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 Photography technology has developed rapidly, camera and lens manufacturing 
industry is expanding and highly competitive. Lens manufacturers continually improve and 
develop to meet the needs and satisfaction of customers to remain in the industry. 
In order to have more opportunities in the rival market, to improve productivity and 
develop the work system to meet market standards by continual improvement, 
eliminating waste in the production process, and work methods, to the aims of cost 
leader. The objective of this research is to reduce waste in the production process 
through Value Stream Analysis and improvement by Kaizen based on Lean 
Manufacturing System. 
 The process improvement reduced the operator from 26 to 24 persons, 
human resources save by 7.69%, The efficiency of the process was increased from 
87.42% to 89.63% raised by 2.21% by conducting Kaizen based on the Lean 
Production System. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสาํคญั 
 ปัจจุบันอิเล็กทรอนิกส์กลุ่มกล้องถ่ายภาพน้ันภาพรวมอยู่ในสภาวะหดตัวลงจากรูปที่ 1.1 
จะพบว่ายอดขายกล้องทุกลงอย่างต่อเน่ืองทุกปี ซึ่งสวนทางกับของขายของ iPhone ดังรูปที่ 1.1 ในปี
ค.ศ.2021 เป็นปีล่าสุดที่ยอดขายของกล้องทั่วโลกสู่สุดถึง 122 ล้านช้ิน ในปีค.ศ.2019 ยอดขายลดลง
เหลือ 15 ล้านช้ิน และในปีค.ศ.2020 ยอดขายลดลงเหลือเพียง 8.4 ล้านช้ิน หรือคิดเป็นการลดลง 
ร้อยละ 44 จากปี ค.ศ.2019  
 

 
 

รูปที่ 1.1 กราฟเทียบยอดขายกล้องดิจิทัลกบั IPhone ต้ังแต่ปี ค.ศ.2003 ถึง ค.ศ.2020 
 
 ธุรกิจของกล้องถ่ายภาพนั้นต้องสู้กับเทคโนโลยีแบบใหม่ที่ถูกมาทดแทน และยังต้องต่อสู้กับ
ธุรกิจกล้องถ่ายภาพด้วยย่ีห่ออ่ืนๆอีกมากมาย ปัจจัยที่ทําให้ธุรกิจน้ันอยู่ต่อไปได้นั้นก็คือต้นทุนในการผลิต 
เพ่ือสร้างผลประกอบการณ์และผลกําไรในธุรกิจน้ันมากข้ึน การลดต้นทุนการผลิตด้วยการลดความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในการผลิต และเพ่ิมคุณค่าในกระบวนการเพ่ือผลิตสินค้า ให้มีประสิทธิภาพและคุณภาพสูง 
โดยใช้ต้นทุนการผลิตตํ่าและเวลานําการผลิตที่สั้น 
 งานวิจัยน้ีมีเป้าหมายเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการการผลิตเลนส์ถ่ายภาพ ด้วยการ
วิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยสายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) และปรับปรุงกระบวนการผลิต
ด้วยไคเซน (Kaizen) โดยหลักการ ECRS บนพ้ืนฐานระบบการผลิตแบบลีน (Leans System) เพ่ือนําไปสู่
การเพ่ิมผลิตภาพของกระบวนการผลิตและลดต้นทุนการผลิต 
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1.2 วัตถุประสงค์ 
 1.2.1  ศึกษางาน เพ่ือปรับปรุงผลิตภาพของสายการประกอบเลนส์ เพ่ิมขึ้น 3%  
 1.2.2  ลดจํานวนพนักงานจากเดิมลง 3% เพ่ือกําหนดจํานวนพนักงานที่เหมาะสมในสาย
การประกอบเลนส์ 
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 ในโรงงานผลิตเลนส์โรงงานกรณีศึกษานั้นมีหลากหลายผลิตภัณฑ์ จึงกําหนดขอบเขตของ
งานวิจัยที่จะเข้าไปศึกษาเพ่ือให้สามารถประเมินและทําวิจัยได้อย่างครอบคลุมตามขอบเขตที่กําหนดไว้ 
 1.3.1  ศึกษาสายการผลิตเลนส์ (Layout) ของสายประกอบเลนส์ 
 1.3.2  ศึกษากระบวนการทํางานต้ังแต่เริ่มกระบวนการประกอบต้น จนจบเป็นงานกึ่งสําเร็จรูป 
 1.3.3  ปรับปรุงลดเวลาสูญเปล่าของกระบวนการประกอบเลนส์ 
 
1.4 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
 1.4.1  ลดต้นทุนการจัดการทรัพยากรบุคคลในสายการประกอบ 
 1.4.2  เพ่ือเป็นต้นแบบของการปรับปรุงการประกอบของสายการประกอบต่อไป 
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บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

 
2.1 เอกสารและผลงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
 2.1.1 นิยามการผลิตแบบลีน (Definition of Lean Manufacturing) 
   Lean (ลีน) หรือระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) คือ การออกแบบ
และการจัดกระบวนการผลิต การจัดสรรทรัพยากร การกําหนดปริมาณวัสดุ สํารองเพ่ือการผลิตและ
การวางมาตรการต่างๆ อย่าเหมาะสมเพ่ือให้สามารถส่งมอบสินค้าหรือบริการได้อย่างถูกต้อง ลดความ
สูญเสียหรือให้มีน้อยที่สุด ด้วยวิธีการกําจัดความสูญเปล่าทีละขั้นตอนอย่างต่อเน่ือง ช้ีให้บุคลากรทุก
คนเข้าใจในเป้าหมายการทํางานเดียวกันด้วยระบบลีน คือ การดูแลรักษาเคร่ืองจักร การทํางานที่ข้าม
ขั้นตอน (ที่ไม่จําเป็น) การแก้ปัญหาจากกระบวนการผลิตและการปฏิบัติงานที่คาดไม่ถึง การตรวจสอบ
กระบวนการทํางานด้วยตนเองและการปรับปรุงพัฒนางานจากข้อบกพร่องที่พบ “ลีน” ตามพจนานุกรม 
หมายถึง “ผอม” หรือ “เน้ือไม่มีมัน” การผลิตแบบลีน (Lean Production) คือ “การใช้หลักการชุด
หน่ึงในการระบุและการจัดความสูญเปล่า เพ่ือส่งมอบสินค้าที่ลูกค้าต้องการ และทันเวลา” หรือ กล่าว
อีกนัยหน่ึง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิตที่ถือว่าความสูญเปล่า เป็นตัวทา ให้เวลาที่ใช้ในการผลิตยาว 
นานขึ้น และควรมีการนําเทคนิคต่างๆ มาใช้ในการกําจัดความสูญเปล่าเหล่าน้ันออกไป 
  แนวคิดเรื่องลีน กล่าวในหนังสือวิถีแห่งการสร้างคุณค่าสู่องค์กรที่เป็นเลิศโดยระบบการ
ผลิตแบบลีนของเกียรติขจร โฆมานะสิน [1] มีหลักการพ้ืนฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ
การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์ธารคุณค่า การไหล การดึง และความสมบูรณ์รวมท้ังการคํานึงการ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
 
 2.1.2  การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
   ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing) เกียรติขจร 
โฆมานะสิน [1] กล่าวว่า ระบบการผลิตแบบลีนกําเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ ในอดีตการผลิต
สินค้าต่างๆ รวมทั้งรถยนต์ มีลักษณะเป็นแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft/Handmade Production) 
ไม่มีสายการผลิต ผู้ผลิตส่วนใหญ่จะดําเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะความชํานาญของพนักงานเป็นหลัก 
ดังนั้นต้นทุนการผลิตต่อหน่วยจึงสูง แต่ก็สามารถผลิตสินค้าได้หลากหลายชนิดตามความต้องการของ
ลูกค้าต่อมาในช่วงต้นศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผู้ก่อต้ังบริษัท ฟอร์ด มอเตอร์ได้ริเริ่ม
แนวคิดในการสร้างสายการผลิตให้มีลักษณะคล้ายกับการไหลของสายน้า และถือว่าทุกสิ่งที่เป็นอุปสรรค
ต่อการเคลื่อนที่ในกระบวนการ คือ ความสูญเปล่า โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพานลําเลียงมาใช้
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ในสายการประกอบรถยนต์ (Moving Assembly Line) ของบริษัท และใช้ช้ินส่วนมาตรฐานที่สามารถ
เปลี่ยนทดแทนกันได้ (Standardized Interchangeable Parts) ทําให้ใช้เวลาในการผลิตลดลง อย่างไรก็
ตามด้วยวิธีการดังกล่าว ทําให้ช้ินส่วนและวัตถุดิบได้รับการผลิต และส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไปโดย
ไม่มีการพิจารณาถึงความต้องการเช่นเดียวกับการผลิตสินค้าสําเร็จรูป ระบบดังกล่าวจะถูกเรียกว่าระบบ
การผลิตแบบเน้นปริมาณ (Mass Production) คือ ผลิตแบบปริมาณมาก รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ เพ่ือลด
ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยให้ตํ่า ลงโดยเฉพาะในส่วนของต้นทุนทางอ้อม ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบ
ความสําเร็จอย่างย่ิง เน่ืองจากช่วงน้ันตลาดยังคงเป็นของผู้ผลิตเพราะผู้ผลิตรถยนต์มีจํานวนน้อยราย 
ถึงแม้ว่าผู้ผลิตเป็นจํานวนมาก แต่ความต้องการซื้อก็มีความจํานวนมากเช่นกันจึงจําหน่ายได้หมด 
   จากความสําเร็จของบริษัท ฟอร์ด ต่อมา อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ 
(Taiichi Ohno) ผู้บริหารของบริษัท โตโยต้า ได้พยายามนําเอาแนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุงระบบการผลิต
ของบริษัทโตโยต้าในประเทศญี่ปุ่นแต่พวกเขาพบว่าสภาพของบริษัทยังไม่เหมาะกับการใช้ระบบดังกล่าว
เน่ืองจากขณะน้ันประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาพหลังสงคราม ปัจจัยการผลิตต่างๆ และเงินทุนมีจํากัด ทํา
ให้ไม่สามารถลงทุนสร้าง “ระบบการผลิตที่เน้นปริมาณ” ตามแบบอย่างของฟอร์ดได้ ทั้งสองจึงได้ร่วมกับ
ทีมงานของบริษัทโตโยต้า พัฒนาระบบการผลิตของตนเองขึ้นมาจากประสบการณ์ที่พบโดยเริ่มต้น
จากการค้นหาและแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ การนําข้อเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ได้จาก
พนักงานมาทดลองปฏิบัติและประยุกต์แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึง มาสร้างระบบ
การผลิตที่เรียกว่า “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” (TPS : Toyota Production System) ระบบการผลิต
แบบโตโยต้าประกอบด้วย 2 เสาหลัก คือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time : JIT) และ
ระบบผลิตแบบอัตโนมัติ (Automatic : Jidoka) ดังรูปที่ 2.1 
 

 
 

รูปที่ 2.1 โครงสร้างของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
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 ในปี 1990 J. P. Womack [2] เขียนหนังสือช่ือ The Machine That Changed The World 
ซึ่งกล่าวถึงประวัติการณ์ผลิตรถยนต์ รวมถึงศึกษาวิเคราะห์โรงงานประกอบรถยนต์ของญี่ปุ่นสหรัฐ 
อเมริกา และยุโรป และเกิดคําว่า “Lean Manufacturing” ขึ้นเป็นคร้ังแรก James Womack ได้มี
โอกาสศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) เป็นเวลาหลายปี แล้วสรุปออกมาเป็นสิ่งที่เขาเรียกว่า 
แนวคิดและการผลิตแบบลีน ซึ่ง Lean Producer คือการนําข้อดีของ Craft Production และ Mass 
Production มารวมกันและหลีกเลี่ยงค่าใช้จ่ายที่สูงของ Craft production และความไม่ยืดหยุ่นของ 
Mass Production แล้วทําให้การใช้งานแบบมีความยืดหยุ่นสูงและเพ่ิมการใช้เครื่องจักรอัตโนมัติใน
การผลิตสินค้าในหลากหลายรูปแบบเมื่อแนวคิด Lean และระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
เป็นที่รู้จักมากขึ้นทั้งในอุตสาหกรรมโลกและในประเทศไทย โรงงานต่างๆ ก็ต้องเปลี่ยนระบบการผลิต
จาก Mass Production สู่ Lean Production หรือ Lean Manufacturing ด้วยเหตุผลต่างๆ กัน คือ 
 ประการที่ 1 ต้องการมีต้นทุนที่ตํ่าลง (Cost Reduction) เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการ
แข่งขัน (Competitiveness) หรือรักษาส่วนแบ่งทางการตลาด 
 ประการที่ 2 ต้องการเพ่ิมผลิตภาพ (Increased Productivity) เพ่ือการจัดส่งที่ดีขึ้น และ
รักษาหรือเพ่ิมส่วนแบ่งทางการตลาด 
 ประการที่ 3 ต้องการลด Lead Time ในการผลิตสินค้า เพ่ือการจัดส่งที่ตรงเวลา (On Time 
Delivery) และเพ่ิมความพึงพอใจให้กับลูกค้า (Customer Satisfaction) 
 ประการที่ 4 ต้องการมีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class Manufacturing) 
เพ่ือการแข่งขันได้และเป็นที่ยอมรับของลูกค้า 
 ประการที่ 5 ลูกค้าให้ทา จึงจําเป็นต้องทําเพ่ือความพึงพอใจของลูกค้า อันจะเป็นที่มาของ
การสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ 
 ประการที่  6 ลูกค้ามีการประเมินระบบการผลิตแบบ Lean เปรียบเทียบกับผู้จัดส่ง (Supplier) 
รายอ่ืนๆ เพ่ือพิจารณาผลงานของผู้จัดส่ง อันจะส่งผลต่อการสั่งซื้อผลิตภัณฑ์ 
 ประการที่  7 บริษัทแม่ซึ่งอยู่ต่างประเทศมีนโยบายให้ทํา 
 
