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บทคัดยอ่ 
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเป็นการเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ไทย
สามารถเติบโตต่อไปได้ในระยะยาว ซึ่งงานวิจัยนี้มีเป้าหมายเพื่อลดความสูญเปล่าในการผลิต ด้วยการวิเคราะห์
กระบวนการผลิตด้วยแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) และท าการปรับปรุงพัฒนาด้วยการไคเซน 
(Kaizen) บนพื้นฐานระบบลีน (Lean System) เพื่อน าไปสู่การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและการลดต้นทุน ซึ่งจาก
การด าเนินงานวิจัยพบว่าการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยวิธีดังกล่าวท าให้งานระหว่างผลิตลดลง (work in 
process) 60.21 %  ลดพื้นที่ในการท างานได้ (area) 7.27% ลดเวลาน าในการผลิตได้ (process lead-time)  
50.39 % เวลาน าของสินค้าลดลง (stock lead-time) 57.45 % ลดเวลาน าด้านข้อมูลได้ (information lead-time) 
37 % และประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น (production efficiency) 14.31 % ซึ่งท าให้ผลผลิตเพิ่มขึ้น 
(productivity) 22.33 % ชี้ให้เห็นว่าการไคเซนบนพื้นฐานระบบลีน เป็นกิจกรรมที่น าไปสู่ต้นทุนการผลิตที่ลดลง
ขององค์กร 
ค าหลัก  การควบคุมจ านวนสินค้าคงคลัง สายธารคุณค่า ระบบลีน 
 
Abstract 
To improve manufacturing process is to increase ability to compete of Thai automobile parts 
manufacturers for their long-term growth. The objective of this research is to reduce waste in production 
process by using Value Stream Mapping and to improve production process by using Kaizen based on 
Lean System, which will lead to an increase of production efficiency and production cost reduction. The 
research found 60.21 % reduction of work in process, 7.27 % reduction of working area, 50.39 % 
reduction of process lead-time, 57.45 % reduction of stock lead-time, 37 % reduction of information lead-
time and 14.31 % increasing in production efficiency leading to 22.33 % increasing in productivity. This 
result shows that Kaizen based on Lead System is an activity leading to production cost reduction of the 
organization. 
Keywords:  ABC Analysis, Value Stream Mapping, Lean System 
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1. บทน า 
อุตสาหกรรมชิ้น ส่วนยานยนต์จัดเป็นหนึ่ ง ใน

อุตสาหกรรมที่มีบทบาทในการสนับสนุนอุตสาหกรรม
ยานยนต์ซึ่งไทยเป็นฐานการผลิตขนาดใหญ่ที่ส าคัญ และ
มีความส าคัญต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ ทั้งในส่วนที่
ก่อให้เกิดการจ้างงานเป็นจ านวนมาก และก่อให้เกิดการ
เชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่องต่างๆ พร้อมทั้งเป็น
อุตสาหกรรมที่สามารถท ารายได้เข้าสู่ประเทศในแต่ละปี
เป็นจ านวนมาก  อย่ างไรก็ตาม สถานการณ์ของ
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ไทยได้เปล่ียนไป เนื่องจาก
ผู้ผลิตชิ้นส่วนไทยต้องเผชิญกับภาวการณ์แข่งขันที่
รุนแรงขึ้น โดยเฉพาะอย่างยิ่งจากประเทศคู่แข่งที่มีความ
ได้เปรียบด้านต้นทุนที่อยู่ในระดับต่ ากว่าเข้ามาชิงส่วน
แบ่งตลาด ท าให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนไทยต้องมีการปรับตัวโดย
เน้ นกา ร เ สริ ม ส ร้ า ง ศั กยภาพกา รออกแบบและ
พัฒนา พร้อมทั้งยกระดับคุณภาพการผลิต ตลอดจนลด
การสูญเสียจากการผลิตด้วยการยกระดับเทคโนโลยีการ
ผลิตเพื่อเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันของผู้ผลิตชิ้นส่วน
ยานยนต์ไทยให้สามารถเติบโตต่อไปได้ในระยะยาว 

ในการศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตแบบลีน 
พบว่ามีงานวิจัยที่ เกี่ยวข้องในด้านของการปรับปรุง
ความสามารถด้านการผลิต โดย Johan และ Helene [1] 
(2550) ได้น าเสนอความเป็นไปได้ในการรับเอาหลักการ
ผลิตแบบลีนมาใช้และหลังจากการแบ่งกลุ่มผลิตภัณฑ์
ด้วยการวิเคราะห์แบบ เอ บี ซี ซึ่งได้มีการวิเคราะห์
สถานะปัจจุบันในกระบวนการน ากลับมาท าใหม่โดยใช้
วิธีการที่เรียกว่า แผนผังสายธารคุณค่า  
นาตยา [2] (2551) ได้น าเสนอการวิเคราะห์ปัญหา โดยใช้
เครื่องมือแผนภูมิการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์และปริมาณ 
(PQ) และน าแผนผังสายธารคุณค่ามาวิเคราะห์เพื่อหา
แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตประตูน้ า Simon และ H.M.  [3] (2552) 
กล่าวถึงโตโยต้าว่าท าอย่างไรถึงประสบผลส าเร็จได้อย่าง
รวดเร็วและต่อเนื่องด้วยความสามารถของตัวเองและ
แสดงให้เห็นถึงคุณค่าของแผนผังสายธารแห่งคุณค่า 
ชี้ให้เห็นว่าห่วงโซ่การผลิตในรูปแบบลีนมีผลต่อต้นทุน
และคุณภาพของการผลิต สมเกียรติ [4] (2552) ได้น า
เทคนิคการผลิตแบบลีนเข้าไปปรับปรุงระบบการผลิต
เบาะรถยนต์ กรณีศึกษา บริษัท ซัมมิท โอโตซีท อินดัส

ตรี จ ากัด โดยได้น าแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean 
Thinking) และหลักการของระบบการผลิตแบบโตโยต้ามา
ประยุกต์ใช้ร่วมกัน  
ภิญโญ [5] (2553) ได้น าเสนอการจัดท าผัง Mapping 
ด้วยแผนผังสายธารคุณค่า เพื่อปรับปรุงการบริหารการ
ส่งมอบอะไหล่รถยนต์โดยศึกษาโครงสร้างโซ่อุปทาน
ธุรกิจผลิตชิ้นส่วนอะไหล่รถยนต์ไปสู่ศูนย์กลางกระจาย
อะไหล่รถยนต์ Olga และคณะ [6] (2554) กล่าวถึง
ใจความส าคัญของการผลิตแบบลีนว่า หนึ่งในผู้จัดส่ง
อิเล็กทรอนิกส์ยานยนต์ที่ใหญ่ที่สุดในโลกก็ใช้ระบบแบบ
ลีนและระบบการปรับปรุงการผลิตแบบลีนยังได้รับการ
เรียกขานว่าเป็นหนึ่งในสายการผลิตของโลกอีกด้วย  
นุกูล [7] (2554) ได้น าเสนอการวิเคราะห์แผนผังสายธาร
คุณค่าและท าให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Flow) เพื่อท าให้ระบบลีนเกิดประสิทธิภาพสูงสุด   
ศิวภากร และ อาทิตย์ [8] (2554) ได้น าเสนอการน า
เทคนิคการบริหารสินค้าคงคลังในกระบวนการผลิตไป
ปรับปรุงสินค้าธุรกิจเครื่องมือเกษตรจากการจัดกลุ่ม
สินค้าดังกล่าวท าให้น าไปเป็นฐานข้อมูลในการส่ังซื้อวัสดุ
อุปกรณ์ เพื่อเป็นการบริหารงานสินค้าคงคลังหรือสต็อก
อย่างเป็นระบบ ท าให้สามารถผลิตสินค้าได้อย่างต่อเนื่อง 

จากการศึกษางานวิจัยที่ผ่านมาผู้วิจัยจึงได้ท าการ
ประยุกต์การวิเคราะห์งานโดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า 
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตตามหลักการลีน เพื่อลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
 
