ปรับปรุงพบเวลารวมของกระบวนการทํางานลดลงถึงร้อยละ 6.27 
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 กณิศา ธีระวัฒนานันท์ [7] ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการบริการโดยใช้เทคนิคแผนภาพ
สายธารคุณค่า เพ่ือทําการวิเคราะห์กิจกรรมภายในกระบวนการหาจุดที่ทําให้เกิดความล่าช้า แล้วทํา
การปรับปรุงกระบวนการให้ดีขึ้น หลังการปรับปรุงสามารถลดระยะเวลาลงจาก 11.4 วัน เหลือ 5.2 วัน 
และลดต้นทุนโดยการลดจํานวนพนักงานงานลงจากเดิมใช้ 7 คน ลดลงเหลือ 5 คน 
 คนิษฐา ขามผาลา [8] การปรับปรุงการจัดการสายธารคุณค่าเพ่ือปรับปรุงผลิตภาพใน
อุตสาหกรรมยา โดยใช้การจัดการสารธารคุณค่า เพ่ือวิเคราะห์กิจกรรมภายในกระบวนการผลิตยา
เคลือบนํ้าตาล ทําให้เวลาทั้งหมดของกระบวนการผลิตจนกระทั่งส่งสินค้าสําเร็จรูปเข้าคลังสินค้าลดลง 
49.48% ลดเวลากรบวนการเคลือบนํ้าตาลลงจากเดิม 60.11% ลดของเสียจากกรบวนการเคลือบ
นํ้าตาล 75.85% และยังสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้ คิดเป็นมูลค่า 34,761.19 บาทต่อ Lot ทํา
ให้บริษัทสามารถลดต้นทุนในการผลิตและสามารถส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าได้ทันเวลามากข้ึน 
 สินัญช์อร ติระวิภาวัฒน์ [9] การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใช้การจัดการสายธาร
คุณค่า ในการปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสินค้ารุ่น A 
ในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ และได้ทําการปรับปรุงสถานีการผลิตที่มี Takt Time สูง 
ลดขนาด Batch การผลิตของสถานีรีดแผ่นให้เล็กลง ปรับผังกระบวนการใหม่ ผลการนําการจัดการ
สายธารคุณค่ามาปรับปรุงสายการผลิตทําให้ระบบการไหลของงานเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและรวดเร็วขึ้น 
สามารถลดระยะเวลานําในการผลิตรวม ลงร้อยละ 56.60 ปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิตรวม
ลดลงร้อยละ 71 ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมขึ้นคิดเป็นร้อยละ 7.12 ต่อ Batch 
 
ตารางที่ 2.2 สรุปงานวิจัย และเอกสารท่ีเก่ียวข้อง 

ชื่อผู้วิจัย ปี พ.ศ. ชื่องานวิจัย สรุปเนื้อหา สิ่งท่ีนํามาใช้ 
สุวรรณา พลภักดี [3] 2557 การประยุกต์แนวคิด 

แบบลีนกับการจดัการ 
โซ่อุปทาน กรณีศึกษา
โรงงานน้ํายางข้น 

โดยประยุกต์ใช้แผนผัง
สายธารคุณค่า จากนั้น
ทําการจําลอง
สถานการณ์โดย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์
เพ่ือเลียนแบบการ
ดําเนินงานในโซ่
อุปทาน ทําให้พบว่ามี
ความ 
สูญเปล่า 

ทําการจําลอง
สถานการณ์โดย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์
เพ่ือเลียนแบบการ
ดําเนินงานในโซ่
อุปทาน 
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ตารางที่ 2.2 สรุปงานวิจัย และเอกสารท่ีเก่ียวข้อง (ต่อ) 
ชื่อผู้วิจัย ปี พ.ศ. ชื่องานวิจัย สรุปเนื้อหา สิ่งท่ีนํามาใช้ 

อติชา วัชรานุรักษ์ [4] 2552 การประยุกต์ใช้ระบบ
ลีนในกระบวนการผลิต
เสื้อผ้าสําเร็จรูป 
กรณีศึกษาการผลิต 
เสื้อโปโลเชิ้ต 

โดยปรับปรุงให้
กระบวนการมีการไหล
อย่างต่อเนื่อง เปลี่ยน 
เป็นการผลิตแบบดึง 
การไหลทีละชิ้น การใช้
กลไก 5 ส การทํางาน
ตามมาตรฐาน 

จัดเวลาการทํางานให้
เหมาะสม จัดให้มีการ
ฝึกอบรมพนักงานมี
ทักษะหลากหลาย 

กัลยกร เกษกมล [5] 2552 การประยุกต์ใช้การ
จัดการสายธารคุณค่า
ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวน 
การบริหารจัดการ 
คําสั่งซ้ือ กรณีศึกษา
บริษัทผู้ผลิตแผ่นวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ 