 2.1.3  องค์ประกอบของแนวคิดแบบลีน 
   1. การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซึ่งมีคุณลักษณะ 
และเห็นกระบวนการเพ่ิมคุณค่าในสายตาลูกค้า 
   2. เป็นการวางเค้าโครงสร้างระบบการไหลอย่างต่อเน่ือง ระบบคงคลังเป็นศูนย์ การผลิต
ทันเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย์ 
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   3.  ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพ่ิมคุณค่ามากที่สุดโดยการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
หรือ Kaizen ซึ่งการประเมินผลต้องปรับปรุงได้ ดังน้ันการบริการและการดําเนินงานขั้นต่อไป ควรที่
จะคํานึงถึงการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองที่เป็นไปได้ การวัดประสิทธิภาพโดยการ Bench Marketing และ
การใช้ Balance Scorecard รวมถึงการทํางานเป็นทีมและการค้นหา สภาพความต้องการที่จะเปลี่ยน 
แปลงตามสภาพแวดล้อมสรุปจากหลักการทั้ง 5 ได้ว่า ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  
จะมุ่งเน้นไปที่การผลิตผลิตภัณฑ์หรือการบริการที่ลูกค้าต้องการ โดยการทําความเข้าใจในกระบวนการผลิต
และบ่งช้ีความสูญเปล่า ในกระบวน การเท่าน้ัน และกําจัดความสูญเปล่าเหล่าน้ันทีละขั้นตอนอย่าง
ต่อเน่ือง ซึ่งความสูญเปล่ามีทั้งหมด 7 ประการ ซึ่งตรงกับภาษาญี่ปุ่น MUDA 
 
 2.1.4  การสร้างคุณค่าเพ่ิม 
   การสร้างคุณค่าตามแนวคิดของลีน คือ การทําความเข้าใจว่าอะไรคือ คุณค่า และ
ความสูญเปล่า ทั้งในและนอกองค์กรที่อยู่ในความสัมพันธ์ต่อการผลิตคุณค่าคือสิ่งที่จําเป็นและต้องถูก
สร้างขึ้นในสาตาลูกค้ากําหนดและมีกระบวนการท่ีดําเนินไปอย่างถูกต้อง การสร้างคุณค่าต้องใช้เวลา
และความพยายามท่ีจะกําจัดความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ “ยาซูฮิโร” ได้ทําการศึกษาระบบ
การผลิตแบบโตโยต้า และได้แบ่งลักษณะงานในการผลิตออกเป็น3ประเภท ได้แก่ 
   1. สิ่งที่ไม่มีคุณค่าเพ่ิม “Non Value Added : NVA” คือ การสูญเปล่าและ
กิจกรรมที่ไม่จําเป็นซึ่งควรจะกําจัด ตัวอย่างเช่น เวลารอคอย การกอง สุ่มผลิตภัณฑ์ ระหว่างการผลิต 
โดยไม่เช่ือมต่อเพ่ือเข้าสู่กระบวนการต่อไปในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ 
   2.  สิ่งที่จําเป็นต้องไม่มีคุณค่าเพ่ิม ”Necessary but Non Value Added : NNVA” 
คือ ความสูญเปล่า แต่อาจจําเป็นต้องยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่นการเดินในระยะ 
ไกลเพ่ือหยิบช้ินส่วนหรือวัตถุดิบ การเครื่องย้ายอุปกรณ์ เคร่ืองมือระหว่างการผลิต การจํากัดการ
ทํางานเช่นน้ี จําเป็นต้องมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานคร้ังใหญ่ เช่น การวางผังโรงงานในการผลิตใหม่
ซึ่งไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ทันที  
   3. สิ่งที่มีคุณค่าเพ่ิม “Value Added : VA” คือ กิจกรรมที่มีคุณค่าในการดําเนินงาน  
ที่เก่ียวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ต้ังแต่ขั้นวัตถุดิบหรือช้ินส่วนที่ใช้ในการผลิตว่า จะใช้
แรงงานหรือเคร่ืองจักรเป็นเคร่ืองมือในการตัดสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นได้ว่าสิ่งที่ทําให้เกิดคุณค่า
เพ่ิมและลดต้นทุน คือ การไหลและการดําเนินงานกิจกรรม ดังน้ันเราจึงมีหน้าที่ในการบริหารระบบ
การทํางานน้ันด้วยการสร้างคุณค่าเพ่ิมด้วยการจําแนกและจํากัดความสูญเปล่า “ทาอิโอนะ” ได้แสดง
ความสูญเปล่าที่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกค้า โดยแบ่งออกเป็น 7 ประการ คือ การผลิตที่มากเกินไป, การ
รอคอย, การขนส่ง, การดําเนินงานที่ไม่เหมาะสม, สินค้าคงคลังที่ไม่จําเป็น, การเคล่ือนย้ายที่ไม่จําเป็น, 
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ข้อบกพร่อง และส่วนที่เพ่ิมเติมจากศักยภาพของมนุษย์ที่มีขีดจํากัด ระบบที่ไม่เหมาะสม พลังงานและ
ทรัพยากรนํ้าและมลภาวะ สําหรับเคร่ืองมือในการจําแนกและกําจัดการสูญเปล่า คือ Value Stream 
Mapping “VSM” ที่ใช้ในการเขียนแผนภาพเส้นทางการไหลของผลิตภัณฑ์และวิเคราะห์สายธารคุณค่า 
จากน้ันใช้เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหกรรม ในการปรับปรุงการผลิตตามลักษณะการจํากัดความ
สูญเปล่าที่เกิดข้ึนการดําเนินการที่เป็นทั้งการไหลและกิจกรรมมุ่งเน้นที่ลูกค้า การมุ่งเน้นที่ลูกค้า เป็น
การให้คําปรึกษาและค้นคว้าวิจัยตลาด ให้องค์กรที่แนวทางเดียวกันตามความต้องการของลูกค้า ทั้ง
ด้านคุณภาพและการนํามาสู่การเช่ือมต่อระหว่างการผลิตกับลูกค้า เพ่ือให้ได้การบริการท่ีดีขึ้นทําให้
องค์กรมีแนวทางเดียวกัน โดยการสร้างคุณค่าแห่งวัฒนธรรมการเป็นผู้นํา จากความสัมพันธ์ระหว่าง
กระบวนการ การสร้างกลยุทธ์ ลูกค้าและคน ส่งผลให้ลูกค้ามีความซื่อสัตย์ ความภักดีต่อลูกค้าและ
กําไรเพ่ิมขึ้น 
 