2. วิธีการด าเนินงาน 
2.1 การศึกษาสภาพปัจจุบันของสายการผลิต 

ใ น โ ร ง ง า น ผ ลิ ต ชิ้ น ส่ ว น อุ ป ก ร ณ์ ส า ห รั บ
เครื่องปรับอากาศภายในรถยนต์ที่เป็นกรณีศึกษานี้ มี
ผลิตภัณฑ์ทั้งส้ิน 73 ผลิตภัณฑ์ โดยมีอัตราความต้องการ
ของลูกค้าในเดือนสิงหาคม 53 รายการ มีวันท างาน 26 
วัน โดยแบ่งเป็นสองกะ อยู่ที่ 273,262 ชิ้นต่อเดือน ซึ่ง
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ชิ้ น ส่ ว น อุ ป ก ร ณ์ ส า ห รั บ
เครื่ อ งปรับอากาศภายในรถยนต์  ประกอบด้ วย
กระบวนการต่างๆดังต่อไปนี้ คือ กระบวนการแรกจะเป็น
การตัดเหล็กให้ได้ขนาดโดยใช้เครื่องตัด และน าไปปัด
เศษที่ปลายชิ้นงาน หลังจากนั้นน าไปล้างด้วยน้ ายาโซ
เว้นท์  และน างานไปขึ้นรูปด้วยเครื่ องปั๊ม ต่อด้วย
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กระบวนการดัดชิ้นงานให้ได้รูปทรงต่างๆด้วยเครื่องดัด 
และเข้าสู่กระบวนการเชื่อมชิ้นงาน และสุดท้ายคือการ
ตรวจสอบรูร่ัวและบรรจุกล่องดังรูปที่ 1  
 
 
   การตัดเหล็ก 
 
 
   การล้างงาน 
 
 
   การปั๊มชิ้นงาน 
 
 
   การดัดชิ้นงาน 
 
 
   การเชื่อมชิ้นงาน 
 
 
   การบรรจุกล่อง 
 
 
 รูปที่ 1 กระบวนการผลิตชิ้นส่วน 
 
2.2 การวิเคราะห์กระบวนการด้วยแผนผังสายธาร
คุณค่า 

แผนผั งสายธารคุณค่ า เป็น เครื่ องมือที่ แสดง
กระบวนการด าเนินงาน โดยแสดงในรูปของแผนภาพ ท า
ให้ง่ายต่อการเข้าใจกิจกรรมต่างๆ อย่างเป็นระบบ โดย
แผนภาพนี้จะแสดงการไหลของข้อมูล ในการวิเคราะห์
ด้วยแผนผังสายธารคุณค่า ซึ่งในการเลือกผลิตภัณฑ์มา
วิเคราะห์นั้นจะต้องอาศัยการวิเคราะห์แบบ เอบีซี หรือ
การควบคุมจ านวนสินค้าคงคลัง เพื่อจัดแบ่งผลิตภัณฑ์
หลัก และน ามาท าการวิเคราะห์เพื่อคัดเลือกกลุ่มสินค้า
จากปริมาณการผลิตด้วย P-Q Analysis (product-
quantity)  

2.2.1 จากการที่สินค้าคงคลังขององค์กรมีรายการ
จ านวนมาก ไม่ว ่าจะเป็นว ัตถุด ิบ ชิ ้นส่วนป ระกอบ      

ชิ้นส่วนในการซ่อมบ ารุงหรือของใช้ทั่วไป หากให้
ความส าคัญสินค้าคงคลังเท่ากันทั้งหมดจะท าให้ต้องเสีย
ค่าใช้จ่ายและเวลามาก ดังนั้นในการบริหารสินค้าคงคลัง
จะต้องจัดระดับความส าคัญของสินค้าคงคลังแต่ละ
รายการเพื่อจัดสรรทรัพยากรของคลังพัสดุให้เหมาะสม
และมีประสิทธิภาพ ดังตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 สรุปการวิเคราะห์การบริหารสินค้าคงคลังแบบ เอ บี ซี 
กลุ่ม
สินค้า 