การสร้างแผนภาพการ
จัดการสายธารคุณค่า
ของกระบวนการ
ปัจจุบัน ทําการ
ประเมินและระบุความ
สูญเปล่า 

การปรับปรุงด้วย
หลักการ ECRS 

รมิตา มุสิกพงศ์ [6] 2558 การประยุกต์ใช้แผนภูมิ
สายธารแห่งคุณค่าใน
การปรับปรุงกระบวน 
การผลิตของธุรกิจ
พลาสติกฟิล์ม 
กรณีศึกษา บริษัท TPK

แผนภูมิสายธารแห่ง
คุณค่าในการวิเคราะห์
หาจุดท่ีเป็น Neck 
Process, กระบวนการ
ท่ีมีการหยุดเนื่องจาก
ความไม่พร้อมของ
เคร่ืองจักร 

ประยุกต์ใช้แผนภูมิสาย
ธารแห่งคุณค่าและ
แผนภูมิก้างปลา 
การฝึกอบรมให้
พนักงานต้ังค่า
เครื่องจักร 

กณิศา  
ธีระวัฒนานันท์ [7] 

2554 การปรับปรุง
กระบวนการบริการ
โดยใช้เทคนิค VSM 
กรณีศึกษา 

ใช้เทคนิคแผนภาพสาย
ธารคุณค่า เพ่ือทําการ
วิเคราะห์กิจกรรม
ภายในกระบวนการหา
จุดท่ีทําให้เกิดความ
ล่าช้า แล้วทําการ
ปรับปรุงกระบวนการ
ให้ดีขึ้น 

แผนผังสายธารคณุค่า 
เพ่ือหาจุดคอคอขวด 
(Bottleneck) 
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ตารางที่ 2.2 สรุปงานวิจัย และเอกสารท่ีเก่ียวข้อง (ต่อ) 
ชื่อผู้วิจัย ปี พ.ศ. ชื่องานวิจัย สรุปเนื้อหา สิ่งท่ีนํามาใช้ 

คนิษฐา ขามผาลา [8] 2556 การปรับปรุงการ
จัดการสายธารคุณค่า
เพ่ือปรับปรุงผลิตภาพ
ในอุสาหกรรมยา 
กรณีศึกษา 

การวิเคราะห์กิจกรรม
ภายในกระบวนการหา
จุดท่ีทําให้เกิดความ
ล่าช้า 

การระดมสมอง ค้นหา
รากเหง้าของปัญหา
และดําเนินการ
ปรับปรุง 

สินัญช์อร  
ติระวิภาวัฒน์ [9] 

2557 การปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดย
ใช้การจัดการสายธาร
คุณค่า กรณีศึกษา 

การปรับปรุงสถานีการ
ผลิตท่ีมี Takt Time 
สูง ลดขนาด Batch 
การผลิตของสถานีรีด
แผ่นให้เล็กลง ปรับผัง
กระบวนการใหม่ 

การปรับสมดุล
กระบวนการ และการ
ลดขนาดของสต๊อกลง 

 
2.7 สรุปผลการสํารวจงานวิจัยและเอกสารที่เก่ียวข้อง 
 จากงานวิจัยดังกล่าว เกี่ยวข้องกับการใช้เทคนิคแผนผังสายธารคุณค่า (VSM) มาใช้ จะพบว่า
สิ่งสําคัญในการนํามาประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์อย่างแท้จริงได้น้ัน คือ การให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติงาน
ให้มีความเข้าใจระบบลีนรวมถึงเคร่ืองมือของลีน เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถประยุกต์ใช้ได้อย่างถูกต้อง 
จากแผนผังสายธารคุณค่า ทําให้สามารถมองเห็นภาพการไหลและกิจกรรมทั้งหมดได้อย่างชัดเจน 
และทําให้สารมารถระบุกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิมและไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพ่ิม ทําให้พนักงานมี
ความเข้าใจกระบวนการและมองเห็นปัญหาได้ง่าย ช่วยในการแก้ไขปัญหาได้ตรงจุด 
 การจัดการสายธารคุณค่า เป็นเคร่ืองมือการจัดการที่ช่วยให้เกิดการร่วมมือในการปรับปรุง
กระบวนการทํางานและเกิดการทํางานเป็นทีม ช่วยในการวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือวางแผนและหาแนวทาง    
ที่เหมาะสมในการแก้ไขปัญหา เพ่ือปรับปรุงกระบวนให้เป็นกระบวนการที่มีประสิทธิภาพ 
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บทท่ี 3 
ระเบียบวิธีวจิัย 