 2.1.5  ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
   1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over-Production) ความพยายาม
ในการใช้เคร่ืองจักรและพนักงานในการผลิตให้มากท่ีสุด โดยไม่คํานึงถึง ความสามารถในการรับงาน
ต่อ จะทา ให้เกิดผลเสียตามมา คือ เมื่อแต่ละสถานีงานท่ีจําเป็นต้องทํางานต่อเน่ืองกัน ไม่สามารถ
ผลิตงานได้อย่างสมดุล ก็จะเกิดงานที่ต้องรอการผลิต (งานระหว่างกระบวนการผลิต) ย่ิงทา การผลิต
มากเท่าไร ก็จะย่ิงเพ่ิมงานระหว่างกระบวนการผลิตกองรอมากข้ึนเท่าน้ันซึ่งจะนําไปสู่ปัญหา 
    1.1 ปัญหาของความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
     -  เกิดความต้องการพ้ืนที่ในการจัดเก็บทําให้สูญเสียพ้ืนที่ทา งานส่วนหน่ึง
ไป ทําให้การขนย้าย/ขนส่ง ทําได้ลําบากการควบคุมเครื่องจักรและการซ่อมแซมทา ได้ไม่สะดวก เมื่อ
มีงานระหว่างกระบวนการผลิตมากจนไม่สามารถเก็บไว้ในบริเวณการทํางาน แล้วจะต้องหาพ้ืนที่เพ่ือ
เก็บงานระหว่าง กระบวนการผลิตช่ัวคราวซึ่งเป็นการใช้พ้ืนที่อย่างไม่คุ้มค่าและต้องเสียค่าใช้จ่ายเพ่ิม 
     - ความไม่ปลอดภัยในการทํางาน หากการจัดเก็บงานระหว่างกระบวนการ
ผลิตไม่เป็นระเบียบ หรือ ไม่มั่นคงพอ ก็อาจจะทําให้เกิดอุบัติเหตุได้ซึ่งสร้างความเสียหายให้กับทั้งคน
และทรัพย์สิน 
     -  เกิดการขนย้ายไปเก็บช่ัวคราวเมื่อใช้ไม่หมด หรือมีการเปลี่ยนค่าสั่งผลิต 
ทําให้เสียแรงงาน เวลา และเคร่ืองจักรในการขนย้าย โดยที่ไม่ก่อมูลค่าเพ่ิมต่องานน้ันเลย 
     -  ของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าไม่ได้รับการแก้ไขทันที เพราะค้างอยู่
ในงานระหว่างกระบวนการผลิต การที่เราทําการผลิตแต่ละครั้งในปริมาณมากๆ กว่าจะถึงกระบวน 
การผลิตถัดไปหรือถูกตรวจสอบ ซึ่งในช่วงเวลาน้ันเคร่ืองจักรเดิมก็จะผลิตงานเสียเพ่ิมข้ึนอีก จนกว่า
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จะมีการพบของเสียที่อยู่ในงานระหว่างกระบวนการผลิตและมีการรายงานกลับมาเพ่ือการแก้ไข ซึ่ง
การผลิตของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา วัตถุดิบ แรงงาน พลังงานโดยเปล่าประโยชน์ 
     - ต้นทุนวัสดุ แรงงาน ค่าโสหุ้ยที่ใช้ไปแล้วในการผลิตจม 
     - ปิดบังปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใช้เวลานานในการปรับต้ัง
เครื่องจักร หรือ เครื่องจักรเสีย เพราะเมื่อเกิดปัญหาเหล่าน้ีขึ้น ก็ยังไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตมากนัก เน่ืองจากมีงานระหว่างกระบวนการผลิตสํารองไว้มาก จึงเป็นการใช้เครื่องจักรอย่างไม่
คุ้มค่า และต้องเสียค่าใช้จ่ายมากเกินความจําเป็น เช่น ค่าใช้จ่ายและเวลาที่ต้องเสียไปในการซ่อม
เคร่ืองจักร 
    1.2  แนวทางในการปรับปรุง 
     -  กําจัดจุดคอขวด โดยการศึกษาเวลาการทํางานของแต่ละขั้นตอนในการผลิต
ว่าทํางานสมดุลกันหรือไม่ หากพบว่าขั้นตอนใดมีกําลังการผลิตตํ่ากว่าขั้นตอนอ่ืนๆ ก็ให้จัดการแก้ไข 
     -  ผลิตแต่ละช้ินงานที่ต้องการในปริมาณที่ต้องการเท่าน้ัน ซึ่งจะทําให้ระหว่าง
กระบวนการผลิตลดลงได้ 
     -  พนักงานต้องบํารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอ
หากเครื่องจักรของเรามีสภาพทรุดโทรม ต้องซ่อมแซมบ่อย นอกจากจะเสียเงินและเวลาในการซ่อมแซม
แล้ว ยังทําให้เราผลิตของได้ล่าช้า ไม่ทันความต้องการของลูกค้า หรือสินค้าที่ผลิตออกมามีคุณภาพตํ่า 
     -  กําหนดการผลิตในแต่ละ Lot ให้น้อยลง 
     -  ลดเวลาต้ังเคร่ืองโดยปรับปรุงวิธีการทํางานและจัดลําดับขั้นตอนการทํางาน
ให้เหมาะสม จัดเตรียมอุปกรณ์ให้พร้อมเพ่ือลดเวลาในการหาสิ่งของ 
     -  ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลายอย่างในการปฏิบัติงาน เพ่ือให้ทํางานได้หลาย
หน้าที่ เมื่อมีการเร่งด่วนก็สามารถย้ายไปช่วยสถานีอ่ืนให้การผลิตเป็นไปได้อย่างต่อเน่ืองและลดปัญหา
การผลิตที่ไม่เหมาะสมลงได้ 
   2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไม่จําเป็น (Inventory/Work in 
Process : WIP) โดยแนวคิดเดิม คิดว่าการเก็บวัสดุคงคลัง เพ่ือเป็นการประกันว่าวัสดุสําหรับการผลิต
เพียงพออยู่ตลอดเวลาและได้ส่วนลดด้านราคา แต่ความจริงแล้ว ก่อให้เกิดความสูญเสียตามมา ได้แก่ 
    2.1  ปัญหาของความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
     -  ต้องใช้พ้ืนที่ในการเก็บรักษาวัสดุคงคลัง แทนที่จะใช้พ้ืนที่ส่วนน้ีไปในการผลิต
เพ่ือให้ได้สินค้าออกมา 
     -  ต้นทุนวัสดุจม ย่ิงระยะเวลาที่วัสดุอยู่ในโรงงานมากเท่าไร ต้องเสียดอกเบี้ย
เพ่ิมมากขึ้นเท่าน้ัน 
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     -  วัสดุเกิดการเสื่อมคุณภาพ ถ้าขาดการจัดเก็บแบบเข้าก่อนออกก่อน (First-
In-First-Out : FIFO) 
     -  เกิดความซ้ําซ้อนในการส่ังซื้อ ถ้าควบคุมปริมาณและตําแหน่งที่จัดเก็บไม่
ถูกต้อง 
     -  ต้องการแรงงานในการจัดการเป็นจํานวนมาก เพ่ือทําการควบคุมรายรับ
จ่ายตลอดจนดูแล 
     -  เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงค่า สั่งผลิตก็จะเกิดวัสดุตกค้างอยู่ในคลังเป็นจํานวน
มากโดยที่ยังไม่รู้ว่าจะมีความต้องการใช้อีกเมื่อไร 
    2.2  แนวทางในการปรับปรุง 
     -  กําหนดจุดตํ่าสุดและสูงสุดในการจัดเก็บวัสดุแต่ละชนิด ใช้การควบคุม
ด้วยการมองเห็นเพ่ือช่วยในการจัดเก็บและหยิบใช้ เช่น สี แผ่น ป้าย 
     -  การควบคุมปริมาณการสั่งซื้อจากอัตราการใช้ด้วยระบบที่ง่ายที่สุด 
     -  ปรับปรุงระบบการจัดเก็บให้มีลักษณะเข้าก่อนออกก่อน 
   3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่ง หมายถึงกิจกรรม
ที่ทําให้วัสดุต่างๆ ภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนย้ายเปลี่ยนแปลงสถานที่ เพ่ือให้สามารถดําเนินการผลิต  
ไปได้อย่างต่อเน่ือง ทั้งน้ีไม่รวมถึงการขนส่งที่เกิดภายนอกโรงงาน บ่อยคร้ังที่พบว่าหากเราไม่มีการควบคุม
การขนส่งก็จะเกิดสูญเสียขึ้น เช่น การขนย้ายซ้ําซ้อน หรือใช้เส้นทางการขนส่งที่ไม่เหมาะสม ย่ิงจะทํา
ให้ต้นทุนการขนส่งเพ่ิมขึ้นไปอีก 
    3.1  ปัญหาที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการขนส่ง 
     -  เกิดต้นทุนการขนส่ง เช่น แรงงานคน พลังงาน 
     -  วัสดุเสียหายจากการตกหล่น 
     - วัสดุเกิดการสูญหายและตกหล่นไประหว่างทางที่ทําการขนส่ง 
     -  อุบัติเหตุ 
     -  สูญเสียเวลาในการผลิต ถ้าการขนส่งไม่ทันต่อการผลิต พนักงานในหน่วยงาน
น้ันก็คงจะต้องเสียเวลารอคอยโดยที่ไม่ได้สร้างงานให้เกิดขึ้น ซึ่งทําให้ผลงานออกมาล่าช้า 
    3.2  แนวทางการปรับปรุง 
     -  วางแผนเครื่องจักรให้ใกล้ 
     -  พยายามลดการขนส่งซ้อนกัน 
     -  ใช้อุปกรณ์ในการขนถ่ายที่เหมาะสม 
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   4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แก้ไขงานเสีย (Defects) 
    4.1  ปัญหาที่เกิดขึ้นเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
     -  ต้นทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
     -  เสียเวลาที่ควรจะใช้ในการผลิตสินค้าดีไป หรือใช้เวลาไม่คุ้มค่า และใช้
เวลานานกว่าจะผลิตสินค้าที่มีคุณภาพได้ครบตามจํานวนที่ต้องการ 
     -  ต้องปรับเปลี่ยนแผนการผลิต ในกรณีที่เกิดของเสียขึ้นมากกว่าปริมาณท่ี
เผื่อไว้ ทําให้กําหนดการผลิตสินค้าอ่ืนต้องเล่ือนออกไป ส่งผลกระทบทา ให้ลูกค้าได้สินค้าไม่ตรงตาม
กําหนด 
     -  เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแก้ไขงาน ต้องใช้แรงงานในการแยกของดีและของเสีย
ออกจากกัน ตลอดจนการผลิตสินค้าน้ันใหม่ 
     -  สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี เน่ืองจากได้รับช้ินงานเสียหรือโยนความผิด 
     -  สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสียวิธีที่เราใช้ในการค้นหา
ของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ วิธีการตรวจสอบ แต่วิธีน้ีไม่สามารถขจัดสาเหตุของการผลิตของเสีย
ได้ เพียงแต่เป็นข้ันตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการเท่าน้ัน ต้นทุนที่เกิดข้ึนจากการผลิต
ของเสียก็ยังคงอยู่ และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกค้า ซึ่งจะทําให้
เกิดปัญหาตามมา 
    4.2  การปรับปรุง 
     -  มีมาตรฐานของงาน, วัสดุที่ถูกต้อง 
     -  พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 
     -  อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจ และสามารถปฏิบัติงานได้ตรงตาม
มาตรฐานที่กําหนด 
     -  ดัดแปลงอุปกรณ์ให้สามารถป้องกันความผิดพลาดจากการทํางาน เช่น 
การดัดแปลงอุปกรณ์ให้ไม่สามารถใช้งานได้ หากช้ินงานไม่สมบูรณ์ 
     -  ต้ังเป้าหมายให้ผลิตของเสียเป็นศูนย์ 
     -  ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็ว ย่ิงเราสามารถ
ทราบถึงสิ่งผิดปกติที่เกิดข้ึน ในกระบวนการได้เร็วมากเท่าไร การแก้ไขก็จะง่ายขึ้นเท่าน้ัน และยังช่วย
ลดปริมาณการผลิตของเสียในลักษณะซ้ําๆ กันให้น้อยลงด้วย 
     -  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพ่ือให้เหมาะสมกับการใช้งานและการผลิต 
     -  บํารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพดี 
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   5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Over-Processing) 
    5.1  ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล 
     -  เกิดต้นทุนที่ไม่จําเป็น 
     -  เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จําเป็น 
     -  มีงานระหว่างกระบวนการผลิตมาก 
     -  สูญเสียพ้ืนที่ในการทา งาน ความคล่องตัวในการทํางานลดน้อยลง 
    5.2  การปรับปรุง 
     -  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์และเลือกใช้วัสดุที่เหมาะสมเพ่ือง่ายต่อ
การผลิตและการใช้งาน 
     -  วิเคราะห์การทํางานเพ่ือแบ่งประเภทข้ันตอนทั้งหมดในกระบวนการว่า
จัดอยู่ในงานประเภทใดใน 5 ประเภท ได้แก่ การปฏิบัติงาน การขนย้าย การเก็บ การตรวจเช็ค การ
ล่าช้าจากน้ันจึงศึกษาเฉพาะข้ันตอนที่ไม่เหมาะสม เพ่ือหาวิธีปรับปรุงหรือแก้ไขต่อไป 
     -  ใช้หลักการ 5 W 1 H คือ การถามเพ่ือวิเคราะห์ความจําเป็นของแต่ละ
ขั้นตอน ในกระบวนการผลิต ซึ่งประกอบด้วยคําถามหลัก 6 คําถาม คือ 
      What/Why – เป็นคําถามเพ่ือหาวัตถุประสงค์ในการทํางาน 
      ทําอะไร ? ทําไมต้องทํา ? ทําอย่างอ่ืนได้หรือไม่ 
      When – เป็นคําถามเพ่ือหาลําดับข้ันตอนการทํางานที่เหมาะสม 
      ทําเมื่อไหร่ ? ทําไมต้องทําตอนน้ัน ? ทําตอนอ่ืนได้หรือไม่ 
      Where – เป็นคําถามเพ่ือหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม 
      ทําที่ไหน ? ทําไมต้องทําที่น่ัน ? ทําที่อ่ืนได้หรือไม่ ? 
      Who – เป็นคําถามเพ่ือหาบุคคลที่เหมาะสมในการทํางาน 
      ใครเป็นคนทํา ? ทําไมต้องเป็นคนน้ันทํา ? คนอ่ืนทําได้หรือไม่ ? 
      How - เป็นคําถามเพ่ือหาวิธีการทํางานที่เหมาะสม 
      ทําอย่างไร ? ทําไมต้องทําอย่างน้ัน ? ทําวิธีอ่ืนได้หรือไม่ ? 
     -  ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงงาน ซึ่งเป็นหลักการที่ประกอบด้วย 
การกําจัด (Eliminate), การรวมกัน (Combine), การจัดใหม่ (Rearrange), และการทําให้ง่าย (Simplify) 
ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการเร่ิมต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี 
      E  = Eliminate การกําจัด หมายถึง การพิจารณาการทํางานปัจจุบัน และทํา
การกําจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการที่พบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย 
การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้ายทีไ่ม่จําเป็น การทํางานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้าย
ที่ไม่จําเป็น และของเสีย 
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      C = Combine การรวมกัน หมายถึง การรวมข้ันตอนการทํางานเข้าด้วย 
กัน โดยลดการทํางานที่ไม่จํา เป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า สามารถรวมข้ันตอนการทํางานให้ลดลง
ได้หรือไม่ 
      R = Rearrange การจัดใหม่ คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหม่ เพ่ือให้ลด
การเคลื่อนที่ที่ไม่จําเป็นหรือการรอคอย 
      S = Simplify การทําให้ง่าย หมายถึง การปรับปรุงวิธีการทํางานให้ง่าย
ขึ้นและสะดวกข้ึน โดยสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ทํางานได้ง่ายขึ้น 
   6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay/Waiting) 
    ในกระบวนการผลิต จะประกอบด้วยข้ันตอนงาน หลายๆ ขั้นตอน หากไม่มีการ
จัดการและควบคุมปัจจัยต่างๆ ที่มีผลต่อการทํางานที่ดีพอ ก็จะทําให้กระบวนการผลิตขาดสมดุลไป
ซึ่งจะทําให้เกิดการรอคอยส่งผลให้การผลิตเป็นไปอย่างล่าช้า การส่งมอบสินค้าไม่ทันกําหนด 
    6.1  ปัญหาที่เกิดจากการรอคอย 
     -  เสียเวลา 
     -  เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
     -  ขวัญและกําลังใจตํ่าเพราะเกิดความไม่แน่นอน ในกระบวนการผลิตทําให้
พนักงานไม่ทราบถึงแผนงาน และเป้าหมายในการปฏิบัติงาน 
    6.2  การปรับปรุง 
     -  วางแผนการผลิต 
     -  บํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
     -  ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร 
     -  จัดสรรงานให้มีความสมดุลในแต่ละข้ันตอนงาน 
     -  ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายด้าน 
   7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) การเคลื่อนไหวด้วยท่าทางที่ไม่
เหมาะสมหรือ การทํางานกับเคร่ืองมือ เครื่องใช้ อุปกรณ์ที่มีขนาด นํ้าหนัก หรือสัดส่วน ที่ไม่เหมาะสม  
กับร่างกายของผู้ปฏิบัติงานเป็นเวลานานๆ ก็จะทําให้เกิดความเมื่อยล้าต่อร่างกาย และยังทําให้เกิด
ความล่าช้าในการทํางานอีกด้วย 
    7.1  ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
     -  เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ ต้องใช้เวลาในการหยิบงานที่วางอยู่ใกล้ตัว 
ทําให้สูญเสียเวลาในการผลิต พนักงานเกิดความเมื่อยล้า ประสิทธิภาพในการทํางานตํ่าลง นอกจากน้ี
ยังอาจทําให้ช้ินงานเสียหาย หากเกิดการตกหล่น 
     -  เกิดความล้า และความเครียด 
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     -  อุบัติเหตุเน่ืองจากความระมัดระวังในการทํางานน้อยลง 
     -  เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไม่จําเป็น เพราะการเคลื่อนไหวที่ใช้
ระยะทางมากเกินความจําเป็น 
    7.2  การปรับปรุง 
     -  ศึกษาการเคลื่อนที่ให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อยที่สุด 
     -  จัดสภาพแวดล้อมในการทํางานให้เหมาะสม เช่น แสงสว่าง อุณหภูมิ เสียง 
ที่เหมาะสมต่อการทํางาน 
     -  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้มีขนาด ความสูง นํ้า หนัก เหมาะสมกับ
สภาพร่างกายของผู้ปฏิบัติงาน 
     -  ทําอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดช้ินงาน เพ่ือให้สามารถทํางานได้อย่างสะดวก
รวดเร็วมาก 
     -  ออกกําลังกาย 
 ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ แม้ว่าแนวคิดน้ีจะเกิดจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลิต แต่ใน
ภาคบริการหรืองานสนับสนุนก็สามารถนาหลักการดังกล่าวไปประยุกต์ใช้ได้ เน่ืองจากการทํางานหรือ
การให้บริการ เราสามารถมองเป็นกระบวนการได้เช่นเดียวกัน ซึ่งหากต้องหารเพ่ิม ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
ของกระบวนการทํางานหนทางหน่ึงที่สามารถทําได้อย่างง่ายดาย คือการลดการใช้ทรัพยากรลง โดย
เน้นไปท่ีความสูญเปล่าของทรัพยากรที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานน่ันเอง และหลักการของความสูญเปล่า
ทั้ง 7 ประการ ก็จะช่วยให้เราสามารถค้นหา Waste ที่เกิดขึ้นในกระบวนการได้อย่างรวดเร็ว 
 
