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บทคัดย่อ 
 

 การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ (1) เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์  (2)  เพิ่มจ านวนผลผลิตจากกระบวนการ ผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ (3) ลด
ตน้ทุนการผลิตของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ 

 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเชิงปฏิบติัการ โดยท าการปรับปรุงสายการผลิตช้ินส่วน
ฝาครอบเกียร์โดยการประยุกตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าและไดน้ าเคร่ืองมือตามแนวคิดแบบลีนมา
ประยุกตใ์ช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ การปรับปรุงระบบคมับงั การจดัสมดุลยก์าร
ผลิตและการปรับผังพื้นท่ีการท างานโดยรวบรวมข้อมูลท่ีเ ก่ียวกับรอบการผลิตในแต่ละ
กระบวนการ งานระหว่างท าและเวลาน าของกระบวนการผลิต ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ก่อนการ
ปรับปรุงกระบวนการและหลงัการปรับปรุง 
 ผลการศึกษาพบวา่ (1) ประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบ
เกียร์โดยการประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารคุณค่าสามารถลดปัจจยัการผลิตในด้านเวลาและจ านวน
พนกังานลง คือ เวลาน าในการ ผลิต ลดลงจากเดิม 7.75 วนัเป็น 5.3 วนั และ ลดพนกังานตรวจสอบ 
จาก 4 คน เป็น 3 คน  ลดระยะทางการเคล่ือนยา้ยจาก 2 เมตรเป็นไม่ตอ้งเคล่ือนยา้ย (2) จ านวน     
ผลผลิตจากการประยุกตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าในการตรวจสอบคุณภาพและติดเทป เพิ่มจากเดิม 
83.39 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 129.03 ช้ินต่อชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 154.73 (3) ตน้ทุนการผลิตของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์จากในส่วนของงานระหวา่งท าลดลง 76,600 บาท  ตน้ทุน
ของการเก็บสินคา้ส าเร็จรูปลดลง 46,000 บาท และตน้ทุนจากการจา้งพนกังานตรวจสอบคุณภาพ
ลดลง 93,600 บาท 
 
ค าส าคัญ  แผนผงัสายธารคุณค่า  การเพิ่มผลผลิต  สายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ 
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Abstract 
 

This study aims to (1) increase the efficiency of the process manufacturing gear 
cover (2) increase the productivity of the process parts gear cover (3) reduce the production cost 
of the parts gear cover 

This study is a study workshop. By modified production lines cover parts gears by 
applying value stream map and has brought the concept of lean tools applied to improve the 
production process, including improving gum shield. The balance of production and alteration of 
the working area by collecting data about the manufacturing processes. Work in process and lead 
time of the production process. Piece gear cover before the update and after the update process 

The results showed that: (1) efficiency of the production process by the gear cover. 
Application Diagram value stream can reduce the production time and the number of employees 
to the lead time for production reduced from 7.75 days to 5.3 days, and the staff, check out 4 
people to 3 people reduce the amount of movement from 2 meter is not moving (2) the number of 
production applications in a value stream map. Quality and stick Felt pieces per hour increased 
from 83.39 to 129.03 parts per hour. Percentage 154.73 (3) the cost of production parts cover gear 
reduction of work in process 76,600 baht cost of the finished goods decreased by 46,000 million 
and the cost of hiring quality decreased 93,600 THB 

 
 

Keywords: Value stream Maping, Increase productivity, Production line piece gear  cover 
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บทที ่ 1 

บทน า 
 
 

1. ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 
 อุตสาหกรรมรถยนต์เป็นสินคา้สินคา้ส่งออกท่ีส าคญัของประเทศไทย สภาพธุรกิจมี
การแข่งขนัสูง ดงันั้นทุกองคก์รจึงมีจุดมุ่งหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดระยะเวลา
การผลิต และลดตน้ทุนการผลิต เพื่อเพิ่มความสามารถในการท าเพิ่มก าไร และตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ การปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ืองเป็นอีกหน่ึงปัจจยัหลกัท่ี
ส าคญัท่ีท าให้องคก์รนั้นอยูร่อด อีกทั้งยงัไดม้าซ่ึงความไดเ้ปรียบเชิงแข่งขนั ซ่ึงฝ่ายผลิตในองคก์ร
นั้นมีบทบาทส าคญัอยา่งยิ่ง ผูท่ี้เก่ียวขอ้งในฝ่ายดงักล่าวควรพิจารณาวา่แนวความคิดในการจดัการ 
รวมถึงเทคนิคและแนวทางการด าเนินการท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตในปัจจุบนั และส่วนอ่ืน ๆ ท่ีเป็น
องค์ประกอบของกระบวนการผลิตนั้นดีเพียงพอหรือไม่ มีการพฒันาใด ๆ ท่ีได้รับการน าไป
ประยุกต์ใชเ้พื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อท่ีจะเพิ่มอตัราผลผลิต (Productivity) ซ่ึงเป็นผลให้
ก าไรขององค์กรนั้นเพิ่มข้ึน อีกทั้งยงัสามารถลดเวลาการส่งมอบสินคา้ (Delivery Time) เพื่อเพิ่ม
ความพึงพอใจของลูกค้าให้มากข้ึน ดังนั้ นองค์กรควรให้ความส าคัญในการสร้างกลยุทธ์เพื่อ
ปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง ซ่ึงเป็นองค์ประกอบท่ีส าคญัท่ีท าให้องค์กร
ประสบความส าเร็จทั้งในมุมมองทางดา้นลูกคา้ และองคก์ร 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing systems) นบัเป็นหลกัการบริหารจดัการ
ระบบการผลิตแบบหน่ึงท่ีไดรั้บความสนใจเป็นอยา่งมาก ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิต
ท่ีมุ่งลดหรือก าจดักิจกรรมสูญเปล่าออกจากสายการผลิตอย่างต่อเน่ือง โดยคงไวเ้พียงกิจกรรมท่ี
ก่อใหเ้กิดประโยชน์ เพื่อใหก้ารใชท้รัพยากรในการผลิตเป็นไปอยา่งคุม้ค่าท่ีสุด การปรับปรุงระบบ
การผลิตแบบเดิมให้กา้วเขา้สู่ระบบการผลิตแบบลีนจะตอ้งอาศยัเคร่ืองมือหรือเทคนิคต่าง ๆ เขา้มา
ช่วยในการปรับปรุงระบบหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีสามารถน ามาใช้ เพื่อปรับปรุงระบบไดก้็คือ ผงังาน
สายธารแห่งคุณค่า (Value stream mapping; VSM) 
 VSM คือ การสร้างผงังานท่ีแสดงการไหลของวสัดุและสารสนเทศของกิจกรรมต่างๆ 
ตลอดทั้งกระบวนการ เช่น รอบเวลาการผลิต และจ านวนงานระหวา่งการผลิต เป็นตน้ ดงันั้น VSM 
จึงเป็นเคร่ืองมือช่วยให้ผูว้ิเคราะห์มองเห็นภาพสถานะของกระบวนการในปัจจุบนั เพื่อใช้เป็น
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แนวทางในการระบุสถานะท่ีควรจะเป็นส าหรับอนาคต VSM สามารณเสดงให้เห็นถึงกิจกรรมท่ี
สร้างมูลค่าเพิ่ม และกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม จนสามารถบ่งช้ีกิจกรรมสูญเปล่า เพื่อด าเนินการ
ก าจดัออกจากสายการผลิตไดอ้ย่างเหมาะสม กิจกรรมสูญเปล่าเป็นกิจกรรมท่ีใช้ทรัพยากรต่าง ๆ 
ขององคก์ร ซ่ึงก่อใหเ้กิดตน้ทุนต่อผลิตภณัฑแ์ต่ไม่สร้างมูลค่าเพิ่มต่อผลิตภณัฑ ์

 ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลมีนโยบายท่ีจะกา้วสู่การเป็นโรงงานทีมี
ระบบการบริหารการผลิตแบบลีน การจดัการสายธารคุณค่าจะเป็นเคร่ืองมือแรกในการริเร่ิมการน า
คิดแบบลีนมาใชแ้ละการพฒันาปรับปรุงกระบวนการธุรกิจแบบลีน การจดัการสายธารคุณค่าดว้ย
การวาดแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) จะเป็นวิธีการวิเคราะห์เบ้ืองตน้ในการ
น าเสนอต่อผูบ้ริหารในการริเร่ิมโครงการลีนและใช้ส่ือสารสภาพความเป็นลีนให้กับผูมี้ส่วน
เก่ียวขอ้งไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ แผนผงัสายธารคุณค่าจะเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานท่ีจะตอ้งใช้อยู่
ตลอดเวลาในการด าเนินโครงการลีน ในหลายโครงการลีนของหลายบริษทัถึงแมว้า่จะบอกตวัเอง
วา่เป็น “ลีน” แต่ก็มีการใชป้ระโยชน์จากการจดัการสายธารคุณค่าดว้ยแผนผงัสายธารคุณค่าน้อย 
เพราะขาดความเขา้ใจในการด าเนินโครงการลีนหรือการจดัการโครงการสมยัใหม่  

 การศึกษาค้นควา้อิสระคร้ังน้ีมีความมุ่งหวงัท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลด
ต้นทุนด้วยการจัดการสายธารคุณค่าโดยศึกษาการไหลของงานและข้อมูลท่ีจ าเป็นส าหรับ
ด าเนินการผลิตเพื่อวิเคราะห์หาจุดท่ี  ควรปรับปรุงและด าเนินการปรับปรุงเพื่อก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพโดยน าหลกัการมาประยุกต์ใช้กบั สายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ ของโรงงาน
กรณีศึกษา หา้งหุน้ส่วนจ ากดั ศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ล 
 

2. วตัถุประสงค์การ      
 

2.1 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ 
2.2 เพื่อลดตน้ทุนการผลิตของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ 
2.3 เพื่อเพิ่มจ านวนผลผลิตจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ 
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3. กรอบแนวคดิการ       
 
 การศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาได้น าเอาหลกัการผลิตแบบลีน การจดัการสายธารคุณค่ามา  
ประยุกตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วยฝาครอบเกียร์ของห้างหุ้นส่วนจ ากดั ศรีทองอี
เล็คโทรเคมีเค้ิล ซ่ึงหลกัการท่ีส าคญัไดแ้ก่ การขจดัความสูญเปล่าต่างๆ ในกระบวนการผลิตท่ีเห็น
ได้อย่างชัดเจน ในการศึกษาคร้ังน้ี การปรับปรุงกระบวนการผลิตสามารถถูกประเมินได้จาก 
ตวัช้ีวดัผลการด าเนินงานของกระบวนการผลิตอนัไดแ้ก่ อตัราผลผลิต (Productivity) และช่วง เวลา
น า (Lead Time) โดยมีขั้นตอนวธีิการศึกษาดงัน้ี 
   

3.1 ศึกษาหลักการผลิตแบบลีน  การออกแบบสายธารคุณค่า สภาพทั่วไปของบริษัท
และ ขั้นตอนการผลติ สายการผลติช้ินส่วยฝาครอบเกยีร์ 
 ศึกษาจากเอกสาร หนังสือ งานวิจยั ปัญหาพิเศษ การศึกษาค้นควา้อิสระและ  
วิทยานิพนธ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตแบบลีน การประยุกต์ใช้การจดัการสายธารคุณค่าในสายการ 
ปฏิบติังานส าหรับผูบ้ริหารระดบัตน้และระดบักลางเพื่อเพิ่มพูนความรู้และเป็นแนวทางในการ 
ศึกษาและคน้ควา้อิสระ ศึกษาสภาพทัว่ไปของ ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ศรีทองอีเล็คโทรเคมีเค้ิลและ
ศึกษาขั้นตอนการผลิตในสายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ โดยสังเขป 

3.2 รวบรวมและวเิคราะห์ข้อมูล 
 หลงัจากศึกษาขอ้มูลสภาพทัว่ไปของขั้นตอนการผลิต ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ โดย
การศึกษาขอ้มูลแบบทุติยภูมิ ซ่ึงสามารถเก็บไดจ้ากฐานขอ้มูลและกระบวนการผลิตได้โดยตรง 
น ามาสร้างแผนภูมิสารธารคุณค่าสถานะก่อนการปรับปรุงเพื่อน ามาวิเคราะห์หาโอกาสท่ีจะ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหดี้ยิง่ข้ึน 

3.3 การน าเทคนิคการผลติแบบลนี มาวเิคราะห์ปัญหาหรือโอกาสในการปรับปรุง  
 หลงัจากท่ีพบปัญหาหรือโอกาสท่ีจะปรับปรุงกระบวนการผลิตสร้างแผนผงัสาย

ธาร คุณค่าสถานะหลงัการปรับปรุงโดยละเอียดถึงความเป็นไปได ้ หลกัจากท่ีไดมี้การปรับปรุง 
กระบวนการผลิตเรียบร้อยแลว้ จึงมีการรวบรวมขอ้มูลอีกคร้ังเพื่อใช้ในการเปรียบเทียบผลการ 
ด าเนินงานก่อนและหลงัการปรับปรุง 

3.4 การวดัผลการศึกษา 
 มีการเปรียบเทียบผลจากการศึกษาของเวลาน าการผลิต (Lead Time) และอตัรา 
ผลผลิต  (Productivity) ก่อนท าการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ 
โดยในการศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาได้ใช้สถิติในการศึกษาและเปรียบเทียบข้อมูลคือ  ค่าร้อยละ 
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(Percentage) ท่ีใชอ้ธิบายขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งในการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและ
ทดลองเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต 

3.5 กระบวนการศึกษาและสรุปผล 
หลังจากท่ีได้ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้วมีการรวบรวมข้อมูลและ

สรุปผลการศึกษาและให้ขอ้เสนอแนะในการท าการศึกษาในคร้ังน้ีต่อไป เพื่อน าเสนอและจดัท า
รูปเล่ม ใหส้มบูรณ์ 
 

4. ขอบเขตของการวจิัย 
 

การศึกษาคร้ังน้ี เป็นการศึกษาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตช้ินส่วน 
ฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์โดยการใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่า เพื่อวิเคราะห์กิจกรรมในกระบวนการ
ผลิต เป็นการศึกษากระบวนการผลิต ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์รวมทั้งขอ้มูลสถานการณ์
เบ้ืองตน้ของบริษทักรณีศึกษา และหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต จะมุ่งเนน้
ไปท่ีกิจกรรมท่ีถือเป็นความสูญเปล่า คือ กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่ม กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่มีคุณค่า
เพิ่ม โดยมีขอบเขตการวจิยัดงัน้ี 

  
4.1 ขอบเขตด้านเนือ้หา 

การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเน้ือหาท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตช้ินส่วนฝา
ครอบเกียร์ภายในรถยนต์ในทุกกระบวนการ ของห้างหุ้นส่วนจ ากดั ศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลทั้ง
ก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยผูศึ้กษาท าการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัการผลิตแบบลีน การ
จดัการผงังานสายธารแห่งคุณค่า (Value stream mapping; VSM) เพื่อประยุกตใ์ชใ้นการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

4.2 ขอบเขตด้านประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากรท่ีใช้ในการศึกษาคือช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต์  ตั้งแต่การเขา้

มาของวตัถุดิบจนกระทัง่การจดัส่งให้แก่ลูกคา้ วิธีการไหลของขอ้มูลท่ีใช้การผลิต และความ
ตอ้งการของลูกค้า การศึกษาคร้ังน้ีได้ท าการศึกษาในเดือนตุลาคม-ธันวาคม พ.ศ.2555 ซ่ึงเป็น
ช่วงเวลาก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตและเป็นช่วงเวลาท่ีกระบวนการผลิตนั้นอยูใ่นสภาวะ
ปกติ และเดือนมกราคม-กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2556 เป็นช่วงเวลาหลงัการปรับปรุงกระบวนการโดยการ
ประยุกต์ใช้สายธารคุณค่า โดยรวบรวมข้อมูลเก่ียวกับรอบการผลิตในแต่ละกระบวนการของ
ช้ินงานและเวลาน าในการผลิตโดยรวมของสายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์
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5. นิยามศัพท์เฉพาะ 
 

5.1 ความสูญเปล่า (waste) หมายถึง การปฏิบติัการใด ๆ ท่ีเพิ่มตน้ทุน หรือเวลาโดยไม่
เพิ่มคุณค่าแก่ลูกค้าซ่ึง (Ohno, 1988) มี 7 ประการ ได้แก่ ความสูญเปล่าจากการผลิตเกิน 
(overproduction) การรอคอย (delay) การขนส่ง (transportation) การมีกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม 
(inappropriateprocessing) การจดัเก็บสินค้าหรือวสัดุคงคลัง (unnecessary inventory) การ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น(innecessary motion) และช้ินงานท่ีมีขอ้บกพร่องหรือของเสีย (defect) 

5.2 ประสิทธิภาพการผลิต (processing efficiency) หมายถึง การใชท้รัพยากรในการ
ด าเนินการใดๆ ก็ตามโดยมีส่ิงมุ่งหวงัถึงผลส าเร็จ และผลส าเร็จนั้นไดม้าโดยการใชท้รัพยากรนอ้ย
ท่ีสุด และการด าเนินการเป็นไปอยา่งประหยดั ไม่วา่จะเป็นระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมทั้งส่ิง
ต่างๆ ท่ีตอ้งใชใ้นการด าเนินการนั้นๆ ใหเ้ป็นผลส าเร็จ และถูกตอ้ง 

5.3 สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream)หมายถึง การกระท าและสารสนเทศท่ีมีคุณค่า
เพิ่มและไม่มีคุณค่าเพิ่ม และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท าในการผลิตช้ินส่วนฝา
ครอบเกียร์ภายในรถยนต ์เร่ิม ตั้งแต่รับค าสั่งซ้ือของลูกคา้จนลูกคา้สามารถจ าแนกหรือระบุขั้นตอน
เพื่อเพิ่มคุณค่าและขั้นตอนท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ 
และลดเวลาหรือก าจดัส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ 
ท าใหเ้พิ่มผลิตภาพของเวลาไปพร้อมกบัการลดตน้ทุนและการควบคุมคุณภาพสินคา้ 

5.4 แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) หมายถึง แผนภาพแสดง
กิจกรรมในกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ ท่ีแสดงเส้นทางการผลิต แสดง
การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลการผลิตเพื่อจ าแนกหรือระบุกิจกรรมท่ีเป็นการเพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่ม
คุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑห์รือความสูญเปล่า 

5.5 กิจกรรมที่มีคุณค่าเพิ่ม (Value Ailed: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการ
ด าเนินงานท่ีเก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต์  ตั้งแต่
วตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิตวา่จะใช้แรงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิตจนถึงกระบวนการสุดทา้ยท่ีได้
ผลิตภณัฑ์ หรือการปฏิบติังานใด ๆ ท่ีส่งผลให้เกิดคุณค่าเพิ่มในผลิตภณัฑ์ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์
ภายในรถยนต ์

5.6 กิจกรรมที่จ าเป็นแต่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: 
NNVA) คือ ขั้นตอนท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑ์ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์
และถือว่าจ าเป็นกิจกรรมน้ีถือเป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการ

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%97%E0%B8%A3%E0%B8%B1%E0%B8%9E%E0%B8%A2%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%A3
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B8%B3%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B8%B3%E0%B9%80%E0%B8%99%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B9%81%E0%B8%A3%E0%B8%87%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99&action=edit&redlink=1
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ผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ ความสูญเปล่าประเภทน้ีอาจจะไม่สามารถก าจดัออกจาก
กระบวนการผลิตได ้แต่ก็ควรท่ีจะท าใหเ้กิดข้ึนใหน้อ้ยท่ีสุด 

5.7 กิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ขั้นตอนท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑค์วามสูญเปล่าและเป็นกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงควรก าจดัออกไป
เช่นเวลาในการรอคอย, การวางพกัของผลิตภณัฑร์ะหวา่งการผลิต, การท างานหรือกิจกรรมเดียวกนั
ซ ้ า ๆ 
 

6. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 

6.1 ผลการศึกษาท าใหอ้งคก์รไดรั้บประโยชน์ในการลดตน้ทุนการผลิตท่ีซ่อนอยู ่เป็น
ผลท าใหไ้ดรั้บผลก าไรเพิ่มข้ึน 

6.2 ผลการศึกษาท าให้บริษทัเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา้ซ่ึงจากการน าการผลิตแบบ
ลีนมาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงท าใหไ้ดรั้บการส่งมอบสินคา้รวดเร็วข้ึน 

6.3 ผลการศึกษาสามารถน าไปใช้ปรับปรุงความพึงพอใจในงานของพนกังานให้สูง
โดยท่ีพนกังานมีส่วนท าให้เกิดการปรับปรุงในงานของตนเอง ก าจดัเวลาการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าใหห้มดไป 

6.4 ผลการศึกษาสามารถน าไปใชเ้ป็นแนวทางเพื่อน าไปใชใ้นการปรับปรุงและพฒันา
กระบวนการผลิต เพื่อใหผู้ท่ี้สนใจไดน้ าแนวทางไปประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรม 

6.5 ผลการศึกษายงัสามารถน าไปใชใ้ห้เกิดประโยชน์ทางดา้นสังคม เพื่อให้ผูท่ี้สนใจ
ไดน้ าแนวทางไปประยกุตใ์ชใ้นชีวติประจ าวนั เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 



บทที ่ 2 

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 
 
 

1. ป                 
 
ห้างหุ้นส่วนจ ากดัศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลก่อตั้ง เม่ือปี พ.ศ. 2512 เพื่อรับโอนธุรกิจ

อลูมิเนียมอะโนไดซ์ จากโรงงานศรีทองพาณิชย ์ซ่ึงเป็นโรงงานแห่งแรกในประเทศไทยท่ีไดน้ า
เทคโนโลยเีก่ียวกบัอลูมิเนียมอะโนไดซ์จากประเทศองักฤษมาใช ้

ปี พ.ศ. 2513 ห้างหุ้นส่วนจ ากัดศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลได้น าเข้าพลาสติก ABS 
Cycolac จากประเทศองักฤษเพื่อใช้ในการชุบโครเมียมบนพลาสติกได้ส าเร็จเป็นรายแรกใน
ประเทศไทย  และต่อมาไดติ้ดตั้งเคร่ืองฉีดพลาสติกเพื่อสนบัสนุนงานชุบโครเมียมแบบครบวงจร 

ปี พ.ศ. 2540 ห้างหุ้นส่วนจ ากดัศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลไดป้ระสบความส าเร็จในการ
ชุบสีทองและสีต่างๆ บนวสัดุหลากหลายดว้ยเทคโนโลยีการชุบสุญญากาศ  ซ่ึงในขณะนั้น การชุบ
สีทองและสีต่างๆ สามารถท าไดก้บัอลูมิเนียมเท่านั้น 

ปี พ.ศ. 2544 หา้งหุ้นส่วนจ ากดัศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลไดพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ืองเพื่อเขา้
สู่อุตสาหกรรมรถยนต ์โดยผลิตช้ินส่วนงานชุบโครเมียมบนพลาสติกป้อนให้กบัรถกระบะ ISUZU 
DMAX   

ปัจจุบนัห้างหุ้นส่วนจ ากัดศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลตั้ งอยู่ท่ี อ  าเภอพระสมุทรเจดีย ์
จงัหวดัสมุทรปราการ โดยมีพนกังานกวา่ 200 คน ท างานร่วมกนัดว้ยจุดหมายท่ีจะพฒันากระบวน 
การชุบอยา่งต่อเน่ืองดว้ยเทคโนโลยกีารชุบท่ีทนัสมยั เพื่อรักษาความเป็นผูน้ าและความเช่ียวชาญใน
อุตสาหกรรมการชุบต่อไป 

 
1.1  ประเภทธุรกิจ                   ศรีทองอีเล็คโทรเคมีเค้ิลด าเนินธุรกิจในดา้น

บริการ แบ่งเป็น 2 ประเภท คือ 
ชุบโครเมียมบนพลาสติก ABS 
หลกัการชุบโครเมียมบนพลาสติก ABS ใชห้ลกัการเหมือนกบัการชุบโลหะดว้ย

ไฟฟ้า เพียงแต่เพิ่มขั้นตอนการเตรียมผิวเพื่อท าให้พลาสติกซ่ึงเป็นฉนวนสามารถน าไฟฟ้าได ้แลว้
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จึงถึงขั้นตอนการชุบดว้ยไฟฟ้า คือ การชุบทองแดง นิเก้ิล และโครเมียม ตามล าดบั โดยโลหะแต่ละ
ชั้นจะท าหนา้ท่ีร่วมกนัในการป้องกนัช้ินงาน 

 กระบวนการชุบโครเมียมของแผนกชุบโครเมียม ใชโ้ปรแกรมควบคุมขั้นตอนการชุบ
แบบอตัโนมติั ท าให้ทั้งขั้นตอนการชุบและเวลาในแต่ละขั้นตอนมีความแน่นอน  ส่วนความหนา
ของผิวชุบแต่ละชั้นจะถูกควบคุมจากการก าหนดกระแสไฟฟ้าในการชุบ และถูกก าหนดเป็น
มาตรฐานการชุบเฉพาะของช้ินงานแต่ละชนิด เพื่อความสม ่าเสมอของคุณภาพงานชุบ  

 ปัจจุบัน กระบวนการชุบของเราสามารถรองรับมาตรฐานงานชุบโครเมียมใน
อุตสาหกรรมรถยนต์ได ้คือ การชุบนิเก้ิล3 ชั้น เป็นการชุบนิเก้ิลแบบ Semi-Bright, Bright และ 
Microporous ตามล าดบั หรือเรียกกนัวา่ Microporous Chromium ซ่ึงเป็นการเพิ่มความทนทานต่อ
การกดักร่อนต่อสภาพอากาศ โดยเราไดก้ าหนดเป็นมาตรฐานงานชุบทั้งหมดในกระบวนการ แมว้า่
จะไม่ใช่ช้ินงานชุบในอุตสาหกรรมรถยนตก์็ตาม ตวัอยา่งผลิตภณัฑท่ี์ผา่นการชุบโครเมียม แสดงได้
ดงัภาพท่ี 2.2 

 

 
 

ภาพท่ี  2.1  ตวัอยา่งผลิภณัฑ์ชุบโครเมียม 
 

ฉีดพลาสติก 
การฉีดพลาสติก คือ การผลิตช้ินงานโดยท่ีใชเ้ม็ดพลาสติกป้อนเขา้เคร่ืองท่ีเคร่ือง

ฉีด และเคร่ืองฉีดจะหลอมละลายเม็ดพลาสติกแลว้ฉีดพลาสติกเหลวเขา้แม่พิมพ ์ ท าให้ไดช้ิ้นงาน
ภาพท่ีร่างตามแม่พิมพ ์จากนั้นก็จะปลดช้ินงานออกจากแม่พิมพ์  ดงัภาพท่ี 2.2 แสดงหลกัการ
ท างาน ในงานฉีดพลาสติก 
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ภาพท่ี  2.2  หลกัการท างานในงานฉีดพลาสติก 
 
 

    
 

ภาพท่ี  2.3  พลาสติกท่ีหลอมแลว้จะถูกฉีดเขา้แม่พิมพ ์
 
 

 
 

ภาพท่ี  2.4  คงความดนัและอดัพลาสติกเขา้เตม็แม่พิมพแ์ละช้ินงาน 
จะถูกหล่อเยน็ดว้ยขณะฉีด 
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ภาพท่ี  2.5  แม่พิมพจ์ะเปิดออก และปลดช้ินงาน 
 

 แนวคิดของการบริการงานฉีดพลาสติก เป็นการบริการครบวงจรส าหรับงานชุบ
โครเมียมบนพลาสติก โดยลูกคา้สามารถสนใจเฉพาะช้ินส่วนงานชุบโครเมียมส าเร็จรูปท่ี  และลด
ภาระในการจดัการงานฉีดพลาสติก เช่น การค านวณช้ินงานเผื่อเสียในกระบวนการชุบให้ไดง้าน
ครบตามจ านวน  การจดัรถรับส่งช้ินงานระหวา่งโรงงานฉีดและโรงงานชุบ หรือการเป็นคนกลาง
ระหวา่งผูรั้บจา้งฉีดและผูรั้บจา้งชุบเพื่อแกปั้ญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน 

 ด้วยประสบการณ์ในการฉีดพลาสติกเพื่อการชุบกว่า 30 ปี  ซ่ึงต้องการความ
ละเอียดมากกวา่งานฉีดพลาสติกทัว่ไป  และก าลงัการผลิตดว้ยเคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 60 ถึง 260 
ตนั จ  านวนทั้งหมด 17 เคร่ือง 24 ชัว่โมงท างาน เราจึงมัน่ใจว่างานฉีดพลาสติกของเราไดคุ้ณภาพ
ตามมาตรฐานงานชุบท่ีลูกคา้ตอ้งการ รวมทั้งมาตรฐานงานฉีดพลาสติกทัว่ ๆ ไปดว้ย เช่น ช้ินงาน
ฉีดพลาสติกสีท่ีไม่มีการชุบ เป็นตน้ แสดงดงัภาพท่ี 2.6 และ 2.7 ตวัอย่างเคร่ืองฉีดพลาสติก และ
ผลิตภณัฑข์องบริษทั ตวัอยา่งอยา่งตามล าดบั 

 

 
 

ภาพท่ี  2.6  แสดงตวัอยา่งเคร่ืองฉีดพลาสติก 
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ภาพท่ี  2.7  แสดงตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ 
 

1.2 นโยบายของบริษัท 
                  ศรีทอ                   ไดด้ าเนินธุรกิจภายใตน้โยบายหลกั คือ 

การเป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนงานชุบมาตรฐานสูง โดยเน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานเพื่อ
พฒันาการท างานภายใน และการท างานร่วมกบัลูกคา้เพื่อผลประโยชน์ร่วมกนั  