 
3.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 การดําเนินงานวิจัยจะเริ่มจากศึกษากระบวนการผลิต ทําการเขียนแผนภาพสายธารคุณค่า
ขึ้นมา การใช้เครื่องมือของ ลีน และการผลิตแบบโตโยต้า ค้นหา MUDA ในสภาพปัจจุบัน และทําการเขียน
แผนภาพสายธารคุณค่าใหม่ 
 3.1.1 การวิจัยน้ีจะเป็นการศึกษากระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศสําหรับที่พักอาศัย
ภายในบ้านซึ่งจะเริ่มจาการศึกษาช้ินส่วนและกระบวนการผลิตหลักและย่อยต้ังแต่เร่ิมต้นถึงกระบวนการ   
ที่ผลิตผลิตภัณฑ์สําเร็จภายในบริษัท DIT ตามรูปที่ 3.1 และรูปที่ 3.2 
 

 
 

รูปที่ 3.1 เครื่องปรับอากาศสําหรับที่พักอาศัยภายในบ้าน 
 

 
 

รูปที่ 3.2 ช้ินส่วนประกอบหลักเครื่องปรับอากาศสําหรับที่พักอาศัยภายในบ้าน 
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 3.1.2 ทําการศึกษาการ Supply Chain และกระบวนการผลิต เครื่องปรับอากาศสําหรับ
ที่พักอาศัยชนิดภายในบ้าน สามารถจําแนกไลน์ผลิตช้ินส่วนของเครื่องปรับอากาศที่ทําการผลิตภายใน
บริษัท DIT จะประกอบไปด้วยไลน์ประกอบช้ินส่วนหลักๆ ดังต่อไปนี้ 
   1) ไลน์ผลิตช้ินส่วนเหล็ก Sheet Metal 
   2) ไลน์ผลิตช้ินส่วนฮีตเอกเชนเจอร์ Heat Exchanger  
   3) ไลน์ผลิตช้ินส่วนพลาสติก Plastic 
   4) ไลน์ผลิตช้ินส่วนท่อ Piping 
   5) ไลน์ประกอบ Heat Exchanger (F1X) 
   6) ไลน์ประกอบ Product (F1) 
 3.1.3 จัดทําแผนภูมิสายธารคุณค่าของสภาพปัจจุบัน เพ่ือ แสดงถึงกระบวนการท้ังหมด 
ทําให้เห็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมต่างๆ 
 3.1.4 วิเคราะห์สาเหตุที่ทําให้เกิดความสูญเปล่า (MUDA) เพ่ือนําไปสู่การกําจัดความสูญเปล่า 
(MUDA) และปรับปรุงกระบวนการน้ันๆ 
 3.1.5 จัดทําแผนภูมิสายธารคุณค่าของอนาคต เพ่ือคาดการณ์ผลของการปรับปรุงพัฒนา
กระบวนการตามแนวทางที่กําหนดไว้ 
 3.1.6 ปรับปรุงพัฒนากระบวนการตามแนวทางที่กําหนดไว้และประเมินเปรียบแผนภูมิ
สายธารคุณค่าของสภาพปัจจุบันและแผนภูมิสายธารคุณค่าของอนาคต 
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บทท่ี 4 
ผลการวิจัย 

 
4.1 การศึกษากระบวนการผลิต 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศสําหรับที่พักอาศัยภายในบ้าน ทําให้สามารถ
รวบรวมข้อมูล กําลังการผลิต การจัดทําสต๊อกของแต่ละกระบวนการ และรวมถึงกําลังการผลิตของ
แต่ละกระบวนการดังต่อไปนี้ตามรูปที่ 4.1 
 

 
 