2.2 การทบทวนวรรณกรรม 
 Fawaz [3] ศึกษาถึงการนําหลักการของลีนไปใช้กับกระบวนการผลิตที่มีลักษณะการผลิต
ระบบต่อเน่ือง (Continuous Process) โดยศึกษาในอุตสาหกรรมเหล็กเป็นหลักวัตถุประสงค์ของ
งานวิจัยน้ีคือ การนําเทคนิคการผลิตแบบลีนไปใช้ให้เกิดประโยชน์ในอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบ 
ต่อเน่ือง ซึ่งตามปกตินิยมใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนกับอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบเป็นช่วงเวลา 
(Discrete Process) เท่าน้ันและสามารถทราบว่าประโยชน์จากการนาเทคนิคการผลิตแบบลีนไปใช้งาน  
ในงานแต่ละงานเป็นอย่างไร ถึงแม้ว่าอุตสาหกรรมที่มีกระบวนการผลิตเป็นแบบช่วงเวลาจะมีลักษณะ
บางอย่างที่มีลักษณะร่วมที่เหมือนๆ กันแต่ก็มีหลายอย่างที่มีความแตกต่างกันอย่างมากเช่นกัน ดังน้ัน
การปรับแต่งกระบวนการทั้งแบบเป็นช่วงเวลาและแบบต่อเน่ืองจะมีบางอย่างที่คาบเก่ียวกันงานวิจัยน้ี
จึงพยายามท่ีจะแสดงให้เห็นว่าเทคนิคการผลิตแบบลีนสามารถนํามาใช้งานได้สําหรับอุตสาหกรรมที่มี
การผลิตทั้งแบบเป็นช่วงเวลาและแบบต่อเน่ืองโดยได้ทําการวิจัยบริษัท เหล็กขนาดใหญ่ (ใช้นามสมมติว่า
บริษัท ABS) เทคนิคหน่ึงที่ใช้ในงานวิจัยน้ีคือการสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่า โดยเร่ิมต้นด้วยการสร้าง
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แผนภูมิสายธารคุณค่าที่แสดงสถานะปัจจุบันของบริษัทโดยมีการระบุแหล่งที่มาของของเสีย และนํา
เทคนิคลีนเข้าไปช่วยแก้ไขเพ่ือเพ่ิมมูลค่าในกระบวนการจนพัฒนาเป็นแผนภูมิสายธารคุณค่าในอนาคต
เพ่ือให้การใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนเกิดประโยชน์อย่างมากในการสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าจึงได้
นําแบบจําลองสถานการณ์มาพัฒนาบริษัท ABS และทําการออกแบบการทดลอง เพ่ือใช้วิเคราะห์ผลลัพธ์
ของแบบจําลองสถานการณ์สําหรับการใช้ลีนหลายๆ ลักษณะ 
 เกรียงไกร หงส์หยก [4] งานวิจัยใช่แนวทางการวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) 
มาประยุกต์ใช้เพ่ือปรับปรุงงานด้านคลังสินค้าซึ่งเป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนประกอบทางอิเล็กทรอนิกส์ 
ในการวิเคราะห์ งานในแต่ละขั้นตอนกิจกรรมเพ่ือระบุความสูญเปล่าในกระบวนการและกําหนดแนวทาง 
แก้ไขเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงาน หลังจากการปรับปรุงสามารถลดเวลาการทํางานลงของกระบวนการ
จาก 5.5 วันเป็น 3.8 วัน ต่อสัปดาห์ หรือคิดเป็น 30% และจากเวลาที่ลดลง สามารถเพ่ิมกําไรขึ้น 
42% 
 อติกานต์ ม่วงเงิน [5] การวิจัยในครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาการประยุกต์ใช้เทคนิคแบบลีน 
(ECRS+IT) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการทํางานระบบตู้รับคืนหนังสืออัตโนมัติ สํานักบรรณสาร
การพัฒนา สถาบันบัณฑิตพัฒนบริหารศาสตร์ผลการวิจัยพบว่า การประยุกต์ใช้เทคนิคแบบลีน (ECRS+IT) 
สามารถลดจํานวนขั้นตอนของ กระบวนการทํางานลงคิดเป็นร้อยละ 58.824 ลดรอบเวลาทั้งหมดของ
กระบวนการทํางานได้คิดเป็น ร้อยละ 88.634 ลดรอบเวลาการรอคอยท้ังหมดของกระบวนการทํางานได้
คิดเป็นร้อยละ 89.501 เพ่ิมเวลาของขั้นตอนที่มีคุณค่าทั้งหมดของกระบวนการทํางานได้คิดเป็นร้อยละ 
96.109 และลดเวลาของข้ันตอนที่ไม่มีคุณค่าทั้งหมดของกระบวนการทํางานได้คิดเป็นร้อยละ 100.00 
จากการทดสอบความแตกต่างก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่ามีความแตกต่างกันอย่างมีนัยสําคัญ
ของสถิติที่ระดับ 0.05 กล่าวคือ เวลาของการรอคอยและรอบเวลาการทํางานก่อนและหลังการปรับปรุง
กระบวนการทํางานลดลง ทําให้กระบวนการทํางานมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น นอกจากน้ียังทําให้
ผู้ใช้บริการระบบตู้รับ คืนหนังสืออัตโนมัติสามารถตรวจสอบข้อมูลการรับคืนหนังสือผ่านเว็บไซต์และ
แอพพลิเคชันของห้องสมุด รวมถึงได้รับข้อมูลแจ้งเตือนการรับคืนหนังสือที่รวดเร็วขึ้น และควรมีปรับปรุง
อย่างต่อเน่ือง เพ่ือการให้บริการที่ดี และขยายขอบเขตไปใช้กับกระบวนการอ่ืน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การให้บริการของห้องสมุด 
 กังวาน ศรีโนนโคตร [6] การปรับปรุงกระบวนการผลิตเคร่ืองปรับอากาศโดยใช้ VSM ลด
ความสูญเปล่าโดยการวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนผัง สายธารคุณค่า (Value Stream Mapping, 
VSM) และทําการปรับปรุงด้วยการไคเซน (Kaizen) และหลักการ ECRS บนพ้ืนฐานการผสมผสาน
ระหว่างระบบลีน (Lean System) กับระบบการผลิตแบบ โตโยต้า (TPS : Toyota Production System) 
เป็นระบบการผลิตแบบไดกิ้น (PDS : Production of Daikin) ซึ่งจากการดําเนินงานวิจัย พบว่าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยวิธีดังกล่าว ทําให้ลดงานระหว่างผลิต (Work in Process) ลง 22.16% 
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ลดเวลานําในการผลิตได้ (Process Lead-Time) 24.78% ลดเวลานําของสินค้าลง (Stock Lead-Time) 
23.26% และลดของเสียในไลน์ F1x ลง 4.00% ซึ่งทําให้ผลิตภาพเพ่ิมขึ้น (Productivity) 4.30% 
ช้ีให้เห็นว่าการไคเซนบนพ้ืนฐานระบบการ PDS ที่เกิดจากการผสมผสานระหว่าง Lean System กับ 
TPS เป็นกิจกรรมที่นําไปสู่ต้นทุนการผลิตที่ลดลง 
 กัลยกร เกษกมล [7] การประยุกต์ใช้การจัดการสายธารคุณค่าในการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
กระบวนการบริหารจัดการคําสั่งซื้อ ของผู้ผลิตแผ่นวางจรอิเล็กทรอนิกส์ด้วยการสร้างแผนภาพการ 
จัดการสายธารคุณค่าของกระบวนการปัจจุบัน ทําการประเมินและระบุความสูญเปล่า และทําการ 
ปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS ผลที่ได้รับคือสามารถลดระยะเวลาทํางานรวมตลอดกระบวนการได้ 
64% 
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บทท่ี 3 
วิธีดําเนินงานวิจัย 

 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานขนาดใหญ่ ในประเทศไทยน้ันประกอบกล้องถ่ายภาพ เลนส์
ถ่ายภาพ  
 
3.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

  วัตถุประสงค์ในการดําเนินงานคือศึกษางาน เพ่ือปรับปรุงผลิตภาพของไลน์การประกอบเลนส์ 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงวิธีการดําเนินงานเพ่ือให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ดังกล่าว 

 

 
 

 รูปที ่3.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
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3.2 ศึกษางานกระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานผลิตเลนส์ถ่ายภาพมีหน้าที่ในการผลิตเลนส์ถ่ายภาพเท่านั้นโดยส่วนประกอบบางช้ินน้ัน
มีการผลิตมาจากโรงงานอ่ืนเพ่ือนํามาประกอบในข้ันตอนต่างๆ ต่อไป กระบวนการผลิตประกอบไปด้วย
กระบวนการผลิตหลักๆ ที่แบ่งเป็น 5 ส่วน ดังรูปที่ 3.2 ซึ่งประกอบไปด้วย  
 1.  กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ (Group Lens Assemble)  
 2.  กระบวนการผลิตส่วนประกอบย่อย (Sub-Material Assemble)  
 3.  กระบวนการประกอบหลัก (Total Assemble)  
 4.  กระบวนการปรับต้ังค่า (Adjustment)  
 5.  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (Final Inspection) 
 

 
 

รูปที่ 3.2 แผนผังกระบวนการผลิตเลนสถ์่ายภาพ 
 

 3.2.1  กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ (Group Lens Assemble)  
   เลนส์ถ่ายภาพจะแบ่งย่อยออกเป็นกรุ๊ปเลนส์ ประกอบด้วยขั้นตอนหลัก 5 ขั้นตอน 
มีรายละเอียดดังน้ี  
   ขั้นตอนที่ 1 การประเลนส์เข้ากับบาร์เรล  
   ขั้นตอนที่ 2 การหยอดกาวเพ่ือยึดเลนส์กับบาร์เรล  
   ขั้นตอนที่ 3 การตรวจสอบเลนส์หลังจากประกอบ  
   ขั้นตอนที่ 4 การนําไปปรับต้ังค่าโดยเครื่องจักรเฉพาะทาง  
   ขั้นตอนที่ 5 เก็บใส่ถาดที่เตรียมไว้เพ่ือเตรียมประกอบ 
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รูปที่ 3.3 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในขั้นตอนกระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ต่างๆ 
 