ด้านการควบคุมคุณภาพ เรามีความเช่ือมัน่วา่ คุณภาพของงานท่ีเราท ามีพื้นฐานมา
จากพนกังานและระบบบริหารจดัการ โดยเราพยายามสร้างวฒันธรรมพื้นฐานขององคก์รท่ีเนน้การ
มีวินยั, การเรียนรู้, การปรับปรุง และการท างานเป็นทีม   พร้อมดว้ยระบบบริหารจดัการคุณภาพท่ี
ให้ความส าคัญในการควบคุมดูแลและตรวจสอบมาตรฐานในการชุบช้ินส่วนแต่ละช้ินอย่าง
เคร่งครัด เร่ิมจากการตรวจช้ินงานก่อนท าการชุบ การจดัท ามาตรฐานการผลิตและวิธีท างาน และ
การตรวจสอบในโรงงานไดม้าตราฐาน 

ด้านลูกค้า  ดว้ยการท างานท่ียึดมัน่คุณภาพ มีมาตรฐานในการผลิต ส่งมอบตาม
ก าหนด โดยยดึถือการท างานร่วมกบัลูกคา้ เพื่อผลประโยชน์ร่วมกนัเป็นหลกั จึงท าให้ ศรีทองอีเล็ค
โทรเคมีเคิ้ลไดรั้บความไวว้างใจจากลูกคา้ท่ีมีช่ือเสียงมากมาย   

ด้านมาตรฐานสากล   
TFQS - ในปี 2544 ศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลไดเ้ร่ิมปรับปรุงระบบการบริหารงาน

คุณภาพร่วมกับส านักงานพฒันาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ (สวทช.) ในโครงการ 
Thailand Foundation Quality System (TFQS) และไดรั้บการรับรองระบบในเดือน พ.ค. ปี 2546 

ISO 9001:2000 - ศรีทองอีเล็คโทรเคมีเคิ้ลไดพ้ฒันาระบบการบริหารงานคุณ
ภาพต่อเน่ืองจากระบบ TFQS จนไดรั้บการรับรองระบบตามมาตรฐาน ISO 9001:2000 จาก TUV 
ในเดือน ส.ค. ปี 2548  
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นอกจากน้ี เรายงัไดจ้ดัท าโครงการอ่ืน ๆ เพื่อสนบัสนุนการพฒันาการท างานของ
เรา เช่น 5ส, กิจกรรมขอ้เสนอแนะ และ ความปลอดภยัในการท างาน 

 

2. ทฤษฎเีร่ืองหลกัการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 
2.1 หลกัการเบือ้งต้น 
 การแข่งขนัของธุรกิจในปัจจุบนัท าให้ภาคอุตสาหกรรมการผลิตตอ้งปรับตวัเพื่อ

ความอยูร่อดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เป็นระบบท่ีไดรั้บการยอมรับ
ทัว่โลกว่าเป็นระบบการผลิตท่ีสามารถลดตน้ทุน ลดความสูญเปล่า และลดความสูญเสียโอกาส
ทางการผลิตได ้ทั้งยงัเป็นระบบท่ีสร้างมาตรฐาน และแนวคิดส าคญัในการผลิตรวมถึงส่งเสริมการ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตลอดเวลาอีกดว้ย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production 
System: TPS) ไดมี้การพฒันาเป็นกระบวนทศัน์ใหม่ (New Paradigm) ของการผลิตคือ การผลิต
แบบลีน ซ่ึงกระบวนทศัน์น้ีมีแนวคิดให้เห็นและเขา้ใจกระบวนการผลิตมากข้ึน และเป็นระบบ
สามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา้เป็นการ
พฒันาดา้นการบริหารเวลาและการท างานโดยการลดความสูญเปล่า (Waste/Muda) เม่ือโตโยตา้
ตอ้งการท่ีจะใหร้ะบบมีความยดืหยุน่ และลดเวลาตั้งแต่การสั่งซ้ือจนถึงการขนส่งในกรณีท่ีเป็นการ
สั่งซ้ืออย่างเร่งด่วนหลกัการท่ีส าคญั คือการลดช่วงเวลาโดยการก าจดัทุกส่ิงทุกอยา่งท่ีไม่มีคุณค่า
เพิ่มในตวัผลิตภณัฑ์ซ่ึงความสูญเปล่า (Waste/Muda) ท่ีส าคญัในกระบวนทศัน์ของระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ คือ การผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจดัเก็บไวจ้นกระทัง่กลายเป็น
สินคา้ท่ีสะสมไวน้านในคลงัสินคา้ (Inventory) ท าให้เกิดการรักษาท่ียุง่ยาก จากรูปแบบการผลิตท่ี
เป็นแบบแบทช์ (Batches)ของผลิตภณัฑ์ขนาดใหญ่ท่ีมุ่งเนน้ในเร่ืองของความประหยดัเวลาในการ
ผลิตแบบจ านวนมาก ซ่ึงอุปสรรคเหล่าน้ีสามารถป้องกนัและแกไ้ขไดภ้ายใตก้ารผลิตแบบลีน ท่ีมี
เคร่ืองจกัรท่ีเหมือนกนั การด าเนินงานในทางท่ีเหมือนกนัแต่สามารถมองเห็นความแตกต่างในการ
ป้องกนัปัญหาอยา่งสมบูรณ์แบบ 

 ผูบ้ริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโน้มท่ีจะใช้การผลิตแบบลีน  เป็นการ
ผลิตจ านวนมากตามความตอ้งการของลูกคา้ (Mass Customization) ท่ีเป็นทางเลือกท่ีดีกวา่การผลิต
แบบจ านวนมาก (Mass Production) โดยการจดัการอยา่งง่าย ๆ นัน่คือ การรวมกลุ่มเคร่ืองจกัรจาก
กระบวนการและสร้างรูปแบบการไหลช้ินเดียว (One-piece Flow) เป็นกลุ่มสินคา้ท่ีคลา้ยกนัท่ีท าให้
เกิดประสิทธิผล ความยืดหยุ่น และคุณภาพ ซ่ึงมีการประสานรวมระหว่างโรงงานกบัลูกคา้ท่ี
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ตอ้งการขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ในบางบริษทัตอ้งการสร้างวิสาหกิจแบบลีนท่ีเช่ือมต่อระหวา่ง
โรงงานแบบลีน (Lean Factories) ซ่ึงท าใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีคุม้ค่า 

2.2 ววิฒันาการผลติสู่ระบบการผลติปัจจุบัน 
 ววิฒันาการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝีมือ (Craft Production) มาเป็นแบบผลิต

แบบจ านวนมาก (Mass Production) แต่ในปัจจุบนัการผลิตไดมี้ลกัษณะเปล่ียนแปลงไป ดงัตารางท่ี  
2.1 (Spann et al., 1997) จะเห็นไดว้า่ภายใตก้ารผลิตในยคุปัจจุบนั การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรง
กบัลกัษณะการผลิตท่ีลูกคา้ตอ้งการมากท่ีสุด โดยมีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและมี
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 

 
ตารางที ่ 2.1  เปรียบเทียบลกัษณะการผลิตแบบต่างๆ  

    

ประเภทการผลติ การผลติแบบงาน
ฝีมือ 

การผลติจ านวนมาก การผลติตามความ
ต้องการของลูกค้า 

ผลิตภณัฑ์ หลากหลายหรือตาม
ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

แบบเดียวกนั หลากหลายหรือตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ 

การควบคุมการ
ผลิต 
 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

เทคโนโลยกีาร
ผลิต 

ทกัษะของช่างฝีมือ ความแม่นย  าของ
เคร่ืองจกัร ทกัษะยอ่ย ๆ 
ของแรงงาน 

การควบคุมดว้ย
คอมพิวเตอร์ ความ
แม่นย  าของเคร่ืองจกัร
สูง ทกัษะยอ่ย ๆ ของ
แรงงาน 

วธีิการผลิต ดว้ยมือ การใชส่้วนท่ีแทนกนัได ้
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
แรงงาน สายพาน 

การใชส่้วนท่ีแทนกนั
ได ้เคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
แรงงาน หุ่นยนต ์

ความตอ้งการของ
ตลาด 

มีอยา่งจ ากดั ตลาดน าหนา้ 
ความสามารถในการ 
ผลิต 

ตลาดมีความส าคญันอ้ย
กวา่ ความสามารถใน
การผลิต 
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ตารางที ่ 2.1  (     
 

ประเภทการผลติ การผลติแบบงาน
ฝีมือ 

การผลติจ านวนมาก การผลติตามความ
ต้องการของลูกค้า 

ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

มีเพียงพอใหไ้ปใช้
งาน 

มีเพียงพอใหไ้ปใชง้าน 
คุณสมบติัของสินคา้
ตน้ทุน 

คุณภาพตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
คุณสมบติัของสินคา้
ตน้ทุน เวลาในการส่ง
มอบ 

 
ท่ีมา : Spann et al. (1997) 

 
2.3 ประวตัิของระบบการผลติแบบลนี 

 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เกิดข้ึนเป็นคร้ังแรกเม่ือ ปี ค.ศ.1990 จาก 
หนงัสือช่ือ "The Machine That changed The World" ซ่ึงเขียนโดยศาสตราจารยด์็อกเตอร์เจมส์
วอแม็ก (James Womack) แห่ง MIT (Massachuserts Institute of Techn๐logy) หนงัสือเล่นน้ีได้
กล่าวถึง การศึกษาวเิคราะห์เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตข์องญ่ีปุ่น สหรัฐอเมริกา และยุโรป
วา่ท าไมญ่ีปุ่นจึงประสบความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิตรถยนตม์ากกวา่สหรัฐอเมริกา และ
ยุโรป ผลการศึกษาพบว่าญ่ีปุ่นมีระบบการผลิตท่ีเรียกว่า"ลีน" นั่นเอง โดยการศึกษาได้ท าข้ึนท่ี
โรงงานผลิต รถยนตโ์ตโยตา้ท่ีประเทศสหรัฐอเมริกา  

  ก่อนหน้านั้น ในช่วงปี ค.ศ.1945–1970ไทอิจิ โอโนะ (TalichiOhno) วิศวกรการ
ผลิตและอดีตรองประธานบริษทั Toyota Motor Corporation ไดคิ้ดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System : TPS) ซ่ึงบางทีเรียกวา่ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time 
Manufacturing System) ข้ึนมา โดยส่วนหน่ึงของระบบน้ีไดม้าจากระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion 
Sysrem) ท่ีเสนอโดยพนกังานนัน่เอง ดว้ยเหตุดงักล่าวจึงไดน้ าไปสู่การพฒันารูปแบบการผลิตโดย
เน้นตน้ทุนการผลิตต ่า โดยมีผูน้ าส าคญัอย่าง อิจิ โดโยคะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ แห่ง 
Toyota Motor ในปี 1950 โตโยคะ ไดเ้ยี่ยมชมโรงงาน Ford RiYer Rouge เพื่อเรียนรู้วิธีการผลิต
แบบจ านวนมาก (Mass Production) จึงเห็นวา่ฟอร์คไดใ้ชส้ายการผลิตแบบต่อเน่ือง (C๐ntinuous 
Manufacturing System) ท าใหโ้ตโยคะ ไดเ้ห็นรูปแบบการผลิตรถไดถึ้งวนัละ 7000 คนัต่อวนั  
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  ขณะนั้นทาง Toyota Motor สามารถสามารถผลิตไดน้อ้ยกวา่ 2700 คนั หลงัจากท่ี
ไดท้  าการเยีย่มชม และศึกษาโรงงานของ Ford ประมาณหน่ึงเดือน โตโยตา้ไดส้รุปวา่ ระบบวิธีการ
ผลิตแบบจ านวนมากไม่เหมาะกบัรูปแบบการผลิตของโตโยตา้ ดังนั้นโตโยต้าจึงตอ้งการสร้าง
รถยนต์ท่ีมีรูปแบบท่ีหลากหลายภายในโรงงาน ซ่ึงแตกต่างจากรูปแบบการผลิตของฟอร์ด(Ford) 
อยา่งส้ินเชิง และยงัขาดความพร้อมทางดา้นเงินทุน จึงไม่สามารถเพิ่มการลงทุนทางดา้นเทคโนโลยี
ชั้นสูงได ้เม่ือเขากลบัถึงญ่ีปุ่นจึงไดเ้รียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรรมการผลิตเพื่อร่วมพฒันาระบบการ
ผลิต เม่ือโอโนะไดศึ้กษาแนวทางของการผลิตแบบจ านวนมากท าให้เห็นขอ้จ ากดัหลายประการ 
ดงันั้นจึงไดอ้อกแบบระบบเพื่อลดความสูญเปล่า และเน้นประสิทธิภาพสูงสุดดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากว่า 
และมีการยดืหยุน่กวา่แนวทางผลิตแบบจ านวนมาก ระบบท่ีพฒันาข้ึนจึงรู้จกักนัดีในนาม ระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา้และไดเ้ป็นตน้แบบของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี หรือการผลิตแบบลีน 

  โดยมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัสินคา้ 
(Non Value Added : NVA) และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการลงทุน
ในทรัพยากรมนุษย ์(Human Capital) โดยไม่เน้นการลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูง แต่จะมุ่งการ
ปรับปรุงโดยมีพนกังานเป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญั และสอดคลอ้งกบัปรัชญาคุณภาพอยา่งการจดัการ
ด้านคุณภาพรวมทั้งองค์กร จึงส่งผลให้ญ่ีปุ่นสามารถแข่งขนัในตลาดโลกและท าให้ธุรกิจของ
อเมริกาตอ้งด าเนินการปรับตวัในช่วงทศวรรษ 1980  

  กล่าวกันว่าก่อนหน้าท่ี โอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้าข้ึนมาเขาได้
เดินทางไปดูงานท่ีบริษทัผลิตรถยนตฟ์อร์ดท่ีสหรัฐอเมริกา นัน่คือจุดก าเนิดความคิดเร่ืองระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา้ท่ีมุ่งเนน้การไหลของงานหลกั (Ford) โดยส่ิงต่าง ๆ ท่ีขดัขวางการไหลของงานจะ
ถูกเรียกวา่เป็นความสูญเปล่า (Waste/Muda) ท่ีจะตอ้งก าจดัออกไป จากท่ีกล่าวมาสรุปไดว้า่ระบบ
การผลิตแบบลีน(Lean Manufacturing System) มีจุดก าเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตา้
นั่นเอง โดนเจมส์วอแม็ก เป็นผูเ้รียกระบบการผลิตดังกล่าวว่าเป็นระบบการผลิตแบบลีนและ
เผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกัจนถึงทุกวนัน้ี 

2.4 มุมมองแบบลนี : นิยาม 
 National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 

Partnership(NIST-MEP) ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไวว้่าเป็นระบบท่ีมุ่งเน้น
การจ าแนกและก าจดัความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองโดยท าให้การไหล
ของผลิตภณัฑ์เกิดมาจากการดึงของลูกคา้ เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อย่างสูงสุด
(Spann et al., 1997)  
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 American Society For Quality (ASQ) ใหค้  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีน
ไวว้า่เป็นการเร่ิมพิจารณาการก าจดัของเสียทั้งหมดในกระบวนการท่ีโรงงานผลิต หลกัการของลีน
รวมถึงเวลาการรอคอยเป็นศูนย์ (Zero Waiting Time) สินคา้คงคลงัเป็นศูนย  ์(Zero Inventory) การ
ตารางเวลาการผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคา้ภายในแทนท่ีระบบผลกั) การไหลของก
ล่มผลิตภณัฑ์ (ลดขนาดกลุ่ม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting Actual 
ProcessTimes) (Monden, 1998) 

 Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of 
Technology ให้ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวคื้อการก าจดัความสูญเปล่าในทุกๆส่วนของ
การผลิต ซ่ึงรวมทั้งส่วนความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ ส่วนการออกแบบผลิตภณัฑ์ ส่วนเช่ือมโยงกบัซพั
พลายเออร์ และในส่วนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) 

 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (The Toyota Production System) ให้ค  าจ  ากดัความ
ของการผลิตแบบลีนไวว้่าเป็นปรัชญาของการลดของเสียอย่างต่อเน่ืองในทุก ๆ พื้นท่ี และทุก
กิจกรรม ซ่ึงเป็นระบบท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาสร้างมาจากการรวมเอาเทคนิคระบบการผลิตของ
ญ่ีปุ่น ซ่ึงนิยามโดย Allen et al. (2001) ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวว้า่เป็นการ
ติดตามความสูญเปล่าเพื่อก าจดัให้หมดไปจากระบบอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือ
ทุกๆส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าแก่ผลิตภณัฑ ์

 William G. Nickels et al. (2002) ให้ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวว้า่เป็น
การผลิตสินคา้โดยใชทุ้กส่ิงในกระบวนการผลิตนอ้ยท่ีสุด โดยเปรียบเทียบกบัระบบการผลิตแบบ
จ านวนมาก 

  การออกแบบและจดัการอยา่งถูกตอ้งเหมาะสมในคร้ังแรกท่ีด าเนินการและมุงเนน้
ถึง กระบวนการท่ีเพิ่มคุณค่า ซ่ึงการน้ีเป็นวิธีการท างานท่ีป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่าง 
สมบูรณ์แบบ และเป็นแนวทางท่ีก่อให้เกิดการปรับตวัในสภาวะการแข่งขนัท่ีข้ึนอยูก่บัเวลา (Time 
based Competition) เพื่อใหอ้งคก์รมีความคล่องตวั (Agility) ใชท้รัพยากรอยา่งจ ากดั สะดวกรวดเร็ว 
ลดตน้ทุน ลดเวลาท่ีไม่จ  าเป็น และเพิ่มคุณภาพในระบบการผลิต โดยวิธีการผลิตแบบลีนท่ีเป็น
องคก์รรวม (Holistic) แบ่งออกเป็น 2 แบบ แบบแรกการผลิตแบบลีนจะเนน้ทางดา้นกระบวนการ
ผลิตเพียงอยา่งเดียว ดงัภาพท่ี 2.8 ส่วนแบบท่ีสอง วสิาหกิจแบบลีนจะประสานรวมระบบการผลิตท่ี
เก่ียวขอ้งกบัโซ่อุปทานดว้ย ดงัภาพท่ี 2.9 โดยมีหลกัการเดียวกนัคือการก าจดัความสูญเปล่าเพื่อ
สร้างคุณภาพ 
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 การผลติ (Manufacturing) 
                  

 
 

ภาพท่ี  2.8  ลกัษณะมุมมองของการผลิตแบบลีน 
 
ท่ีมา: Allen et al. (2001) 

 
 วสิาหกจิ (Enterprise) 
 

 
 

ภาพท่ี  2.9  ลกัษณะมุมมองของวสิาหกิจแบบลีน 
 

ท่ีมา: Allen et al. (2001) 
 

  การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิตท่ีมีพื้นฐานความ
แตกต่าง ของแนวคิดในการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ์ และ
ตั้งแต่การออกแบบผลิตภณัฑจ์นถึงการบริการลูกคา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อจ ากดัความสูญเปล่าและ
ผลิตสินคา้ใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดงัภาพท่ี 2.10 (Allen et ah, 2001)  
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ภาพท่ี  2.10  แนวคิดการผลิตแบบลีน 
 

ท่ีมา: Allen et al. (2001) 
 

2.5 หลกัการพืน้ฐาน 5 ประการของการผลติแบบลนี 
 แนวคิดเร่ืองลีน ท่ีเจมส์ วอแม็ก กล่าวไวใ้นหนงัสือช่ือ “Lean Thinking” หลกัการ

พื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการคือ การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์สายธารคุณค่า การไหล 
การดึง/ทนัเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ ดงัภาพท่ี 2.11 (Feld, 2001) และยงัค านึงถึงการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในแต่ละโครงสร้างหลกัตามการหมุนของวงลอ้การผลิตแบบลีน 
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ภาพท่ี  2.11  หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 

ท่ีมา: Feld (2001) 
 
 2.5.1  การระบุคุณค่าของสินค้าและบริการ (Value Definition) ในหลกัการน้ีเสมอ

ใหส้ามารถระบุคุณค่าของผลิตภณัฑห์รือบริการให้ไดว้า่คุณค่าของสินคา้ท่ีผลิตมีคุณค่าอยูท่ี่ใด ตรง
กบัความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ การระบุวา่สินคา้หรือบริการมี คุณค่าอยูท่ี่ใดอาจเปรียบเทียบกบั
คู่แข่ง (Benchmarking) ก็ได้ และกระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปล่า (Waste-free) เป็น
กระบวนการท่ีด าเนินไปอย่างถูกตอ้งโดยตอ้งใช้เวลาและความพยายามท่ีจะก าจดัความสูญเปล่า
ออกจากกระบวนการ ดงันั้นกระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็นส่ิงส าคญัแต่จ าเป็นตอ้งมองในมุมของ
ลูกคา้ (Customer's Perspective) ไม่ใช่มองจากมุมของผูผ้ลิต (Producer's Perspective) ลูกคา้จะเป็น
คนสุดทา้ยท่ีก าหนดคุณค่าด้วยเหตุน้ีความสูญเปล่าประเภทหน่ึงของของเสีย (Waste/Muda) คือ 
กระบวนการท่ีลูกค้าไม่ต้องการ บริษัทท่ีผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าในตัว
ผลิตภณัฑ์และความสามารกของผลิตภณัฑ์ในการเสนอราคาให้กบัลูกคา้ การท่ีสามารถระบุไดว้่า 
สินคา้หรือบริการท่ีเป็นผลิตผลขององคก์รมีคุณค่าอยา่งไรนั้น นบัเป็นบนัไดขั้นแรกของแนวคิดลีน
ซ่ึงจะท าให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจ อนัจะส่งผลต่อการด าเนินธุรกิจต่อไปทั้งยงัสามารถน าคุณค่าท่ี
ลูกคา้ตอ้งการนั้นมาเป็นแนวทางในการด าเนินการผลิตดว้ย ในขั้นตอนน้ีอาจใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกว่า 
Quality Function Deployment (QFD) เพื่อช่วยคน้หาและวจิยัความตอ้งการของลูกคา้ 

  เทคนิคของ QFD เทคนิคท่ีน าความตอ้งการของลูกคา้มาวิเคราะห์เปรียบเทียบกบั 
ความสามารถของตนเองและคู่แข่งในการบรรลุความตอ้งการของลูกค้านั้น เพื่อหาทางในการ 
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ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้เป็นการน าควานตอ้งการของลูกคา้มาก าหนดส่ิงท่ีจะตอ้งท า
ดงันั้น การทราบความตอ้งการของลูกคา้ถือเป็นส่ิงส าคญัยิง่ ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการพึงระลึกเสมอวา่ 

  1)  คุณค่าของสินคา้ หรือบริการจะถูกตดัสินโดยลูกคา้เสนอ 
  2)  ผูผ้ลิตหรือผูใ้ห้บริการมีหน้าท่ีในการสร้างคุณค่านั้นให้แก่สินคา้หรือ

บริการท่ีจะ น าเสนอออกสู่ตลาด 
  3)  ความตอ้งการของลูกคา้และเสียงตอบกลบั (Feedback) คือ ส่ิงท่ีก าหนด

ว่าผูผ้ลิตหรือผูใ้ห้บริการจ าเป็นจะตอ้งท าอะไรต่อไปในการพฒันาสินคา้และบริการเพื่อความพึง
พอใจของลูกคา้   

  2.5.2  การแสดงสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Analysis) หลกัการการนิยาม
คุณค่าเป็นพื้นฐานส าคญัส าหรับการวเิคราะห์สายธารคุณค่า ซ่ึงในการวิเคราะห์เร่ิมตน้ดว้ยแผนภาพ
กระบวนการ (Process Mapping) โดยก าหนดแต่ละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซ่ึงในแต่ละ
ขั้นตอนจะมีค าถามวา่ "มีคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑต์ามทรรศนะของลูกคา้หรือไม่" ซ่ึงเป็นขั้นตอน
ท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของผลิตภณัฑ์หรือคุณภาพ โดยทัว่ไปจะเก่ียวขอ้งกบัการ
เปล่ียนแปลงวตัถุดิบใหเ้ป็นผลิตภณัฑ์การก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีดี
ในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ 

  แผนภาพกระบวนการสามารถท าไดโ้ดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า 
(Value Stream Mapping : VSM) โดยท่ี Value Stream คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เป็นส่ิงท่ีเกิด
คุณค่าเพิ่ม และไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้ ดงันั้น VSM คือการเขียน
แผนภาพแสดงถึงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ ดงั
ภาพท่ี 2.12 (Allen et al., 2001) เม่ือเขา้ใจวา่อะไรคือการไหลของคุณค่าของผลิตภณัฑ์แลว้จะพบกบั
กิจกรรม 3 ประเภทดงัน้ี 

  ประเภทท่ีหน่ึง ขั้นตอนของการสร้างคุณค่าเพิ่มในการไหลและกระบวนการ 
(Value added Flow and Activities) เป็นขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงเพื่อให้เหมาะสมในเร่ือง
หนา้ท่ีการ ท างานของวตัถุดิบ และน าไปสู่กระบวนการสุดทา้ยท่ีไดผ้ลิตภณัฑ์ 

  ประเภทท่ีสอง ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary 
but NonValue Adding) เร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนปัจจุบนัของระบบในกระบวนการผลิตท่ีอาจจะรวมถึงการ
ตรวจสอบการรอคอยและการขนส่ง 

  ประเภทท่ีสาม ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าและควรตอ้งก าจดั
ออกทนัที(Non Value Added Flow and Activities) 
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1.5.3 การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) การท าให้คุณค่าเกิดการ
ไหลอยา่งต่อเน่ืองคือการท าใหส้ายการผลิตสามารถปฏิบติังาน ไดอ้ยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่
มีการขดัขวาง หรือหยุดการผลิตด้วยเหตุอนัใดก็ตาม ให้งาน สามารถไหลไปได้อย่างต่อเน่ือง
เหมือนฝนน ้าในแม่น ้า ซ่ึงแมว้า่ระดบัน ้าจะลดต ่าลงแต่ก็ยงัไหลอยูเ่สมอองคก์รต่างๆ ตอ้งการมุ่งเนน้
ในเร่ืองการไหลของผลิตภณัฑ์แบบรวดเร็ว (Rapid Product Flow) โดยการก าจดัอุปสรรค์ต่าง ๆ 
และระยะทางท่ีอยู่ระหว่างแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างาน ท าให้แผนผงัการท างานของพนกังาน
และเคร่ืองมือท่ีเก่ียวกบัการผลิตเปล่ียนแปลงไป 
 

 
ภาพท่ี  2.12  แผนภาพสายธารคุณค่า 

 
ท่ีมา:Allen et al. (2001) 
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 การไหลของงาน (Flow) ถือว่าเป็นหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเป็น
จุดเร่ิมตน้ ท่ีจะตอ้งท าใหเ้กิดข้ึนก่อนท่ีจะท าการติดตั้งระบบอ่ืน ๆ ของระบบการผลิตแบบลีนต่อไป 
การท าใหส้ายการผลิตเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) สามารถท าไดด้งัน้ีคือ  

  1)  อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม (Idle) 
  2)  หากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of 

Control) ตอ้ง แกไ้ขใหก้ลบัสู่ภาวะปกติไดเ้ร็วท่ีสุด 
  3)  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) 

เป็นส่ิงท่ีตอ้ง ใช้เวลาให้น้อยท่ีสุด แมว้่าจะอยู่ในแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไม่สามารถ
ควบคุมเวลาน้ีได ้

  4)  อยา่ขดัจงัหวะการผลิตดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม 
  5)  จดัก าลงัการผลิตของแต่ละกระบวนการให้มีความสมดุลกนั (Line 

Balancing) ซ่ึง จะท าให้ไม่มีงานรอระหวา่งกระบวนการ (Work In Process: W1P) หรือเกิดคอขวด
ข้ึน (Bottleneck) 

  6)  ลดปริมาณการขนยา้ย 
  7)  ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting) 
  8)  จดัผงัโรงงาน (Line Layout) ใหเ้หมาะสม 
  2.5.4  การให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าจากกระบวนการ (Pull /JIT) 
   ในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาเป็นเร่ือง

ความสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ขายไม่ไดจ้ะเป็นความสูญเปล่าเช่นเดียวกนั ดงันั้นการให้
ลูกคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิตเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และ
ผลิตแค่เพียงพอกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายในและภายนอกเป็นการผลิตท่ีเขา้ใกล้
กบัลกัษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไม่ใช่การผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To 
Stock) ซ่ึงการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึนเพราะการรอคอย 
(Waiting) วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดีคือ การสร้างความสมดุลและความสัมพนัธ์
ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดน้ า Takt Time มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการจดัสมดุลของการ
ไหล โดย Takt Time นั้น เป็นตวัค านวณมาตรฐานของคุณค่าบนความตอ้งการของลูกคา้ และเป็น
ความรวดเร็วท่ีก าหนดใหใ้นกระบวนการผลิตเพื่อท าใหไ้ดต้ามความตอ้งการในระบบการผลิตแบบ
ลีน Takt Time จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหวา่งการผลิตกบัลูกคา้และเป็นตวัก าหนดอตัราการผลิต 
การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการท างาน การพฒันาเส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ี
ของผลิตภณัฑซ่ึ์งน าไปสู่การคน้หาปัญหาและหาค าตอบท่ีตอ้งการการผลิต การค านวณแนวทางการ
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ท างานการพฒันาเส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ์ซ่ึง น าไปสู่การคน้หาปัญหาและหา
ค าตอบท่ีตอ้งการ 