รูปที่ 4.1 แผนผังการผลิต 
 
  1. Sheet Metal Line 
  เป็นไลน์ที่ผลิตช้ินส่วนเหล็กทําสต๊อก 200 pcs ล่วงหน้า เพ่ือส่งไปยังกระบวนการถัดไป 
  Cycle Time CT = 24 Second 
  Efficiency = 80% 
  Operator = 2 Persons 
 2.  Heat Exchanger Line  
  เป็นไลน์ที่ผลิตช้ินส่วนฮีตเอกเชนเจอร์ สต๊อก 632 pcs ล่วงหน้า เพ่ือส่งไปยังกระบวนการ
ถัดไป 
  Cycle time CT = 24 Second  
  Efficiency = 80% 
  Operator = 5 Persons 
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 3. Piping line  
  เป็นไลน์ที่ผลิตช้ินส่วนท่อ (Piping) สต๊อก 107 pcs ล่วงหน้า เพ่ือส่งไปยังกระบวนการ
ถัดไป 
  Cycle Time CT = 24 Second  
  Efficiency = 90% 
  Operator = 5 Persons 
 4. F1x : Heat Exchanger Assembly Line  
  เป็นไลน์ที่รับช้ินส่วนจากไลน์ต่างๆ สต๊อก WIP 28 pcs ก่อนส่งไปยังไลน์ประกอบ 
  Cycle Time CT = 23 Second  
  Efficiency = 93% 
  Operator = 24 Persons 
 5. F1 : Main Assembly Line 
  เป็นไลน์ที่รับช้ินส่วนจากไลน์ F1x และไลน์ พาร์ทต่างๆ เพ่ือประกอบเป็นผลิตภัณฑ์
สําเร็จรูป มี WIP 45 Unit ก่อนส่งไปยัง Product Warehouse 
  Cycle time CT = 24 Second  
  Efficiency = 93% 
  Operator = 28 Persons 
 6. Plastic Line 
  เป็นไลน์เครื่องฉีดพลาสติก และทําสต๊อก 1,210 unit ช้ิน เพ่ือจัดเตรียมก่อนส่งไปยัง 
ไลน์ประกอบย่อย 
  Cycle Time CT = 40 Second  
  Efficiency = 80%  
  Operator = 1 Persons 
 7. Plastic Assembly Line 
  เป็นไลน์ประกอบช้ินส่วนพลาสติก สต๊อก 28 pcs ช้ินล่วงหน้าก่อนจัดส่งไปไลน์ประกอบ 
ผลิตภัณฑ์  
  Cycle time CT = 24 Second  
  Efficiency = 93%  
  Operator = 27 Persons 
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4.2 การวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนผังสายธารคุณค่า 
 จากกระบวนการผลิตข้างต้น ได้นําข้อมูลมาทําการศึกษาวิเคราะห์ ซึ่งสามารถเขียนเป็น
แผนผังสายธารคุณค่า และสําหรับการปรับปรุงกระบวนการผลิต และ ระบบขนส่งพาร์ทของไลน์ซับ 
ทางผู้วิจัยได้จัดทํา แผนผังสายธารคุณค่า ทั้งหมดรวม 4 ครั้ง ประกอบดัวย แผนผังสายธารคุณค่า
ปัจจุบัน แผนผังสายธารคุณค่าหลังการปรับปรุง (ครั้งท่ี 1, 2 และ 3)  
  
 4.2.1  แผนภูมิสายธารคุณค่าของสภาพปัจจุบัน 
   จากกระบวนการผลิตข้างต้น ได้นําข้อมูลมาทําการศึกษาวิเคราะห์ ซึ่งสามารถเขียน
เป็นแผนผังสายธารคุณค่าปัจจุบันได้ดังรูปที่ 4.2  
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ตารางที่ 4.1 เวลาจากแผนผังสายธารคุณค่าปัจจุบัน 
กิจกรรม เวลา ชั่วโมง 

NVA 8.47 - 3.39 5.08 
VA 42.9+36.3+90.8+14.2+19 3.39 

Lead Time 40+102.1+286.7+47.5+12.1+19.4 8.47 
 
   จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าในปัจจุบัน ดังตารางที่ 4.1 พบว่าเวลา
นํารวมตลอดโซ่อุปทาน เป็น 8.47 ช่ัวโมง ซึ่งมีผลต่อเวลาท่ีเพ่ิมคุณค่า เป็น 3.39 ช่ัวโมง และเวลาที่
ไม่เพ่ิมคุณค่าคือเวลาในการขนส่งและเวลาในการรอคอยเท่ากับ 5.08 ช่ัวโมง  
 
   4.2.1.1 การปรับปรุงสต๊อก Heat Exchanger 
    จากผลการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่า พบว่า Heat Exchanger Line 
เป็นไลน์ที่สต๊อกถึง 632 ช้ิน ซึ่งมีผลต่อ Lead Time และ Plastic Line เป็นไลน์ที่สต๊อกถึง 1,210 ช้ิน   
ซึ่งไม่มีผลต่อ Lead Time แต่มีผลต่อ Stock Amount ที่มีมูลค่าสูง ดังน้ันจึงทําการปรับปรุงตามหลักการ
ของลีนในส่วนของการนําไคเซน เข้ามาปรับใช้และพัฒนากระบวนการผลิต ดังน้ี จุดที่ปรับปรุง คือ Heat 
Exchanger Line และ Plastic Line โดยการปรับปรุงด้วยวิธีการควบคุมด้วยสายตา (Worksite Control) 
เพราะการควบคุมดูแลด้วยการมองเป็นเครื่องมือลีนพ้ืนฐานอีกตัวหน่ึงที่ช่วยให้การทํางานสะดวกขึ้น
เคร่ืองมือตัวน้ีกับการจัดการ 5ส เป็นเคร่ืองมือที่ต้องใช้ร่วมกัน เพ่ือให้เกิดประโยชน์ในการทํางานมาก
ที่สุด งานท่ีเป็นมาตรฐาน (Standardized Work) ด้วยวิธีการสร้างมาตรฐานในการทํางาน จะช่วยให้
สามารถลดความสูญเปล่าของการสต๊อกเกินความจําเป็นและรวมถึงการใช้คนได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ  
การปรับปรุง การจัดทํามาตรฐานในการจัดเก็บ Heat Exchanger ที่ทําเสร็จแล้ว 
    การวาง Heat Exchanger บนพาเลทไม้ ที่ไม่ได้กําหนดจํานวนต่อพาเลท 
และจํานวนพาเลทท่ีจําเป็นสําหรับการผลิต ดังรูปที่ 4.3 
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รูปที่ 4.3 การจัดวาง Heat Exchanger กอ่นปรับปรุง 
   