 3.2.2  กระบวนการผลิตส่วนประกอบย่อย (Sub-Material Assemble)  
   ในกระบวนการผลิตส่วนประกอบย่อยต่างๆ นี้จะเป็นการประกอบช้ินส่วนส่งเข้าไป
ให้กระบวนการประกอบหลัก (Total Assemble) เพ่ือช่วยให้การประกอบหลักน้ันใช้เวลาน้อยลง 
 

 
 

รูปที่ 3.4 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในขั้นตอนกระบวนการผลิตส่วนประกอบย่อย 
 

 3.2.3  กระบวนการประกอบหลัก (Total Assemble)  
   ในกระบวนการประกอบหลักน้ีจะเป็นการประกอบเพื่อให้ได้เลนส์ถ่ายภาพออกมา 
โดยนํากรุ๊ปเลนส์ ส่วนประกอบย่อย นํามาประกอบเข้าด้วยกันเพ่ือที่เป็นเลนส์ถ่ายภาพที่สมบูรณ์  
 

 
 

รูปที่ 3.5 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ในขั้นตอนกระบวนการประกอบหลัก 
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 3.2.4  กระบวนการปรับต้ังค่า (Adjustment)  
   หลังจากได้เลนส์ถ่ายภาพจากกระบวนการประกอบหลัก (Total Assemble) เป็น
เลนส์ที่สมบูรณ์แล้วน้ันนําเลนส์ถ่ายภาพมาทําการปรับต้ังค่าเพ่ือให้ได้ค่าฟังก์ช่ันและความน่าเช่ือถือที่
ตรงตามมาตรฐานที่โรงงานกําหนดและออกแบบไว้ ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดแก่ลูกค้า
ที่ใช้งาน 
 

 
  

รูปที่ 3.6 ตัวอย่างขั้นตอนในกระบวนการปรับต้ังค่า 
 

 3.2.5  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (Final Inspection)  
   กระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) เป็นขั้นตอนการตรวจสอบเลนส์ถ่ายภาพ
โดยรวมทั้งหมดว่าถูกต้องตามมาตรฐานที่กําหนดไว้หรือไม่ เพ่ือป้องกันงานเสียที่อาจหลุดรอดออกมา
ได้จากการผลิต ซึ่งกระบวนการตรวจสอบ (Final Inspection) เป็นขั้นตอนสุดท้ายของการผลิตก่อน
ส่งต่อเลนส์ถ่ายภาพที่ผลิตได้ไปสู่แผนกประกันคุณภาพ 
 

 
  

รูปที่ 3.7 ตัวอย่างขั้นตอนในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
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3.3 การวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนผังสายธารคุณค่า 
 3.3.1  สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis : VSA) คือ ส่วนหน่ึงแนวคิดของ Lean 
เพ่ือที่จะใช้ในการการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการทํางานและใช้เพ่ือแยกแยะขั้นตอนกระบวนการ 
ที่ลูกค้ายินดีจ่าย ออกจากขั้นตอนที่ลูกค้าไม่ยินดีจ่ายเพ่ือบ่งช้ีและกําจัดต้นทุนที่ซ่อนอยู่ซึ่งไม่เพ่ิมคุณค่า
ให้แก่ลูกค้า ลดความซับซ้อนส่วนที่ไม่จาเป็นในกระบวนการซึ่งจะช่วยลดข้อผิดพลาดด้วย เพ่ือให้องค์กร
เพ่ิมกาลังการผลิตโดยใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่ให้มีประสิทธิภาพ 
 
   หลักและแนวคิดที่นามาใช้ในงานวิจัย คือ 
   3.3.1.1 กิจกรรมเพ่ิมคุณค่า (Value-Added Activities : VA) เลือกกิจกรรมหนึ่ง
ขึ้นมา ถ้าเราหยุดทําในตอนน้ี ลูกค้าภายนอกหรือลูกค้าปลายทางบ่นว่าหรือไม่ ถ้าใช่แสดงว่าเป็นกิจกรรม
เพ่ิมคุณค่า 
   3.3.1.2 กิจกรรมไม่เพ่ิมคุณค่า (Non-Value-Added Activities : NVA) เลือกกิจกรรม
หน่ึงขึ้นมาถ้าเราหยุดทาในตอนนี้ ลูกค้าภายในหรือภายนอก องค์กรจะรู้ถึงความแตกต่างได้หรือไม่ 
ถ้าไม่แสดงว่างานน้ันคงเป็นกิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่า 
   3.3.1.3 กิจกรรมไม่เพ่ิมคุณค่าแต่มีความจําเป็นต้องทํา (Non-Value-Added but 
Necessary Activities : NNVA) เลือกกิจกรรมหนึ่งขึ้นมา ถ้าเราหยุดทําลูกค้าภายในองค์กรจะบ่นว่า
หรือไม่ ถ้าใช่ มันน่าจะเป็นกิจกรรมไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จําเป็นสําหรับธุรกิจ 
 
3.4 ศึกษาเวลาการทํางานแต่ละขั้นตอนในการทํางาน 
 ศึกษาเวลา (Time Study) เลือกใช้เทคนิคการศึกษาเวลาโดยการใช้เครื่องมือจับเวลาโดยตรง
จากการทํางานของพนักงาน (Direct Time Study) เพ่ือให้สามารถมองเห็นลักษณะการทํางาน อย่าง
ละเอียดและเวลาท่ีได้เป็นเวลาท่ีทํางานจริงจํานวน 26 สถานี จับเวลาในการศึกษาเวลาโดยตรงโดย
เลือกวิธีการจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing Method) เน่ืองจากการจับเวลาแบบต่อเน่ืองทํา
ให้องค์ประกอบของงานจะไม่ถูกละเลยไม่ต้องใช้สมาธิคุมนาฬิกา โดยอุปกรณ์ที่ใช้ในการบันทึกเวลา
ดังข้างท้ายนี้จะบันทึกเวลาทั้งหมด 10 รอบเวลาการทํางาน 
 
 อุปกรณ์ในการจับเวลา 
 1. กล้องบันทึกภาพเคลื่อนไหว 
 2. นาฬิกาจับเวลา 
 3. เอกสารบันทึกเวลา (Record Sheet) 
 4. กระดานรองเอกสารบันทึกเวลา 
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3.5 วิเคราะห์คุณค่างานที่เกิดคุณค่าและงานท่ีไม่เกิดคุณค่า 
 งานวิจัยน้ีได้นําเอาแนวคิดน้ีเพ่ือนํามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการทํางานของ
การประกอบเลนส์เพ่ือที่จะระบุถึงความจําเป็นของแต่ละกระบวนการประกอบเลนส์ ในแต่ละขั้นตอน
การทํางาน กระบวนการผลิตประกอบไปด้วยกระบวนการผลิตหลักๆ ที่แบ่งเป็น 5 ส่วน ซึ่งประกอบ
ไปด้วย  
 1.  กระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ (Group Lens Assemble)  
 2.  กระบวนการผลิตส่วนประกอบย่อย (Sub-Material Assemble)  
 3.  กระบวนการประกอบหลัก (Total Assemble)  
 4.  กระบวนการปรับต้ังค่า (Adjustment)  
 5.  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (Final Inspection) 
 หลักการของการวิเคราะห์สายธารคุณค่า VA, NVA, NNVA ของทุกกระบวนการจะได้กล่าวถึง
ในบทที่ 4 

 
ตารางที่ 3.1 คุณค่าของงานในกระบวนการประกอบเลนส์ 

Kind of Work Detail Lean Indication 
1. Pickup Part หยิบชิ้นงาน, วางชิ้นงาน NNVA 
2. Assembly ประกอบชิ้นงาน, ทาน้ํายา, หยอดกาว VA 

3. Pickup Equipment 
หยิบ/วาง เครื่องมือ (Tweezers, พู่กัน, ตรวจสอบ
กาว, ทําความสะอาดฝุ่น, ปืนลม, กระดาษคลีน
เลนส์ 

NNVA 

4. Lode in-out (Jig & Mc) 
หยิบ/วาง (ชิ้นงานเข้าหรือออกเครื่องจักร) 
(ชิ้นงานเข้าออก Jig) 

NNVA 

5. Apperance (1st Time) ตรวจสอบชิ้นงานตําแหน่งนั้นๆ เป็นคร้ังแรก NNVA 

6. Apperance (Double) 
ตรวจสอบชิ้นงานตําแหน่งเดิม เป็นคร้ังท่ีสอง, สาม 
และสี่ 

NVA 

7. Movement (Step > 30 cm.) การเคล่ือนท่ีไป-กลับของพนักงาน 30 cm. NVA 
 
3.6 ดําเนินการปรับปรุง 
 การปรับปรุงด้วยแนวคิดแบบลีนมีหลายเครื่องมือในการปรับปรุงและนําไปใช้ด้วยหลักการ 
ECRS ในการปรับปรุงงาน ซึ่งเป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การกําจัด (Eliminate), การรวมกัน (Combine), 
การจัดใหม่ (Rearrange) และการทําให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ ที่สามารถใช้ในการเริ่มต้น
ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี 
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 E = Eliminate การกําจัด หมายถึง การพิจารณาการทํางานปัจจุบัน และทําการกําจัดความ
สูญเปล่าทั้ง 7 ประการที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนย้าย  
ที่ไม่จําเป็น การทํา งานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่จําเป็น และ
ของเสีย 
 C = Combine การรวมกัน หมายถึง การรวมข้ันตอนการทํางานเข้าด้วยกัน โดยลดการ
ทํางานที่ไม่จํา เป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า สามารถรวมข้ันตอนการทํางานให้ลดลงได้หรือไม่ 
 R = Rearrange การจัดใหม่ คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหม่ เพ่ือให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่
จําเป็นหรือการรอคอย 
 S = Simplify การทําให้ง่าย หมายถึง การปรับปรุงวิธีการทํางานให้ง่ายขึ้นและสะดวกขึ้น 
โดยสร้างอุปกรณ์ช่วยให้ทํางานได้ง่ายขึ้น 
 
3.7 วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการดําเนินงาน 
 วิเคราะห์ผลและเปรียบเทียบผลิตภาพการประกอบของสายการประกอบ เพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบ
กับผลิตภาพก่อนการดําเนินการปรับปรุงและทรัพยากรบุคคลลดลงเมื่อเทียบกับทรัพยากรบุคคลก่อน
การปรับปรุง 
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บทท่ี 4 
ผลการดําเนนิงาน 

 
4.1 วิเคราะห์เลือกสายการประกอบตัวอย่างโรงงานกรณีศึกษา 
 การพยากรณ์ยอดขายหรือเรียกว่า Sale Forecast มีความสําคัญในการสร้างความเช่ือมั่น
เก่ียวกับการบริการลูกค้า เพราะการพยากรณ์ยอดขายที่เราใช้ในระบบ ERP น้ันจะถือเป็นอุปสงค์ 
(Demand) ที่จะนําไปผลักดันให้เกิดการคํานวณเกี่ยวกบความต้องการใช้กําลังการผลิต และวัสดุต่างๆ 
เพ่ือประกันความเสี่ยงที่อาจจะเกิดความขาดแคลนทรัพยากรข้ึนในอนาคต การพยากรณ์ระยะยาว (Long-
Range Forecasting) เป็นการคาดคะเนเหตุการณ์ ล่วงหน้ามากกว่า 3 ปี ขึ้นไปจะใช้มากเก่ียวกบการ
วางแผนขององค์กรในอนาคตเช่นกันแผนการขยาย กิจการ การขยายโรงงานแผนด้านนโยบายเป็นต้น  
 จากน้ันแบ่งประเภทของการประกอบเลนส์ตามมาตรฐาน โดยแบ่งได้ตามลักษณะได้ 3 ประเภท 
คือ  
 1. G-Master Lens คือนิยามของมาตรฐานเลนส์ ในการผลิตที่มีคุณภาพสูงเช่น ขอบโบเก้
ที่ดูชัดนุ่มนวลโฟกัสที่แม่นยํารวดเร็วพ้ืนผิวเลนส์รายละเอียดที่สมบูรณ์ขึ้น  
 2.  Zeiss เป็นหน่ึงในบริษัทที่มีความแข็งแกร่งและได้รับการยอมรับสูงสุดในอุตสาหกรรม
เลนส์และแว่นตาทั่วโลก ถือว่าเป็นแบรนด์เลนส์แว่นตาที่มีความยอมรับด้านคุณภาพมากท่ีสุดจากจักษุ
แพทย์ นักทัศนมาตรหรือผู้ที่ปฏิบัติงานทางสายตาแม้กระทั่งผู้ใช้งานทั่วโลก ต่างยอมรับในคุณภาพ
ของเลนส์   
 3.  Standard Lens เลนส์มาตรฐาน 
 