รายการ
สินค้า 

คิดเป็น
เปอร์เซ็นต ์

ปริมาณการ
ผลิตตอ่เดือน 

คิดเป็น
เปอร์เซ็นต ์

A 12 26.66% 4,751,198 80.77% 

B 8 17.77% 859,933 14.62% 

C 25 55.55% 270,999 4.61% 

รวม 45 100% 5,882,130 100% 
 

การจัดแบ่งผลิตภัณฑ์สินค้าด้วยวิธีการวิเคราะห์แบบ เอ 
บี ซี ซึ่งสามารถอธิบายจากตารางที่ 1 ได้ดังนี้ 

สินค้าประเภท A คิดเป็นรายการสินค้า 12 รายการ 
หรือ 26.66 % ซึ่งคิดเป็นปริมาณการผลิตเป็นต่อเดือน 
เท่ากับ 4751,198 หรือ 80.77 % ของมูลค่าทั้งหมด  

สินค้าประเภท B คิดเป็นรายการสินค้า 8 รายการ 
หรือ 17.77 % ซึ่งคิดเป็นปริมาณการผลิตเป็นต่อเดือน 
เท่ากับ 859,933 หรือ 14.62 % ของมูลค่าทั้งหมด  

สินค้าประเภท C คิดเป็นรายการสินค้า 25 รายการ 
หรือ 55.55 % ซึ่งคิดเป็นปริมาณการผลิตเป็นต่อเดือน 
เท่ากับ 270,999 หรือ 4.61 % ของมูลค่าทั้งหมด  

 
ท าการวิเคราะห์เพื่อคัดเลือกกลุ่มสินค้าจากปริมาณ

การผลิตด้วย P-Q Analysis ดังรูปที่ 2 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2 ผังพาเรโตเพื่อคัดเลือกกลุ่มสนิค้าจากปริมาณการผลิต 
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 หลักเกณฑ์การคัดเลือกสินค้าในการน ามาปรับปรุง
สินค้าที่เป็นต้นแบบการปรับปรุงจะพิจารณาจากยอดการ
ผลิตโดยใช้แผนผัง P-Q Analysis วิเคราะห์ โดยพบว่า 
Air Inter รุ่น H111036132 เหมาะสมในการน ามา
ปรับปรุงเป็นอันดับแรก ดังนั้นจึงเอา รุ่น H111036132 
มาท าการศึกษาวิเคราะห์ ซึ่งสามารถเขียนเป็นแผนผัง
สายธารคุณค่าปัจจุบันได้ดังรูปที่ 3 โดยค านวณดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ 2 แสดงเวลาจากแผนผังสายธารคุณค่าปัจจุบัน  
กิจกรรม เวลา ชั่วโมง 

NVA ((24.23x60)-(1.06x60)) / 60  23.17 

VA 4.82+4.26+8.05+30.02+5.15+5.7+5.7  0.018 

รวม 8+4+2+4+4+2+0.23  24.23 

 
จากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่าใน

ปัจจุบัน ดังตารางที่ 2 พบว่าเวลาน ารวมตลอดโซ่อุปทาน 
เป็น 24.23 ชั่วโมง เวลาที่เพิ่มคุณค่า เป็น 0.018 ชั่วโมง 
และเวลาที่ไม่เพิ่มคุณค่าคือเวลาในการขนส่งและเวลาใน
การรอคอยเท่ากับ 23.17 ชั่วโมง จากผลการวิเคราะห์
พบว่า แผนกปั๊มเครื่อง 2 เป็นจุดคอขวด เพราะมีค่า 
Cycle Time ที่สูง ดังนั้นจึงท าการปรับปรุงตามหลักการ
ของลีนในส่วนของการน าไคเซน เข้ามาปรับใช้และพัฒนา
กระบวนการผลิต ดังนี้ จุดที่ปรับปรุง คือ แผนกตัด ปัด 
ปั๊มเคร่ือง1 ปั๊มเคร่ือง 2 ตัดท้าย ประกอบ และบรรจุ โดย
การปรับปรุงด้วยวิธีการควบคุมด้วยสายตา  