   การวาง Heat Exchanger บนรถ ที่กําหนดจํานวนต่อรถ และจํานวนรถที่จําเป็น
สําหรับการผลิตการ สามารถควบคุมด้วยสายตา (Worksite Control) ช่วยให้การทํางานสะดวกข้ึน
และง่ายต่อการจัดการ 5ส ดังรูปที่ 4.4 
                     

 
 

รูปที่ 4.4 การจัดวาง Heat Exchanger หลังปรับปรุง 
  
 4.2.2  แผนภูมิสายธารคุณค่าอนาคต (ปรับปรุงครั้งที่ 1) 
   จากการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าและการปรับปรุงเราสามารนํามาเขียนและ
วิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 ได้ดังรูปที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.2 เวลาจากแผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 
กิจกรรม เวลา ชั่วโมง 

NVA 7.32 - 3.39 3.93 
VA 42.9+36.3+90.8+14.2+19 3.39 

Lead Time 40+102.1+217.7+47.5+12.1+19.4 7.32 
  

   จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 1 ดังตารางที่ 4.2 
พบว่าเวลานํารวมตลอดโซ่อุปทาน เป็น 7.32 ช่ัวโมง ลดลง 1.15 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 13.58% เวลา
ที่เพ่ิมคุณค่าเป็น 3.38 ช่ัวโมง ยังคงเท่าเดิมที่ และเวลาที่ไม่เพ่ิมคุณค่าคือเวลาในการขนส่งและเวลา
ในการรอคอยเท่ากับ 3.93 ช่ัวโมง ลดลง 1.15 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 22.64% 

  
   4.2.2.1 การปรับปรุงสต๊อก Plastic Line 
    จากแผนผังสายธารคุณค่าจะเห็นว่าไลน์ Plastic Line เป็นไลน์ที่มีจํานวน  
สต๊อกที่มีจํานวนสูงมากอีกไลน์หน่ึง ซึ่งเกิดจากรูปแบบในการจัดเก็บสต๊อกที่ไม่สามารถควบคุมด้วย
สายตา (Visual Control) การจัดทํารถ ที่กําหนดจํานวน และจํานวนรถที่จําเป็น สามารถควบคุมด้วย
สายตา (Worksite Control) เป็นมาตรฐาน (Standardize) ช่วยให้การทํางานสะดวกขึ้นและง่ายต่อ
การจัดการ 5ส ให้ทางไลน์ Plastic Assembly Pull ดึงไปใช้ตามความต้องการได้ โดยไม่ต้องมาทํา
การคัดแยกอีกทีจํานวนสต๊อกจากเดิม 1,210 pcs เป็น 1,050pcs ลดลงไป 160 pcs คิดเป็น 13.2% 
 

 
 

รูปที่ 4.6 การปรับปรุงการสต๊อก Plastic Assembly ก่อนปรับปรุง 
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รูปที่ 4.7 การปรับปรุงการสต๊อก Plastic Assembly หลังปรับปรุง 
 
   4.2.2.2 การปรับปรุงสต๊อก Plastic Assembly Line 
    การปรับปรุงรถสําหรับขนส่งพาร์ท Plastic Assembly สามารถลดสต๊อก
จากเดิม 32 ช้ิน เป็น 12 ลดลงไป 20 ช้ิน คิดเป็น ลดลงไป 62.5% 
 

  
 

รูปที่ 4.8 การปรับปรุงการสต๊อก Plastic Assembly ก่อนปรับปรุง 
 

  
 

รูปที่ 4.9 การปรับปรุงการสต๊อก Plastic Assembly หลังปรับปรุง 
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   4.2.2.3 การปรับปรุงสต๊อก Piping Line 
    การปรับปรงกรวางพาร์ท Piping ที่เบิกมาจากเดิม 2 ตะกร้า เป็น 1 ตะกร้า
เท่าที่จําเป็นหลังปรับปรุงการ Synchronize Line สามารถลดสต๊อกจากเดิม 200 ช้ิน เป็น 100 
ลดลงไป 100 ช้ิน คิดเป็น ลดลงไป 50.0% 
 

 
 

รูปที่ 4.10 การปรับปรุงการสต๊อก Piping ก่อนปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 4.11 การปรับปรุงการสต๊อก Piping หลังปรับปรุง 
 
 4.2.3  แผนภูมิสายธารคุณค่าอนาคต (ปรับปรุงครั้งที่ 2) 
   จากการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าและการปรับปรุงเราสามารนํามาเขียนและ
วิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 2 ได้ดังรูปที่ 4.12 
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ตารางที่ 4.3 เวลาจากแผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 2 
กิจกรรม เวลา ชั่วโมง 