   ในหลกัการน้ีเป็นการบอกให้ผูผ้ลิตท างานแบบยอ้นหลงั (Work Backward) 
คือ น าความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Requirements) มาก าหนดการท างาน ไม่ใช่ท าออกไปเพื่อ
รอ ถูกลูกคา้มาซ้ือ การผลิตตอ้งท าเม่ือลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต 
(Master Production Plan :MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales Forecast) ใน
การใช้ระบบดึงให้สมบูรณ์แบบ ให้ใช้กบัทั้งลูกคา้ภายนอก (External Customer) ซ่ึงก็คือ บริษทั
หรือลูกคา้ท่ีซ้ือสินคา้จากเรา และกบัทั้งลูกคา้ภายใน (Internal Customer) ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือ
หน่วยงานท่ีเราตอ้งให้การสนับสนุนแก่เขาหรือบุคคลท่ีได้รับผลกระทบจากการท างานของเรา 
เช่นเดียวกบัแนวคิดของการจดัการดา้นคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management : TQM) 

  2.5.5  การสร้างคุณค่าและก าจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเน่ือง (Perfection) หลงัจาก
ท่ีเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ รู้และเขา้ใจในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงั ของคุณค่าและให้
ลูกคา้เป็นผูดึ้งงานและก าหนดกิจกรรมในการผลิตแลว้ ต่อมาก็คือการพยายามเพิ่มคุณค่า (Value) 
ใหก้บัสินคา้และบริการอยา่งต่อเน่ืองรวมถึงการคน้หาความสูญเปล่า (Waste) ให้พบและก าจดัอยา่ง
ต่อเน่ืองตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) การท าให้ประสบความส าเร็จ
ไดน้ั้นไดรั้บผลมาจากการท างานท่ีมีประสิทธิภาพในหลกัการท่ีได้กล่าวไปแล้วขา้งตน้ ควรเน้น
โอกาสท่ีจะปรับปรุงในเร่ืองของการลดเวลา พื้นท่ี ตน้ทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกบัการ
สร้างผลผลิตและการจัดการซ่ึงเป็นผลตอบสนองไปยงัความต้องการของลูกค้าโดยทั่วไป 
องคป์ระกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีนมุ่งเนน้ ไดแ้ก่ 

  ประการแรกบรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑ์และกิจกรรมในกระบวนการ
ผลิตซ่ึงเป็น กระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ 

  ประการท่ีสอง เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหลอยา่งต่อเน่ือง ระบบคง
คลงัเป็นศูนยก์ารผลิตทนัเวลาพอดีของเสียเป็นศูนย ์

  ประการท่ีสามความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุดโดยการ
ปรับปรุงอยา่ง ต่อเน่ืองหรือ Kaizen ดงันั้น การบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้
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2.6 กุญแจสู่ความส าเร็จส าหรับแนวคิดแบบลนี 
 2.6.1  การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป็นปรัชญาทาง
ธุรกิจท่ีนิยมใช้ในประเทศญ่ีปุ่น และเป็นท่ีรู้จกักนัในค าวา่ ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญ่ีปุ่นท่ี
กา้วหนา้มามากกวา่ 20 ปี เพราะไดใ้ช้ ไคเซ็นในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองและอยา่งสม ่าเสมอ ท า
ให้บริหารธุรกิจได้ตรงเป้าหมายและตามความส าคญั สามารถท าให้ธุรกิจปรับตวัตามช่วงการ
เปล่ียนแปลงมากและน้อยของปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีก าหนด และเม่ือมีการพฒันาปรับปรุงมากข้ึน
เร่ือย ๆ การรวบรวมกิจกรรมการปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลกั ซ่ึงท าให้มี
ขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนัในระยะยาว 

 2.6.2  การสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Creation) การสร้างคุณค่าตามแนวคิดของลีน 
คือการท าความเขา้ใจวา่อะไรคือ คุณค่า (Value) และความสูญเปล่า (Waste/Muda) ทั้งในและนอก
องคก์รท่ีอยู่ในความสัมพนัธ์ต่อการผลิต คุณค่าเป็นส่ิงจ าเป็นและตอ้งถูกสร้างข้ึนในสายตาลูกคา้
และตามท่ีลูกคา้ก าหนด และมีกระบวนการท่ีด าเนินไปอย่างถูกตอ้งโดยตอ้งใช้เวลาและความ
พยายามท่ีจะก าจดัการสูญเปล่าออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดท้  าการศึกษาระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System : TPS) และไดแ้บ่งลกัษณะงานในการผลิตออกเป็น3 
ประเภท คือ 

 1)  ส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ ความสูญเปล่า
และเป็นกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงควรก าจดัออกไป ตวัอยา่งเช่น เวลารอคอย (Waiting Time) การสุ่ม
ผลิตภณัฑ์ระหวา่งการผลิต (Work In Process : WIP) โดยไม่เช่ือมต่อเพื่อเขา้สู่กระบวนการต่อไป
ในทนัที การท างานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ ้ า ๆ (Double Handing) 

 2)  ส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งมีแต่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Necessary but Non Value 
Added:NNVA) คือ ความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตวัอยา่งเช่น 
การเดินในระยะไกลเพื่อหยบิช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือระหวา่งการ
ผลิต และเพื่อก าจดัการท างานเช่นน้ีจ าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงการท างานคร้ังใหญ่ เช่น การวาง
ผงัโรงงานในกระบวนการผลิตใหม่ซ่ึงไม่สามารถเปล่ียนแปลงไดใ้นทนัที 

 3)  ส่ิงท่ีเกิดคุณค่าเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการ
ด าเนินงานท่ีเก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นวตัถุดิบหรือช้ินส่วนใช้ในการผลิต
วา่จะใชแ้รงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิตซ่ึงตอ้งใชข้อ้มูลในการตดัสินใจมาก 

 ในระบบการผลิตจะเห็นได้ว่าส่ิงท่ีท าให้เกิดคุณค่าเพิ่มและตน้ทุนคือการ
ไหล (Flow) และการด าเนินกิจกรรม (Activities) ดงัแสดงในภาพท่ี 2.13 (Feld, 2001) ดงันั้นจึงตอ้ง
บริหารระบบการท างานนั้นดว้ยการสร้างคุณค่าเพิ่มดว้ยการจ าแนกและก าจดัความสูญเปล่า ซ่ึง ทาอิ
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ชิ โอโนะ ไดแ้สดงความสูญเปล่าท่ีก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกคา้โดยแบ่งออกเป็น 7 ประการ ไดแ้ก่ การ
ผลิตท่ีมากเกินไป (Over Production) การรอคอย (Waiting) การขนส่ง (Transporting) การ
ด าเนินการท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) สินคา้คงคลงัท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary 
Inventory) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) และขอ้บกพร่อง (Defects) ส าหรับ
เคร่ืองมือในการจ าแนกและก าจดัความสูญเปล่า คือ Value Stream Mapping (VSM) ท่ีใชใ้นการ
เขียนแผนภาพเส้นทางการไหลของผลิตภณัฑ์ และวเิคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) 
จากนั้นจะใชเ้คร่ืองมือทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering) ในการปรับปรุงการ
ผลิตตามลักษณะการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนของการด าเนินงานทั้งการไหลและกิจกรรม 
(Allen et al.,2001) 

 
         

 
 

ภาพท่ี  2.13  คุณค่าเพิ่มจากลกัษณะระบบการผลิตท่ีประกอบดว้ยการไหลและกิจกรรม 
 
 2.6.3  การมุ้งเน้นลูกค้า (Customer Focus) เป็นการให้ค  าปรึกษาและคน้ควา้วิจยั

ตลาดท าให้องค์กรมีแนวทางเดียวกนัตามความตอ้งการของลูกคา้ในดา้นคุณภาพ และการน ามาสู่
การเช่ือมต่อระหว่างการผลิตกบัลูกคา้เพื่อให้ไดก้ารบริการท่ีดีข้ึน ซ่ึงการท าให้องค์กรมีแนวทาง
เดียวกนัโดยการสร้างคุณค่าแห่งวฒันธรรมการเป็นผูน้ า (Culture Leadership Values) จาก
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ความสัมพนัธ์ระหวา่งกระบวนการ การสร้างกลยุทธ์ ลูกคา้ และคน ดงัภาพท่ี 2.14 (Feld, 2001) จะ
ส่งผลให้ลูกคา้มีความซ่ือสัตยแ์ละภกัดีต่อสินคา้ และก าไรเพิ่มข้ึน ซ่ึงหวัใจส าคญัของการมุ่งเน้น
ลูกคา้ประกอบดว้ย 

 1)  เสียงจากลูกคา้ (Voice of the Customer) ช่วยในการมุ่งเนน้ลูกคา้คงอยู่
และกระตุ้นให้ท าตามวตัถุประสงค์ขององค์กร  เร่ิมจากการให้ความสนใจและถ่ายทอด
ความสัมพนัธ์ระดบัหนา้ท่ีการท างานตามโครงสร้างขององคก์รซ่ึงเป็นตวัขบัเคล่ือนให้เกิดกิจกรรม
และแสดงใหเ้ห็นวา่ท าอยา่งไร ตลอดจนการมีส่วนร่วมแกไ้ขกบัอุปสรรคของหนา้ท่ีการท างานเดิม 

 

 
 

ภาพท่ี  2.14  การสร้างคุณค่าแห่งวฒันธรรมการเป็นผูน้ า  
 

 2)  การจดัความตอ้งการลูกคา้ให้มีแนวทางเดียวกนั (Customer Alignment)
ส าหรับองคก์รเป็นแนวทางเก่ียวกบัการถ่ายทอดวสิัยทศัน์ (Vision) การมุง้เนน้ท่ีลูกคา้และคุณค่าต่อ
ลูกคา้ (Customer Value) ให้ลูกคา้เป็นส่วนหน่ึงขององคก์ร ซ่ึงวิสัยทศัน์เป็นการกระตุน้พนกังาน
และองคก์รใหบ้รรลุเป้าหมาย 

  3)  ความเช่ือมโยงลูกคา้ไปยงัผลลพัธ์ (Linking the Customer to Results) 
เป็นการสังเกตการวดัการปรับปรุงของเน้ือหาสาระท่ีไปยงัลูกคา้ ผลลพัธ์เป็นการจดัการดว้ยวิธีการ
และเกณฑก์ารวดัความสัมพนัธ์ 

  เคร่ืองมือท่ีช่วยให้องคก์รมุ่งเนน้ลูกคา้แบ่งได ้ 3 ส่วน คือ (1) การจดัหา
บริการลูกคา้โดยการใชร้ะบบการจดัความสัมพนัธ์ลูกคา้  (Customer Relationship Management : 
CRM) เป็นการรับรองการตอบสนองอยา่งรวดเร็ว ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีท าใหป้ระสบความส าเร็จในธุรกิจ (2) 
การจดัการกระบวนการดา้นคุณภาพ โดยการใช ้Six Sigma ลดความแปรปรวนส าหรับการปรับปรุง
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กระบวนการ (3) การพฒันาผลิตภณัฑ์ตามความตอ้งการของลูกคา้โดยใช้ Quality Function 
Deployment (QFD) ท่ีมีการวางแผนการติดต่อส่ือสารและเทคนิคการจดัเอกสารท่ีรวบรวมปัญหา
ของกิจกรรมการด าเนินงานในระบบการผลิตและบริการ มีโครงสร้างการวิเคราะห์คุณค่าต่อลูกคา้
(Customer Value) ดา้นหนา้ท่ีของผลิตภณัฑแ์ละการบริการลูกคา้ 

 
2.7 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลติแบบลนี 
 ดงัท่ีทราบกนัมาแลว้วา่การปรับเปล่ียนองคก์ร คงไม่สามารถเกิดข้ึนไดใ้นเพียงชัว่

ขา้มคืน ซ่ึงประกอบดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ ดงัเช่น การปรับปรุงสถานท่ี การให้บริการลูกคา้ การ
ปรับปรุงผลิตภณัฑ์ การขจดัความสูญเปล่า และมุ่งป้องกนัไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดข้ึนซ ้ าอีก โดย
เคร่ืองมือและเทคนิคช่วยในการแกปั้ญหาต่าง ๆ ดงัน้ี 

  2.7.1  การจัดสายการผลติแบบเซลล์ (Cellular Manufacturing) สายการผลิตแบบ
เซลล์เป็นผงัของโรงงานชนิดหน่ึง ซ่ึงน าเคร่ืองจกัรมาวางไวใ้กลต้ามล าดบัของการผลิต (Process 
Sequence) หรือตามทิศทางเดินของช้ินงาน (Material Flow) โดยจะมีคนเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ เป็น
ของตนเอง โดยทัว่ไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 สถานีท างาน (WorkStation) ถูกจดัไวร้วมกนัในหน่ึง
เซลล์ และจะถูกก าหนดไวแ้น่นอนว่าเซลล์น้ีจะตอ้งผลิตสินคา้อะไรหรือรุ่น (Model) ไหน แต่
สามารถเปล่ียนชนิดของสินคา้ในการผลิตได ้หากวา่สามารถใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนัในเซลล์นั้น ๆ ได ้
เซลล์จ  าเป็นตอ้งท าให้สมดุล (Line Balancing) เพื่อรักษาการไหล (Flow) ท่ีดีของงาน และควรใช้
สายการผลิตแบบเซลลร่์วมกบัระบบคมับงั (Kanban) เพื่อให้เกิดการผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิด
ของลีน 

 ไม่จ  าเป็นว่าทุกโรงงานท่ีจะมีระบบการผลิตแบบลีนตอ้งจดัสายการผลิต
แบบเซลล์ บางลกัษณะของผลิตภณัฑ์อาจไม่เหมาะสมส าหรับเซลล์ก็ได ้ให้ใชห้ลกัการของลีน ไม่
วา่จะเป็นระบบคมับงั การผลิตท่ีเนน้การไหลของงาน การจดัการกบัคอขวด เป็นตน้ กบัผงัโรงงาน
ท่ีเป็นอยูปั่จจุบนั 

 การวางผงัโรงงาน คือ การจดัคน เคร่ืองจกัร และวสัดุให้อยูใ่นต าแหน่งต่าง 
ๆ เพื่อการผลิตซ่ึงทัว่ไปในโรงงาน สามารถแบ่งผงัออกไดเ้ป็น 2 ชนิด ไดแ้ก่ 

1)  ผงัโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/Functional Layout/Job 
Shop) เป็นการจดัใหเ้คร่ืองจกัรชนิดเดียวกนัอยูใ่นบริเวณเดียวกนั ผงัแบบน้ีจะท าให้โรงงานถูกแบ่ง
ออกเป็นแผนกต่าง ๆ จะมีการผลิตสินคา้ไดห้ลายชนิดในแผนก (Shop) ต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 
2.15 
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2)  ผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์ (Product Layout/Flow Shop) เป็นการจดั
เคร่ืองจกัรใหว้างเรียงตามล าดบัของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของช้ินงาน (Material 
Flow) นัน่เอง ในบริเวณหน่ึงจะผลิตสินคา้เพียงอยา่งเดียว ถา้มีสินคา้หลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ 
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.16 การจดัสายการผลิตแบบเซลล์จดัอยูใ่นผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์ ตวัอยา่ง
สายการผลิตแบบเซลล์แสดงในภาพท่ี 2.17 จากภาพจะเห็นไดว้า่ในหน่ึงห้องจะมีอยูห่น่ึงเซลล์ ซ่ึง
ไม่จ  าเป็นตอ้งเป็นเช่นน้ีเสมอ ในหน่ึงห้องอาจมีหลายเซลล์ได้ ข้ึนอยู่กบัพื้นท่ีท่ีมีอยู่และความ
ตอ้งการ (Demand) เป็นส าคญั 

 

 
 

ภาพท่ี  2.15  ผงัโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout) 
 

 
ภาพท่ี  2.16  ผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์ (Product Layout) 
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ภาพท่ี  2.17   ผงัโรงงานแบบเซลล ์(Cellular Layout) 

 
 เพื่อความเข้าใจในขอ้แตกต่างของผลลพัธ์ จากภาพแบบของแผนผงัโรงงาน

ระหวา่งแบบกระบวนการและแบบเซลล์ ให้พิจารณาในตารางท่ี 2.2 อาจมีขอ้สงสัยวา่ท าไมเม่ือใช้
ผงัแบบเซลล์แลว้จึงมีอตัราการใชง้านเคร่ืองจกัร (Machine Utilization) ต ่าลง ค าตอบคือ เม่ือใชผ้งั
แบบเซลลจ์ะท าใหใ้ชง้านเคร่ืองจกัรนอ้ยลงแต่ผลิตสินคา้ไดเ้ท่าเดิม นัน่คือ จะท าให้มีก าลงัการผลิต
เหลือส าหรับความตอ้งการ (Demand) อาจเพิ่มข้ึนในอนาคต 

 
ตารางที ่ 2.2  เปรียบเทียบชนิดของผงัโรงงาน 

 

 
Functional Layout Cellular Layout 

การเดินทางระหวา่งแผนก  มาก นอ้ย 

เส้นทาง  วกวน แน่นอนเป็นระเบียบมาก 

งานรอคิวผลิต  12-30 3-5 

การตอบสนองลูกคา้  สัปดาห์ ชัว่โมง 

รอบสินคา้คงคลงั  3-10 15-60 

การควบคุมการผลิต  ยาก  ง่าย 

การท างานเป็นทีม  ไม่ส่งเสริม ส่งเสริม 
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ตารางที ่ 2.2  (     
 

 
Functional Layout Cellular Layout 

Quality Feedback วนั นาที 

 ทกัษะ แคบ กวา้ง 

 การใชเ้คร่ืองจกัร 85-95% 70-80% 

 
 2.7.2  ไคเซน (Kaizen) ไคเซนเป็นภาษาญ่ีปุ่นมีความหมายวา่ การปรับปรุงอยา่ง

ต่อเน่ืองตลอดไป (ContinualImprovement) เน่ืองจาก Kai มีความหมายถึง การเปล่ียนแปลง 
(Change) และ Zen หมายถึง ดี(Good) ไคเซนเป็นแนวคิดของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองตลอดเวลา 
โดยเนน้ในความมีส่วนร่วม(Participation) ของทุกคนเป็นหลกั และเช่ือในปริมาณของส่ิงท่ีท าการ
ปรับปรุงมากกวา่ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง (Return) คือ เนน้การปรับปรุงหลาย ๆ ส่ิงท าปริมาณ
มากๆ ถึงแมว้า่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะดีข้ึนเพียงเล็กนอ้ย (Small Improvement) แต่ถา้ท าไปเร่ือย ๆ อยา่ง
ต่อเน่ือง (Continuous) มนัก็จะกลายเป็นผลการปรับปรุงท่ียิ่งใหญ่ (Big Improvement) ในอนาคต 
ในขณะท่ีซิกซ์ซิกมาจะเลือกท าโครงงาน (Project) ท่ีให้ผลตอบแทนทางการเงิน (Financial Return) 
ท่ีคุม้ค่าเท่านั้น ไม่เนน้ท่ีปริมาาณ 

 ผลจากการท าไคเซนไม่จ  าเป็นตอ้งวดัเป็นตวัเงินไดเ้ท่านั้น ส่ิงท่ีวดัเป็นตวั
เงินไม่ได ้ แต่เป็นส่ิงท่ีท าให้เกิดการปรับปรุงก็สามารถท าเป็นกิจกรรมของไคเซนได ้ การท า
กิจกรรมไคเซนอาจเป็นกลุ่มหรือเด่ียวก็ได ้ ข้ึนกบัเร่ืองท่ีท า โดยเร่ืองท่ีท าไคเซนอาจท าให้เกิดส่ิง
เหล่าน้ี 

    1)  ระยะทางการขนยา้ยลดลง 
 2)  รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ลดลง 
 3)  ผลิตภาพเพิ่มข้ีน    
 4)  ใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลง 
 5)  งานออกดีข้ึน 
 6)  งานท่ีอยูร่ะหวา่งกระบวนการ (WIP) ลดลง 
 7)  คุณภาพดีข้ึน 
 8)  กระบวนการผลิตสั้นลง 
 9)  ใชเ้วลาการตั้งเคร่ืองจกัรลดลง 
 10)  เพิ่มความปลอดภยั 
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 11)  ขวญัก าลงัใจดีข้ีน 
 2.7.3  การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time: JIT) การผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

เป็นระบบการผลิตท่ีน ามาใชเ้พื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ีมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสียหรือกิจกรรม
ท่ีไม่เกิดมูลค่าต่างๆ ออกจากระบวนการ ซ่ึงพฒันาข้ึนโดยบริษทัโตโยตา้ ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อให้การ
บริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วนเขา้สู่กระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการ เพื่อให้ผลิต
เป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้งปริมาณและเวลาทั้งน้ี เพื่อลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจาก
การคงคลงั และลดงานระหวา่งกระบวนการอนัเป็นขอ้เสียของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ 

การผลิตแบบทนัเวลาพอดี ถึงแมจ้ะช่วยลดความสูญเสียอยา่งท่ีเคยมีในการ
ผลิตแบบคราวละมาก ๆ ได ้ แต่การผลิตแบบทนัเวลาพอดีก็จะมีปัญหาตรงท่ีตอ้งคอยปรับตั้ง
กระบวนการและการวางแผน รวมถึงการบริหารความร่วมมือกบัผูผ้ลิตจากภายนอก (Supplier) โดย
สรุปการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ตอ้งมีการเปล่ียนแปลงท่ีต่างจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดงัต่อไปน้ี 

 1)  ตอ้งมีการจดัสมดุลสายการผลิต ให้แต่ละสถานีงานมีภาระงานเท่ากนั 
และสามารถรองรับผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายได ้

 2)  ตอ้งลดหรือก าจดัเวลาท่ีใชใ้นการตั้งเคร่ืองเม่ือเปล่ียนรุ่นการผลิต (Setup 
Time) โดยมีเป้าหมายอยู่ท่ีการเปล่ียนแปลงแต่ละคร้ังตอ้งไม่เกิน 10 นาที หรือท่ีเรียกกนัว่า 
SMED(Single Minute Exchange of Die) 

 3)  ตอ้งลดขนาดของการผลิตและการสั่งซ้ือแต่ละคราว (Lot Size) ซ่ึง
แน่นอนวา่ท าใหเ้กิดจ านวนคร้ังของการตั้งเคร่ืองและจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือท่ีมากข้ึน 

 4)  ตอ้งลดเวลาในการผลิตและส่งมอบ (Production Lead Time  และ 
Delivery Lead Time)ซ่ึงเวลาน าในการผลิตสามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมือกนัระหวา่งหน่วยผลิต 
ส่วนการลดเวลาน าในการส่งมอบก็สามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมือและการติดต่อประสานงานท่ี
ดีกบัผูผ้ลิตจากภายนอก 

 5)  ตอ้งมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัเพื่อให้เคร่ืองจกัรมีความ
พร้อมอยูต่ลอดเวลาซ่ึงการผลิตแบบทนัเวลา เคร่ืองจกัรจะมีโอกาสหยุดให้บ ารุงรักษามากกวา่การ
ผลิตคร้ังละมาก ๆ 

 6)  ตอ้งมีแรงงานแบบหลายทกัษะ (Flexible Work Force) เช่นสามารถใช้
เคร่ืองจกัรไดส้ามารถบ ารุงรักษาได้ สามารถตรวจสอบคุณภาพไดแ้ละสามารถท างานอ่ืนได้ ซ่ึง
แตกต่างจากการผลิตคราวละมากๆ ท่ีจะใชแ้รงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยา่ง 

 7)  ตอ้งการผูผ้ลิตจากภายนอกท่ีเช่ือถือได้ และมีระบบประกนัคุณภาพท่ีจะ
ไม่ท าใหช้ิ้นส่วนดอ้ยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผ้ลิตจากภายนอก 
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 8)  ตอ้งขนถ่ายช้ินงานระหวา่งหน่วยผลิตคราวละนอ้ย ๆ หรือถา้เป็นไปไดก้็
คราวละหน่ึงหน่วย (Small-Lot-Conveyance หรือ One-Piece Flow) ทั้งน้ีเพื่อลดเวลาน าและลด
ปริมาณงานระหวา่งกระบวนการ 

 2.7.4  การปรับเรียบการผลิต (Smooth Production Sequence) การปรับเรียบการ
ผลิตจะท าให้เกิดการไหลของงานอยา่งราบเรียบอย่างสม ่าเสมอ (Steady Flow) ซ่ึงจะท าให้การ
ควบคุมการผลิตเป็นไปไดอ้ยา่งง่าย การปรับเรียบการผลิต คือ การผลิตงานท่ีมีปริมาณสม ่าเสมอ
คงท่ีตลอดช่วงเวลาในการผลิต โดยผลิตทุกรุ่น (Model) ทุกวนั ตามความตอ้งการของลูกคา้ ถือวา่
เป็นการลดความผนัแปร (Mura/Variation) ในการผลิตการปรับเรียบการผลิตเป็นส่ิงท่ีตอ้งท าก่อน
การติดตั้งระบบคมับงั เน่ืองจากระบบคมับงัจะใช้งานไดดี้ เม่ือการผลิตมีการไหลของงานอย่าง
ราบเรียบสม ่าเสมอก่อน โดยทัว่ไปในปัจจุบนัมีลกัษณะการผลิตอยู่ 2 ลกัษณะคือ การผลิตรุ่น
เดียวกนัคร้ังละมาก ๆ (Batch Production) และ การผลิตแบบผสมรุ่น (MixedProduction) ซ่ึงทั้งสอง
มีลกัษณะพิเศษดงัตารางท่ี 2.3 

 
ตารางที ่ 2.3  เปรียบเทียบ Batch Production กบั Mixed Production 

 

Batch Production  Mixed Production 

1.  สินคา้ถูกผลิตเป็นลอตใหญ่  สินคา้ถูกผลิตดว้ยขนาดลอตท่ีเหมาะสม 
2.  ใชเ้วลาตั้งเคร่ืองจกัรนาน  มีการลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
3.  ไม่นิยมการเปล่ียนรุ่นผลิตบ่อย ๆ  การเปล่ียนรุ่นการผลิตบ่อยเป็นปกติ 
4.  สินคา้คงคลงัสูง สินคา้คงคลงัอยูภ่ายใตก้ารควบคุมปริมาณ 
5.  ตอบสนองต่อตลาดชา้  ตอบสนองต่อตลาดไดดี้กวา่ 
6.  เกิดการผลิตท่ีมากเกินไป มีการควบคุมการผลิตท่ีมากเกินไป 

 
 สมมุติวา่ในเดือนหน่ึงลูกคา้ตอ้งการสินคา้ดงัน้ี คือ A B C และ D จ านวน 1,600, 

1,200, 800 และ 400 ช้ิน ตามล าดบั และให้เดือนหน่ึงมีวนัท างาน 20 วนั โดยมีเวลาท างานวนัละ      
8 ชัว่โมง ดงันั้นสามารถปรับเรียบการผลิตไดด้งัตารางท่ี  2.4 
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ตารางที ่ 2.4  การปรับเรียบการผลิต 
 

สินค้า ปริมาณต่อเดือน ปริมาณต่อวนั Takt Time (นาทต่ีอช้ิน) 

A 1,600 80 6 
B 1,200 60 8 
C 800 40 12 
D 400 20 24 

 
 การผลิตจะไม่ไดผ้ลิตเป็นแบตช์ (Batch) คือ ผลิตไดเ้สร็จทีละสินคา้ในปริมาณ

ความตอ้งการต่อเดือน แต่จะผลิตสินคา้ทุกชนิดทุกวนั คือ จะผลิต A B C และ D วนัละ 80, 60, 40 
และ 20 ช้ินตามล าดบั ซ่ึงเป็นลกัษณะการผลิตแบบ Mixed Production จะเห็นวา่การปรับเรียบการ
ผลิต คือ การกระจายภาระ (Load) ของการผลิตให้มีความสม ่าเสมอตลอดช่วงการผลิตนัน่เอง ตวั
เลขท่ีไดรั้บจากการปรับเรียบการผลิตจะมีประโยชน์ 2 ส่วน คือ ทราบแผนของการผลิตต่อวนั และ
ใช้ตวัเลขนั้นส าหรับการจ่ายวตัถุดิบเขา้ไปในสายการผลิตตามความจ าเป็นท่ีตอ้งผลิตในแต่ละวนั 
ตวัเลข TaktTime จะท าให้จดัล าดบัของการผลิต (Production Sequence) ไดด้งัน้ีคือ A-B-C-A-B-A-
B-C-A-D-Aหมายความวา่ ผลิต A ไดห้น่ึงตวั แลว้ก็ผลิต B ต่ออีกหน่ึงตวั แลว้ก็ผลิต C ต่ออีกหน่ึง
ตวัเร่ือย ๆตามล าดบัท่ีแสดง จนกระทัง่ไดสิ้นคา้ทั้งหมดครบตามปริมาณความตอ้งการ ซ่ึงเทคนิคใน
การจดัล าดบัจะเป็นตามตามตารางท่ี 2.5 โดยวิธีเรียงตวัเลขผลคูณของ Takt Time จากนอ้ยไปหา
มาก 
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ตารางที ่ 2.5  การใชเ้วลาแทกคจ์ดัล าดบัการผลิต เพื่อปรับเรียบการผลิตส าหรับ 
Mixed Production 

 

สินค้า A B C D 

Takt Time 6 8 12 24 

Takt Time x 1 6 8 12 24 

Takt Time x 2 12 16 24   

Takt Time x 3 18 24     

Takt Time x 4 24       

Takt Time x 5 30       

 

สินค้า A B C D 

Takt Time 6 8 12 24 

Takt Time x 1 6 8 12 24 

Takt Time x 2 12 16 24   

Takt Time x 3 18 24     

Takt Time x 4 24       

Takt Time x 5 30       

 
 2.7.5  การมีมาตรฐานในการท างาน (Work Standardization) 
 การมีมาตรฐานการท างาน คือ การมีระบบเอกสาร (Documentation) อา้งอิง