การค านวณความต้องการต่อวัน 
H111036132 # 52,000 ชิ้น / เดือน  
(26 วัน = 2,000 ชิ้น / วัน) 

 
การค านวณวันของปริมาณสินค้าคงคลัง 

6,100 / 2,000 = 3.05 หรือ 4 วัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
(Worksite Control) เพราะการควบคุมดูแลด้วยการมอง
เป็นเครื่องมือลีนพื้นฐานอีกตัวหนึ่งที่ช่วยให้การท างาน
สะดวกขึ้นเครื่องมือตัวนี้กับการจัดการ 5ส เป็นเครื่องมือ
ที่ต้องใช้ร่วมกัน เพื่อให้เกิดประโยชน์ในการท างานมาก
ที่สุด งานที่เป็นมาตรฐาน (Standardized Work) ด้วย
วิธีการสร้างมาตรฐานในการท างาน จะช่วยให้สามารถลด
ความสูญเปล่าของการใช้คนได้ไม่เต็มประสิทธิภาพลง
และก าร ไหลที ล ะ ขั้ นตอน  โดยขจั ดการหยุ ดนิ่ ง 
(Continuous Flow) เพื่อที่จะไปยังการไหลแบบทีละชิ้น
อย่างสมบูรณ์ที่สุด เพื่อควบคุมเวลาการผลิตให้อยู่ภายใต้ 
(Takt Time: TT) ที่ต้องการ ดังนั้นแนวทางการปรับปรุง
จะน าเสนอในหัวข้อผลการด าเนินงาน 
 
3. ผลการด าเนินงาน  
 จากผลการวิเคราะห์แผนผังสายธารคุณค่าท าให้ได้
จุดที่จะเข้าไปปรับปรุงด้วยวิธีการดังกล่าวโดยสามารถ

5ส 

Std. Work 

5ส 5ส 5ส 5ส 5ส 

Con. Flow Con. Flow 

Std. Work 

Std. Work 

Con. Flow 

Std. Work Con. Flow 

รูปที่ 3 แสดงผังสายธารคุณค่าปัจจุบัน 
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แบ่งออกเป็นหัวข้อดังต่อไปนี้ 
3.1 การปรับปรุงสภาพการท างานให้สามารถควบคุม
ได้ง่าย (Worksite Control)  

โดยใช้หลักการที่ว่าด้วยการควบคุมด้วยสายตาเพื่อ
สะดวกต่อการด าเนินการปรับปรุงตามแผนผังสายธาร
คุณค่า ซึ่งพบว่ามีพื้นที่ที่ยังไม่เป็นไปตามหลักการ
ดังกล่าว เช่นในแผนกตัดและปัด ชิ้นงานที่ตัดและปัดเสร็จ
แล้วไม่มีการจัดเก็บชิ้นงานที่ชัดเจน เคร่ืองจักรไม่ปิดฝามี
สายไฟออกมา ไม่มีการจัดท าชิ้นงานตัวอย่าง (Limit 
Sample) ติดไว้ที่หน้างาน ไม่มีการควบคุมก าลังคนใน
การปฏิบัติงาน ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

ก่อนการปรับปรุง 

 

หลังการปรับปรุง 

 

  

  

  
 

รูปที่ 4 แสดงก่อนและหลังการปรับปรงุ 
 
 หลังจากน้ันท าการปรับปรุงพื้นที่ให้สามารถควบคุม
ได้ด้วยสายตา โดยการปรับปรุงให้ ท า Store Side Line 
เก็บชิ้นงานที่ตัดเสร็จแล้วจะได้สะดวกในการน าชิ้นงานไป
ใช้ และมีความเป็นระเบียบ เก็บสายไฟเข้าไปในเครื่องให้
เรียบร้อยและปิดฝาให้สนิทเพื่อให้เกิดความปลอดภัยใน
การท างานของพนักงาน จัดท าชิ้นงานตัวอย่าง ติดไว้หน้า
โดยมีป้ายชี้บ่งที่ชัดเจนเพื่อให้พนักงานดูเป็นตัวอย่างและ
สามารถน าไปใช้ตรวจสอบในการปฏิบัติงานได้ จัดท า
บอร์ดควบคุมก าลังคนเพื่อให้รับทราบถึงสถานะ การมา
ปฏิบัติงานในแต่ละวันและสามารถจัดการบริหารการผลิต