 
 

รูปที่ 4.1 กราฟที่แสดงปริมาณความต้องการของโรงงานกรณีศึกษา 
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 จากรูปที่ 4.1 กราฟแสดงให้เห็นว่าสายการผลิตที่ถูกเลือกมาเป็นต้นแบบในการวิเคราะห์
คือสายการผลิต VX20 เน่ืองจากเป็นกลุ่มเลนส์พรีเมียมของทางโรงงานและมีความต้องการของลูกค้า
มากที่สุดต้ังแต่ปี 2017-2021 มีความต้องการรวม 7,971,276 ช้ิน ซึ่งสูงสุดจากทั้งหมด 27 สายการผลิต 
เพ่ือเป็นสายการผลิตต้นแบบ 
 
4.2 ศึกษากระบวนการผลิตเลนส์ถ่ายภาพของโรงงานกรณีศึกษาก่อนการปรับปรุง 
 จากการศึกษากระบวนการของโรงงานกรณีศึกษาประกอบเลนส์ถ่ายภาพนั้น การประกอบ
ของสายการผลิตเป็นการรันงานแบบการผลิตและเคลื่อนย้ายช้ินงานอย่างต่อเน่ือง เพียงคร้ังละหนึ่ง
ช้ินเท่าน้ัน ทําให้ไม่มีการรอคอยและลดสินค้าคงคลังในกระบวนการ แบ่งไปด้วย 5 กระบวนการการ
ผลิตย่อย พนักงานก่อนการปรับปรุง 26 คน 
 

 
 

รูปที่ 4.2 Layout ก่อนการปรับปรุง (Manpower 26 HC) 
 

 ค่าความเผื่อสําหรับพนักงาน (Allowance) ความเผื่อหรือเวลาเผื่อ คือ เวลาที่เพ่ิมขึ้นจากเวลา
ปกติ ทั้งน้ีเพ่ือให้คนงานมีโอกาสฟ้ืนตัวจากความเม่ือยล้าทั้งทางกายและจิตใจ เพ่ือให้พนักงานรักษา
ความต่อเน่ืองในการทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ความเมื่อยล้านั้นเกิดได้ 2 สาเหตุหลักใหญ่ คือ 
ความเมื่อยล้าปกติ (ส่วนบุคคล) กับความเมื่อยล้าจากการทํางาน การกําหนดความเมื่อยล้าของ
พนักงานโรงงานกรณีศึกษาดังรูปที่ 4.2 
 4.2.1  การคํานวณความเร็วในการประกอบ (Takt time) และผลิตภาพของสายการประกอบ 
(Productivity) ก่อนการปรับปรุง 
   ความต้องการของลูกค้าต่อวัน  =  150  ช้ินต่อวัน 
   เวลาการทํางานของพนักงาน   =  8.25  ช่ัวโมง 
   ค่าความเผื่อ (เปอร์เซ็นต์)     =  15  เปอร์เซ็นต์  
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รูปที่ 4.3 ค่าตารางความเผื่อของการทํางานของพนักงาน 
 
 จํานวนพนักงาน = 26 คน 
 
 Takt time  =  x ค่าความเผื่อ (%) 
 
 

    =  x 15% 
 
    = 168.30 วินาที/ช้ิน 
 
 ผลิตภาพ (%) =  x 100 
 
 

    =  x 100 
 

 ผลิตภาพ (%)   = 87.41% 
 
4.3 การวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนผังสายธารคุณค่า  
 ความสูญเปล่าในกระบวนการต่างๆ ของการประกอบเลนส์จึงนําเวลาการทํางานของพนักงาน
มาวิเคราะห์โดยใช้ตารางวิเคราะห์สายธารคุณค่า VA, NVA, NNVA ทั้งหมดทุกระบวนการ 
 4.3.1  แผนภูมิสายธารคุณค่าปัจจุบันของสายการประกอบกรุ๊ปเลนส์ก่อนการปรับปรุง 
   Takt time = 168.30 วินาที/ช้ิน 
   ประสิทธิภาพ (ก่อนการปรับปรุง) = 87.41% 
   จํานวนพนักงาน = 26 คน 

เวลาการทํางานของพนักงานต่อวัน (วินาทีต่อวัน) 
ความต้องการของลูกค้าต่อวัน (ช้ินต่อวัน)

(3,600 วินาที x 8.25 ช่ัวโมง) 
150 ช้ินต่อวัน

เวลาทํางานรวมของพนักงาน 
เวลาสูงสุด x จํานวนพนักงาน

3,813.15 Sec. 
167.78 x 26
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ตารางที่ 4.1 ข้อมูลก่อนการปรับปรุง 
ข้อมูลก่อนการปรับปรุง 

Takt time 168.30 วินาที/ช้ิน 
ประสิทธิภาพ 87.41% 
จํานวนพนักงาน 26 คน 

 
 เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษานั้นมีการแบ่งย่อยของกระบวนการการผลิตน้ันเป็นส่วนย่อยๆ 
ดังน้ันจึงพิจารณาความสูญเปล่าแต่ละกระบวนการเพ่ือสะดวกและความแม่นยําต่อการปรับปรุงกระบวนการ
การผลิตเลนส์ โดยมีการประชุมในระดับหัวหน้าในแต่ละส่วนงานเพ่ือให้ค่าคุณค่าของงานไปในทิศทาง
เดียวกันโดยมี  
 1.  Production Engineer (ฝ่ายควบคุมและจัดการการผลิต) 
 2. Process Engineer (ฝ่ายออกแบบกระบวนการการผลิต) 
 3. Production (ฝ่ายผลิต) 
 4. QA (ฝ่ายประกันคุณภาพ) 
 

 
 

รูปที่ 4.4 การประชุมเพ่ือกําหนดคุณค่าของงาน 
             
 การจัดประชุมเพ่ืออภิปรายแนวทางในการปฏิบัติงานน้ันจะสร้างความเข้าใจและเพ่ือให้ง่ายต่อ
การบรรลุเป้าหมายในงานที่จะลงมือปฏิบัติ การวิเคราะห์สารธารคุณค่าของการประกอบกรุ๊ปเลนส์โดย
แบ่งออกได้เป็นดังน้ี 
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ตารางที่ 4.2 การแบ่งมูลค่าเพ่ิมของแต่ละกระบวนการผลิตกรุ๊ปเลนส์ 

สายธารคุณค่า 
กระบวนการ 

Value Added 
Activities 

(VA) 

Non Value Added 
Activities 

(NVA) 

Non Value Added  
but Necessary 

Activities 
(NNVA) 

กระบวนการการผลิต 
กรุ๊ปเลนส์ 
(Group Lens 
Assemble) 

- การประกอบพาร์ทชิ้น
หนึ่งเข้ากับพาร์ทชิ้นหนึ่ง 
- หยอดกาว 
- หยอดน้ํายา 

- เอ้ือมหยิบพาร์ท 
- การตรวจสอบ 
- การส่งงาน 

- ดูดเลนส์ออกจากถาด 
- วางงงานลงบนจิ๊ก 
- ทําความสะอาดพาร์ท 
- กดปุ่มเคร่ืองจักร 

 
 1) Value Added Activities (VA) กิจกรรมเพ่ิมคุณค่ากิจกรรมใดๆ ก็ตามท่ีทําให้เกิด การ
เปลี่ยนแปลงรูปร่างของวัตถุดิบ หรือการเปลี่ยนคุณสมบัติของช้ินงาน หรือเพ่ิมมูลค่าให้กับผลิตภัณฑ์ 
การประกอบพาร์ทช้ินหน่ึงเข้ากับพาร์ทช้ินหน่ึง การหยอดกาว การหยอดหรือทาน้ํายา 
 2) Non Value Added Activities (NVA) งานหรือขั้นตอนการทํางานที่ทําแล้วไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าในการทํางาน ไม่ตอบสนองความต้องการของลูกค้า สามารถที่จะเลือกไม่ทําหรือ กําจัดออกไป
ได้โดยที่ไม่มีผลกระทบกับคุณภาพหรือบริการของสินค้า การเอ้ือมหยิบพาร์ท การตรวจสอบ การส่งงาน 
 3) Non Value Added but Necessary Activities (NNVA) งานหรือขั้นตอนการทํางาน
ที่ทําแล้วไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในการทํางานแต่จําเป็นต้องทําเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า หรือ
เพ่ือให้สอดคล้องกับกฎระเบียบข้อบังคับ การดูดเลนส์ออกจากถาด การวางงงานลงบนจ๊ิก การทําความ
สะอาดพาร์ท การกดปุ่มเครื่องจักร 
 
4.4 การอบรมพนักงานทาํงานตามเอกสารปฏิบัติงาน 
 การให้พนักงานทํางานตามข้ันตอนของเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) อย่าง
ถูกต้องน้ัน ต้องมีการสอนพนักงานในการอ่านเอกสาร เพ่ือให้เข้าใจ และสามารถปฏิบัติตามข้ันตอนได้
ถูกต้อง 
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รูปที่ 4.5 เอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 

 
 

รูปที่ 4.6 การฝึกอบรมพนักงานในการเข้าใจในเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน 
 
4.5 การศึกษาเวลา (Time Study) 
 4.5.1  การศึกษาเวลา โดยทั่วไปมีเทคนิคที่นิยม 4 วิธี คือ  
   4.5.1.1 Direct Time Study คือ การศึกษาเวลาโดยการใช้เครื่องมือจับเวลาโดยตรง
จากการทํางานของคนงาน  
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   4.5.1.2 Predetermined Motion-Time Systems คือ การหาเวลาล่วงหน้าโดย
ใช้ตารางการคํานวณมาตรฐานต่างๆ  
   4.5.1.3 Work Sampling คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอย่างเชิงสถิติ
ในการหาสัดส่วนของการทํางาน และเวลามาตรฐาน  
   4.5.1.4 Standard Time Data and Formula คือ การศึกษาเวลาโดยอาศัยข้อมูล
จากอดีต และ สูตรบางสูตรช่วยในการคํานวณหาเวลาเทคนิคแต่ละเทคนิคจะมีความเหมาะสมกับงาน
แต่ละงานแตกต่างกัน 
   ในการศึกษาเวลานั้นเลือกใช้เทคนิคการศึกษาเวลาโดยการใช้เครื่องมือจับเวลา โดยตรง
จากการทํางานของคนงาน (Direct Time Study) เพ่ือให้สามารถมองเห็นลักษณะการทํางานอย่างละเอียด
และเวลาที่ได้เป็นเวลาที่ทํางานจริง และเวลาในการศึกษาเวลาโดยตรงใช้การจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous 
Timing Method) เมื่อจับเวลาแบบต่อเน่ืององค์ประกอบของานจะไม่ถูกละเลย ไม่ต้องใช้สมาธิคุมนาฬิกา 
 
 4.5.2  อุปกรณ์ที่ใช้ในการบันทึกเวลา 
   4.5.2.1 กล้องบันทึกภาพวีดีโอ 
 

 
 

รูปที่ 4.7 กล้องบันทึกภาพวีดีโอ 
 

   4.5.2.2 นาฬิกาจับเวลา 
 

 
 

รูปที่ 4.8 นาฬิกาจับเวลา 
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   4.5.2.3 เอกสารบันทึกเวลา (Record Sheet) 
   4.5.2.4 กระดานรองเอกสารบันทึกเวลา 
 
 4.5.3  ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง 
   4.5.3.1 ศึกษาและเข้าใจขั้นตอนการทํางานงานน้ัน 
   4.5.3.2 แบ่งงานท่ีจะศึกษาออกเป็นงานย่อย (Elements) พร้อมบันทึกรายละเอียด
การทํางานอย่างสมบูรณ์ 

 

 
 

รูปที่ 4.9 ตัวอย่างเอกสารการแบ่งงานเป็นงานย่อย (Elements) 

Model name Allowance 15% included

Station name   ‐Appearance 1% 

  ‐Fuction +OPT 10% 

Record Date :   ‐Downtime 2% 

  ‐Movement  2% 

Pickup part Appearance (1st time) % 
Assembly Appearance (Double) Assembly , Operation 

Pickup equipment Movement (Step >30CM) Pickup Part , Pickup Equipment,Load in‐out  ( JIG & 

Load in‐out (JIG & MC) Apperance ( Double ),Movement ( Step >30CM)