ไวเ้ป็นมาตรฐาน (Standard) ส าหรับการท างานและปฏิบติัตามาตรฐานนั้น เม่ือมีการเปล่ียนแปลงใด 
ๆ ก็ตอ้งปรับปรุงเอกสารและอบรมพนกังานให้ท าตามมาตรฐานท่ีไดแ้กไ้ขนั้น การมีมาตรฐานท า
ให้สามารถควบคุมการท างานและผลงานไดง่้าย รวมถึงใชส่ื้อกบัพนกังานถึงการปฏิบติังานไดง่้าย
ข้ึนดว้ย นบัเป็นบนัไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วา่ได ้ตวัอยา่งของมาตรฐานการท างานก็
คือคู่มือการท างาน (Work Instruction) ต่าง ๆ นัน่เอง หรืออาจกล่าววา่มีระบบ ISO 9000 ก็พอจะ
กล่าวได ้
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 2.7.6  การบ ารุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : 
TPM)  

   การบ ารุงรักษาท่ีทุกคมมีส่วนร่วมเป็นเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีน 
เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของการท างานร่วมกนัระหวา่งคนกบัเคร่ืองจกัร และท าให้เกิดการใช้
ประโยชน์จากเคร่ืองจกัรไดสู้งสุดอนัจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อความเขา้ใจลอง
พิจารณาความแตกต่างของการบ ารุงรักษาแบบเก่า และการบ ารุงรักษาแบบลีนหรือ TPM ดงัตาราง
ท่ี 2.6 ซ่ึงจะพบว่าลีนเน้นในเร่ืองของทีมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร การท่ีช่างเทคนิคสามารถดูแล
เคร่ืองจกัรไดม้ากกว่าหน่ึงเคร่ือง (Multi Skill) การให้ความส าคญัการป้องกนัการเสียหายของ
เคร่ืองจกัรมากกว่าการซ่อม ซ่ึงก็คือแนวคิดท่ีวา่การป้องกนัปัญหาดีกว่าการแกปั้ญหาและการให้
ผูป้ฏิบติังานท่ีเคร่ืองจกัรนั้นดูแลเคร่ืองจกัรของตวัเองให้ไดม้ากท่ีสุด โดยมีช่างเทคนิคเป็นพี่เล้ียง
และอบรมเร่ืองการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรให้พฒันาการของการซ่อมบ ารุง (Maintenance) จนกระทัง่
กลายเป็น TPM พอจะจ าแนกออกไดเ้ป็น 4 ขั้นตอน คือ 

 1)  Breakdown Maintenance (BM) คือ จะมีการซ่อม หรือบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรก็ต่อเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความเสียหายแลว้เท่านั้น 

 2)  Preventive Maintenance (PM) คือ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั 
 3)  Productive Maintenance (PM) คือ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั

ตลอดอายุการใชง้าน การออกแบบ เพื่อให้มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรน้อยท่ีสุด (Maintenance 
Preventive : MP) และการปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพื่อให้ง่ายต่อการบ ารุงรักษาและป้องกนัเคร่ืองเสีย 
(MaintenanceImprovement : MI) 

 4)  Total Preventive Maintenance (TPM) คือ Productive Maintenance ท่ีได้
รวมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) เขา้ไปดว้ย 

 
ตารางที ่ 2.6  เปรียบเทียบการบ ารุงรักษาแบบเก่าและการบ ารุงรักษาแบบลีน  

การบ ารุงรักษาแบบเก่า การบ ารุงรักษาแบบลนี 

งานของการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร มีการ
แบ่งแยกกนัตามหนา้ท่ี 

ท างานเป็นทีม (Productive Team) 

พนกังานคนหน่ึงท างานไดง้านเดียว พนกังานหน่ึงคนท าไดห้ลายงาน (Multi Skill) 

เนน้ท่ีการซ่อมเป็นหลกั เนน้ท่ีการป้องกนัเป็นหลกั 

ใหค้วามสนใจเฉพาะเคร่ืองจกัร ใหค้วามสนใจกบัคนท่ีปฏิบติังานท่ีเคร่ืองนั้น 
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 การท า TPM จะใหผ้ลดีดงัน้ี คือ 
 1)  ผลิตภาพของการผลิตดีข้ึน (Productivity) เน่ืองจากเคร่ืองจกัรไม่เสีย

บ่อยและไม่วา่งงาน 
 2)  คุณภาพของสินคา้ดีข้ึน (Quality) เพราะของเสียเกิดข้ึนเม่ือเคร่ืองจกัร

ท างานผดิปกติไปจากสภาวะท่ีควรเป็น เม่ือเคร่ืองจกัรถูกบ ารุงรักษาให้อยูใ่นสภาพดีเสมอ ของเสีย
จึงไม่เกิดข้ึน 

 3)  ตน้ทุนการผลิตต ่าลง (Cost) เน่ืองจากผลิตภาพดีข้ึน 
 4)  จดัส่งสินคา้ไดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ (Delivery) เพราะการไหลของงาน

เป็นไปไดดี้ข้ึนจากการท า TPM 
 5)  เสริมสร้างความปลอดภยั (Safety) เน่ืองจากไดรั้บการดูแลอยา่งดี จึงท า

ใหมี้สภาพท่ีมีคสามปลอดภยัในการใชง้าน 
  6)  ขวญัก าลงัใจในการท างานดีข้ีน (Morale) เพราะสภาพแวดลอ้มมีความ

ปลอดภยัและพนักงานได้มีส่วนร่วมในงานมากข้ึนจึงท าให้เกิดความภูมิใจในงานท่ีตนเองท าอยู ่
และท าใหรู้้สึกวา่ตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุงและท าใหบ้ริษทัดีข้ึน 

 ท าไมจึงท า TPM เพราะวา่ TPM มีจุดประสงคเ์พื่อลดความสูญเสีย (Loss) ทั้ง 6 
ประการท่ีเกิดข้ึนในการผลิตซ่ึงความสูญเสียทั้ง 6 ประการ (6 Big Losses) กล่าวไดด้งัน้ี คือ 

 1)  การท่ีเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) ไม่สามารถใชง้านได ้
 2)  การปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่และการปรับเคร่ือง (Set Up & Adjustment) 
 3)  การเปิดเคร่ืองโดยไม่มีการปฏิบติังานหรือมีการหยุดงาน (Idle & Minor 

Stoppage) 
 4)  ความเร็วของการผลิตตกลง (Speed) ท าใหไ้ดสิ้นคา้นอ้ยลง 
 5)  การเกิดของเสียและการแกไ้ข (Defect & Rework) 
 6)  การเร่ิมงานเคร่ืองจกัรภายหลงัการปรับตั้งหรือเปล่ียนรุ่นการผลิต (Start 

Up) เน่ืองดว้ยวา่อตัราของดี (Yield) จะไต่ระดบัจนถึงปกติจ าเป็นตอ้งใชเ้วลา 
 องคป์ะกอบของ TPM ทั้ง 8 ประการ มีดงัน้ี คือ 
 1)  มุ่งเน้นท่ีการปรับปรุง (Focus Improvement) ไม่วา่จะเป็นโครงงาน 

(Project) หรือกิจกรรมกลุ่มก็ตาม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชง้านเคร่ืองจกัรใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
 2)  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเองโดยผูป้ฏิบติังานท่ีเคร่ืองจกัรนั้น ๆ 

(AutonomousMaintenance/Self Maintenance) เพื่อลดความสูญเสียของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากผูท่ี้รู้จกั
เคร่ืองจกัรดีท่ีสุดก็คือผูใ้ชง้านเคร่ืองจกัรนั้นทุกวนันัน่เอง 
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  3)  การวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Plan Maintenance) เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยเป็นการท างานร่วมกนัระหวา่งช่างเทคนิคและพนกังานปฏิบติัการ 
(Operator) 

 4)  การฝึกอบรมในการดูแลและท างานกบัเคร่ืองจกัร (Training) เพื่อเพิ่ม
ทกัษะความช านาญในการท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร 

 5)  การป้อนขอ้มูลกลบัของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการใชง้านเคร่ืองจกัร (Early 
ManagementMaintenance) เพื่อประโยชน์ส าหรับการปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหม่ไม่ใหพ้บปัญหาเดิม  

 6)  การบ ารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) คือ การทราบวา่สะภาวะ
ใดของเคร่ืองจกัรท่ีจะไม่ผลิตของเสียออกมา แลว้ด าเนินการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหเขา้สู่สภาวะนั้น
และรักษาใหอ้ยูใ่นสภาวะท่ีเคร่ืองจกัรจะผลิตของดีไดต้ลอดไป 

 7)  การบริหารท่ีมีประสิทธิภาพของฝ่ายท่ีไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการ
ผลิต (EfficientAdministration) เน่ืองจากฝ่ายท่ีไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิต ก็แน่นอนวา่เป็น
ท่ีสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ดงันั้น จึงมีความสัมพนัธ์และส่งผลกระทบต่อกนัอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้

 8)  การค านึงถึงความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety & Environment) 
การด าเนินกิจกรรม TPM สามารถวดัผลได้โดยใช้ตัวช้ีวดัท่ีเรียกว่า OEE (Overall 
EquipmentEffectiveness) หรืออาจเรียกไดว้่าเป็นตวัช้ีวดัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยรวมซ่ึง 
OEE สามารถค านวนไดจ้ากผลคูณของอตัราการใชง้านของเคร่ืองจกัร  (Availability Rate) อตัรา
ความเร็วในการผลิตของเคร่ืองจกัร (Performance Rate) และอตัราของดีท่ีเคร่ืองจกัรผลิตได้ 
(Quality Rate) ซ่ึงโรงงานในญ่ีปุ่นท่ีไดรั้บรางวลั PM ลว้นแต่มี OEE เกิน 85% 

 
OEE = A x P x Q 
 โดยท่ี A = Availability Rate 
   = อตัราส่วนของเวลาท่ีเคร่ืองจกัรนั้นปฏิบติังานไดจ้ริงต่อเวลาท่ีมีใน 
       การผลิต หรือ % Run 
           P = Performance Rate 
                   =  อตัราส่วนของจ านวนช้ินงานท่ีเคร่ืองจกัรนั้นผลิตไดจ้ริงต่อจ านวน 
                       ช้ินงานท่ีเคร่ืองจกัรนั้นควรผลิตไดต้ามก าลงัการผลิต 
               Q = Quality Rate 
                   = อตัราส่วนของช้ินงานดีท่ีเคร่ืองจกัรนั้นผลิตไดต่้อจ านวนช้ินงานท่ี 
                       เคร่ืองจกัรนั้นผลิตไดท้ั้งหมด หรือ ก็คือ Yield 
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 ในการบรรลุ OEE ท่ีมากกวา่ 85% นั้น อาจมีแนวทางดงัน้ีคือ 

1)  A ควรมากกวา่ 90% นั้นคือ 90% ของเวลาท่ีมีในการผลิตตอ้งเป็นเวลา
ท่ีเดินเคร่ืองจกัรในการผลิตจริง ๆ ตอ้งไม่มีการวา่งของเคร่ืองจกัร ดว้ยเหตุใด ๆ เช่น การเสียหาย
ของเคร่ืองจกัรกระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม (Out of Control Process) การ PM ท่ีกินเวลา
ยาวนาน โปรดอยา่ลืมวา่การท า PM ก็เป็น NVA ดงันั้น ในการคิด Availability จึงควรน า PM มา
ค านวนดว้ย เพื่อไม่ใหม้องขา้มความสูญเปล่าตวัน้ี 

 2)  P ควรมากกวา่ 95% นัน่คือ ความเร็วของการผลิตจริงตอ้งมากกวา่ 95% 
ของความเร็วในการผลิตท่ีควรจะเป็นหรือออกแบบไว ้

 3)  Q ควรมากกวา่ 99% นัน่คือ ตอ้งไดข้องดีจากการผลิตมากกวา่ร้อยละ 99 
 4)  ในการค านว OEE นั้นควรใชว้ิธีเดิมในการค านวนตลอด ไม่ควรเปล่ียน

วิธีการค านวนเพราะจะท าให้ไม่ทราบวา่ท่ีดีข้ึนหรือแย่ลงเกิดจากการเปล่ียนแปลงการค านวนหรือ
เป็นเช่นนั้น ๆจริง และ ตวัเลข OEE เป็นตวัเลขในเชิงเปรียบเทียบเท่านั้นในโรงงานหน่ึง ๆ ในการ
น าตวัเลข OEEของสองโรงงานมาเปรียบเทียบกนั ตอ้งปรับวิธีการค านวนให้ตรงกนัเสียก่อนจึงจะ
สามารถเปรียบเทียบได้ ถา้ OEE ของปีท่ีแลว้เป็น 63% แต่ปีน้ีเป็น 61% อาจไม่ไดห้มายความวา่แย่
ลง น่ีคือกบัดกัท่ีส าคญัของ OEE เพราะเม่ือเราสามารถท าให้ Yield และความเร็วในการผลิตท่ีดีข้ึน 
อตัราของเวลาท่ีใชใ้นการผลิตจะลดลง ซ่ึงอาจท าให้ผลคูณท่ีไดต้  ่าลง ดงันั้น การพิจารณาค่า OEE 
จึงควรดูค่า A, P,Q ประกอบดว้ยกนั เพื่อประโยชน์ในการปรับปรุง ตวัเลขต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการค านวน 
OEE ควรมีความถูกตอ้ง เช่ือถือได้ ตวัเลขและแนวโน้มของ OEE ควรติดให้ทุกคนทราบและ
สามารถมองเห็นได้ (Visibility) เพื่อความมีส่วนร่วมในการปรับปรุงให้ดีข้ึนและทุกคนทราบว่า
ขณะน้ี OEE อยูท่ี่ใดของเป้าหมาย 

 

3. แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)  
 

ผงังานสายธารคุณค่าเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานท่ีจะผลกัดนับริษทัไปสู่ระบบการผลิตแบบ
ลีนจนไปถึงการเป็นวิสาหกิจแบบลีน (lean enterprise) ลกัษณะของผงังานสายธารคุณค่าคือ 
เคร่ืองมือท่ีท าให้มองเห็นเส้นทางการผลิตของผลิตภัณฑ์โดยสามารถแสดงทั้ งการไหลของ
ผลิตภณัฑ์ท่ีเร่ิมตั้งแต่วตัถุดิบไปจนถึงส่งผลิตภณัฑ์ให้แก่ลูกคา้ และยงัแสดงการไหลของขอ้มูล
ทั้ งหมดท่ีเก่ียวข้องกันการผลิตผงังานสายธารแห่งคุณค่าท าให้เห็นสถานการณ์ปัจจุบันของ
สายการผลิต และเม่ือท าการปรับปรุงการไหลใหม่โดยใชแ้นวคิดลดหรือก าจดักิจกรรมสูญเปล่าของ
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ระบบการผลิตแบบลีนแล้ว จะท าให้ได้การไหลของสถานการณ์ใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพการ
ด าเนินงานสูงข้ึน (Harris, Czarnecki&Gholston, 2002) 

 ผงังานสายธารแห่งคุณค่าจะแสดงให้เห็นถึงกิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม และกิจกรรมท่ี
ไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม จนสามารถบ่งช้ีกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือกิจกรรมสูญเปล่า เพื่อลดเวลา
น าในการผลิต (production lead time) และลดตน้ทุนในห่วงโซ่อุปทานลงได ้ความสูญเปล่าเป็น
กิจกรรมทั้งหมดท่ีใช้ทรัพยากรซ่ึงก่อให้เกิดตน้ทุนต่อผลิตภณัฑ์ แต่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่มต่อผลิตภณัฑ์
และลูกคา้ (Lovelle, 2001) 

 ลกัษณะของงานในการผลิตโดยทัว่ไปประกอบดว้ยกิจกรรมการไหลของผลิตภณัฑ ์
และขอ้มูลสามารถแบ่งลกัษณะของงานได ้3 แบบ ฮนัส์และริช (Hines & Rich, 1997) ดงัน้ี 

 1. ลกัษณะงานท่ีเป็นการสร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑ์และลูกคา้ คือกิจกรรมท่ีมี 
คุณค่าต่อการด าเนินงานและตวัผลิตภณัฑ์โดยเร่ิมตั้งแต่ขั้นท่ีเป็นวตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีใช้ในการ
ผลิตวา่ใชแ้รงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิตจนกระทัง่กระบวนการสุดทา้ยท่ีไดผ้ลิตภณัฑ์ลกัษณะ
งานเหล่าน้ีจะตอ้งอาศยัขอ้มูลในการตดัสินใจเป็นจ านวนมาก 

 2. ลกัษณะงานท่ีไม่สามารถสร้างมูลค่าเพิ่มแต่เป็นส่ิงจ าเป็น คือ ลกัษณะงานท่ีเป็น
ความสูญเปล่า แต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมใหเ้กิดข้ึนในการด าเนินงานลกัษณะงานสูญเปล่าเหล่าน้ีอาจจะ
ไม่สามารถก าจดัออกไปได ้แต่สามารถท าใหล้ดลงได ้

 3. ลกัษณะงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์และลูกคา้ คือ ลกัษณะงานท่ีเป็น 
ความสูญเปล่าและเป็นกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น การก าจดัลกัษณะงานเหล่าน้ีออกไปจากการด าเนินงาน 
ลกัษณะงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเก่ียวกบัผลิตภณัฑ์และลูกคา้ หรือกิจกรรมสูญเปล่าสามารถท าการ
แบ่งออกได ้7 ประเภท (โกศล  ดีศีลธรรม, 2547ก) คือ 

  1)  กาวผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น (overproduction) 
  2)  การรอคอย (waiting) 
  3)  ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (transportation) 
  4)  การด าเนินงานท่ีไม่เหมาะสม (inappropriate processing) 
  5)  การมีวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ าเป็น (unnecessary inventory) 
  6)  การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น(unnecessary motion) 
  7)  ความช ารุดบกพร่องในตวัผลิตภณัฑ ์(defects) 
 แผนผงัสายธารคุณค่า มี 2 ชนิด คือ  

1. แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าปัจจุบนั เป็นผงัท่ีเขียนข้ึนจากสภาวการณ์ปัจจุบนัท่ี
เป็นอยูจ่ริงในกระบวนการผลิตขณะนั้น เขียนข้ึนจากการท่ีลงไปศึกษาเก็บขอ้มูลในพื้นท่ีจริง 
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2.  แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าในอนาคต เป็นแผนผงัท่ีจดัท าข้ึนจากการระดมสมอง
กบัทีมงาน เม่ือเห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในผงัแห่งคุณค่าปัจจุบนัแล้วท าการเสนอแนวทางการ
ปรับปรุง ส่ิงท่ีเสนอเพื่อการปรับปรุงก็จะถูกเขียนเป็นแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าในอนาคต ขั้นตอน
การท า VSM แสดงดงัภาพท่ี  2.18  ขั้นตอนการท าแผนผงัสายธารคุณค่า 

 

 
 

ภาพท่ี  2.18  ขั้นตอนการท าแผนผงัสายธารคุณค่า 
 

 ขั้นตอนการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่า ประกอบดว้ย  
 1.  การวิเคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ (customer requirement analysis) ก่อนท าการ

สร้างแผนผงัสายธารคุณค่า ส่ิงแรกท่ีตอ้งค านึงคือ ลูกคา้ตอ้งการผลิตภณัฑ์แบบไหน และความพึง
พอใจของลูกคา้ ถา้เราสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้นั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้ง จนท าให้ลูกคา้
มีความพึงพอใจ จึงน าไปสู่กระบวนการออกแบบกระบวนการผลิตต่อไป ท าให้เราสามารถผลิต
สินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการไดอ้ยา่งแทจ้ริง 

 2.  การเลือกกลุ่มผลิตภณัฑ์ (product family เม่ือทราบวา่เป็นผลิตภณัฑ์ใดท่ีลูกคา้
ตอ้งการและมีขั้นตอนการผลิตแบบใดแล้ว ถ้ามีเพียงชนิดเดียวก็จะสามารถข้ามขั้นตอนน้ีไปสู่
ขั้นตอนท่ี 3 ไดเ้ลย แต่ถา้ผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการมีหลายชนิด หลายรุ่น หรืออาจมีขั้นตอนในการ
ผลิตท่ีแตกต่างกนัจะตอ้งท าการเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์จะน ามาท าการสร้างเป็นแผนผงัสายธารคุณค่า
ก่อน การเลือกกลุ่มผลิตภณัฑ์ท่ีมีขั้นตอนการผลิตท่ีเหมือนกนั (product family) ซ่ึงใช้การจดักลุ่ม
ตามการวิเคราะห์ท่ีเรียกวา่ Product-Quanity-Rooting Analysis: PQR ลกัษณะของ FOR Analysis 
จะน าขอ้มูลแสดงปริมาณและขั้นตอนการผลิตของผลิตภณัฑ์ ประเภทต่าง ๆ มาจดัเรียง (sorted) 
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โดยจดัให้ผลิตภณัฑ์ท่ีมีขั้นตอนการผลิตเหมือนกนัอยู่ตระกูลหรือกลุ่มเดียวกนั เราสามารถเลือก
กลุ่มผลิตภณัฑก์ลุ่มใดก็ไดน้ ามาเขียนแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าต่อไป 

 3.  การเขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบนั (Current State Drawing) เม่ือเลือกผลิตภณัฑ์
หรือกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการไดแ้ลว้ ขั้นตอนต่อไปเป็นการวาดแผนภาพ กระบวนการผลิตท่ีแสดง
ทั้งการไหลของวตัถุดิบ และการไหลของขอ้มูลในกระบวนการผลิตท่ีก าลงัด าเนินการอยูใ่นปัจจุบนั
ของผลิตภณัฑห์รือกลุ่มผลิตภณัฑน์ั้น เพื่อท าใหม้องเห็นถึงความสูญเปล่าต่างๆท่ีซ่อนอยูแ่ละหาทาง
ก าจดัความสูญเปล่าเหล่านั้นออกไป แผนภาพท่ีได้จากการวาดในขั้นตอนน้ีจะเรียกว่า แผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั (Current State Mapping) ขั้นตอนการวาดแผนภาพจะ
แบ่งเป็น External mapping และ Internal mapping 

 แผนภูมิภายนอก (External Mapping) คือ การวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่งองคก์ร คือ ระหวา่งโรงงานผลิตเองกบัผูส่้งวตัถุดิบ (Supplier) และกบัลูกคา้ (Customer) ดงั
ภาพท่ี 2.19 

 

 
 

ภาพท่ี  2.19  ตวัอยา่งแผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งองคก์ร  
 
 แผนภูมิภายใน (Internal Mapping) คือ การวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมใน

กระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องเฉพาะภายในองค์กร โดยจะต้องออกไป
สังเกตการณ์ในกระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมด และการวาดก็จะตอ้งเร่ิมจากการ
สังเกตท่ีกระบวนการหลงัสุดยอ้นกลบัไปขา้งหนา้ คือจากฝ่ายขนส่งสินคา้ (Shipping) ยอ้นกลบัไป
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จนถึงการรับวตัถุดิบจากผูส่้งวตัถุดิบ (Supplier) เหตุผลคือท าใหส้ามารถเขา้ใจการไหลของการผลิต
นั้นไดง่้ายกวา่ ดงัภาพท่ี 2.20 

 

 
 

ภาพท่ี  2.20  แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั  
 
 4.  การวิเคราะห์คุณค่า (Analysis Mapping) เม่ือไดแ้ผนภาพกระบวนการผลิตใน

สถานการณ์ปัจจุบนัแลว้ จะน าแผนภาพท่ีไดน้ี้มาท าการวเิคราะห์และปรับปรุงโดยใชห้ลกัการก าจดั
ความสูญเปล่าซ่ึงไม่ถือว่าเป็นการเพิ่มคุณค่าออกจากระบบ เพื่อให้ได้กระบวนการผลิตใหม่ท่ีมี
ประสิทธิภาพดีข้ึนจากเดิม ซ่ึงความสูญเปล่าต่าง ๆ ท่ีอยู่ภายในกระบวนการผลิตและการไหลนั้น
แผนภาพ VSM สามารถแสดงให้เห็นไดจ้ากความสูญเปล่า ทั้ง 7 ประการ ไดแ้ก่ การผลิตเกินความ
จ าเป็น (Overproduction), สินคา้คงคลงั (Inventory), การเคล่ือนยา้ย (Transportation), กระบวนการ
ผลิตท่ีไม่จ  าเป็นหรือไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing), ของเสีย (Defect หรือ Rework), การ
รอคอย (Waiting) และการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น (Motion) นอกจากการปรับปรุงท่ีใช้การพิจารณา
ความสูญเปล่าต่าง ๆ ในแผนภาพและก าจดัออกไป ดังท่ีกล่าวมาแล้วนั้น ยงัสามารถปรับปรุง
กระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตในแต่ละขั้นโดยใช ้Takt Time เป็นตวัก าหนดรอบเวลาการผลิตท่ี
เหมาะสม ซ่ึง Takt Time สามารถหาไดจ้ากจ านวนเวลา ท างานในแต่ละวนัทั้งหมดหารดว้ยจ านวน
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ผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการในแต่ละวนั จะไตอ้อกมาเป็น เวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อช้ิน ซ่ึงเราสามารถ
น า Takt Time น้ีมาก าหนดรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสมคือ รอบเวลาการผลิตไม่ควรมากกวา่ Takt 
Time เพราะถา้รอบเวลาการผลิตมากกวา่ Takt Time จะท าให้เกิดงานระหว่างการผลิต (Work In 
Process) การรอคอย หรือเกิดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นของพนกังาน หรือเกิดความสูญเปล่าอ่ืนๆ ใน
การปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตเพื่อให้รอบเวลาการผลิตไม่มากกวา่ Takt Time และ
ให้มีประสิทธิภาพกระบวนการดีข้ึน สามารถท าไดโ้ดยใช้ความรู้ต่างๆ ทางวิศวกรรมมาปรับปรุง
ต่อไป เช่นการออกแบบเคร่ืองมือช่วยจบั (Jig) ช่วยในการจบัช้ินงานให้เกิดการท างานท่ีสะดวกข้ึน 
การปรับปรุงขั้นตอนการผลิตให้ง่ายข้ึน การท าให้ระบบการผลิตให้เป็นการไหลแบบต่อเน่ือง การ
วางมาตรฐานการปฏิบติังานเพื่อช่วยลดเวลาในการผลิต เป็นตน้ 

  5. การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (Future State Drawing) ขั้นตอนน้ีเป็นการ
วาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุงโดยการก าจดัความสูญเปล่าต่างๆออกไป และ
ปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหม่โดยใช้วิธีการหรือความรู้ต่าง ๆ แล้วจะได้เป็น
แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต (Future State Mapping) การปรับปรุงน้ีจะท าให้
ขอ้มูลต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น เวลาน าเปล่ียนแปลงไปดว้ย ซ่ึงจะตอ้งแสดงไวใ้ห้เห็นในแผนภาพดว้ย 
ตวัอยา่งแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตแสดงไดด้งัภาพท่ี 2,21 ซ่ึงจะเห็นไดว้า่มี
การปรับปรุงโดยการรวมเคร่ืองจกัร 1 กบั 2 ใหอ้ยูภ่ายในบริเวณเดียวกนั ท าให้การไหลเป็นไปแบบ
ทีละช้ิน และท าให้วตัถุดิบเขา้มาสู่กระบวนการโดยใชห้ลกัเขา้ก่อนออกก่อน(First In First Out 
:FIFO) ผลของการปรับปรุงน้ีท าให้สามารถก าจดัการคงคลงัวสัดุระหวา่งกระบวนการลงไปได ้ท า
ใหเ้วลาลดลงจากเดิม 4.5 วนัเหลือเพียง 0.25 วนั 
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ภาพท่ี  2.21  แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต  
 
 6. การน าไปใช้งาน (Implementation) เม่ือสังเกตไดว้า่ค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตเช่น ค่าเวลาน า รอบเวลาการผลิต ท่ีได้จากแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณ์อนาคตมีค่าท่ีแสดงวา่ประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการผลิตแบบเดิม เราก็สามารถน า
กระบวนการผลิตใหม่ท่ีปรับปรุงแลว้นั้นไปใชใ้นกระบวนการผลิตจริงไดต่้อไป แต่ถา้หากพบวา่ยงั
สามารถปรับปรุงหรือก าจดัความสูญเปล่าในจุดใดไดอี้ก ก็สามารถท าให้แผนภาพกระบวนการผลิต
ในสถานการณ์อนาคตนั้นเปล่ียนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบันแล้ว
ด าเนินการซ ้ าตามขอ้ 2 ไดต่้อไป 

 
 ข้อดีและข้อจ ากดัของแผนฟังสายธารแห่งคุณค่า 
  ขอ้ดีของแผนผงัสายธารคุณค่า 
 1.  แสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิตกบัโซ่อุปทานช่องทางการ

จ าหน่ายและการไหลของขอ้มูล  
 2.  การรวมการไหลของขอ้มูล และวตัถุดิบใหอ้ยูใ่นแผนภาพเดียวกบั 
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 3.  สร้างภาษาพื้นฐานส าหรับความเขา้ใจเก่ียวกบักระบวนการผลิต 
 4.  ท าให้มองเห็นความสูญเปล่าท่ีมีอยูใ่นกระบวนการและแหล่งท่ีมาของความสูญ

เปล่านั้น 
 5.  ช่วยในการตดัสินใจออกแบบการไหลท่ีเหมาะสม 
 
 ข้อจ ากดัของแผนผงัสายธารคุณค่า 
 ขอ้จ ากดัของแผนผงัสายธารคุณค่า คือ ไม่สามารถท าการวดัผลทางเศรษฐศาสตร์ เช่น 

ก าไร ค่าใชจ่้ายในการปฏิบติังาน หรือการเก็บวสัดุคงคลงัได ้
 

  ตัวช้ีวดัแผนผงัสายธารแห่งคุณค่า 
 ตวัช้ีวดัในแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าท่ีบ่งบอกถึงความสูญเปล่ามีดงัน้ี 
 1.  Production lead time เป็นการแปลงจ านวนสินคา้คงคลงัให้อยูใ่นแผนผงัสายธาร