NVA 6.66 - 3.38 3.28 
VA 42.9+36.3+90.8+13.9+18.6 3.38 

Lead Time 40+102.1+217.7+8.7+11.8+19 6.66 
 
   จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 2 ดังตารางที่ 4.3 
พบว่าเวลานํารวมตลอดโซ่อุปทาน เป็น 6.66 ช่ัวโมง ลดลง 1.81 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 21.37% เวลา
ที่เพ่ิมคุณค่าเป็น 3.38 ช่ัวโมง ลดลง 0.01 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 0.29% และเวลาที่ไม่เพ่ิมคุณค่าคือ
เวลาในการขนส่งและเวลาในการรอคอยเท่ากับ 3.28 ช่ัวโมง ลดลง 1.80 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 35.43% 
  
   4.2.3.1 การปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไลน์ F1X 
    จากแผนผังสายธารคุณค่าจะพบว่าจุดน้ีเป็นจุดที่มีของเสียมากที่สุด (Yield = 
93%) ซึ่งจากการเข้าตรวจสอบกระบวนการผลิตพบว่าเกิดจากรูปแบบการวางช้ินงาน และมีการจับ
ยกหยิบหลายครั้งในกระบวนการผลิต ซึ่งเกิดจากรูปแบบการวางช้ินงาน ตามรูปที่ 4.13 และสภาพ
ของเสียในไลน์การผลิตตามรูปที่ 4.14 

 

 
 

รูปที่ 4.13 รูปแบบการวางช้ินงานการผลิต F1x Heat Assembly Line ก่อนปรับปรุง 
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รูปที่ 4.14 สภาพปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต F1x Heat Assembly Line 
 

    1. การตรวจตรวจสอบ Line Balance ก่อนการปรับปรุงไลน์ F1X 
 

 
 

รูปที่ 4.15 Line Balance ก่อนการปรับปรุงไลน์ F1X 
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    2. การตรวจตรวจสอบ Line MUDA ก่อนการปรับปรุงไลน์ F1X 
 

 
 

รูปที่ 4.16 MUDA ก่อนการปรับปรุงไลน์ F1X 
 
    การปรับปรุง F1x Heat Assembly Line จากเดิมที่เป็นไลน์แบบแนวนอน 
เป็นแบบแนวตั้ง ทําให้ไม่มีการจับยกหยิบช้ินงานขึ้นลงในการกระบวนการผลิตส่งผลให้ของเสียลดลง
ไปจากเดิม 4% และการทําให้ไลน์สั้นลง สามารถนําไลน์ F1x มาต่อตรงเข้ากับไลน์ F1 ได้ ทําให้สามารถ 
ลดจํานวน WIP ลดลงจากเดิม 32 unit เป็น 24 unit ลดลงไป 8 unit คิดเป็น ลดลงไป 25.0% ซึ่ง
แสดงได้ตามรูปที่ 4.13 และ WIP ที่ส่งไปยังไลน์ F1 ลดลงจากเดิม 28 unit เป็น 7 unit ลดลงไป 21 
unit คิดเป็น ลดลงไป 75.0% ซึ่งแสดงได้ตามรูปที่ 4.17 และตามรูปที่ 4.18 ตามลําดับ  
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รูปที่ 4.17 รูปแบบการวางช้ินงานการผลิต F1x Heat Assembly Line หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 4.18 รูปแบบการลําเรียง Heat หลังการปรับปรุง 
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    3. การตรวจตรวจสอบ Line Balance หลังปรับปรุงไลน์ F1X 
 

 
 

รูปที่ 4.19 Line Balance หลังการปรับปรุงไลน์ F1X 
 

    4. การตรวจตรวจสอบ Line MUDA หลังการปรับปรุงไลน์ F1X 
 

 
 

รูปที่ 4.20 MUDA หลังการปรับปรุงไลน์ F1X 
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รูปที่ 4.21 MUDA ปัญหาด้านความปลอดภัย คุณภาพ ก่อนและหลังการปรับปรุงไลน์ F1X 
 

   4.2.3.2 การปรับปรุงระบบ Synchronize 
    การปรับปรุง F1x Heat Assembly Line จากเดิมที่เป็นไลน์แบบแนวนอน 
เป็นแบบแนวต้ัง ทําให้ไลน์สั้นลง สามารถนําไลน์ F1x มาต่อตรงเข้ากับไลน์ F1 ได้ ทําให้สามารถปรับปรุง
ระบบ Synchronize ส่งผลต่อการปรับลด WIP ในส่วนต่างๆ ที่เก่ียวข้องลงได้ ซึ่งแสดงแผนภาพการ 
Synchronize ก่อนการปรับปรุง ตามรูปที่ 4.22 และหลังการปรับปรุง ตามรูปที่ 4.23 
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รูปที่ 4.22 แผนภาพระบบ Synchronize ก่อนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 4.23 แผนภาพระบบ Synchronize หลังการปรับปรุง 
 