Process name  Main job Element  Kind of work Act: CT (Sec) Lean indication

Apperance ( 1st Time) NVA1

Pickup Equipment NVA1

Apperance ( Double ) NVA2

Pickup Equipment NVA1

Pickup Equipment NVA1

Pickup Part  NVA1

Apperance ( 1st Time) NVA1

Pickup Equipment NVA1

Apperance ( Double ) NVA2

6.วาง Dummy Pickup Equipment NVA1

1.หยบิ Air Tweezer Pickup Equipment NVA1

2.ดดูเลนส์ Pickup Part  NVA1

3.วางเลนสล์ง F moving frame Assembly VA

4.วาง Air Tweezer Pickup Equipment NVA1

1.จับ Tweezer Pickup Equipment NVA1

2.ลอกพลาสตกิออกจากG11 Mask Pickup Part  NVA1

Pickup Part  NVA1

Pickup Part  NVA1

Pickup Equipment NVA1

Apperance ( 1st Time) NVA1

Pickup Equipment NVA1

Pickup Equipment NVA1

Pickup Part  NVA1

Pickup Part  NVA1

Pickup Equipment NVA1

Apperance ( 1st Time) NVA1

Pickup Equipment NVA1

VX20

L‐02 G11‐G12 Assy

L‐02

G11‐G12 Assy

1.ตรวจสอบชดุ F moving 

2.หยบิไม ้Tapping 

5.สอ่ง

1.วาง F Moving Frame ลงบนจิ๊ ก

2.หยบิเลนส ์G11 ออกจากถาด 

3.ประกอบเลนส ์G11

3.วาง G11 Mask

4.ตรวจสอบดา้นหนา้ G11 Mask

3.Tapping ฝุ่นออก

4.วางไม ้Tapping

1.เปิดถาดเลนส ์

2.หยบิเลนส์

3.สอ่ง

4.หยบิ Dummy

1.หยบิ G12 spacer

2.จับปืนลม

3.เป่า

1.จับจิ๊ กดดูSpacer

2.วางจ๊ิก

5.ตรวจสอบและประกอบ G11 Mask 

6.ประกบ G12 Spacer เขา้กับ G11 Mask

7.หยบิเลนส ์G12 ออกจากถาด

8.ตรวจเช็คเลนส ์G12

1.เปิดฝา

2.หยบิเลนส์

1.หยบิDummy

2.สอ่ง

3.วางDummy
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   4.5.3.3 ทําการสังเกตและจับเวลาการทํางานแต่ละครั้งที่ต้องจับเวลา 
    จากรูปที่ 4.10 ให้คุณค่าของงานตามงานแต่แยกออกมานําเอกสารท่ีเตรียม
ไว้ไปบันทึกเวลา การบันทึกเวลาที่บันทึกทั้งหมด 10 ครั้งต่อสถานีงาน และนําค่าทั้งหมดที่บันทึกเวลา
มาได้น้ันมาเฉลี่ยเพ่ือหานําค่ามาคํานวณแยกเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร และพนักงานทํางาน 
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 จากกระบวนการผลิตข้างต้น ได้นําข้อมูลมาทําการศึกษาวิเคราะห์ ซึ่งสามารถเขียนกราฟ
แสดงสายธารคุณค่าปัจจุบัน Yamasumi-Chart การแบ่งงานย่อยจาก Job Element ได้ดังน้ี 
 

 
 

รูปที่ 4.11 กราฟแสดงเวลาการทํางาน ก่อนการปรับปรุง 
  
 จากรูปที่ 4.11 ได้แบ่งเวลาตามลักษณ์ของงานออกมา โดยมี Takt time = 168.65 Sec. 
จากน้ันทําการรวมลักษะของงานตามคุณค่าของงาน 3 แบบ คือ Value Added Activities (VA) Non 
Value Added Activities (NVA) และ Non Value Added but Necessary Activities (NNVA)  
 

 
 

รูปที่ 4.12 กราฟแสดงสายธารคุณค่าปัจจุบัน ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากรูปที่ 4.12 ได้ทําการศึกษาในกระบวนการประกอบกรุ๊ปเลนส์นั้นได้ว่ากิจกรรมเพ่ิม
คุณค่า (VA) = 1,614.85 Sec. คิดเป็น 42.35%, กิจกรรมไม่เพ่ิมคุณค่าแต่จําเป็นต้องทํา (NNVA) = 
1,858.77 Sec. คิดเป็น 48.75%, กิจกรรมไม่เพ่ิมคุณค่า (NVA) = 339.53 Sec. คิดเป็น 8.9% หาก
พิจารณาแล้วน้ันในกระบวนการการประกอบกรุ๊ปเลนส์ กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพ่ิมมากที่สุดในกระบวนการ
ทั้งหมดคือ การเอ้ือมหยิบพาร์ท, การตรวจสอบ, การส่งงาน สามารถกําหนดปัญหาแบ่งเป็น 1. การเคลื่อนที่
ของพนักงานในการเอ้ือมหยิบพาร์ทก่อนหน้าน้ีการเอ้ือมหยิบพาร์ทอยู่ในระยะไกล จึงทําการปรับปรุง
ระยะเอ้ือมหยิบพาร์ทให้ใกล้สะดวกต่อผู้ปฏิบัติงานแต่ละสถานีงานให้เหมาะสมซึ่งเป็นการปรับปรุง 2.
การตรวจสอบใช้เวลาในการตรวจสอบคุณภาพเป็นเวลานาน 

Takt time (Sec.) = 168.56 

Takt time (Sec.) = 168.56 
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 4.5.4 เพ่ิมผลิตภาพของการประกอบเลนส์ด้วยเครื่องมือ ECRS 
   การปรับปรุงครั้งที่ 1 เริ่มต้นจาการพิจารณากิจกรรมที่ไม่เพ่ิมคุณค่าของการประกอบ
เลนส์ NVA (Non Value Added Fraction) การส่งงานไปยังสถานีงานถัดไปทั้งหมด 5 สถานีงาน 
การปรับปรุงการเดินส่งงานมากกว่า 30 เซ็นติเมตร โดยการใส่รางส่งงานอ้อมเครื่องจักร ไปยังสถานี
งานถัดไปด้วย Eliminate ของ ECRS  
 
ตารางที่ 4.3 ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ด้วย Eliminate 

Process Detail ECRS 
Time Before  

(Sec.) 
Time After 

(Sec.) 

A03 
ลดเวลาของการเดินส่งงาน ใส่รางส่งงานอ้อม
เครื่องจักร  

Eliminate 4.29 0 

L01 
ลดเวลาของการเดินส่งงาน ใส่รางส่งงานอ้อม
เครื่องจักร  

Eliminate 10.62 0 

L02 ลดเวลาของการเดินส่งงาน ใส่รางส่งงานอ้อม
เครื่องจักร  

Eliminate 17.47 0 

MC01 ลดเวลาของการเดินส่งงาน ใส่รางส่งงานอ้อม
เครื่องจักร  

Eliminate 51.59 0 

Total (Sec.) 84.33 0 
 

ภาพก่อนการปรับปรุง ภาพหลงัการปรับปรุง 
 

 

 

 

 
รูปที่ 4.13 ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ด้วย Eliminate 
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 ผลจากการปรับปรุงการการส่งงานไปยังสถานีงานถัดไปท้ังหมด 5 สถานี จากเวลาการทํางาน
รวม 339.53 เป็น 0 วินาที จากนั้นปรับปรุงในการตรวจสอบยืนยันคุณภาพของช้ินงาน (Double Check) 
1 สถานี ด้วยการใช้เครื่องส่องขยาย ช่วยในการมองเห็นด้วย Simplify ของ ECRS 
 
ตารางที่ 4.4 ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ด้วย Simplify 

Process Detail ECRS 
Time Before  

(Sec.) 
Time After 

(Sec.) 

L02 
Add Image Capture  M/C ช่วยในการ
มองเห็น 

Simplify 21.85 14.16 

Total (Sec.) = 7.69 Sec.
 

ภาพก่อนการปรับปรุง ภาพหลงัการปรับปรุง 
 

 

 

 

 
รูปที่ 4.14 ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 ด้วย Simplify 

                  
 ผลการปรับปรุงการผลิตครั้งที่ 1 NVA (Non Value Added Fraction) เวลารวมการผลิต
ลดลงรวมทั้งหมด 247.51 วินาที จาก 339.53 วินาที เป็น 92.02 วินาที 
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รูปที่ 4.15 กราฟก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 
 
 จากน้ันปรับปรุงครั้งที่ 2 ด้วยการปรับปรุงกิจกรรมที่จําเป็นแต่ไม่มีคุณค่าเพ่ิมการประกอบ
เลนส์ NNVA (Necessary but Non Value Added (Must)) ด้วย Simplify ของ ECRS 
 
ตารางที่ 4.5 ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ด้วย Simplify 

Process Detail ECRS 
Time Before  

(Sec.) 
Time After 

(Sec.) 

A01 
Add Image Capture  M/C ช่วยในการ
มองเห็น 

Simplify 21.66 15.36 

A03 
Add Image Capture  M/C ช่วยในการ
มองเห็น 

Simplify 25.61 22.61 

A11 
Add Image Capture  M/C ช่วยในการ
มองเห็น 

Simplify 23.48 20.15 

A12 
Add Image Capture  M/C ช่วยในการ
มองเห็น 

Simplify 16.27 16.45 

A13 
Add Image Capture  M/C ช่วยในการ
มองเห็น 

Simplify 13.96 11.04 

Total (Sec.) 100.98 85.61 
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ภาพก่อนการปรับปรุง ภาพหลงัการปรับปรุง 
 

 

 

 

 
รูปที่ 4.16 ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ด้วย Simplify 

            
 ผลจากการปรับปรุงการตรวจสอบงานการตรวจสอบยืนยันคุณภาพของช้ินงาน (Check) 5 
สถานี ด้วยการใช้เคร่ืองส่องขยาย ด้วย Simplify ของ ECRS จาก 100.98 วินาที เป็น 85.61 วินาที 
จากน้ันทําการปรับปรุงการตรวจสอบกาว การจัดหยิบเพ่ือให้ง่ายต่อการหยิบจับด้วย Simplify ของ 
ECRS 
 
ตารางที่ 4.6 ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 ด้วย Simplify 

Process Detail ECRS 
Time Before  

(Sec.) 
Time After 

(Sec.) 

S01 
การตรวจสอบกาว การจัดหยิบเพ่ือให้ง่ายต่อ
การหยิบจับ 

Simplify 26.27 2.01 

S02 
การตรวจสอบกาว การจัดหยิบเพ่ือให้ง่ายต่อ
การหยิบจับ 

Simplify 26.03 2.47 

S03 
การตรวจสอบกาว การจัดหยิบเพ่ือให้ง่ายต่อ
การหยิบจับ 

Simplify 23.38 2.41 

S04 
การตรวจสอบกาว การจัดหยิบเพ่ือให้ง่ายต่อ
การหยิบจับ 

Simplify 11.56 2.31 

S05 
การตรวจสอบกาว การจัดหยิบเพ่ือให้ง่ายต่อ
การหยิบจับ 

Simplify 19.64 2.02 

S06 
การตรวจสอบกาว การจัดหยิบเพ่ือให้ง่ายต่อ
การหยิบจับ 

Simplify 13.87 2.33 

Total (Sec.) 120.75 13.55 
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 ผลการปรับปรุงการผลิตคร้ังที่ 2 เวลารวมการผลิตลดลงรวม 107.2 วินาที จาก 1,858.77 วินาที 
เหลือ 1,736.20 วินาที 
 

 
 

รูปที่ 4.17 กราฟก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 2 
  

4.6 รวมผลของการก่อนและหลังการปรับปรุงครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2 ด้วยเครื่องมือ ECRS 
 เวลาก่อนการปรับปรุงด้วย ECRS คือ Value Added Activities (VA) กิจกรรมเพ่ิมคุณค่า = 
1,614.85 วินาที Non Value Added Activities (NVA) งานหรือขั้นตอนการทํางานที่ทําแล้วไม่ก่อ 
ให้เกิดมูลค่า = 339.53 วินาที Non Value Added but Necessary Activities (NNVA) งานหรือขั้นตอน
การทํางานที่ทําแล้วไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในการทํางานแต่จําเป็นต้องทํา = 1,858.77 วินาที เวลารวม
ก่อนการปรับปรุง 3,813.15 วินาที รายละเอียดดังตารางท่ี 4.7 
 
ตารางที่ 4.7 เวลา VA, NVA, NNVA ก่อนการปรับปรุง 

Process Takt time (Sec.) NVA (Sec.) NNVA (Sec.) VA (Sec.) 
A01 168.56 6.97 90.78 68.52 
A02 168.56 14.54 85.82 63.56 
A03 168.56 3.59 92.05 50.32 
A04 168.56 11.61 98.12 49.35 
A05 168.56 55.94 46.15 55.12 
A06 168.56 4.74 84.02 64.67 
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ตารางที่ 4.7 เวลา VA, NVA, NNVA ก่อนการปรับปรุง (ต่อ) 
Process Takt time (Sec.) NVA (Sec.) NNVA (Sec.) VA (Sec.) 