แห่งคุณค่าให้เป็นจ านวนวนัของการผลิต ซ่ึงหากพูดเป็นจ านวนวนัท่ีสินคา้คงคลงันั้นสามารถผลิต
เป็นสินคา้ไดจ้ะท าใหส้ามารถส่ือสารไดเ้ขา้ใจดีกวา่ใชจ้  านวนของสินคา้คงคลงัท่ีมีอยู ่ดชันีน้ียิ่งนอ้ย
ก็ยิง่ดีนั้นแสดงวา่มีสินคา้คงคลงันอ้ยนัน่เอง 

 2.  Value-added timeเป็นผลรวมของรอบเวลา ทั้งหมดท่ีแสดงในแผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่า เป็นดชันีท่ีท าให้มองเห็นการเปรียบเทียบกบั production lead tune ซ่ึงเป็นความสูญเปล่า ใน
แง่ของสินคา้คงคลงั เพื่อท าใหเ้ห็นภาพรวมไดดี้ยิง่ข้ึน 

 3.  Multiple ratio คือ ผลหารของ production lead time กบั value-added tune นัน่เอง
ซ่ึงยงัมีค่านอ้ยยิง่ดี 

  
4.  ง                     
 

 พฤทธิพงศ์  โพธิวราพรรณ (2548) วิทยานิพนธ์เร่ือง การประยุกตใ์ช้การผลิตแบบลีน
ในอุตสาหกรรมแบบผสม(แบบต่อเน่ือง-แบบช่วง) กรณีศึกษา โรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณเป็นการ
ประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรม โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อช่วยเป็นแนวทางของการ
ประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ืองและแบบช่วง หรือท่ีเรียกว่า
อุตสาหกรรมแบบผสม โดยการน าเคร่ืองมือการผลิตแบบลีน คือ แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าท่ีช่วย
จ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต และแบบจ าลองสถานการณ์ใชว้ิเคราะห์ทางเลือก การประเมิน 
และพฒันาแผนผงัสายธารคุณค่า ใช้การทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 โดยใช้แบบจ าลอง
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สถานการณ์วเิคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 3 ปัจจจยั ไดแ้ก่ ระบบการผลิต การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วน
ร่วม และการลดเวลาปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร ผลการทดลองขจดัความสูญเปล่าสามารถลดระยะเวลา
การผลิตรวมจาก 16.24 วนั เป็น 8.65 วนัหรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินคา้คงคลงัระหวา่ง
กระบวนการจาก 96.35 ตนัต่อวนั เหลือ 10.62 ตนัต่อวนัหรือคิดเป็นร้อยละ 88.98 

วฒันา  ดวงแป้น (2550) โครงการงานวิจยัอุตสากรรมเร่ือง การวางแผนการผลิต ใน
สายธารคุณค่าของกระบวนการผลิตใส้กรองรถยนต ์เป็นการน าเสนอเทคนิคการออกแบบ สายธาร
คุณค่ากระบวนการผลิตไส้กรองน ้ ามนัเคร่ืองรถยนต์เพื่อเป็นฐานขอ้มูลในการตดัสินใจ ส าหรับ
ผูบ้ริหารในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการเขียนสายธารคุณค่าในกระบวนการ ผลิตปัจจุบนั 
เพื่อค้นหาสาเหตุของความสูญเปล่าท่ี เกิดข้ึนในกระบวนการ ประยุกต์ใช้เทคนิค การว ัด
ประสิทธิภาพโดยรวมเคร่ืองจกัร และใชเ้ทคนิคการวางแผนความตอ้งการวสัดุ ในสายธาร การผลิต
ไส้กรองรถยนต์ด้วยระบบการวางแผนการผลิตแบบดึง เพื่อตอบสนองความต้องการขั้น ต้นท่ี
แทจ้ริงของสายธารประกอบ ผลสรุปวา่สามารถควบคุมปริมาการผลิตช้ินส่วนดว้ยจงัหวะ การผลิต
ท่ีใกลเ้คียงกวา่เดิมร้อยละ 40.8  เม่ือเทียบกบัการผลิตแบบเดิม สามารถรถเวลาน าใน กระบวนการ
ผลิตลงร้อยละ 9.75 รวมถึงลดงานระหวา่งกระบวนการลงร้อยละ 12.5 เม่ือเปรียบ เทียบในสายธาร
คุณค่าก่อนปรับปรุง 

ชนะชัย  อุทวราพงศ์ ( 2551) ศึกษาการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาห 
กรรมการออกแบบตามค าสั่งซ้ือ เป็นการประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมการออก แบบ
ตามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงการวิจัยน้ีได้เลือกอุตสาหกรรมผลิตสวิตซ์เกียร์ เป็นกรณีวิจยั เน่ืองจากเป็น 
อุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบตามตามค าสั่งซ้ือ ใช้เคร่ืองมือการผลิตแบบลีน คือแผนผงัสายธาร 
แห่งคุณค่าจะช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต และแบบจ าลองสถานการณ์ จะใชว้ิเคราะห์ 
ทางเลือก ประเมิน และพฒันาแผนผงัสายธารคุณค่า งานวิจยัน้ีจะใช้แบบจ าลองสถานการณ์มา 
วิเคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 2 ปัจจยั ได้แก่ กลุ่มการผลิต การไหลท่ีละช้ิน จากผลงานการจ าลอง 
สถานการณ์ ขจดัความสูญเปล่าสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวม จาก 10 วนั มาเป็น 8.4 วนั หรือ 
คิดเป็นร้อยละ 16 จากนั้นน ามาสร้างสายธารคุณค่าอนาคต 

ประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ และ บุตรี ลกัษณาปัญญากูล ( 2551) ศึกษาการปรับปรุง 
กระบวนการผลิตกระจกดว้ยการผลิตแบบลีน วตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตกระจก 
ดว้ยการผลิตแบบลีน ขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัประกอบดว้ยศึกษากระบวนการผลิตกระจก นิรภยั
เทมเปอร์ วิเคราะห์กระบวนการผลิตดว้ย VSM-Current State ก าหนดมาตรการปรับปรุง แกไ้ขดว้ย
เคร่ืองมือลีน ไดแ้ก่การจดัสมดุลสายการผลิต การด าเนินกิจกรรม 3 ส การบ ารุงรักษา ด้วยตนเอง 
และการควบคุมดว้ยสายตา แสดงผลการปรับปรุงดว้ย VSM-Future State ผลการ ด าเนินงานวิจยั
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พบว่า แผนภาพสายธารคุณค่าในปัจจุบนัของกระบวนการผลิตกระจก มีเวลาผลิต รวมทั้งหมด 
เท่ากบั 14.4 วนั 2,345 วินาที เน่ืองจากเดิม WIP ในกระบวนการผลิตมากเกินไป เท่ากบั 5,046 ช้ิน 
และเม่ือท าการปรับปรุงการผลิต โดยการจดัสมดุลสายการผลิต สามารถลดเวลา ในการผลิตรวมทั้ง
หมดเหลือ 1.77 วนั กบั 2,265 วินาที และเกิด WIP ในกระบวนการผลิตเท่ากบั 642 ช้ิน ท าให้
สามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตและลดเวลาในการส่งมอบได ้

ศิริวตัน์  พลอยทบัทิม (2552) ไดท้  าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย ใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาแผนการผลิตทรานซ์บิตเตอร์ 2 บริษทั ฟาบริเนท จ ากดั หลงัจาก
ท่ีไดท้  าการลดและก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ท าให้เวลาน าในการผลิตโดย รวมจาก 
3.8282 วนั เหลือเพียง 3.3199 วนั สามารถลดเวลาน าการผลิตในกลุ่มกระบวนการ ประกอบช้ินส่วน
หลกัทางดา้นหนา้ไดถึ้ง 0.51 วนั เพิ่มอตัราผลผลิตจาก 0.62 ช้ินงานต่อ 1 ชม. แรงงานทางตรงคิด
เป็นร้อยละ 11.29 

วรวิทย ์ คุ ้มทวีกิจ (2553) ได้ท าการศึกษา การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช ้
เทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาแผนกการผลิตทรานซ์มิตเตอร์ 2 ในพื้นท่ีคาวิต้ี บริษทั ฟาบริ
เนท จ ากดั หลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตดงักล่าวท าให้เวลาน าในการผลิตโดยรวมลด ลงจาก 
3.5435 วนั เหลือเพียง 3.0262 วนั นอกจากนั้นอตัราผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 0.62 ช้ินงานต่อ    1 ชัว่โมง
แรงงานทางตรงเป็น 0.69 ช้ินงานต่อ 1 ชัว่โมงแรงงานทางตรง 



บทที ่ 3 

วธีิด าเนินการ      
 
 

 การศึกษาโดยอิสระ เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการประยุกต์ใช้แผนผงั 
สายธารคุณค่า : กรณีศึกษา สายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ศรีทองอีเล็คโทร
เคมีเคิ้ลในคร้ังน้ีได้น าแผนผงัสายธารแห่งคุณค่ามาประยุกต์ใช้เพื่อให้ได้แนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการผลิตรายละเอียดในการด าเนินการวจิยัในหวัขอต่าง ๆ ดงัน้ี 

 1. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 2. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษา 

 3. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 4. แนวทางการด าเนินการศึกษา 
 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 

 ประชากรท่ีใช้ในการศึกษาคือช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต์  ตั้งแต่การเขา้มา
ของวตัถุดิบจนกระทัง่การจดัส่งให้แก่ลูกคา้ วิธีการไหลของขอ้มูลท่ีใชก้ารผลิต และความตอ้งการ
ของลูกคา้ การศึกษาคร้ังน้ีไดท้  าการศึกษาในเดือนตุลาคม-ธนัวาคม พ.ศ.2555 ซ่ึงเป็นช่วงเวลาก่อน
การปรับปรุงกระบวนการผลิตและเป็นช่วงเวลาท่ีกระบวนการผลิตนั้นอยูใ่นสภาวะปกติ และเดือน
มกราคม-กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2556 เป็นช่วงเวลาหลงัการปรับปรุงกระบวนการโดยการประยุกตใ์ชส้าย
ธารคุณค่า โดยรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัรอบการผลิตในแต่ละกระบวนการของช้ินงานและเวลาน าใน
การผลิตโดยรวมของสายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์  
 

2. เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
 

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดใ้ช ้แผนผงัสายธารแห่งคุณค่า มาประยุกตใ์ช้
ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต์ เพื่อใช้เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยมองเห็นภาพ
สถานะของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต์ ในปัจจุบนั และท าการจ าแนก
กิจกรรมในแต่ละกระบวนการออกเป็นกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่ม, กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่มีคุณค่า



49 

เพิ่ม, กิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพิ่มพร้อมทั้งระบุเวลาในแต่ละกิจกรรม จ านวนคนงานในแต่ละกิจกรรม 
และท าการจ าแนกประเภทเป็นการด าเนินการ (operation) การตรวจสอบ (inspection) การขนส่ง 
(transportation) และการจดัเก็บ (storage) เม่ือจ าแนกกิจกรรมและประเภทเหล่าน้ีออกแลว้ จะน ามา
วิเคราะห์หาความสูญเปล่า (waste) ออกจากกระบวนการผลิต ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ไดแ้ก่ 
(1) การผลิตเกินความจ าเป็น (2) สินคา้คงคลงั (3) การเคล่ือนยา้ย (4) กระบวนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น
หรือไม่เหมาะสม (5) ของเสีย (6) การรอคอย (7) การเคล่ือนท่ีโดยไม่จ  าเป็น 

 จากนั้นรายละเอียดขา้งตน้มาใช้เป็นขอ้มูลประกอบในการสร้างแผนผงักระบวนการ
ผลิตจ าแนกตามกิจกรรม แลว้จึงท าการวิเคราะห์กิจกรรมแต่ละกิจกรรมโดยใช้หลกัการวิเคราะห์
แผนผงัสายธารคุณค่าต่อไป 

 หลงัจากได้แผนผงัสถานการณ์ปัจจุบนัของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์
ภายในรถยนต ์แลว้ท าการศึกษาระยะเวลารวมทั้งหมดของกระบวนการตั้งแต่กระบวนการรับวตัลุ
ดิบเขา้สู่โรงงานไปจนถึงกระบวนการเคล่ือนยา้ยสินคา้เขา้สู่คลงัสินคา้ของบริษทั ท าการวิเคราะห์
กิจกรรมเพื่อก าจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ 
เพื่อใหไ้ดก้ระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ใหม่หรือกระบวนการผลิตท่ีควรจะ
เป็น และน ามาวาดแผนผงัสถานการณ์อนาคตพรอมทั้งเปรียบเทียบแผนผงัสถานการณ์ปัจจุบนัและ
สถานการณ์อนาคตใช้ดชันีช้ีวดัดา้นรอบระยะเวลารวมของกระบวนการผลิต พร้อมทั้งเสนอแนะ
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์
 

3. การเกบ็รวมรวมข้อมูล 
 
 3.1  เป็นการเกบ็ข้อมูลเบือ้งต้นของ ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ศรีทองอเีลค็โทรเคมีเคิล้โดยท า
การเกบ็ข้อมูลดังนี้ 

  3.1.1  การสังเกต (Observation) สังเกตการณ์ปฏิบติังานในกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ เพื่อท าใหท้ราบถึงขั้นตอนการด าเนินงาน เพื่อท าการวาด
แผนผงัสายธารคุณค่าและท าการจ าแนกกิจกรรมออกจากกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์
ภายในรถยนต ์ เช่น การจบัเวลาการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝา
ครอบเกียร์ภายในรถยนต ์ 

3.1.2  การเก็บข้อมูลด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) โดยการ
สัมภาษณ์ ผูบ้ริหารในส่วนโครงสร้างบริษัทสัมภาษณ์พนักงานภายในบริษัท ท่ีเก่ียวข้องกับ
กระบวนการผลิตตั้งแต่วตัถุดิบเขา้สู่โรงงาน ส้ินสุดท่ีกระบวนการเก็บสินคา้ในคลงัสินคา้ส่งไปยงั
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ลูกคา้ เพื่อใหท้ราบถึงขั้นตอนการด าเนินงาน ขอ้มูลดา้นวิธีการขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน
ในแต่ละขั้นตอนการผลิตและข้อมูลด้านเวลาท่ีใช้ในการปฏิบติังานของแต่ละขั้นตอนการผลิต 
เพื่อใหท้ราบถึงขั้นตอนการด าเนินงานและระยะเวลาท่ีใชไ้ปในแต่ละกิจกรรม 

3.2  ข้อมูลทุติยภูมิ (secondary data) 
 เป็นขอ้มูลเก่ียวกบัประวติัความเป็นมา การด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษาขอ้มูล

เก่ียวขอ้งกบัการผลิต เก็บขอ้มูลเอกสารท่ีเก่ียวขอ้งวิทยานิพนธ์รายงานการวิจยับทความ และเวบ็
ไซส์ท่ีเก่ียวข้อง การเก็บขอ้มูลและศึกษาดังกล่าวจะน ามาสู่การวิเคราะห์สภาพปัญหาต่าง ๆ ท่ี
เกิดข้ึนใน กระบวนการผลิต เพื่อท าการศึกษาวเิคราะห์กิจกรรมการด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป 
 

4. การวเิคราะห์ข้อมูล 
 

 ในส่วนน้ีจะอธิบายถึงแนวคิดและขั้นตอนของวิธีการด าเนินการวิจยั โดยเร่ิมจาก
วิธีการเลือกสายการคุณค่าเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ขั้นตอนวิธีในการด าเนินวิจยั 
รวมถึงอธิบายวธีิการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัและอนาคต 

 
 4.1  วธีิการเลอืกสายธารคุณค่าเพือ่ปรับปรุง 

  การเลือกสายธารคุณค่าเพื่อปรับปรุง เพื่อช่วยในการตดัสินใจไดว้า่ สายธารคุณค่า
ใดท่ีจะเป็นเป้าหมายเพื่อการปรับปรุงมี 2 วธีิดงัน้ี 

  4.1.1  การวเิคราะห์เชิงปริมาณของผลติภัณฑ์ (Product-Quantity Analysis) 
     การวิเคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภัณฑ์จะแสดงส่วนผสมผลิตภัณฑ ์

(Product Mix) ออกมาในภาพท่ีของแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ซ่ึงแผนภูมิน้ีจะอธิบายถึงกฎของ
พาเรโตด้วยภาพ หรือท่ีรู้จกักนัในนาม "กฎ 20:80" และช่วยแยก "ส่วนน้อยท่ีส าคญั" ออกจาก 
"ส่วนมากท่ีไม่ส าคญั" แผนภูมิจะแสดงให้เห็นถึงวิธีการกระจายผลิตภณัฑ์ท่ีแตกต่างกนัในปริมาณ
รวมทั้งหมด ดว้ยสมมติฐานท่ีวา่ ผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณการผลิตท่ีสูงกวา่ควรจะเป็นเป้าหมายส าหรับ
ท าการปรับปรุงเป็นอนัดบัแรก ในการวเิคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑ์จะตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอน
เหล่าน้ี 

    1)  หาขอ้มูลปริมาณการผลิตในช่วง 3 - 6 เดือน 
   2)  เติมปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑ์แต่ละตวั (โดยเรียงจากมากสุดไป

นอ้ยสุด) ลงบนรายการ การวเิคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑ์ (ดูตารางท่ี 3.1) 
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ตารางที ่ 3.1  ตวัอยา่งรายการการวเิคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑ ์
 

วเิคราะห์การผลติเชิงปริมาณของผลติภัณฑ์ 

ล าดบั รายการ ปริมาณ ปริมาณสะสม เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์ สะสม 
1 A 520,000 520,000 43.3 43.3 
2 B 440,000 960,000 36.7 80.0 
3 C 90,000 1,050,000 7.5 87.5 
4 D 70,000 1,120,000 5.8 93.3 
5 E 50,000 1,170,000 4.2 97.5 
6 F 30,000 1,200,000 2.5 100.0 

 
 3)  สร้างแผนภูมิพาเรโต (ดูภาพท่ี 3.1) ตวัอยา่งโดยใชข้อ้มูลจากแผนงาน

การวเิคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑ์ 

 
 

ภาพท่ี  3.1  แผนภูมิพาเรโต-ตวัอยา่งการวเิคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑท่ี์อตัราส่วน 20:80 
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   4)  วเิคราะห์ส่วนผสมผลิตภณัฑ ์
 จากตวัอยา่งท่ีแสดงในภาพท่ี 3.1 ปริมาณรวมของผลิตภณัฑ ์2 รายการ คือ A และ B 

นั้นเกือบถึง 80% ของปริมาณการผลิตทั้งหมด ถา้ผลิตภณัฑ์มีอตัราส่วนทางดา้นปริมาณประมาณ 
20:80 (20% ของผลิตภณัฑ์ประเภทต่างๆ ท าให้เกิดการผลิตช้ินส่วนเป็นสัดส่วน 80% ของปริมาณ
รวมทั้งหมด) นั่นแสดงว่า เป็นส่วนผสมผลิตภณัฑ์แบบ "หลากหลายต ่า" (Low-Variety) แต่ 
"ปริมาณการผลิตสูง" (High-Volume) ซ่ึงควรจะมุ่งปรับปรุงท่ีสายธารคุณค่านั้น ในตวัอยา่งน้ี สาย
ธารคุณค่าท่ีเป็นเป้าหมายควรจะเป็นกระบวนการใดกระบวนการหน่ึงหรือหลายๆ กระบวนการท่ี
ท าการผลิต ผลิตภณัฑ ์A และ B 

 ถ้าการวิ เคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภัณฑ์ แสดงอัตราส่วนออกมาเป็น 40:60 
(ผลิตภณัฑ์ประเภทต่างๆ 40% หรือมากกว่านั้น ท าให้เกิดการผลิตช้ินส่วนเป็นสัดส่วน 60% ของ
ปริมาณรวมทั้ งหมด) นั้น จะบ่งช้ีว่า ส่วนผสมของผลิตภณัฑ์มี "ความหลากหลายสูง" (High-
Variety) แต่ "ปริมาณการผลิตแต่ละประเภทต ่า" (Low-Volume) ตามภาพท่ี 3.2 แสดงให้เห็นว่า
ทางเลือกยงัไม่ชดัเจน อาจจะตอ้งมีการวเิคราะห์อยา่งอ่ืนเพิ่มเติม 

 

 
 

ภาพท่ี  3.2  แผนภูมิพาเรโต - ตวัอยา่งการวเิคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑท่ี์อตัราส่วน 40:60 
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  4.1.2  การวิเคราะห์เส้นทางของผลิตภัณฑ์ (Product-Routing Analysis) ถา้การ
วิเคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑ์ระบุว่าอตัราส่วน 40:60 ตอ้งใช้การวิเคราะห์เส้นทางของ
ผลิตภณัฑช่์วยเลือกสายธารคุณค่าเป้าหมายในการวเิคราะห์เส้นทางของผลิตภณัฑ์ตอ้งสร้างแผนภูมิ
ท่ีแสดงให้เห็นว่า ผลิตภัณฑ์หรือช้ินงานใดบ้างท่ีมีเส้นทางของกระบวนการท่ีคล้ายคลึงกัน 
ผลิตภณัฑท่ี์มีขั้นตอนการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรหรือมีการปฏิบติัการแบบเดียวกนัโดยมีการเรียงล าดบั
การผลิตท่ี ต่อเน่ืองเหมือนกนันั้น ถือวา่เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีน่าจะน ามารวมกนัเขา้เป็นตระกูลผลิตภณัฑ์
เดียวกนัได ้

 
ตารางที ่ 3.2  ตวัอยา่งล าดบัการปฏิบติังานโดยเรียงตามปริมาณการผลิต  
 

เรียงล าดับตามปริมาณการผลติ 

ปริมาณ ผลติภัณฑ์ กระบวนการผลติ 
400,000 A Inj C A  Ins p 
330,000 B Inj C A T Ins p 
200,000 C Inj C  T Ins p 
120,000 D Inj C A T Ins p 
90,000 E Inj C A T Ins p 
60,000 F Inj  A T Ins p 

Inj= ฉีด, C = ตดัครีบ, A = ประกอบ, T = ทดสอบ, Ins = ตรวจสอบ P = บรรจุ 
 
  การวเิคราะห์แบบเส้นทางของผลิตภณัฑต์อ้งปฏิบติัตามขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
  1)  เร่ิมตน้ดว้ยการแสดงล าดบัของกระบวนการ (ล าดบัการปฏิบติัการ) ของ

ผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิด โดยเรียงตามปริมาณการผลิตดงัตารางท่ี 3.2 
  2)  รวมผลิตภณัฑ์ท่ีมีเส้นทางของกระบวนการเหมือนกนัเขา้ไวด้ว้ยกนัดงัแสดง

ในตารางท่ี 3.3 
  3)  วเิคราะห์การผสมผสานเส้นทางของกระบวนการ 
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ตารางที ่ 3.3  ตวัอยา่งล าดบัการปฏิบติังานโดยเรียงตามกระบวนการเพื่อบ่งช้ีสายธารคุณค่า 
 

จดักลุ่มตามกระบวนการผลิต 
ปริมาณ ผลิตภณัฑ์ กระบวนการผลิต 
330,000 B Inj C A T Ins p 
120,000 D Inj C A T Ins p 
90,000 E Inj C A T Ins p 
400,000 A Inj C A  Ins p 
200,000 C Inj C  T Ins p 
60,000 F Inj  A T Ins p 

Inj= ฉีด, C = ตดัครีบ, A = ประกอบ, T = ทดสอบ, Ins = ตรวจสอบ P = บรรจุ 
 
 จากตวัอยา่งตารางท่ี 3.3 แสดงวา่ผลิตภณัฑ์ B,D และ E มีเส้นทางของกระบวนการท่ี

เหมือนกนั เน่ืองจากผลิตภณัฑ์เหล่าน้ีใช้การปฏิบติัการร่วมกนั อาจจะตอ้งมุ่งความสนใจในการ
ปรับปรุงไปท่ีสาย ธารคุณค่าท่ีเป็นเส้นทางท่ีใชใ้นการผลิต B,D และ E ก็ได ้แต่อยา่งไรก็ตามก็ยงัมี
เส้นทางอ่ืนๆท่ีน่าพิจารณาอีก 

 การผสมผสานของผลิตภณัฑ์กลุ่มใดท่ีแสดงให้เห็นวา่ ควรจะตั้งเป้าเพื่อปรับปรุงสาย
ธารคุณค่าใด ส่วนมากแลว้เป็นไปไดอ้ย่างยิ่งวา่จะตอ้งพิจารณาจากหลายๆปัจจยั เช่น ผลิตภณัฑ์ท่ี
ลูกคา้ไดส้ัญญากนัไวว้่าจะมีการท าธุรกิจกนัเพิ่มมากข้ึน โดยมีเง่ือนไขของการจดัส่งในปีหน้าว่า 
จะตอ้งลดราคาช้ินงานท่ีจะส่งให้อยู่ในปัจจุบนัน้ีลง 5% มีการส่งมอบสินค้าตรงเวลา (On-time 
Delivery) 100% และไม่มีขอ้บกพร่อง (Zero Defect) ภายใตส้ภาพแวดลอ้มเหล่าน้ีอาจจะเลือกท่ีจะ
เนน้ความพยายามในการปรับปรุงไปท่ีสายธารคุณค่าท่ีมีปริมาณการผลิตต ่า 

 
  4.2  วธีิการด าเนินการปรับปรุง 

   ในงานวจิยัน้ีเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการจดัการสายธารคุณค่า
โดยการคน้หาความสูญเปล่าของสายการผลิตจากแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั แล้วจึง
เสนอแนะแนวการการแกไ้ขปรับปรุง โดยการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือของลีน พร้อมทั้งสร้างแผนผงั
สายธารคุณค่าสถานะอนาคต เพื่อเป็นเป้าหมายในการด าเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
จากนั้นจึงด าเนินการปรับปรุงและน าผลการปรับปรุงมาเปรียบเทียบผลการด าเนินงานท่ีไดถ้า้ผล
การด าเนินงานไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้จะยอ้นกลบัมาหาแนวทางในการแกไ้ขใหม่ จนกระทัง่ผล



55 

การปรับปรุงเป็นไปตามเป้าหมายจึงน ามาจดัท าเป็นมาตรฐานในการท างานต่อไป โดยขั้นตอน
วธีิการด าเนินการปรับปรุงดงัน้ี 

 

                                    
 

ภาพท่ี  3.3  แสดงวธีิการด าเนินการปรับปรุง 
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  1. ศึกษาและเกบ็ข้อมูลจากพืน้ทีจ่ริง 
  เร่ิมตน้จากการศึกษาเส้นทางการไหลของขอ้มูล วตัถุดิบ ตลอดจนสินคา้ส าเร็จรูป

ว่าเร่ิมตน้จากท่ีใดและไปส้ินสุดท่ีกระบวนการไหน จากนั้นจึงศึกษาปริมาณความตอ้งการสินคา้
ของลูกคา้ ความตอ้งการปริมาณวตัถุดิบแต่ละประเภท เวลาน าในการด าเนินการแลว้จึงศึกษาขอ้มูล
ของฝ่ายผลิตในเร่ืองของความสามารถในการผลิต ขอ้มูลเคร่ืองจกัร ขอ้มูลระดบัสินคา้คงคลงั และ
ขอ้มูลเวลาในการจดัส่ง เพื่อท่ีสามารถน าขอ้มูลต่างๆเหล่าน้ีมาใชเ้พื่อวาดภาพแผนผงัสายธารคุณค่า
สถานะปัจจุบนั 
  2. สร้างแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน 

  เป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตท่ีแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและการไหล
ของขอ้มูลในกระบวนการผลิตท่ีก าลงัด าเนินการอยูใ่นปัจจุบนั เพื่อท าให้มองเห็นถึงความสูญเปล่า
ต่างๆท่ีซ่อนอยู ่และหาทางก าจดัออกไป การวาดแผนภูมินั้นจะใชส้ัญลกัษณ์แทนความหมายต่างๆ 
และในแต่ละสัญลกัษณ์จะมีตารางเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น ในกระบวนการผลิต ข้อมูลท่ีตอ้ง
บนัทึก เช่น รอบเวลา เวลาในการติดตั้งเคร่ือง และจ านวนคนในแต่ละขั้นตอนการผลิต เป็นตน้ 
  3. ระบุความสูญเปล่าในกระบวนการ 

  เม่ือได้แผนภาพสถานการณ์ปัจจุบันในการผลิตท่ีเสร็จสมบูรณ์แล้ว สามารถ
พิจารณาไดว้า่มีความสูญเปล่าประเภทใดเกิดข้ึนตรงจุดไหนของกระบวนการ เช่น มีสินคา้คงคลงัท่ี
มากเกินความจ าเป็น (Overproduce) มีการรอคอยเกิดข้ึน (Idle time) หรือมีการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น 
(Unnecessary Motions) เป็นตน้ 
  4. แนวทางการปรับปรุง 

  เม่ือพบความสูญเปล่าต่างๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการแล้วก็จะตอ้งหาวิธีการก าจดั
ออกไป โดยใช้ เคร่ืองมือตามแนวคิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการก าจดัความสูญเปล่าท่ีพบ เช่น 
การปรับปรุงระบบคมับงั, การปรับเรียบการผลิต โดยใชก้ารท างานแบบ one-piece-flow การศึกษา
การเคล่ือนไหว รวมถึงการปรับปรุง line layout หรือเคร่ืองมืออ่ืนๆของลีนตามความเหมาะสมของ
แต่ละกระบวนการ และแต่ละความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 
  5. สร้างแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 