 4.2.4  แผนภูมิสายธารคุณค่าอนาคต (ปรับปรุงครั้งที่ 3) 
   จากการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าและการปรับปรุงเราสามารนํามาเขียนและ
วิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 3 ได้ดังรูปที่ 4.24 
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ตารางที่ 4.4 เวลาจากแผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 3 
กิจกรรม เวลา ชั่วโมง 

NVA 6.5 - 2.55 3.95 
VA 42.9+36.3+45.4+9.8+18.2 2.55 

Lead Time 40+102.1+217.7+8.2+2.9+18.6 6.50 
 
   จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงครั้งที่ 3 ดังตารางที่ 4.4 
พบว่าเวลานํารวมตลอดโซ่อุปทาน เป็น 6.50 ช่ัวโมง ลดลง 1.97 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 23.26% เวลา
ที่เพ่ิมคุณค่าเป็น 2.55 ช่ัวโมง ลดลง 0.84 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 24.78% และเวลาที่ไม่เพ่ิมคุณค่าคือ
เวลาในการขนส่งและเวลาในการรอคอยเท่ากับ 3.95 ช่ัวโมง ลดลง 1.13 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 22.24% 
 
4.3 สรุปผลการดําเนินการปรับปรุง 
 จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าในปัจจุบัน และอนาคต ทําให้สามารถค้นหาจุด
ที่ต้องปรับปรุงที่จะส่งผลให้เวลานํารวมตลอดโซ่อุปทานลดลง และ Stock Amount ลดลงได้น้ัน โดย
นําแนวคิดเครื่องมือการปรับปรุงด้วยวิธีการควบคุมด้วยสายตา (Worksite Control) เพราะการควบคุม 
ดูแลด้วยการมองเป็นเคร่ืองมือลีนพ้ืนฐานอีกตัวหน่ึงที่ช่วยให้การทํางานสะดวกขึ้นเคร่ืองมือตัวน้ีกับ
การจัดการ 5ส เป็นเคร่ืองมือที่ต้องใช้ร่วมกัน เพ่ือให้เกิดประโยชน์ในการทํางานมากที่สุด งานที่เป็น
มาตรฐาน (Standardized Work) ด้วยวิธีการสร้างมาตรฐานในการทํางาน 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรปุผลการวิจัย 
 การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค์ เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดเวลานําและความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศภายในบ้าน โดยการประยุกต์ใช้การจัดการสายธารคุณค่า 
(Value Stream Management) โดยใช้เครื่องมือของระบบลีน ได้แก่ ไคเซน (Kaizen), แผนภาพ
กระแสคุณค่า (Value Stream Mapping, VSM) ทําให้สามารถที่จะลดความสูญเปล่า สร้างความคิด
ริเร่ิมและกล้าแสดงออกของพนักงาน เกิดความร่วมมือร่วมใจและทําให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen) ในองค์กร  
 จากการดําเนินการวิจัยคร้ังนี้ผู้ดําเนินงานวิจัยทําการจัดทํา แผนภาพกระแสคุณค่า (Value 
Stream Mapping, VSM) ทั้งก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงทั้งหมดสี่ครั้ง ทําให้สามารถปรับปรุงไลน์
การผลิตเคร่ืองปรับอากาศภายในบ้าน พอที่จะสรุปได้ตังข้างล่าง 
 

ตารางที่ 5.1 สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
Summary Improvement Result 

 ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง เปอร์เซ็นต์ 
Production Lead Time Hrs. 8.47 6.50 -1.97 -23.26 
NVA เวลาท่ีไม่เพ่ิมคุณค่า Hrs. 5.08 3.95 -1.13 -22.24 
VA Process Time Hrs. 3.39 2.55 -0.84 -24.78 
Cycle Time Sec. 24.00 24.00 0.00 0.00 
Line Efficiency % 93.00 97.00 4.00 4.30 
Production/Shift Unit 1,116.00 1,164.00 48.00 4.30 
Yield ของเสียจากไลน์ F1x % 7.00 3.00 -4.00 -57.14 
 
 จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าหลังปรับปรุงทั้ง 3 ครั้ง ดังตารางที่ 5.1 พบว่า
เวลานํารวมตลอดโซ่อุปทาน จากเดิม 8.47 เป็น 6.50 ช่ัวโมง ลดลง 1.97 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 23.26% 
เวลาที่ไม่เพ่ิมคุณค่าคือเวลาในการขนส่งและเวลาในการรอคอย) จากเดิม 5.08 เป็น 3.95 ช่ัวโมง ลดลง 
1.13 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 22.24% และเวลาท่ีเพ่ิมคุณค่าเป็น (Total Process Time) จากเดิม 3.39 
เป็น 2.55 ช่ัวโมง ลดลง 0.84 ช่ัวโมง คิดเป็นลดลง 24.78% ยังส่งผลให้ และของเสียจากไลน์ F1x 
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(Heat Exchanger Assembly) จากเดิม 7% เป็น 3% ลดลง 4% คิดเป็นลดลง 57.14% ส่งผลให้ 
Production เพ่ิมขึ้นจาก 1,116 unit เป็น 1,164 unit เพ่ิมขึ้น 48 unit คิดเป็น 4.3% 
 