A07 168.56 7.77 53.19 72.18 
A08 168.56 8.13 53.16 65.68 
A09 168.56 10.99 61.51 75.98 
A10 168.56 29.19 55.54 61.03 
A11 168.56 11.45 57.87 42.49 
A12 168.56 5.06 102.44 54.08 
A13 168.56 1.65 34.84 81.17 
A14 168.56 3.62 33.05 118.5 
A15 168.56 9.16 56.16 82.41 
L01 168.56 8.47 70.26 58.68 
L02 168.56 32.47 78.77 50.77 
L03 168.56 39.97 93.28 34.53 
L04 168.56 12.01 54.67 62.82 

MC01 168.56 51.95 37.72 0 
S01 168.56 0 103.06 50.33 
S02 168.56 5.4 111.42 44.93 
S03 168.56 0 80.14 83.22 
S04 168.56 4.85 61.84 65.44 
S05 168.56 0 79.44 75.05 
S06 168.56 0 83.47 84.02 

Total (Sec.) 339.53 1,858.77 1,614.85 
 
 กราฟ Yamazumi Chart แสดงคุณค่าของงานโดยแบ่ง VA, NVA, NNVA ก่อนการปรับปรุง  
นําข้อมูลมาจากตารางที่ 4.7 
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รูปที่ 4.18 สายธารคุณค่าปัจจุบัน ก่อนการปรับปรุง 
 
 จากการปรับปรุงด้วย ECRS ครั้งที่ 1 และครั้งที่ 2 เวลาก่อนการปรับปรุงด้วย ECRS คือ Value 
Added Activities (VA) กิจกรรมเพ่ิมคุณค่า = 1,614.85 วินาที Non Value Added Activities (NVA) 
งานหรือขั้นตอนการทํางานที่ทําแล้วไม่ก่อให้เกิดมูลค่า = 199.75 วินาที Non Value Added but 
Necessary Activities (NNVA) งานหรือขั้นตอนการทํางานที่ทําแล้วไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในการทํางาน
แต่จําเป็นต้องทํา = 1,716.25 วินาที เวลารวมหลังการปรับปรุง 3,530.85 วินาที รายละเอียดดัง
ตารางที่ 4.8 
 
ตารางที่ 4.8 เวลา VA, NVA, NNVA หลังการปรับปรุง 

Process Takt time (Sec.) NVA (Sec.) NNVA (Sec.) VA (Sec.) 
A01 168.3 6.97 84.48 68.52 
A02 168.3 8.11 85.82 63.56 
A03 168.3 3.59 89.05 50.32 
A04 168.3 11.61 82.15 49.35 
A05 168.3 10.32 46.15 55.12 
A06 168.3 4.74 84.02 64.67 
A07 168.3 7.77 53.19 72.18 
A08 168.3 8.13 53.16 65.68 
A09 168.3 10.99 61.51 75.98 
A10 168.3 29.19 55.54 61.03 
A11 168.3 11.45 50.84 42.49 
A12 168.3 5.06 102.44 54.08 
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ตารางที่ 4.8 เวลา VA, NVA, NNVA หลังการปรับปรุง (ต่อ) 
Process Takt time (Sec.) NVA (Sec.) NNVA (Sec.) VA (Sec.) 

A13 168.3 1.65 31.92 81.17 
A14 168.3 3.62 33.05 118.5 
A15 168.3 9.16 56.16 82.41 
L01 168.3 8.47 70.26 58.68 
L02 168.3 14.16 78.77 50.77 
L03 168.3 22.5 93.28 34.53 
L04 168.3 12.01 54.67 62.82 

MC01 168.3 0 37.72 0 
S01 168.3 0 78.8 50.33 
S02 168.3 5.4 87.86 44.93 
S03 168.3 0 59.07 83.22 
S04 168.3 4.85 52.59 65.44 
S05 168.3 0 61.82 75.05 
S06 168.3 0 71.93 84.02 

Total (Sec.) 199.75 1,716.25 1,616.85 
 

 
 

รูปที่ 4.19 กราฟแสดงสายธารคุณค่าปัจจุบัน หลังการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.9 สรุปการปรับปรุงเพ่ิมผลิตภาพด้วย ECRS 
Items Before After Diff 

Total Time (Sec.) 3,813.15 Sec. 3,530.85 Sec. 282.30 Sec. 
Manpower (HC) 26 26 0 HC 
Productivity (%) 87.41% 84.04% - 3.36% 

 
 จากตารางที่ 4.9 พบว่าเวลาของการทํางานน้ันลดลง เน่ืองจากใช้เครื่องมือ ECRS ในการ
ปรับปรุงเพ่ือให้ลดเวลาในการทํางานของพนักงานน้ันลดลง 168.48 วินาที จาก 3,813.15 วินาที เป็น 
3,644.67 วินาที แต่ผลที่ได้คือ Productivity น้ันไม่ลดลงด้วย เน่ืองจากการลดลงของเวลาการทํางานน้ัน
ไม่เหมาะสมกับจํานวนพนักงานในการประกอบซึ่งทําให้ ผลิตภาพน้ันลดตํ่าลง 3.86% จากเดิม 87.41% 
เป็น 83.54% ดังน้ันเราจึงพิจารณาในการจัดสมดุลของไลด์การประกอบใหม่ (Line Balance) ดังน้ัน
ปัจจัยที่ทําให้ผลิตภาพสายการประกอบเพ่ิมข้ึนได้น้ันต้องลดจํานวนพนักงานลง เพ่ือให้ผลิตภาพของ
สายการประกอบนั้นเพิ่มขึ้นเครื่องมือในการวิเคราะห์เพื่อลดจํานวนพนักงานลง คือ การจัดสมดุลย์
การประกอบ เพ่ือย้ายงานไปยังสถานีงานอ่ืนๆ ที่ข้างเคียง 
 จัดสมดุลย์งานการผลิตใหม่ (Line Balance) โดยการแบ่งงานจาก Process A11 ไปยัง Process 
A05=11.45 วินาที A06=50.84 วินาที A13=42.29 วินาที และงานจาก Process MC01 ไปยัง A08 
37.73 วินาที 
 
ตารางที่ 4.10 เวลา Line Balance 

Process Takt time (Sec.) NVA (Sec.) NNVA (Sec.) VA (Sec.) 
A01 168.3 6.97 84.48 68.52 
A02 168.3 8.11 85.82 63.56 
A03 168.3 3.59 89.05 50.32 
A04 168.3 11.61 82.15 49.35 
A05 168.3 10.32 96.99 55.12 
A06 168.3 4.74 84.02 64.67 
A07 168.3 7.77 53.19 72.18 
A08 168.3 8.13 53.16 65.68 
A09 168.3 10.99 61.51 75.98 
A10 168.3 40.64 55.54 61.03 
A11 168.3    
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ตารางที่ 4.10 เวลา Line Balance (ต่อ) 
A12 168.3 5.06 102.44 54.08 
A13 168.3 1.65 31.92 123.66 
A14 168.3 3.62 33.05 118.5 
A15 168.3 9.16 56.16 82.41 
L01 168.3 8.47 70.26 58.68 
L02 168.3 14.16 78.77 50.77 
L03 168.3 22.5 93.28 34.53 
L04 168.3 12.01 54.67 62.82 

MC01 168.3    
S01 168.3 0 116.52 50.33 
S02 168.3 5.4 87.86 44.93 
S03 168.3 0 59.07 83.22 
S04 168.3 4.85 52.59 65.44 
S05 168.3 0 61.82 75.05 
S06 168.3 0 71.93 84.02 

Total (Sec.) 199.75 1,716.25 1,616.85 
 

 
 

รูปที่ 4.20 กราฟแสดงสายธารคุณค่าปัจจุบัน หลังการปรับปรุง 
 
 จากการแบ่งงานด้วย Line Balance ทําให้ลดพนักงานลง 2 คน จากเดิมจาก 26 คน เหลือ   
24 คน ดังรูปที่ 4.21  
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รูปที่ 4.21 Layout หลังจากการปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4.11 สรุปการปรับปรุงเพ่ิมผลิตภาพด้วย ECRS และจัดสมดุลย์งานการผลิตใหม่ (Line Balance) 

Items Before After Diff 
Total Time (Sec.) 3,813.15 Sec. 3,530.85 Sec. 282.30 Sec. 
Manpower (HC) 26 24 -2 HC 
Productivity (%) 87.41% 91.05% 3.63% 

 
4.7 สรปุผลการดําเนนิการปรับปรุง  
 การให้คุณค่าและความสูญเปล่าของงาน (VA, NNVA, NVA) ทําให้ง่ายต่อการวิเคราะห์ ส่งผล
ให้ค้นหาจุดที่จะทําการปรับปรุงได้ง่าย ด้วยเครื่องมือด้วยแนวคิดแบบลีนและปรับปรุงด้วยการไคเซน 
ECRS ทําให้การวิเคราะห์และการปรับปรุงง่ายขึ้นและสะดวกขึ้นการปรับปรุงผลิตภาพของสายการประกอบ
เพ่ิมขึ้นร้อยละ 3.63 และการปรับปรุงจํานวนพนักงานลดลงจาก 26 คน มาเป็น 24 คน คิดเป็น ร้อยละ 
3.55 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
  การศึกษาน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือเป็นแนวทางการปรับปรุงผลิตภาพของสายการประกอบ 
โดยการสร้างคุณค่าตามแนวคิดของลีน คุณค่าและความสูญเปล่าของ การสร้างคุณค่าต้องใช้เวลาและ
ความพยายามที่จะกําจัดความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ และจัดแบ่งลักษณะงานในการผลิตออก 
เป็น 3 ประเภท ได้แก่  
 1. สิ่งที่ไม่มีคุณค่าเพ่ิม “Non Value Added : NVA” คือ การสูญเปล่า  
 2. สิ่งที่จําเป็นต้องไม่มีคุณค่าเพ่ิม “Necessary but Non Value Added : NNVA” คือ ความ
สูญเปล่า แต่อาจจําเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
 3. สิ่งที่มีคุณค่าเพ่ิม “Value Added : VA” คือ กิจกรรมที่มีคุณค่าในการดําเนินงานที่เกี่ยวกับ
การกระบวนการผลิต 
 เพ่ือให้ง่ายต่อการวิเคราะห์และปรับปรุง โดยใช้เครื่องมือของระบบลีน ได้แก่ ไคเซน (Kaizen) 
ด้วย ECRS ในการปรับปรุงและเพ่ือเป็นต้นแบบของในโมเดลอ่ืนๆภายในองค์การณ์ได้  
 การให้คุณค่าและความสูญเปล่าของงาน (VA, NNVA, NVA) ทําให้ง่ายต่อการวิเคราะห์ ส่งผล
ให้ค้นหาจุดที่จะทําการปรับปรุงได้ง่าย ด้วยเคร่ืองมือด้วยแนวคิดแบบลีนและปรับปรุงด้วยการไคเซน 
ECRS ทําให้การวิเคราะห์และการปรับปรุงง่ายข้ึนและสะดวกข้ึนการปรับปรุงผลิตภาพของสายการ
ประกอบเพ่ิมขึ้นร้อยละ 3.63 และการปรับปรุงจํานวนพนักงานลดลงจาก 26 คน มาเป็น 24 คน คิดเป็น 
ร้อยละ 3.55 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 จากการดําเนินการวิจัย ผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะสําหรับการปรับปรุงสายการผลิตโดยใช้วิธีพ้ืนฐาน
ของไคเซนมาปรับปรุง ซึ่งเคร่ืองมือของลีนเพ่ือในการการปรับปรุงสายการผลิตน้ันมีหลากหลายในการ
เลือกใช้มาก สามารถเลือกใช้ได้ตามความเหมาะสมและความรวดเร็วได้ และเป็นต้นแบบ นําไปประยุกต์ใช้
ในสายการผลิตอ่ืนๆ เพ่ือปรับปรุงผลิตภาพต่อไป 
 การลดพนักงานออกจากกระบวนในการผลิตน้ันได้ก็ต่อเมื่อไม่ส่งผลกระทบต่อจํานวนช้ินงาน  
ที่ต้องการผลิตในแต่ละวัน ส่วนพนักงานที่ถูกนําออกไปจากการสายการผลิตน้ัน นําไปทํางานในส่วนงาน
อ่ืนๆ ของโรงงาน  
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