  เป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุง โดยการก าจดัความสูญ
เปล่าต่างๆ ออกไปตามเคร่ืองมือท่ีวางแผนไว ้จากนั้นจึงไดเ้ป็นแผนภาพสถานะการผลิตในอนาคต 
ซ่ึงแผนภาพน้ี จะสามารถเปล่ียนแปลงและยืดหยุ่นได ้โดยการปรับปรุงน้ีจะท าให้ขอ้มูลต่างๆ ท่ี
เก่ียวขอ้งเปล่ียนแปลงไปดว้ย เช่น เวลาน ารอบการผลิต เป็นตน้ รวมถึงค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิตก็จะตอ้งเปล่ียนแปลงไปดว้ย 
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  6. ด าเนินการปรับปรุง 
  เป็นขั้นตอนท่ีลงมือจริง ในการด าเนินการปรับปรุงเพื่อก าจดัความสูญเปล่าออกไป 

โดยใชเ้คร่ืองมือตามแนวคิดแบบลีนท่ีวางแผนไวใ้นขอ้ 4 มาประยุกตใ์ช ้โดยจะด าเนินการปรับปรุง
ในแต่ละกระบวนการตามแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคตท่ีไดว้าดไว ้
  7. วเิคราะห์และเปรียบเทยีบ 

  ทบทวนผลการปรับปรุงวา่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีเขียนไวใ้นแผนผงัสายธารคุณค่า
สถานะอนาคตหรือไม่ ถา้ไม่ไดก้็วิเคราะห์หาสาเหตุและหาวิธีปรับปรุงใหม่จนกระทัง่ผลท่ีไดรั้บ
เป็นไปตามเป้าหมายท่ีตั้งไวจ้ากนั้นจึงท าการเปรียบเทียบค่าประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตท่ีวดั
ไดจ้ากการปรับปรุงก่อนและหลงัการปรับปรุง เพื่อแสดงผลท่ีไดรั้บจากการด าเนินงาน 
  8. สรุปและเสนอแนะ 
   เม่ือผลจากการวิเคราะห์และเปรียบเทียบออกมาเป็นไปในตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้จึง
ท าการสรุปผลการด าเนินงานท่ีผ่านมารวมถึงท าการเสนอแนะข้อคิดเห็นถึงส่ิงท่ีพบจากการ
ด าเนินงาน เพื่อสามารถใชเ้ป็นแนวทางในการขยายผลเพื่อน าไปใชก้บัสายการผลิตอ่ืนๆต่อไป 



บทที ่ 4 

ผ                    
 
 

1. ก                                    
  
  ในการด าเนินการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีจะน ามาปรับปรุงนั้ นจะท าการเลือกกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด โดยเลือกจากปริมาณการผลิตสูงท่ีสุด การเลือกผลิตภณัฑ์ท่ีจะ
ท าการปรับปรุง จะท าการเลือกจากยอดการผลิตในช่วง 3 เดือนท่ีผ่านมาตั้งแต่เดือน ตุลาคม – 
ธนัวาคม 2555  ไดค้่าดงัตารางและกราฟท่ีแสดงดงัดา้นล่าง 

 
ตารางที ่ 4.1  ปริมาณการผลิตโดยเฉล่ียของผลิตภณัฑ์ 
 

วเิคราะห์การผลติเชิงปริมาณของผลติภัณฑ์ 

อนัดบั รายการผลติภณัฑ์ ปริมาณ ปริมาณสะสม เปอร์เซ็นต์ 
เปอร์เซ็นต์
สะสม 

1 TGT91271019  BEZEL 13,000  13,000  6.99 6.99 
2 EX DIAL (51) 12,500  25,500  6.72 13.71 
3 HANDLE TRIM  11,778  37,278  6.33 20.04 
4 H-DEC-R-NW-09  11,117  48,395  5.98 26.02 
5 H-DEC-F-NW-09  11,117  59,512  5.98 32.00 
6 HANDLE CR HR-821F,833F  11,037  70,549  5.93 37.93 
7 HANDLE C HR-815C 10,659  81,208  5.73 43.67 
8 HANDLE C-F HR-821F,853F 10,615  91,823  5.71 49.37 
9 PAD PRINTING PUSHER 1S98 10,163  101,985  5.46 54.84 
10 BODY S/L 675 DH  RH 9,313  111,299  5.01 59.85 
11 1S98 1S98 NO.2 9,086  120,384  4.89 64.73 
12 BODY S/L 675 DH  LH 8,960  129,344  4.82 69.55 
13 VF-HAN-K2U 7,993  137,337  4.30 73.85 
14 1S98 1S98 NO.1 7,205  144,541  3.87 77.72 
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ตารางที ่ 4.1  (     
 

วเิคราะห์การผลติเชิงปริมาณของผลติภัณฑ์ 

อนัดบั รายการผลติภณัฑ์ ปริมาณ ปริมาณสะสม เปอร์เซ็นต์ 
เปอร์เซ็นต์
สะสม 

15 COVER HANDLE HD300 5,038  149,579  2.71 80.43 
16 RIM HEAD LIGHT 4,991  154,570  2.68 83.11 
17 RIM TAIL LIGHT 4,814  159,383  2.59 85.70 
18 COVER HANDLE 1 4,209  163,592  2.26 87.96 
19 PANEL 4,117  167,709  2.21 90.18 
20 R-HAN-K2U 3,520  171,229  1.89 92.07 
21 Z002-215-01-OS  2,823  174,052  1.52 93.59 
22 Z002-215-02-OS  2,722  176,774  1.46 95.05 
23 Z002-315-01-OS  2,498  179,272  1.34 96.40 
24 SPEAKER BEZEL ;S/D DR  2,478  181,749  1.33 97.73 
26 BAR GRILLE RAD CHEVY  1,858  185,975  1.00 100.00 
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ภาพท่ี  4.1  แสดงปริมาณผลิตโดยเฉล่ีย 3 เดือน ตุลาคม - ธนัวาคม  2555 
 

 ซ่ึงเม่ือดูจากปริมาณการผลิตท่ีผา่นมาพบว่าช้ินส่วนฝาครอบเกียร์รุ่น TGT91271019  
BEZEL เป็นกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุดเม่ือเทียบกบัผลิตภณัฑอ่ื์นๆ แต่เม่ือดูจากการ
วิเคราะห์เชิงปริมาณของผลิตภณัฑ์ แสดงอตัราส่วนออกมาเป็น 40:60 (ผลิตภณัฑ์ประเภทต่างๆ 
40% หรือมากกวา่นั้น ท าใหเ้กิดการผลิตช้ินส่วนเป็นสัดส่วน 60% ของปริมาณรวมทั้งหมด) บ่งช้ีวา่ 
ส่วนผสมของผลิตภณัฑ์มี "ความหลากหลายสูง" (High-Variety) แต่ "ปริมาณการผลิตแต่ละ
ประเภทต ่า" (Low-Volume)  

 พบวา่ปริมาณการผลิตเพียงอยา่งเดียวไม่เพียงพอในการพิจารณาเลือกผลิตภณัฑจึ์งตอ้ง
ศึกษาขอ้มูลดา้นอ่ืนประกอบเพิ่มเติม  
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ตารางที ่ 4.2  ล าดบัการปฏิบติังานโดยเรียงตามกระบวนการ 
 

อนัดับ รายการผลติภัณฑ์ ปริมาณ 

Process 

Incoming 
Check 

Injec
tion 

Chrome 
Plating 

Inspe
ction  

Felt  

1 TGT91271019  BEZEL 13000        

2 EX DIAL (51) 12500         

3 HANDLE TRIM  11778   
 

    

4 H-DEC-R-NW-09  11117         

5 H-DEC-F-NW-09  11117         

6 HANDLE CR HR-821F,833F  11037          

7 HANDLE C HR-815C 10659         

8 HANDLE C-F HR-821F,853F 10615         

9 
PAD PRINTING PUSHER 
1S98 

10163  
  

   
  

10 BODY S/L 675 DH  RH 9313   
 

    

11 1S98 1S98 NO.2 9086         

12 BODY S/L 675 DH  LH 8960   
 

    

13 VF-HAN-K2U 7993       
 

14 1S98 1S98  NO.1 7205         

15 COVER HANDLE HD300 5038         

16 RIM HEAD LIGHT 4991   
 

    

17 RIM TAIL LIGHT 4814   
 

    

18 COVER HANDLE 1 4209   
 

    

19 PANEL 4117   
 

    

20 R-HAN-K2U 3520         

21 Z002-215-01-OS 2823   
 

    

22 Z002-215-02-OS  2722   
 

    

23 Z002-315-01-OS  2498   
 

    

24 
SPEAKER BEZEL ;S/D DR 
TRIM 

2478   
 

  
  

25 Z002-315-02-OS 2368   
 

    

26 BAR GRILLE RAD CHEVY 1858   
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  เม่ือศึกษาล าดับการปฏิบัติงานโดยเรียงตามกระบวนการข้อมูลพบว่าผลิตภัณฑ ์
TGT91271019  BEZEL มีกระบวนการทั้งฉีดพลาสติด  ชุบโครเมียมและงานติด Felt ซ่ึงการติด 
Felt เป็นคอขวดหน่ึงในกระบวนการ รวมทั้งลูกคา้มี Potential เติบโต จากขอ้มูลทั้งหมดพบว่า
ผลิตภณัฑ์ TGT91271019  BEZEL มีความส าคญัเพียงพอในการด าเนินการปรับปรุงขอ้มูล
ผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการผลิต  

 ข้อมูลผลติภัณฑ์ 
  กระบวนการผลิต TGT91271019  BEZEL ท่ีท  าการศึกษานั้นเป็นกระบวนการฉีดข้ึน

รูปพลาสติกและชุบโครเมียม เป็นช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ ซ่ึงจะประกอบติดอยูบ่ริเวณดา้นบนของชุด
เกียร์ Automatic เพื่อความสวยงาม 

 

 
ก่อนชุบ                                        หลงัชุบโครเมียม 

 
ภาพท่ี  4.2  ตวัอยา่ง ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ รุ่น TGT91271019  Bezel 

 
 ขั้นตอนกระบวนการผลติ   

  ในกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์รถยนตร์ รุ่น TGT91271019  Bezel นั้น
ประกอบดว้ยขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

 1. รับเข้าและตรวจสอบวตัถุดิบ 
 ขั้นตอนการตรวจรับวตัถุดิบนั้นเร่ิมจากการตรวจสอบจ านวนคุณภาพของบรรจุ

ภณัฑ์และความถูกตอ้งให้ตรงกบัใบส่งสินคา้ จากนั้นท าการส่งต่อให้ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ท าการ
ตรวจสอบชนิดและเอกสารรับรองคุณภาพวตัถุดิบจากผูผ้ลิต และท าการรับรองการตรวจรับและ
บนัทึกเอกสารการตรวจรับแลว้น าส่งแผนกต่อไป 
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2. จัดเกบ็วตัถุดิบ เพือ่รอการเบิกจ่าย 
  แผนกสโตร์วตัถุดิบ ท าการตรวจสอบวา่วตัถุดิบผ่านการตรวจสอบจากแผนก

คุณภาพแลว้ ก็ท  าการจดัเก็บเขา้ให้ตรงตามพื้นท่ีท่ีก าหนด โดยท าการเรียงล าดบัโดยใช้ระบบ เขา้
ก่อน-ออกก่อน (First In-First Out) และท าการบนัทึกจ านวนท่ีรับเขา้ เพื่อรอการเบิกจ่ายจากฝ่าย
ผลิตต่อไป 

3. การเบิก-จ่ายวตัถุดิบเข้าสายการผลติ 
  ฝ่ายผลิตจะท าการเบิกวตัถุดิบตามชนิดและจ านวนท่ีต้องการ โดยท าการลง

บนัทึกในเอกสารเบิก-จ่ายของแผนกสโตร์วตัถุดิบ เพื่อบนัทึกจ านวนการใชง้านของวตัถุดิบ และ
แผนกสโตร์วตัถุดิบ จะท าการจ่ายให้กบัฝ่ายผลิตท่ีมาเบิกตามชนิดและจ านวนท่ีตอ้งการไปใช้ใน
การผลิตต่อไป 
  4. กระบวนการฉีดขึน้รูป (Injection) 

  กระบวนการการฉีดข้ึนรูป  TGT91271019  BEZEL นั้นใชเ้คร่ืองฉีดขนาด 100
ตนั โดยฝ่ายผลิตฉีดพลาสติกจะผลิตตามจ านวนกมับงัสั่งผลิต ซ่ึงฝ่ายวางแผนการผลิตเป็นผูก้  าหนด 
จ านวนกมับงัท่ีใชห้มุนเวียนอยูใ่นระบบโดยติดบตัรกมับงัไวก้บักล่องบรรจุช้ินงานฉีด เม่ือมีการ 
เบิกช้ินงานฉีดพลาสติกไปใชก้็จะท าการผลิตโดยฉีดทดแทนเท่ากบัจ านวนกมับงัท่ีถูกเบิกออกไป 

 

 
 

ภาพท่ี  4.3  เคร่ืองฉีด ขนาด 100 ตนั 
 

   BEZEL เป็นช้ินส่วนท่ีประกอบอยู่ดา้นหน้าสุดของฝาครอบเกียร์ ท าหน้าท่ีเป็น
ช้ินส่วน ประกอบเพื่อความสวยงาน ในกระบวนการผลิตใช้เคร่ืองฉีดพลาสติกขนาด 100 ตัน 
หลงัจากกระบวนการฉีดแลว้ได ้BEZEL ดงัแสดงตวัอยา่งช้ินงานตามภาพท่ี 4.4 
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ภาพท่ี  4.4  แสดงช้ินงานฉีด Bezel 
 
 5.  การตรวจสอบคุณภาพงานฉีด 
 การตรวจสอบคุณภาพ โดยพนกังานแผนกควบคุมคุณภาพ (Quality control) หรือ 
QC โดย QC จะท าการตรวจงานตอนเร่ิมเปิดท าการฉีดงานใน 3 ช้ินแรกเพื่อเป็นตวัแทนของเคร่ือง
ฉีดว่า ขนาด ลักษณะ และน ้ าหนักของช้ินงานได้ตรงตามท่ีแบบระบุหรือไม่ ถ้าตรวจสอบแล้ว
ช้ินงานตรงตามมาตรฐานจะท าการอนุญาตให้ฝ่ายผลิตด าเนินงานได ้แต่ถา้ตรวจสอนแลว้พบวา่ไม่
เป็นไปตามมาตรฐานจะแจง้ให้ฝ่ายผลิตท าการปรับแกใ้ห้ถูกตอ้งก่อนเร่ิมผลิต และท าการสุ่มตรวจ
งานช้ินงานตามหน้าเคร่ืองฉีดทุกๆ 2 ชั่วโมง เพื่อเป็นการป้องกนัความเสียหายในกรณีเคร่ืองฉีด
ผิดปกติ ซ่ึงผลกระทบจากความเสียหายท่ีเกิดข้ึนจะน้อยกว่าในกรณีท่ีมีการตรวจสอบแค่ช่วงตน้
และช่วงทา้ยของการท างาน 
 6. จัดเกบ็ช้ินส่วนระหว่างกระบวนการ 

  หลังจากท าการฉีดส่วนประกอบต่างๆแล้ว พนักงานฝ่ายผลิตต้องท าการน า
ช้ินส่วนต่างๆเหล่านั้น จดัเก็บในพื้นท่ีของงานระหว่างกระบวนการโดยแยกตามชนิดของช้ินส่วน
นั้นๆ และระบุวนัท่ีท่ีท าการฉีดข้ึนรูปในแต่ละกล่อง เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการสอบกลบักรณีท่ีอาจ
เกิดปัญหาข้ึนภายหลัง โดยจ านวนในการจดัเก็บช้ินงานระหว่างกระบวนการนั้นจะค านวณให้
เพียงพอต่อการผลิตท่ี 3 วนั 
 7. การเบิก-จ่าย ช้ินส่วนเข้าสายการผลติ 

  ฝ่ายผลิตชุบโครเมียมจะท าการเบิกช้ินงานตามจ านวนท่ีตอ้งการ โดยเร่ิมตน้จาก
แผนการผลิตในแต่ละวนัท่ีออกจากฝ่ายวางแผนการผลิต โดยท าการลงบนัทึกในเอกสารเบิก-จ่าย
ของฝ่ายผลิตฉีดเพื่อบนัทึกจ านวนการใชง้านของช้ินส่วน และฝ่ายผลิตฉีดพลาสติก จะท าการจ่าย
ใหก้บัฝ่ายผลิตชุบโครเมียมท่ีมาเบิกตามชนิดและจ านวนท่ีตอ้งการไปใชใ้นการผลิตต่อไป 
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 8.  กระบวนการชุบโครเมียม 
  หลกัการชุบโครเมียมบนพลาสติก ABS ใช้หลกัการเหมือนกบัการชุบโลหะดว้ย
ไฟฟ้า เพียงแต่เพิ่มขั้นตอนการเตรียมผิวเพื่อท าให้พลาสติกซ่ึงเป็นฉนวนสามารถน าไฟฟ้าได ้แลว้
จึงถึงขั้นตอนการชุบดว้ยไฟฟ้า คือ การชุบทองแดง นิเก้ิล และโครเมียม ตามล าดบั โดยโลหะแต่ละ
ชั้นจะท าหนา้ท่ีร่วมกนัในการป้องกนัช้ินงาน 

  กระบวนการชุบโครเมียมช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ รุ่น TGT91271019  BEZEL  
ก่อนท่ีจะไดช้ิ้นงานส าเร็จรูปบรรจุลงกล่องส่งเขา้คลงัสินคา้ หรือส่งให้ลูกคา้นั้น ช้ินงานตอ้งผ่าน
กระบวนการดงัต่อไปน้ี 

 
 ขั้นตอนท่ี 1 การจบัช้ินงานกบั Jig 
 เป็นขั้นตอนท่ีน าช้ินส่วนตามขั้นตน้โดยใช้อุปกรณ์ช่วยจบัยึด หรือ Jig โดยการ

เรียงช้ินส่วนเขา้ไปใน Jig ซ่ึง Jig น้ีจะไดรั้บการออกแบบมาเป็นพิเศษเพื่อให้รองรับ ช้ินส่วนในแต่
ละต าแหน่งช้ินงานสามารถแสดงไดด้งัภาพท่ี  4.5  

 
 

 
 

ภาพท่ี  4.5  แสดงการจบัช้ินงานเขา้ Jig  
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 ขั้นตอนท่ี 2 การปล่อยช้ินงานเขา้กระบวนการชุบโครเมียม 
 

 
 

ภาพท่ี  4.6  แสดงการปล่อยช้ินงานเขา้ขบวนการชุบโครเมียม 
 
 

 ขั้นตอนท่ี 3 การปลดช้ินงาน 
 

  
 

ภาพท่ี  4.7  แสดงการปลดช้ินงานออกจาก Jig 
 
 9.  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพงาน 
  ขั้นตอนท่ี  1 ขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงานนั้นจะท าการตรวจสอบช้ินงานทุกช้ิน
โดยส่วนงานควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจะท าการตรวจสอบลกัษณะปัญหาชุบต่างๆ ความถูกตอ้งสมบูรณ์
ของงานผวิช้ินงาน โดยการตรวจสอบตามมาตรฐานการตรวจสอบ โดยการตรวจสอบดว้ยสายตา  
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ภาพท่ี  4.8  แสดงการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลงัชุบโครเมียม 
 
 
 ขั้นตอนท่ี  2 การตดัขา  
 

              
 

               ภาพท่ี  4.9  แสดงการตดัขาช้ินงาน Bezel 
 

  ขั้นตอนท่ี 3 กระบวนการติด Felt โดยการน า Felt มีลกัษณะคลา้ยฟองน ามาติด
รอบ ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ Bezel ตรงบริเวณขอบทั้ง 4 ดา้น โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อช่วยลดช่องวา่ง
ใหแ้นวสนิทเม่ือประกอบเขา้กบั ชุดเกียร์ เม่ือติด Felt แลว้จะไดช้ิ้นงานตามภาพท่ี 4.20 
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ภาพท่ี  4.10  แสดงการติด Felt เขา้กบั Bezel 
 

  ขั้นตอนท่ี 4 การบรรจุช้ินงานส าเร็จรูป 
 

 
 

ภาพท่ี  4.11  แสดงการบรรจุช้ินงานส าเร็จรูป 
 
   ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจสอบช้ินงานส าเร็จรูป 

 การตรวจสอบช้ินงานส าเร็จรูปนั้นจะท าการตรวจสอบช้ินงานโดยการสุ่มตรวจโดย
ส่วนงานประกนัคุณภาพ ซ่ึงจะท าการตรวจสอบลกัษณะปัญหางานชุบต่างๆ ความถูกตอ้งสมบูรณ์
ของงาน รวมถึงจ านวนของช้ินงานวา่ครบถว้นตามมาตรฐานการบรรจุในกรณีของกล่อง ท าการติด
ป้ายช้ีบ่งและระบุว่าผ่านการตรวจสอบเรียบร้อยแล้วท่ีด้านขา้งกล่องตามท่ีระบุในมาตรฐานการ
บรรจุ และน าไปวางไวใ้นพื้นท่ีเพื่อรอการน าไปจดัเก็บในพื้นท่ีส าหรับการเก็บสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อ
รอส่งมอบต่อไป 
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 10.  การจัดเกบ็ช้ินงานส าเร็จรูป 
 การจดัเก็บช้ินงานส าเร็จรูปนั้น จะท าหลงัจากท่ีฝ่ายควบคุมคุณภาพไดส่้งต่องาน
ท่ีไดรั้บการตรวจสอบเรียบร้อยแล้วเขา้มาจดัวางในพื้นท่ีส าหรับสินคา้คงคลงั ซ่ึงจ านวนการเก็บ
รักษาสินคา้ ส าเร็จรูปนั้นเฉล่ียอยู่ท่ีประมาณ 3 วนัก่อนการส่งมอบ โดยการจดัเรียงพื้นท่ีนั้นจะใช้
หลกัการของการ เขา้ก่อน-ออกก่อน (First In-First Out) และมีการจดบนัทึกการรับเขา้และการ
เบิกจ่าย (Stock card) ทุกคร้ัง 
 11.  การส่งมอบ 

 ขั้นตอนการจดัส่งสินคา้นั้นแผนกจดัส่งจะไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้เป็นลกัษณะ
ของเอกสารท่ีเรียกวา่ PDS (Part Delivery Sheet) ล่วงหนา้เดือนละ 1 คร้ัง โดยจะไดรั้บล่วงหน้า
ประมาณ 1สัปดาห์โดยขั้นตอนเตรียมการจดัส่งมีดงัต่อไปน้ี 

 11.1  เม่ือพนกังานของฝ่ายจดัส่งไดรั้บ PDS มาจะท าการเลือกผลิตภณัฑ์ในพื้นท่ี
ของสินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัตามชนิดและจ านวนของผลิตภณัฑ์ต่างๆตามท่ีระบุไวใ้น PDS และ ใน
แต่ละคร้ังใหถู้กตอ้งครบถว้น 

 11.2  ท าการตรวจสอบความถูกต้องของผลิตภณัฑ์โดยการเปรียบเทียบ
รายละเอียดท่ีระบุไวใ้นเอกสารของลูกคา้วา่ตอ้งตรงกนักบัป้ายช้ีบ่งภายในของฝ่ายผลิต  

 11.3  จากนั้นท าการลงบนัทึกจ านวนการเบิกลงใน Stock card และเม่ือได้
ด าเนินงานจนไดผ้ลิตภณัฑ์ครบ 1 PDS แลว้ก็ท าการจดัวางรอตรงพื้นท่ีรอส่งมอบเพื่อให้รถมารับ
ต่อไป 

 

2.  แผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบัน 
 

 แผนผังสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบันสร้างจากการศึกษาและเก็บข้อมูลของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วนสายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ BEZEL เร่ิมตน้จากแผนกการตลาด 
(Marketing) ไดรั้บค าสั่งซ้ือล่วงหน้า (Forecast) ทางเอกสารอิเล็กทรอนิกส์ (e-mail)โดยค าสั่งซ้ือ
จะแจง้ล่วงหนา้ 1 เดือน (forecast N+3) จากนั้นก็จะแจง้ไปยงัแผนกต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่  แผนก
จดัซ้ือ แผนกผลิต แผนกควบคุมคุณภาพ และแผนกจดัส่ง โดยแผนกวางการผลิต (Production 
Planning) จะท าการค านวณชนิดและจ านวนวตัถุดิบท่ีตอ้งการใช้และส่งค าสั่งซ้ือล่วงหน้า โดยท่ี
จะแจง้ล่วงหน้า 1 เดือนให้กับผูจ้ดัหาวตัถุดิบเช่นกนั จากนั้นท าการเปิดใบสั่งซ้ือวตัถุดิบและ
ส่วนประกอบต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งให้แก่แผนกจดัซ้ือในแต่ละเดือน แผนกจดัซ้ือจะท าการเอกสารการ
สั่งซ้ือและยืนยนัค าสั่งซ้ือให้กบัผูจ้ดัหาวตัถุดิบโดยจะท าการทุก 1 เดือน แผนกผลิตจะท าการวาง
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แผนการผลิตทุก 1 เดือน โดยหน่วยงานผลิตช้ินส่วนน าแผนผลิตมาวางแผนยอ่ยหาจ านวนท่ีคาดวา่
ตอ้งการใช้เพื่อท าการฉีดข้ึนรูปช้ินส่วน ค านวณจ านวนชัว่โมงการท างาน จากนั้นท าการฉีดข้ึนรูป
ตามกมับงั เพื่อรอการเรียกใช้ช้ินส่วนจากส่วนงานชุบโครเมียม โดยจะท าการผลิตเพื่อเป็นสต๊อคล่
วงหน้า 3 วนั ส่วนงานชุบโครเมียม ก็จะผลิตตามค าสั่งผลิตของแผนกวางการผลิต (Production 
Planning) ท่ีค  านวณจากค าสั่งซ้ือล่วงหน้าท่ีได้รับเช่นกนั จากนั้นจะ ด าเนินการเบิกช้ินงานตาม
แผนการผลิตและน ามาจบัยึดกบั Jig และส่งเขา้ Line ชุบโครเมียม ซ่ึงเป็น Line อตัโนมติัจนครบ
กระบวนการและพนกังานฝ่ายผลิตจะปลดช้ินงานออกจาก Jig ท่ีทา้ยกระบวนการและส่งต่อให้ฝ่าย
ควบคุมคุณภาพจะท าการตรวจสอบคุณภาพสินคา้และติด Felt แลว้ส่งไปยงัส่วนงานจดัเก็บสินคา้
ส าเร็จรูปเพื่อรอการเรียกสินคา้จากลูกคา้โดยท่ีสินคา้ส าเร็จรูปน้ีจะท าการผลิตล่วงหนา้ 3 วนัก่อนส่ง
มอบ จากนั้นฝ่ายจดัส่งจะท าการจดัสินคา้ตามจ านวนค าสั่งซ้ือท่ีมาในรูปของ PDS (Part Delivery 
Sheet) การจดัส่งสินคา้นั้นจะจดัส่งโดยรถขนส่งสินคา้ โดยท่ีใน  1 วนั  จะจดัส่งออกเป็น 1 รอบ
โดยจะไดรั้บ PDS (Part Delivery Sheet) ล่วงหน้า ซ่ึงสถานะ ปัจจุบนั  สายธารคุณค่าใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์รถยนตร์ TGT91271019  BEZEL สามารถแสดงไดด้งัภาพท่ี 
4.12 

 

 
ภาพท่ี  4.12  แสดงแผนภาพสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัของบริษทัตวัอยา่ง 
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 จากขอ้มูลเบ้ืองตน้ในสายธารการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ TGT91271019  BEZEL 
จะพบไดว้า่เกิดความสูญเปล่าข้ึนระหวา่ง กระบวนการหลายขั้นตอน โดยเม่ือวิเคราะห์แยกตามชนิด
ของความสูญเปล่าพบว่าสายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์นั้นมีความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนท่ีสามารถ
เห็นไดอ้ยา่งชดัเจนนั้นมีอยู ่4 ประเภทดงัน้ี 

 1. ความสูญเปล่าจากการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ TGT91271019  BEZEL มาก
เกินไป (Overproduction) ส่งผลให้เกิดงานรอการผลิต หรือ Works in Process มีจ  านวนมากเกิน
ความจ าเป็นท่ีจะตอ้งใชใ้นกระบวนการถดัไปท าใหต้อ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ในทุก
หน่วยงานยอ่ยมีงานรอผลิตระหวา่งกระบวนการในสายธารคุณค่าปัจจุบนั เกิดจากกระบวนการผลิต
แบบท า (Stock) โดยใชร้ะบบการผลิตแบบผลกั โดยมีจ านวนงานรอระหวา่งกระบวนการตั้งแต่เร่ิม
ฉีดข้ึนรูป ไปจนถึงกระบวนการติดเทปรวมถึง 4.76 ว ัน ซ่ึงถือได้ว่าเป็นต้นทุนท่ีจมอยู่ใน
กระบวนการ  

 2. ความสูญเปล่าจากการเก็บสินคา้คงคลงั (Inventory) แผนกฉีดพลาสติกอนัมีผลมา
จากการผลิตช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกมากเกินไป ดงัจะเห็นได้จากจ านวนช้ินงานฉีดพลาสติกใน
พื้นท่ีคลังสินค้าแผนกฉีดพลาสติกมีถึง 2.38 วนั รวมถึงสินค้าส าเร็จรูปอยู่ในขั้นตอนของการ
จดัเตรียมในขั้นตอนการส่งมอบอีก 3 วนั ซ่ึงหมายความวา่มีการผลิตสินคา้คงคลงัทั้งหมดถึง 5.38 
วนั ความส้ินเปลืองจากการเก็บสินคา้คงคลงันั้นถือเป็นตน้ทุนจมท่ี 

 3.  ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting) ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากงาน
รอคนเกิดสภาวะคอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการติด Felf  ดงัจะเห็นไดจ้ากความแตกต่างของ
วงรอบการผลิต หรือ Cycle Time ของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  ท่ีใช ้18.78 วินาทีต่อการ 1 
ช้ิน ในขณะท่ีกระบวนการถดัมาคือกระบวนการติด Felf มีวงรอบการติด หรือ Cycle Time อยู่ท่ี 
24.38 วนิาทีต่อช้ิน ซ่ึงเกิดความสูญเสียจากการรอคอยพนกังานติด Felf ถึง 5.60 วนิาทีต่อช้ิน  