ตารางที่ 5.2 สรุปผลการปรับปรุงด้าน Work in Process และสต๊อก 

กระบวนการ 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง 
WIP Stock WIP Stock WIP Stock 

1. คลังวัตถุดิบ 
 92  92 - - - - 
 389  222 - - -167 -43% 

2. Sheet Metal Line 84 200 84 200 - - - - 
3. Heat Exchanger Line 71 632 71 480 - - -152 -24% 
4. Plastic Line 50 1,210 50 1,050 - - -160 -13% 
5. Plastic Assembly Line 32 28 24 12 -8 -25% -16 -57% 
6. Piping Line 200 107 100 20 -100 -50% -87 -81% 
7. F1X Assembly Line 32 28 24 7 -8 -25% -21 -75% 
8. F1 Assembly Line 44 45 44 45 - - - - 

ตลอด Flow 513 2,731 397 2,128 -116 -23% -603 -22% 
 
 จากตารางสรุป Work in Process (WIP) และสต๊อก จะเห็นได้ว่าในแต่ละกระบวนการผลิต
สามารถที่จะลด Work in Process (WIP) และสต๊อกได้ ซึ่งส่งผลให้ ตลอด Flow มี Work in Process 
(WIP) ลดลง 23% และสต๊อกวัตถุดิบ และสินค้าคงคลัง ลดลง 22% 
 ซึ่งจากการดําเนินงานวิจัยพบว่าการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการนําแผนภาพกระแส
คุณค่า (Value Stream Mapping, VSM) ทําให้สามารถที่จะบ่งช้ีและนําไปสู่การวิเคราะห์และลดความ
สูญเปล่า ช้ีให้เห็นว่าการไคเซนบนพ้ืนฐานระบบการ PDS ที่เกิดจากการผสมผสานระหว่าง Lean 
System กับ TPS เป็นกิจกรรมที่นําไปสู่ต้นทุนการผลิตที่ลดลง 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1 การจัดการสายธารคุณค่า เป็นเครื่องมือที่ทําให้เห็นภาพโดยรวมของกิจกรรมต่างๆ 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ถึงจะเป็นเคร่ืองมือที่นํามาใช้เป็นเครื่องมือบางตัวของระบบลีน แต่ก็
สามารถประยุกต์ใช้ร่วมกันกับเคร่ืองมือชนิดอ่ืนก็สามารถนํามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการได้ดี 
 5.2.2 การศึกษาคร้ังน้ีสามารถนําไปประยุกต์ใช้กับขั้นตอนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศ ที่มี
ขั้นตอนการทํางานและวิธีการทํางานที่คล้ายกันได้ 
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 5.2.3 การศึกษาครั้งน้ีเป็นการริเริ่มการศึกษาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการและขจัดความสูญเปล่า
ออกไป ในส่วนที่เก่ียวข้องกับกระบวนการผลิตเครื่องปรับอากาศ ในอนาคตสามารถขยายให้เกิดการ
ปรับปรุงในหน่วยงานอ่ืนทั่วทั้งองค์กรได้ 
 5.2.4 การรักษามาตรฐานหลังการปรับปรุงเป็นสิ่งสําคัญและควรยึดถือปฏิบัติตามและควร
มีการปรับปรุงพัฒนาให้ดีขึ้นอย่างต่อเน่ือง การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) และการเสนอแนะ 
(Suggestion) ซึ่งผู้บริหารระดับสูงควรให้การสนับสนุนและควรติดตามผลลัพธ์ที่มีประสิทธิภาพและ
เกิดความย่ังยืนทั่วทั้งองค์กร 
 5.2.5 การปรับปรุงกระบวนการ สิ่งที่สําคัญและจะทําให้ย่ังยืนก็คือการปรับปรุงที่เกิดขึ้น
ของคนที่ทํางานในกระบวนการน้ันๆ ฉะน้ันการให้ความรู้และการศึกษาให้ทุกคนได้มีความรู้ความ
เข้าใจกับความสําคัญและวิธีการจัดการสายธารคุณค่า จึงเป็นเรื่องที่สําคัญ 
 5.2.6 ด้วยเทคโนโลยีที่มีความก้าวหน้า เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตสมัยปัจจุบันมีความ 
สามารถเช่ือมโยงกับระบบอินเทอร์เน็ต การประยุกต์ใช้ EVSM เพ่ือให้สามารถเห็นภาพของการไหลของ
กระบวนการรวมข้อมูลต่างๆ สามารถที่จะให้มองเห็นและควบคุมกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นเวลา
ปัจจุบัน (Real Time) 
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