 

 
ภาพท่ี  4.13  แสดงการท างานของพนกังานควบคุมคุณภาพก่อนการปรับปรุง 
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 4.  ความสูญเปล่าจากการขนยา้ย (Unnecessary Transportation) เกิดจากการ
เคล่ือนยา้ยงานท่ีผลิตระหวา่งกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ เคล่ือนยา้ย ไปสู่ขั้นตอนการตอนการ
ติด Felf แลว้ค่อยจึงค่อยเคล่ือนไปสู่กระบวนการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป กระบวนการขนยา้ยนั้น
สามารถแสดงไดด้งัภาพท่ี 4.14 

 

   
 

ภาพท่ี  4.14  กระบวนการขนยา้ย ก่อนการปรับปรุง 
 

3. แผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 
 

 ในการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะอนาคต โดยปกติจะท าการพฒันาจากแผนผงั
สายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัซ่ึงจะก าหนดเป็นเป้าหมายของการปรับปรุงจากภาพท่ี 4.12 แผนผงั
สายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัของบริษทัตวัอยา่งจะสังเกตเห็นความสูญเปล่าท่ีตอ้งปรับปรุงไดแ้ก่ 
ความสูญเปล่าจากการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์มากเกินไป (Overproduction) ความสูญเปล่าจาก
การเก็บสินคา้คงคลงั (Inventory) มากเกินไป ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting) และ
ความสูญเปล่าจากการขนยา้ย (Transportation) เกินความจ าเป็นเป้าหมายระบบการผลิตแบบลีน คือ 
ระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกั โดยท าการก าจดัความสูญเปล่า 
(Waste) ต่าง ๆ ของงานและเพิ่มคุณค่า (Value) ให้กบัตวัผลิตภณัฑ์อย่างต่อเน่ือง เพื่อให้ลูกคา้เกิด
ความพึงพอใจสูงสุด (Customer Satisfaction) เคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีนท่ีจะช่วยในการ
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ปรับปรุงและสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าตามความคิดปรัชญาพื้นฐานของระบบการผลิตแบบลีน
มุ่งเนน้การจดัการสินคา้คงคลงั เน่ืองจากสินคา้อยูใ่นคลงัสินคา้นานและรอเวลาในการจดัส่งสินคา้ 
ดงันั้นการลดลงของเวลาน า และสินคา้คงคลงั จะเปิดเผยและผลของความสูญเปล่าชนิดอ่ืน ๆ ท่ีมีอยู่
เป็นผลใหมี้โอกาสท่ีจะลดหรือขจดัออกไป 

 สามารถน าเคร่ืองมือของลีนเขา้มาใช้ปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนได ้ดงัต่อไปน้ี 

1. ระบบคัมบังดึง (Kanban Pull System) 
 ระบบคมับงั เป็นระบบการผลิตท่ีได้รับแนวคิดมาจากซุปเปอร์มาร์เก็ตโดยจะ

ผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Demand) ในเวลาและปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้น ไม่ได้
ผลิตตามแผนการผลิต (MPS) ของบริษทัท่ีไดจ้ากการพยากรณ์ความตอ้งการ แต่เป็นลกัษณะของ 
Made to Order ผูผ้ลิตมีการดึงงานไปใหลู้กคา้จากกระบวนการขา้งหลงัไปขา้งหนา้ แต่ละหน่วยงาน
มีความเช่ือมโยงสัมพนัธ์กันและกันกระบวนการก่อนหน้าจะท าการผลิตให้เพียงพอต่อความ
ต้องการของกระบวนการหลังเท่านั้ น และจะหยุดการผลิตเม่ือกระบวนการหลังผลิตไม่ทัน 
กระบวนการหลงัจะร้องของานจากกระบวนการก่อนหนา้เม่ือมีการตอ้งการงานเกิดข้ึน เป็นการผลิต
ท่ีเขา้จงัหวะกนั ไม่ใช่ต่างคนต่างท าโดยท าเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น ดงันั้นจึงเป็นการลดความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึน โดยเฉพาะการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์มากเกินไป (Overproduction) ความสูญเปล่าจาก
การเก็บสินคา้คงคลงั (Inventory) มากเกินไป 

 จากสายธารสถานะปัจจุบนัเม่ือไดท้  าการศึกษากระบวนการผลิตแลว้จะเห็นไดว้่า
ใน กระบวนการฉีดข้ึนรูปมีการน าระบบกมับงัภายใน (InhouseKanban) ซ่ึงเป็นกมับงัสั่งผลิต 
ระบบคมับงัท่ีออกโดยหัวหน้า (Leader) สายการผลิตวางแผนการผลิตโดยได้มีการก าหนด
ปริมาณคมับงัท่ีตอ้งการให้หมุนเวียนอยู่ ในระบบจ านวนหน่ึง โดยค านวณจากปริมาณการสั่งซ้ือ
ของลูกคา้ โดยใชค้มับงัติดกบักล่องบรรจุ ช้ินงานหนา้เคร่ืองฉีด และเม่ือมีการเบิกช้ินงานจากส่วน
งานชุบโครเมียม ไปเท่าไรจึงจะท าการผลิตเพิ่ม ตามจ านวนท่ีเบิกไป 

 เม่ือท าการศึกษาแลว้พบวา่ระบบคมับงัภายในน้ีเป็นระบบคมับงัแบบดึง (Kanban 
Pull System) ซ่ึงน ามาใชใ้นการสั่งผลิตช้ินส่วนงานฉีดพลาสติกเท่านั้น แต่ในส่วนงานชุบโครเมียม
มีการผลิตงาน แบบระบบผลกัคือผลิตตามใบวางแผนการผลิตเพื่อรอจดัส่งตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ จึงท าให้มีการท างานแบบไม่สอดคล้องกนั จึงได้น าระบบคมับงัมาใช้กบัส่วนผลิตชุบ 
โครเมียมและกมับงัเบิกในส่วนของสินคา้ส าเร็จรูปดว้ย 
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2. การจัดสมดุลการผลติ (Line Balancing) 
 เน่ืองจากเวลาของแต่ละงานยอ่ยนั้นมีค่าไม่เท่ากนั ถา้ท าการจดัทรัพยากร 1 ชุดต่อ 

1 งานยอ่ย อาจจะท าใหส้ายการผลิตนั้นเกิดเวลาวา่ง (Idle Time) โดยไม่จ  าเป็น ดงันั้นจึงมีเทคนิคใน
การจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ข้ึน การสมดุลสายการผลิตเป็นกระบวนการในการจดั
กลุ่มงานยอ่ยใหเ้ป็นสถานีท างานโดยมีเป้าหมายคือ พยายามท าให้เวลาสถานีท างานนั้นใกลเ้คียงกนั
มากท่ีสุด ค านึงถึงข้อจ ากัดในด้านของล าดับก่อนหลังของงานย่อย เป็นการท าให้เกิดการเพิ่ม
อรรถประโยชน์ (Utilization) ของคนหรือเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ ถา้เวลาของแต่ละสถานีแตกต่างกนั
มากจะท าใหเ้กิดปัญหาการรอหรือวา่งงาน เกิดสภาวะคอขวด (Bottleneck) แนวคิดพื้นฐานของการ
สมดุลสายการผลิต คือ รอบเวลาของหน่วยงานท่ีมากท่ีสุดเป็นจุดส าคัญท่ีจะต้องจัดการกับ
หน่วยงานนั้น เพราะเป็นจุดท่ีก าหนดผลผลิต (Output Capacity) ของสายการผลิต ดงัจะเห็นไดว้่า
จากสายธารสถานะปัจจุบนัเกิดเวลาวา่งของพนกังานฝ่ายตรวจคุณภาพวงรอบการผลิต หรือ Cycle 
Time ของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ  ท่ีใช ้18.78 วนิาทีต่อการ 1 ช้ิน ในขณะท่ีกระบวนการถดั
มาคือกระบวนการติด Felf มีวงรอบการติด หรือ Cycle Time อยูท่ี่ 24.38 วินาทีต่อช้ิน ซ่ึงเกิดความ
สูญเสียจากการรอคอยพนกังานติด Felf ถึง 5.60 วินาทีต่อช้ิน จ าเป็นตอ้งมีการจดัสมดุลเพื่อขจดั
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 

3. การปรับผงัพืน้ทีก่ารท างาน (Line Layout) 
 การออกแบบและจดัวางผงัโรงงาน คือ การออกแบบและจดัวางต าแหน่งของ

เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ คน วสัดุ ส่ิงของ และส่ิงอ านวยความสะดวกอ่ืนใดท่ีสนบัสนุนให้มีการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพ ให้อยู่ใน ต าแหน่งท่ีเหมาะสมท่ีสุด เกิดการไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง การท างานมี
ความสัมพนัธ์กนัอยา่งดี เกิดการเพิ่มผลผลิต ลดตน้ทุนการผลิต ผลิตไดเ้ร็วโดยไม่หยุดชะงกั การขน
ถ่ายล าเลียงนอ้ยท่ีสุดแต่ผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง เป้าหมายพื้นฐานของการงานผงัโรงงาน คือผงัโรงงาน
ท่ีดีจะตอ้งรวม คน วสัดุ เคร่ืองจกัร กิจกรรมสนบัสนุนการผลิต และขอ้พิจารณาอ่ืนๆท่ียงัผลท าให้
การรวมตวักนัดีท่ีสุด ผงัโรงงานท่ีมีระยะทางการเคล่ือนท่ีของการขนถ่ายวสัดุระหวา่งกิจกรรม หรือ
ระหวา่งหน่วยงานนอ้ยท่ีสุด การไหลของวสัดุตอ้งเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง ไปยงัหน่วยงานต่อๆไปโดย
ไม่มีการวกวนกลบั หรือเคล่ือนท่ีตดักนัไปมา การใช้เน้ือท่ีให้เป็นประโยชน์มากท่ีสุดทั้งแนวนอน
และแนวตั้ง ผงัโรงงานท่ีไม่ดีเป็นเหตุก่อให้เกิดอนัตรายและอุบติัเหตุต่อคนและทรัพย์สินของ
โรงงาน ตอ้งสามารถปรับปรุง หรือเปล่ียนแปลงโดยเสียค่าใช้จ่ายน้อยท่ีสุดและท าไดส้ะดวก ซ่ึง
เพื่อพิจารณาจากกระบวนการท างานจะพบวา่เกิดการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นข้ึนระหวา่งกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพงานชุบโครเมียม จากนั้นจึงเคล่ือนยา้ยงานไปสู่กระบวนการติด Felt เม่ือศึกษา
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พื้นท่ีการท างานพบว่าสามารถยา้ยกระบวนการตรวจสอบคุณภาพงานชุบโครเมียม ไปอยู่ติดกบั
ขบวนการติด Felt เพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็นได ้

 ซ่ึงการน าเคร่ืองมือของลีนเขา้มาท าการปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อขจดัความ
สูญเปล่าเกิดข้ึนนั้นสามารถน ามาวางเพื่อสร้างภาพของสายธารคุณค่าในอนาคต เพื่อให้สามารถเป็น
ภาพท่ีชัดเจนก่อนลงมือปฏิบติัจริง และเกิดข้อผิดพลาดระหว่างการปรับปรุงให้น้อยท่ีสุด โดย
สามารถสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าอนาคตไดด้งัภาพท่ี 4.15 

 

 
 

ภาพท่ี  4.15  แผนผงัสายธารคุณค่าอนาคต 
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4.  การด าเนินการปรับปรุง 
 

 จากขอ้มูลสามารถสร้างแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัของกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์รถยนตร์ โดยการศึกษาจากกระบวนการท างานจริง ท าให้ทราบถึงความสูญ
เปล่าท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตไดแ้ก่ ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความตอ้งการความสูญ
เปล่าจากการเก็บสินคา้คงคลงั ความสูญเปล่าจากการรอคอยและความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย 
ซ่ึงผูว้ิจยัพบวา่สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าดงักล่าวได ้โดย
การประยุกต์เคร่ืองมือตามแนวคิดแบบลีนมาใช้ ได้แก่ การผลิตแบบดึงโดยใช้ระบบคมับงั,การ
ท างานแบบ one-piece-flow รวมถึงการปรับปรุง line layout เพื่อน ามาสร้างแผนผงัสายธารคุณค่า
สถานะอนาคตได้ในบทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนในการด าเนินงาน และผลการด าเนินงาน หลงัการ
ปรับปรุง 

 จากแผนผงัสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนัพบวา่เกิดความสูญเปล่าข้ึนอยูถึ่ง 4 ประเภท 
โดยท่ีความสูญเปล่าแต่ละประเภทนั้นสามารถน าเคร่ืองมือของลีนเขา้มาใช้ปรับปรุงกระบวนการ
เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนไดด้งัต่อไปน้ี 

 
 1.  การผลติแบบดึง (Pull Production System) 
  คือการผลิตสินคา้ตามปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการในช่วงเวลาท่ีตอ้งการเพื่อเป็นการ

ก าจดัสินคา้คงคลงั ในแนวคิดแบบลีนสินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาเป็นเร่ืองการสูญ
เปล่าฉะนั้นการผลิตสินคา้ใดๆ ก็ตามท่ีขายไม่ได ้จะเป็นการสูญเปล่าเช่นเดียวกนั ดงันั้นส่ิงส าคญัก็
คือ การท าความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริง โดยการดึงผลิตภณัฑ์เขา้สู่ระบบหลกัการน้ีเป็นการผลิต
ตามปริมาณท่ีเพียงพอในช่วงเวลาท่ีตอ้งการวตัถุประสงค์ของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ การ
สร้างความสมดุล และความสัมพนัธ์ของปริมาณการผลิตกบัความตอ้งการเพื่อก าจดัความสูญเปล่าท่ี
มากเกินไป แต่ในทางปฏิบติัความตอ้งการเปล่ียนแปลงตลอดเวลาจึงไดน้ า Takt time มาใช้เป็น
เคร่ืองมือในการจดัสมดุลของการไหล ซ่ึงหลกัการน้ีมีความส าคญัมาก เพราะการก าจดัความสูญ
เปล่าจะท าในขั้นตอนน้ี โดยการเคล่ือนยา้ยวสัดุคงคลงัเหล่าน้ีออกไป 

  ซ่ึงการผลิตแบบดึงน้ีสามารถน ามาประยุกตใ์ช้เพื่อการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนไดถึ้ง 2 ประเภท คือ ความสูญเปล่าจากการผลิตช้ินส่วนฝาครอบ
เกียร์มากเกินไป (Overproduction) และความสูญเปล่าจากการเก็บสินคา้คงคลงั (Inventory) ซ่ึงเม่ือ
วิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนนั้นพบวา่ ความสูญเปล่าทั้ง 2 ประเภทนั้นมีสาเหตุมาจากการผลิต
มากเกินความจ าเป็นท่ีจะตอ้งใชใ้นกระบวนการถดัไปท าใหต้อ้งใชพ้ื้นท่ีในการจดัเก็บมากเกินความ
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จ าเป็น ซ่ึงสาเหตุเกิดจากความต้องการของลูกค้าไม่สม ่าเสมอ และการวางแผนการผลิตท่ีไม่
เหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

  การน าระบบคมับงัแบบดึงเขา้มาประยุกตใ์ชส้ามารถท าไดโ้ดยการปรับจ านวนคมั
บงัภายใน (InhouseKanban)ท่ีมีอยู่ในส่วนงานฉีดพลาสติกใหม่และน าระบบกมับงัไปใช้กบัส่วน 
งานชุบโครเมียมและคลงัสินคา้ส าเร็จรุปให้มีความสัมพนัธ์กบัจ านวน PDS (Part Delivery Sheet)
ลูกคา้ และใช้ PDS (Part Delivery Sheet) ลูกคา้เป็นตวัดึงและควบคุมการหมุนเวียนของคมับงั
ภายใน  

  โดยมีขั้นตอนในการด าเนินงานดงัน้ี 
  1.  ค านวนTakt time ของการผลิต เพื่อท าให้อตัราการผลิตสอดคลอ้งกบัอตัราการ

ขายสินคา้ ซ่ึง Takt time สามารถคิดไดจ้าก 
 
 

  Takt time =  เวลาการผลิตท่ีมี (Available Production Time) 

 
จ านวนสินคา้ท่ีตอ้งการต่อวนั (Total Daily Quatity Required) 

  
  เวลาการผลิตท่ีมีคิดไตจ้ากเวลาท างานปกติ 8.00-17.00 คิดเป็น 9 ชัว่โมง คิดเป็น 

540 นาที หกัเวลา พกัเท่ียง 60 นาที ประชุมเชา้ 15 นาที บนัทึกรายงานและท าความสะอาด 15 นาที 
รวมเวลาหกั 90 นาที เพราะฉะนั้นคิดเวลาท่ีไดง้านจริงคือ 540-90 นาที เท่ากบั 450 นาที เม่ือรวม 2 
กะท างานจึงสามารถคิดเป็นเวลาการผลิตท่ีมี 54,000 วนิาทีต่อ 1 วนัและจ านวนสินคา้ท่ีตอ้งการต่อ
วนันั้นจากตารางท่ี 4.1 พบวา่ ยอดปริมาณการผลิตโดยเฉล่ียของผลิตภณัฑข์อง Bezel อยูท่ี่ 13,000 
ช้ิน ต่อเดือน และเม่ือคิดเป็นวนัโดยก าหนดท่ี 26 วนัท างานแลว้จะพบวา่ยอดความตอ้งการเฉล่ียจึง
อยูท่ี่ 500 ช้ินต่อวนั จึงสามารถค านวณTakt time ไดด้งัน้ี 

 
Takt time    = 54000  = 108.00 sec/pcs. 

 
500 

  
 ซ่ึงเม่ือได้ Takt time แล้วจึงน ามาค านวณอตัราก าลังการผลิตท่ีเหมาะสมและ

สอดคลอ้งกบัความสามารถในการผลิต โดยยึดจากรอบการผลิต (Cycle time) ท่ีมีเพื่อปรับหา
อตัราก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสม 
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  2.  เม่ือไดอ้ตัราการผลิตท่ีเหมาะสมแลว้ ขั้นตอนต่อมาท าการค านวณหาจ านวน
ของคมับงัผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเหมาะสมสอดคลอ้งปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ โดยใชห้ลกั การ
คือผลิตสินคา้ส าเร็จรูปเท่ากบัจ านวนกมับงั 

  วิธีการด าเนินงานสามารถท าไดโ้ดยเม่ือพนกังานฝ่ายจดัส่งไดน้ า PDS (Part 
Delivery Sheet) ลูกคา้มาเบิกงานในคลงัสินคา้ส าเร็จรูป และท าการแลกเปล่ียนคมับงัผลิตท่ีติดอยู่
หนา้กล่องงาน โดยมีพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีเหมือนแมลงน า (Water beetle) เพื่อคอยท าหนา้ท่ีน าสินคา้
ส าเร็จรูปเขา้สต๊อกและคอยน าคมับงัท่ีถูกเบิกจากฝ่ายจดัส่งมาคดัแยกและจดัเรียงในช่องคมับงัของ
ฝ่ายผลิต จากนั้นพนกังานฝ่ายผลิตน าปริมาณคมับงัท่ีไดรั้บกลบัคืนมาไปใส่ในช่องของคมับงัผลิต
เพื่อผลิตตามปริมาณท่ีเรียกเท่านั้น ซ่ึงความสามารถในการผลิตนั้นได้ถูกปรับให้ใกล้เคียงต่อ
ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ จึงท าให้สามารถผลิตไดโ้ดยไม่เกิดการท างานท่ีมากเกินไปและไม่
เกิดเวลาวา่งเพื่อตอ้งรอคมับงักลบัมา ภาพรวมของการน าระบบคุมบงัมาใชแ้สดงภาพท่ี  4.16   

 

 
 

ภาพท่ี  4.16  ภาพรวมของการน าระบบคุมบงัมาใช ้
 

 ส่งผลให้ปริมาณสินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัจากเดิม 3 วนัลดลงเหลือเพียง 2.08 วนัเท่านั้น 
และยงัมีพื้นท่ีของคลงัเหลือวา่งไวใ้ชป้ระโยชน์อีกดว้ย  
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 3.  ค านวณจ านวนของคมับงัชินส่วนระหว่างกระบวนการ (Work In Process) ท่ี
สอดคลอ้งกบัปริมาณคมับงัผลิตสินคา้ส าเร็จรูปโดยใชห้ลกัการเดียวกนัคือผลิตเท่าท่ีเบิก สามารถท า
ไดโ้ดยติดคมับงัไวท่ี้กล่องบรรจุช้ินส่วน เม่ือพนกังานท าการเบิกงานเพื่อเตรียมผลิตก็จะดึงคมับงั
หน้ากล่อง ใส่ท่ีช่องส าหรับงานรอผลิตเพื่อผลิตตามจ านวนคัมบังท่ีเบิกไป ซ่ึงจะสามารถลด
จ านวนสต๊อกของช้ินส่วนระหว่างผลิตเหลือแค่ 3.22 วนัคือท่ีหน้าเคร่ืองฉีด 1.68 วนั หน้าจุด
ประกอบ 1.12 วนั และจุดรอตรวจสอบท่ี 0.42 วนั จากเดิมท่ีมีการท าช้ินส่วนระหว่างผลิตถึง 4.75 
วนั ส่งผลใหล้ดตน้ทุนท่ีจมจากการเก็บงานส่วนท่ีเกินความจ าเป็น และสามารถลดขนาดของสต๊อก 
เพื่อเพิ่มพื้นของการผลิตไดอี้กดว้ย  

 ผลท่ีไดจ้ากการประยุกต์ใช้ระบบคมับงัแบบดึง แทนการผลิตระบบคมับงัแบบผลกั
นั้นส่งผลให้เกิดการปรับปรุงข้ึนในกระบวนการและเป็นผลให้ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดได้ โดย
สามารถลดสต๊อกของงานระหว่างกระบวนการลงได้ถึง 1.5วนัและลดจ านวนสต๊อกของสินค้า
ส าเร็จรูปลงไดถึ้ง 2 วนั 

 2.  การจัดสมดุลการผลติ (Line Balancing) 
 คือ การผลิตงานท่ีมีปริมาณสม ่าเสมอคงท่ีตลอดช่วงเวลาในการผลิตการปรับเรียบการ

ผลิตท าให้เกิดการไหลของงานอยา่งราบเรียนและสม ่าเสมอ (Steady Flow) ซ่ึงจะท าให้การควบคุมการ
ผลิต เป็นไปได้โดยง่าย เม่ือศึกษา Cycle time ของกระบวนการผลิตจะพบว่าพนักงานฝ่ายควบคุม
คุณภาพสถานีตรวจสอบสถานีท่ี 1  มีรอบของการท างานต่อช้ินเร็วกว่ารอบการท างานของพนกังาน
ตรวจสอบคุณภาพสถานีท่ี 2 อยูถึ่งร้อยละ 29.75 ซ่ึงจากเดิม สถานีท่ี 1 พนกังานตรวจสอบคุณภาพคนท่ี 
1 ตรวจสอบคุณภาพ  พนกังานตรวจสอบคุณภาพ คนท่ี 2 Mark ขา ตดัขา  และ สถานีท่ี 2 พนกังาน
ตรวจสอบคุณภาพคนท่ี 3 ติด Felt 2 ช้ิน และพนกังาน ตรวจสอบคุณภาพ คนท่ี 4 ติด Felt 4 ช้ิน และ 
Pack เพื่อแกไ้ขความสูญเปล่าจากการรอคอย จึงท าการทดลองปรับความสมดุลของงานใหม่โดยทดลอง
จบั เวลาและจ าแนกกิจกรรมแสดงดงั ตารางท่ี 4.3 แสดงผลการจบัเวลาแต่ละกิจกรรม 
 

ตารางที ่ 4.3  แสดงผลการจบัเวลาแต่ละกิจกรรม 
 

Bezel Inspection Activities Man Pcs. Cycletime   Average 

QC 1 3 46 15.3 
Mark 1 3 12 4.0 
Cut 1 5 22 4.4 

Felt2 1 5 70 14.0 
Felt4 + Pack 1 5 80 16.0 
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 เพื่อแก้ไขความสูญเปล่าจากการรอคอย จึงท าการทดลองปรับความสมดุลของงาน 

ใหม่โดยให้พนกังานตรวจสอบคุณภาพคนท่ี 1 ท าหนา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพ และ Mark  ขา ช้ินงาน 
พนกังานตรวจสอบคุณภาพคนท่ี 2 ท าหนา้ท่ีตดัขาและติด Felt  2 จุด พนกังานตรวจ สอบคุณภาพ
คนท่ี 3 ท า หนา้ท่ีติด Felt 4 จุดและบรรจุช้ินงานใส่ถุงพลาสติก แสดงการจดั ความสมดุลของงาน
ใหม่ดงัตาราง  ตารางท่ี 4.4 แสดงการจดัสมดุลของงานใหม่ 
ตารางที ่ 4.4  แสดงการจดัสมดุลของงานใหม่ 
 

Bezel Inspection Activities Man Cycletime 
QC + Mark 1 19.3 
Cut + Felt2 2 18.4 

Felt4 + Pack 3 16.0 
 
 การปรับพื้นท่ีการท างานใหม่ โดยและยุบรวมสถานีจากเดิม 2 สถานี เหลือ 1 สถานี 

โดย ให้จุดท างานของพนกังานฝ่ายควบคุมคุณภาพคนท่ี 1 อยูต่รงกลางระหวา่ง 2 จุดขอพนกั งาน
ตดัขาและติด Felt 2 และให้พนกังานติด Felt 4 และบรรจุเพื่อลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่ก่อให้ เกิด
คุณค่าของพนกังาน  
  จากการจดัสมดุลการผลิต (Line Balancing)ส่งผลให้ลดพนกังานฝ่ายควบคุมคุณภาพ
ได ้1 คน อีกทั้งยงัสามารถช่วยใหพ้นกังานฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีเหลือจากการปรับปรุงไปท างานให้
เกิดประโยชน์ในส่วนอ่ืนไดอี้กดว้ย สามารถแสดงพื้นท่ีปฏิบติังานใหม่ของพนกัควบคุมคุณภาพได้
ดงัภาพท่ี  4.18  แสดงพื้นท่ีปฏิบติังานของพนกังานควบคุมคุณภาพหลงัการปรับปรุง 
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ภาพท่ี  4.17  แสดงพื้นท่ีปฏิบติังานของพนกังานควบคุมคุณภาพหลงัการปรับปรุง 
 

  3.  การปรับผงัพืน้ทีก่ารท างาน (Line Layout) 
  การวางผงัโรงงาน คือ การจดัเรียงเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ท่ีจ  าเป็นตอ้งใชใ้นโรงงาน 

ลงในทิศทางท่ีจะก่อใหเ้กิดการเคล่ือนท่ีของวสัดุไดง่้ายท่ีสุด ซ่ึงจะท าให้เกิดค่าใชจ่้ายท่ีต ่าท่ีสุดและ
มีการขนยา้ยนอ้ยท่ีสุด หลกัการขนถ่ายวสัดุ เป็นหลกัการในการหาวิธีการและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสม
ในการเคล่ือนยา้ยวสัดุในกระบวนการผลิตโดยใหมี้ค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุดและปลอดภยัมากท่ีสุด 

  ส าหรับบริษทัตวัอย่างท่ีท าการศึกษานั้นเป็นการผลิตในรูปแบบของการผลิตเป็น
จ านวนมากและความหลากหลายของผลิตภณัฑ์ต ่า มีการวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ์ (Product 
Layout) ซ่ึงเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะเรียงตามขั้นตอนการผลิตของผลิตภณัฑ์ชนิดหน่ึงๆ ตั้งแต่วตัถุดิบ
ป้อนเขา้จนเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป ซ่ึงจากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตแลว้พบว่าเกิด ความสูญ
เปล่าจากการขนยา้ยข้ึน (Transportation) โดยเกิดจากการเคล่ือนยา้ยงานท่ีผลิตระหวา่งกระบวนการ
ท่ีเกินความจ าเป็น เม่ือวิเคราะห์จากกระบวนการจะพบว่ามีขั้นตอนของการเคล่ือนยา้ย Bazel จาก
สถานีการตรวจสอบคุณภาพที1ไปสู่สถานีตรวจสอบท่ี 2 ขั้นตอนการติด Felt เป็นระยะทางถึง 2 
เมตร เม่ือติด Felt เขา้กบั Bezel เสร็จแลว้ค่อยเคล่ือนยา้ยไปสู่พื้นท่ี Stock เป็นระยะทางถึง4เมตร 
จากนั้นจึงค่อยเคล่ือนพื้นท่ีจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป ซ่ึงเม่ือลองศึกษาถึงการวางผงัของพื้นท่ีผลิตแลว้
พบว่าสามารถปรับยา้ยพื้นท่ีของขั้นตอนการติด Felt ไปวางไวอ้ยู่ติดกบัสถานีตรวจสอบคุณภาพ 
และท าการติด Felt เขา้กบั Bezel ไดเ้ลย โดยไม่ตอ้งเคล่ือนยา้ยจากนั้นจึงค่อยเคล่ือนยา้ยไปสู่พื้นท่ี
จดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อรอการจดัส่งต่อไป 

  ผลจากการปรับปรุงสามารถลดระยะการขนยา้ยตั้งแต่หน้าเคร่ืองฉีดไปจนถึงจุด
ประกอบจาก 2 เมตร เป็นไม่ตอ้งเคล่ือนยา้ย 
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5.  การวเิคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 
 

 จากการด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนนั้นสามารถสรุปผล 
ไดด้งัน้ี 

 1.  การผลิตแบบดึง โดยการใชร้ะบบคมับงั (Pull Kanban System) สามารถลดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนไดถึ้ง 2 ประเภท โดย 

 1.1  การลดจ านวนงานระหวา่งกระบวนการ (Work In Process) ท่ีเกินความ
ตอ้งการ ของกระบวนการถดัไป จากท่ีมีช้ินงานระหวา่งกระบวนการตั้งแต่หนา้เคร่ืองฉีดไปจนถึง
จุดประกอบ 4.75 วนั เม่ือท าการปรับปรุงแลว้ปรากฏวา่ผลท่ีไดคื้อ ลดจ านวนลงเหลือเพียง 3.22 วนั 
โดยท่ีเม่ือดูเฉพาะในส่วนของสตอ๊กนั้นจากเดิมเก็บสตอ๊กอยูท่ี่ 2.37 วนันั้น ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง
คือจ านวนสต๊อกลดลงเหลือเพียง 1.68 วนั ซ่ึงเม่ือน าช้ินงานระหว่างกระบวนการท่ีลดไดคิ้ดเป็น
ช้ินงานส าเร็จรูปแลว้เท่ากบัลดลงไดถึ้ง 766 ช้ิน หรือคิดเป็นตน้ทุนท่ีลดลงไดเ้ท่ากบั 76,600 บาท 

 1.2  การลดจ านวนสินคา้คงคลงัส าเร็จรูป (Finished goods inventory) ท่ีเกินความ
จ าเป็นและนบัเป็นตน้ทุนจมท่ีเกิดข้ึนโดยสามารถลดจ านวนสินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัจาก 3 วนัเป็น 
2.08 วนั หรือคิดเป็นจ านวนสินคา้ส าเร็จรูปได ้460 ช้ิน โดยท่ีราคาต่อหน่วย คือ 100 บาท สามารถ
คิดเป็นเงินจมท่ีลดลงได้เท่ากับ 46,000 บาท สามารถสรุปเป็นตารางเปรียบก่อนและหลังการ
ด าเนินงานไดด้งัตารางท่ี 4.5 

 
ตารางที ่ 4.5  เปรียบเทียบผลการด าเนินงานการผลิตแบบดึงโดยการใชร้ะบบคมับงั 
 

  ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ลดต้นทุน 
(บาท) ความสูญเปล่า กระบวนการ 

เวลาน า 
(วนั) 

สต๊อก 
(ช้ิน) 

เวลาน า 
(วนั) 

สต๊อก 
(ช้ิน) 

1.งานระหวา่งกระบวนการ 
มากเกินไป 
(Overproduction) 

สตอ๊กช้ินส่วน 4.75 2,376 3.22 1,610 76,600 

2.สินคา้คงคลงัส าเร็จรูปมาก 
เกินไป (Unnecessary 
Inventory) 

สตอ๊กสินคา้ 
ส าเร็จรูป 

3 1500 2.08 1,040 46,000 
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 2.  การจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) โดยการปรับสมดุลแบ่งภาระงานใหม่ 
ซ่ึงก่อนการปรับปรุงนั้นมีพนักงานตรวจสอบคุณภาพและติด Felt  4 คน โดยเวลาท่ีใช้ในการ 
ตรวจสอบช้ินงานและติด Felt ก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 43.170 วนิาที/ช้ิน  แต่เม่ือหลงัจากไดท้  าการ
ปรับปรุงแลว้ปรากฏวา่ใชพ้นกังานในการตรวจสอบคุณภาพและติด Felt จ านวน 3 คนโดยเวลาท่ีใช้
ในการ ตรวจสอบช้ินงานและติด Felt หลงัการปรับปรุงเท่ากบั 27.9 วินาที /ช้ิน ซ่ึงใชเ้วลาในการ
ตรวจสอบและติด Felt ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 154.73 ดงัตารางท่ี 4.6 
 
ตารางที ่ 4.6  แสดงเวลาน ากระบวนการตรวจสอบคุณภาพและติด Felt ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

กระบวนการ 
ก่อนปรับ หลงัปรับ  

ประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน (%) 

 เวลาน า   
(วนิาที/ช้ิน) 

ช้ิน/ชม. 
 เวลาน า

(วนิาที/ช้ิน) 
ช้ิน/ชม. 

การตรวจสอบคุณภาพ
และติด Felt 

43.17 83.39 27.90 129.03 154.73 

 
 สามารถลดพนักงานฝ่ายตรวจสอบคุณภาพไปได้ถึง 1 คน โดยท่ีพนักงาน 1 คนน้ี

สามารถน าไปเพื่อใชง้านในส่วนท่ีตอ้งการพนกังานไดซ่ึ้งสามารถคิดเป็นค่าใชจ่้ายท่ีประหยดัไดใ้น
การลดพนักงานต่อ 1 คน คือ ค่าแรงรวมสวสัดิการเฉล่ียอยู่ท่ี 300 บาทต่อวนัคิด 26 วนัท างาน 
เท่ากบั 93,600 บาทต่อคน/ปี สามารถสรุปเป็นตารางเปรียบก่อนและหลงัการด าเนินงานไดด้งัตาราง
ท่ี 4.7  

 
ตารางที ่ 4.7  เปรียบเทียบจ านวนพนกังานท่ีใชก่้อนและหลงัปรับปรุงและตนัทุนท่ีสามารถลดได ้
 

กระบวนการ 
ก่อนปรับ หลงัปรับ  ตน้ทุนท่ีลดลง  

(บาท/คน/ปี)  จ านวนคน  จ านวนคน 
การตรวจสอบคุณภาพและติด Felt 4 3            93,600.00  

 
 3.3  การปรับ    ผงัพื้นท่ีการท างาน (Line Layout) เพื่อแกไ้ขการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่

จ  าเป็นจากขั้นตอนของการติด Felt ท่ี Bezelโดยสามารถลดระยะทางตั้งแต่หน้าเคร่ืองฉีดไปจนถึง
จุด ประกอบจาก 2 เมตร เป็น 0 เมตร ซ่ึง Bezel 1 คมับงัผลิตมี 70 ช้ิน พนกังานจะรอเคล่ือยยา้ยงาน
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คร้ังละ 1 คมับงั ความตอ้งการต่อวนัเฉล่ีย 500 ช้ิน ซ่ึงหมายความว่า พนกังานตอ้งเคล่ือนยา้ยงาน 
Bezel เพื่อไปท าการติด Felt ท่ี 8 รอบต่อวนั เม่ือคิดเป็นระยะทางท่ีลดไดเ้ท่ากบั 16 เมตรต่อวนั 
ส่งผลให้พนกังานลดความสูญเปล่าจากการขนยา้ยลงไปได ้รวมถึงการท่ีสามารถให้พนกังานท่ีท า
หนา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพ ท าการตรวจสอบคุณภาพท่ีออกมาจากกระบวนการชุบไดอ้ย่างต่อ เน่ือง 
ซ่ึงสามารถสรุปเป็นตารางเปรียบก่อนและหลงัการด าเนินงานไดด้งัตารางท่ี 4.8 

 
ตารางที ่ 4.8  เปรียบเทียบผลการด าเนินงานการปรับผงัพื้นท่ีการท างาน 
 

ความสูญเปล่า กระบวนการ 
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ลดตน้ทุน 
(บาท) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

การขนยา้ย  
(Conveyance) 

การขนยา้ย  จากสถานีตรวจ 
สอบคุณภาพ ไปท่ีสถานีติด Felt 

2 0 - 

 



บทที ่ 5 

สรุปการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 

1. สรุปการวจิัย 
 

 ในการศึกษาคร้ังน้ีได้ท าการปรับปรุงสายการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ โดยการ
ประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารคุณค่าและได้น าเคร่ืองมือตามแนวคิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ ระบบกมับงั การจดัสมดุลยก์ารผลิตและการปรับผงัพื้นท่ีการ
ท างาน โดย รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัรอบการผลิตในแต่ละกระบวนการ งานระหวา่งท าและเวลาน า
ของกระบวนการผลิต ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ก่อนการปรับปรุงกระบวนการและหลงัการปรับปรุง 
ผลการศึกษาพบวา่ 

  (1)  ประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์โดยการ 
ประยกุตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าและเคร่ืองมือตามแนวคิดการผลิตแบบลีนไดแ้ก่ ระบบกมับงั การ
จดัสมดุลยก์ารผลิตและการปรับผงัพื้นท่ีการท างานเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต พบวา่สามารถ
ลดปัจจยัการผลิตในดา้นเวลาและจ านวนพนกังานลง คือ เวลาน าในการผลิตลดลงจากเดิม 7.75 วนั
เป็น 5.3 วนั และ ลดพนกังานตรวจสอบ จาก 4 คน เป็น 3 คน  รวมถึงสามารถลดระยะทางการ
เคล่ือนยา้ยจาก 2 เมตรเป็นไม่ตอ้งเคล่ือนยา้ย 

 (2)  จ านวนผลผลิตจากการประยุกตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าคุณค่าและเคร่ืองมือตาม
แนวคิดการผลิตแบบลีนไดแ้ก่ ระบบกมับงั การจดัสมดุลยก์ารผลิตและการปรับผงัพื้นท่ีการท างาน
เขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต พบวา่ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพและติด Felt จ านวนผลผลิต
เพิ่มข้ึนจากเดิม 83.39 ช้ินต่อชัว่โมง เป็น 129.03 ช้ินต่อชัว่โมง คิดเป็นร้อยละ 154.73    

 (3)  ตน้ทุนการผลิตของกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์โดยการประยุกต์ใช้
แผน ผงัสารธารคุณค่าและเคร่ืองมือตามแนวคิดการผลิตแบบลีนไดแ้ก่ ระบบกมับงั การจดัสมดุลย์
การผลิตและการปรับผงัพื้นท่ีการท างานเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต พบว่าตน้ทุนการผลิต
ลดลงจากงานระหวา่งท า 76,600 บาท  ตน้ทุนของการเก็บสินคา้ส าเร็จรูปลดลง 46,000 บาท และ
ตน้ทุนจากการจา้งพนกังานตรวจสอบ คุณภาพลดลง 93,600 บาท 
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2. อภิปรายผล 
 
 จากผลการศึกษาเปรียบเทียบกบัการศึกษาของ วฒันา  ดวงแป้น (2550) โครงการ
งานวิจยัอุตสากรรมเร่ือง การวางแผนการผลิต ในสายธารคุณค่าของกระบวนการผลิตใส้กรอง
รถยนต ์เป็นการน าเสนอเทคนิคการออกแบบ สายธารคุณค่ากระบวนการผลิตไส้กรองน ้ ามนัเคร่ือง
รถยนต์ เม่ือเทียบกบัการผลิตแบบเดิม สามารถลดเวลาน าใน กระบวนการผลิตลงร้อยละ 9.75 
รวมถึงลดงานระหวา่งกระบวนการลงร้อยละ 12.5 เม่ือเปรียบ เทียบในสายธารคุณค่าก่อนปรับปรุง 
เช่นเดียวกบัการศึกษาในคร้ังน้ีท่ีสามารถลดเวลาน าใน กระบวนการผลิตลงร้อยละ 31.613 รวมถึง
ลดงานระหวา่งกระบวนการลงร้อยละ 32.239 
 จากผลการศึกษาเปรียบเทียบกับการศึกษาของ ประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ และ บุตรี 
ลกัษณาปัญญากลู ( 2551) ศึกษาการปรับปรุง กระบวนการผลิตกระจกดว้ยการผลิตแบบลีน ด าเนิน
งานวิจยัพบว่า แผนภาพสายธารคุณค่าในปัจจุบนัของกระบวนการผลิตกระจก มีเวลาผลิต รวม
ทั้งหมด เท่ากบั 14.4 วนั 2,345 วินาที เน่ืองจากเดิม WIP ในกระบวนการผลิตมากเกินไป เท่ากบั 
5,046 ช้ิน และเม่ือท าการปรับปรุงการผลิต โดยการจดัสมดุลสายการผลิต สามารถลดเวลา ในการ
ผลิตรวมทั้งหมดเหลือ 1.77 วนั กบั 2,265 วินาที และเกิด WIP ในกระบวนการผลิตเท่ากบั 642 ช้ิน 
ท าใหส้ามารถลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตและลดเวลาในการส่งมอบไดเ้ช่นเดียวกบัการศึกษาใน
คร้ังน้ีท่ีสามารถลดเวลาน าใน กระบวนการผลิตลงร้อยละ 31.613 รวมถึงลดงานระหว่าง
กระบวนการลงร้อยละ 32.239 
 จากผลการศึกษาเปรียบเทียบกบัการศึกษาของ ศิริวฒัน์  พลอยทบัทิม (2552) วรวิทย ์ 
คุม้ทวีกิจ (2553) ไดก้ารศึกษากระบวนการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบ
ลีน กรณีศึกษาแผนการผลิตทรานซ์มิตเตอร์ 2 บริษทั ฟาบริเนท จ ากดั ผลการศึกษาพบความเหมือน
คือหลงัจากท่ีไดน้ าเทคนิคระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
นั้นสามารถลด และจ ากดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต สามารถลดเวลาน าการผลิตในกลุ่ม
กระบวนการประกอบช้ินส่วนหลกัทางดา้นหนา้ถึง 0.51 วนั และ 0.52 วนั ตามล าดบั เช่นเดียวกบั
การศึกษาในคร้ังน้ี สามารถลดเวลาน าในกระบวนการผลิตช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ ได ้2.45 วนั  
 ส่วนการศึกษาของ ชนะชยั  อุทวราพงศ ์( 2551)  พฤทธิพงศ ์ โพธิวราพรรณ (2448) 
นั้นมีหลกัการพื้นฐานคือการใชแ้บบจ าลองสถานการณ์มาประยกุตใ์ชเ้พื่อการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตนั้นสามารถเพิ่มอตัราผลผลิตของกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมาก อยา่งไรก็ตามการศึกษาของทั้ง  
2 ท่านน้ีไม่ไดถู้กน าไปปฎิบติัจริงในสายการผลิต ซ่ึงหากน าไปปฎิบติัจริงแลว้ ผลกของการ
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ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตคาดวา่จะไดผ้ลลพัธ์ท่ีนอ้ยกวา่การใชแ้บบจ าลองสถานการณ์ 
เน่ืองจากอาจมีอุปสรรคหรือขอ้จ ากดับางประการในการน าเทคนิคลีนไปประยกุตใ์ชใ้นสายการผลิต 
 

3. ข้อเสนอแนะ 
 

 จากการศึกษาคร้ังน้ีจะเห็นไดว้า่ยงัมีเคร่ืองมือต่างๆของลีนอีกหลายชนิดท่ียงัไม่ไดถู้ก
น ามาพิจารณา เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในดา้นต่างๆโดยเคร่ืองมือท่ีสามารถน ามาศึกษาเพิ่มเติม
เพื่อใชป้รับปรุงในขั้นถดัไป เช่น 

1. การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) ซ่ึงมีหลักการในการศึกษาการ
เคล่ือนไหวบางคร้ังอาจถูกเรียกวา่ Methods Design หรือ Methods Study ซ่ึงหมายถึงการวิเคราะห์
ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานรวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรและการวางผงัในการ
ปฏิบัติงานนั้ นๆ โดยอาศัยเคร่ืองมือจับเวลาและการบันทึก โดยการศึกษาการเคล่ือนไหวมี
วตัถุประสงค ์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานโดยการหาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ และ
ลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน รวมถึงเพื่อแกปั้ญหาความสูญเปล่า จากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 
(Unnecessary Motion)  

2. การท าให้เป็นมาตรฐาน (Standardization) ในระบบการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรมนั้นความสูญเปล่านั้นเกิดข้ึนได้ตลอดเวลา หากไม่มีมาตรการป้องกันหรือหาก
ระบบงานไม่ไดถู้กจดัท าเป็นมาตรฐานการปฏิบติังานท่ีชดัเจน พนกังานก็จะไม่เขา้ใจถึงจุดส าคญัใน
มาตรฐานการปฏิบติังานนั้นๆ และสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งคล่องแคล่วและถูกตอ้ง โดยในการ
สร้างมาตรฐานการปฏิบติังานนั้นสามารถท าไดโ้ดย 

2.1 การจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานใหเ้ป็นเอกสาร เพื่อการปฏิบติังานท่ีถูกตอ้ง
มีประสิทธิภาพในรูปแบบของเอกสาร เช่น ขั้นตอนการปฏิบติังาน (Work Standard) ของแต่ละ 
กระบวนการท างาน เพื่อให้พนักงานเข้าใจขั้นตอนในการท างานไต้อย่างถูกต้องตรงกัน และ
สามารถปฏิบติัตามไตโ้ดยถูกตอ้ง  

2.2 การเนน้จุดส าคญั (Critical Point) ใหพ้นกังานเขา้ใจและสามารถจ าได ้โดยใน
การตรวจสอบภาพท่ีลกัษณ์ทัว่ไป (Appearance) ของช้ินงาน พนกังานตรวจสอบคุณภาพจ าเป็นตอ้ง
อาศยัความรู้สึกในการตดัสินใจว่าเป็นช้ินงานดีหรือช้ินงานเสีย ซ่ึงส่ิงท่ีสามารถช่วยให้พนักงาน
สามารถตดัสินใจไดอ้ย่างถูกตอ้งคือการระบุช้ีบ่งจุดส าคญัว่าบริเวณใดของช้ินงานท่ีตอ้งระวงั จุด
ไหนท่ีสามารถมีต าหนิท่ีสามารถยอมรับได้ เพื่อเป็นมาตรฐานในการตดัสินใจให้พนักงาน โดย
สามารถท าไดโ้ดยการน าช้ินงานตวัอยา่งมาแสดง หรือเรียกวา่ Limit Sample ซ่ึงมกัจะท าเป็นป้าย
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หรือเรียกวา่ Limit Board โดยป้ายหรือบอร์ดนั้นควรจะมีขนาดท่ีใหญ่เพียงพอให้พนกังานสามารถ
มองเห็นไดง่้ายและติดตั้งอยูบ่ริเวณพื้นท่ีท างาน 

2.3 การฝึกอบรมและการสับเปล่ียนงาน (Job Training and Rotation) เพื่อให้
พนกังานมีความเขา้ใจในมาตรฐานการปฏิบติังานอยา่งถูกตอ้งตรงกนั ควรท าการฝึกอบรมและฝึก
ปฏิบติังานให้แก่พนกังาน และเพื่อให้แน่ใจวา่พนกังานสามารถเขา้ใจไดจ้ริงควรมีการประเมินการ
ฝึกอบรม อย่างเช่นการท าขอ้สอบและการปฏิบติัวา่พนกังานสามารถท าตามขั้นตอนต่างๆไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้งหรือไม่ รวมถึงการฝึกอบรมนั้นจะตอ้งท าอยา่งต่อเน่ือง โดยเฉพาะเม่ือเกิดการเปล่ียนแปลง
มาตรฐานในการปฏิบติังาน นอกจากน้ียงัควรมีการทดลองสับเปล่ียนหมุนเวียนต าแหน่งหนา้ท่ีของ
พนกังาน เพื่อให้พนักงานสามารถท าหน้าท่ีไดอ้ย่างหลากหลาย (Multi Skill) เพื่อให้เกิดความ
ยืดหยุน่ในการท างาน เช่นในกรณีท่ีพนกังานลาหยุดจะไดส้ามารถมีพนกังานอ่ืนมาปฏิบติัแทนได ้
เพื่อไม่ให้เกิดผลกระทบในกรณีขาดแคลนพนกังาน โดยอาจใช้ความถ่ีในการหมุนเวียนท่ี 6 เดือน
หรือมากว่า แต่ในช่วงแรกของการสับเปล่ียนงานนั้นจ าเป็นตอ้งระมดัระวงัความผิดพลาดท่ีอาจ
เกิดข้ึนได ้จึงควรประสานงานใหแ้ก่หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งให้รับทราบถึงความเปล่ียนแปลงเพื่อช่วย
เพิ่มความระมดัวงัในการตรวจสอบไม่ใหเ้กิดขอ้ผดิพลาดจนส่งผลไปถึงลูกคา้ได ้

 
การขยายผลการศึกษาเพือ่เพิม่ประสิทธิภาพไปสู่ผลติภัณฑ์ชนิดอืน่ 
 จากท่ีกล่าวมาแลว้ในบทท่ี 4 วา่การศึกษาคร้ังน้ีคดัเลือกแค่สายการผลิตตวัอยา่งของ
ช้ินส่วนฝาครอบเกียร์ เป็นสายการผลิตตน้แบบเท่านั้น ซ่ึงสายการผลิตช้ินส่วนชุบโครเมียมช้ิน 
ส่วนอ่ืน ๆ อาจมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งแตกต่างกนัออกไปจ าเป็นตอ้งไดรั้บการศึกษาและพฒันาในล าดบั
ต่อไป 
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ตารางที ่ก-1  สัญลกัษณ์ และความหมายท่ีใชใ้นแผนผงัสายธารคุณค่า 
 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ความหมาย 

 
Factory 1. ใช้แสดงแทนผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ โดยเขียนอยู่มุมดา้นซ้าย

บนของแผนผงั ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบจะเป็นจุดเร่ิมตน้การ
ไหลของวสัดุ  

2. ใชแ้สดงแทนลูกคา้ โดยเขียนอยูมุ่มบนดา้นขวาของผงั
งาน และลูกคา้จะเห็นจุดส้ินสุดการไหลของวสัดุ 

 

 

Manufacturing 
Process 

1. ใช้แสดงถึงขั้นตอนหรือกระบวนการผลิตใด ๆ ใน
สายการผลิตท่ีเกิดการไหลของวสัดุ 

2. ใชส้ัญลกัษณ์น้ี 1 ภาพแทน 1 ขั้นตอนในการผลิต 
 Data Box 1. จะอยู่ใตส้ัญลกัษณ์อ่ืน และใช้เพื่อบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ 

ของสัญลกัษณ์ท่ีอยูด่า้นบน 
2. ถา้อยูใ่ตส้ัญลกัษณ์ Factory จะบนัทึกขอ้มูลดา้นความถ่ี

ในการจัดส่ง และปริมาณความต้องการวตัถุดิบต่อ
ช่วงเวลาเป็นตน้ 

3. ถา้อยูใ่ตส้ัญลกัษณ์ Manufacturing Process จะบนัทึก
ขอ้มูลต่าง ๆ 
1) รอบเวลาการผลิต (Cycle Time; CI) 
2) เวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิต  

(Ch                   angeover Time;C/O) 

3) เวลาปฏิบติังานทั้งหมด  
(total                 available time) 

4) ร้อยละของเวลาท่ีใชใ้นการท างานจริง (uptime) 
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Inventors 1. ใชแ้สดงจ านวนของวสัดุคงคลงัท่ีสะสมไวใ้นต าแหน่ง
ต่าง ๆ ของสายการผลิต 

2. ใชแ้สดงแทนสถานท่ี ท่ีไดมี้การจดัเก็บวสัดุคงคลงัทั้ง
ในภาพท่ีของวัตถุดิบ งานระหว่างการผลิต และ
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 

 
Shipment 1. ใชแ้สดงถึงการไหลของวสัดุในภาพท่ีวดัลุดิบท่ีรับจาก

ผูจ้ดัส่งเขา้มาสู่แผนกรับวตัถุดิบ 
2. ใช้แสดงการไหลของผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปจากแผนก

ขนส่งไปสู่ลูกคา้ 

 
Truck 1. ใช้แสดงถึงการเคล่ือนยา้ย การขนส่งทั้งภายในและ

ภายนอกบริษทั 
2. ใชแ้สดงขอ้มูลดา้นความถ่ีในการขนยา้ย 

 Push 1. ใช้แสดงการไหลแบบผลักของงานระหว่างการผลิต
จากขั้นตอนหน่ึงไปยงัอีกขั้นตอนหน่ึง 

 

Supermarket 1. ใชแ้สดงการเก็บวสัดุคงคลงัแบบ Supermarket ซ่ึงการ
เก็บวสัดุคงคลงัแบบน้ีจะข้ึนอยู่กบัการพยากรณ์ความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

2. ถา้การไหลของวสัดุในสายการผลิตเป็นแบบต่อเน่ือง
หรือไหลทีละช้ินก็สามารถตัดการใช้สัญลักษณ์น้ี
ออกไปได ้

3. ถา้การไหลของวสัดุในสายการผลิตเป็นแบบ Batch จะ
ใช้สัญลักษณ์น้ีวางอยู่ระหว่างขั้ นตอนการผลิต 2 
ขั้นตอนเพื่อป้องกนักิจกรรมสูญเปล่าประเภทการผลิต
ท่ีมากเกินความจ าเป็น 

4. สามารถใช้เป็นข้อมูลย้อนกลับ เพื่อให้เห็นความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
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Material Pull 1. ใชแ้สดงการไหลของงานระหวา่งการผลิตท่ีลูกควบคุม
โดยระบบการผลิตแบบดึง (pull system) 

2. นิยมใช้คู่กับสัญลักษณ์ Supermarket เพื่อแสดงถึง
ขั้นตอนการผลิต ท าการจดัส่งงานระหว่างการผลิตเขา้
สู่ supermarket 

 
FIFO Lane 1. ใชเ้พื่อแสดงในผูจ้ดัส่งท าการผลิตและจดัส่งผลิตภณัฑ์

มาทดแทนผลิตภณัฑท่ี์จดัเก็บใน FIFO ท่ีไดถู้กใชไ้ป 
2. ถา้หากจ านวนท่ีจดัเก็บใน FIFO เต็ม ผูจ้ดัส่งจะหยุดท า

การผลิตซ่ึงสามารถช่วยป้องกันไม่ให้ผูจ้ดัส่งท าการ
ผลิตและจดัส่งเกิน  

3. ในสัญลักษณ์น้ี  มีการระบุปริมาณวัส ดุคงคลัง ท่ี
สามารถจดัเก็บไดม้ากสุดก ากบัไวด้ว้ย 

 
Manual Info 1. 1.    ใชแ้สดงการไหลของขอ้มูลแบบเอกสาร หรือรายงาน

ทัว่ไปและตอ้งมีการระบุความถ่ีในการไหลของขอ้มูล 

 
Electronic Info 1. ใช้แสดงการไหลของขอ้มูลท่ีส่ือสารกนัด้วยอุปกรณ์

อิเล็กทรอนิกส์ เช่น Internet, Electronic Data 
Interchange (EDI), Local Area Network (LAN) หรือ 
Wide Area Network (WAN)เป็นตน้  

2. มี ก า ร ร ะ บุ ค ว า ม ถ่ี ข อ ง ก า ร ไหลช นิ ด อุปก ร ณ์
อิเล็กทรอนิกส์ท่ีใช้งาน และชนิดของขอ้มูลท่ีท าการ
แลกเปล่ียนก ากบัไวด้ว้ย 

 
Production 

Kanban 
1. เป็นสัญลกัษณ์ท่ีใช้เพื่อบอกให้ขั้นตอนการผลิตก่อน

หนา้ท าการ ผลิตและจดัส่งงานระหว่างการผลิตไปยงั
ขั้นตอนการผลิตถดัไป 

2. จะเป็นการ์ดหรือเคร่ืองมือบอกปริมาณท่ีตอ้งผลิตและ
ยงัเป็นสัญลกัษณ์ท่ีสั่งใหส้ามารถท าการผลิตได ้
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Withdrawal 

K
a
n
n 

1. เป็นสัญลักษณ์แทนการซ้ือหรือการเบิกของจาก 
Supermarket ไปใช ้

2. จะเป็นการ์ดหรือเคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีสามารถบอกให้
พนักงานท าการเบิกของตามจ านวนท่ีระบุไว้จาก 
Supermarketได ้

 
Signal Kanban 1. ใช้เ ม่ือระดับคงคลังระหว่างการผลิตท่ี เก็บไว้ใน 

Supermarket ลดลงถึงระดบัต ่าสุดท่ีก าหนดไว ้
2. เม่ือสัญลักษณ์น้ีส่งไปถึงขั้นตอนการผลิตใด จะเป็น

การให้ขั้นตอนการผลิตนั้นมีการเปล่ียนแปลงสภาวะ
เพื่อสามารถท าการผลิตตามปริมาณท่ีก าหนดไวใ้นคมั
บงัได ้

 
Sequenced 

Pull 
1. ใช้แสดงแทนระบบควบคุมการผลิตแบบดึง โดยจะมี

ค าแนะน าให้แก่ขั้นตอนการผลิตถึงชนิดและปริมาณท่ี
ต้องท าการผลิตต่อหน่ึงหน่วย โดยปราศจากการใช้
Supermarket 

 
Load Leveling 1. เป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้หมือนเป็นคมับงัแบบ Batch โดยจะ

แสดงถึงระดบัปริมาณการผลิตและช่วงเวลา 

 

Kaizen Burst 1. ใช้แสดงถึงส่ิงท่ีตอ้งท าการปรับปรุง และพฒันาอย่าง
ต่อเน่ืองด้วยวิธีการหรือแนวทางต่าง ๆตามท่ีระบุไว้
เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงสถานะอนาคตของสายการผลิตท่ีไดท้  า
การปรับปรุงแลว้ 

 

Safety Stock 1. ใช้แสดงแทนการเก็บวสัดุคงคลงัแบบเผื่อไวช้ั่วคราว
เพื่อป้องกนั ปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัสายการผลิต เช่น เกิด
การเปล่ียนแปลงระดับความตอ้งการของลูกคา้อย่าง
กะทนัหนั หรือระบบการผลิตเกิดความขดัขอ้ง 

2. ตอ้งมีนโยบายท่ีชดัเจนวา่เม่ือไรควรจะมีSafety Stock 
และถา้มีควรมีอยูท่ี่ระดบัจ านวนเท่าใด 
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Operator 1. ใชแ้สดงแทนผูป้ฏิบติังานหรือพนกังานโดยจะเขียนไว้
ในManufacturing Process 

2. จะมีการระบุจ านวนผู ้ปฏิบัติงานก ากับไว้ส าหรับ
ขั้นตอนการผลิตนั้น ๆ 
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