ในทันที 
3.2 การปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ไหลอย่าง
ต่อเน่ือง ทีละขั้นตอน (Continuous Flow)  

โ ดยขจั ดก ารหยุ ดนิ่ ง ขอ งก า ร ไหลร ะหว่ า ง
กระบวนการซึ่งพบว่ามีกระบวนการที่ยังไม่เป็นไปตาม
หลักการดังกล่าว เช่นจากแผนกตัดไปปัด มี WIP จ านวน 
1,000 ชิ้น ปัดไปปั๊มเครื่องที่ 1 มี WIP จ านวน 500 ชิ้น
ปั๊มเคร่ืองที่ 1 ไปปั๊มเคร่ืองที่ 2 มี WIP จ านวน 1,000 ชิ้น 
จากแผนกปั๊มเครื่องที่ 2 ไปแผนกตัดท้าย มี WIP จ านวน 
1,000 ชิ้น และ Cycle Time เท่ากับ 30.02 วินาทีซึ่ง
มากกว่าแผนกอื่นมาก เป็นต้น และชิ้นงานที่ ผ่าน
กระบวนการผลิตก่อนหน้าต้องใช้กล่องในการขนย้ายไป
กระบวนการต่อไป ท าให้มีงานระหว่างผลิตกองรอบรรจุ
เป็นจ านวนมาก พื้นที่บริเวณท างานห่างกันท าให้เกิดการ
เคล่ือนไหวที่เกินความจ าเป็น และท าให้เสียเวลาในการ
ท างาน 

หลังจากนั้นท าการปรับปรุงกระบวนการให้ไหล
อย่างต่อเนื่องโดยการ ท ารางเล่ือน ดังแสดงในรูปที่ 5 
เพื่อให้ชิ้นงานไหลไปยัง กระบวนการต่อไปได้อย่าง
ต่อเนื่องท าให้สะดวกและท าให้งานไหลได้เร็ว ลดการใช้
กล่องใส่ชิ้นงาน และ Lead-Time ส้ันลง ท าให้งานระหว่าง
ผลิตลดลง 60.21 % และ Process Lead-Time ส้ันลง 
ย้ายแต่ละกระบวนการให้ใกล้กันใช้รางเล่ือนแทนชั้นวาง
เพื่อลดพื้นที่ในการท างาน และลดพื้นที่ในการจัดเก็บได ้
7.27 % ส่งผลให้ 
 

  
 

รูปที่ 5 แสดงก่อนและหลังการปรับปรงุ 
  
3.3 การปรับปรุงการผลิตให้เป็นมาตรฐาน 
(Standardized Work) 

มาตรฐานการท างานเป็นส่ิงส าคัญในการควบคุม
เวลาในการท างานของแผนกต่างๆ ซึ่งการปรับปรุงการ
ผลิตให้เป็นมาตรฐานเป็นการการจับเวลาองค์ประกอบ
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งาน และสภาพการท างาน ณ ปัจจุบัน เพื่อลดงานเกิน
ก าลัง ความไม่สม่ าเสมอ ความสูญเปล่าในการท างาน ลด
พื้นที่การท างานและเพิ่มผลิตภาพการท างานของชั่วโมง
การท างานพนักงาน โดยพบว่าแผนกปั๊มเครื่อง 2 มีค่า
Cycle Time อยู่ที่ 30.02 วินาที ท าให้เกิดสภาวะคอขวด
หรือจุดที่ประสิทธิภาพต่ าที่สุด ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องท าการ
ปรับลดเวลาท างานของพนักงานให้อยู่ภายใต้เวลาการ
ท างานของ Takt Time ซึ่งมีค่าเท่ากับ 14.4 วินาที และ
ได้จัดท ามาตรฐานการท างานจากตารางประสิทธิภาพของ
แต่ละกระบวนการก่อนปรับปรุงและปั๊มเครื่อง 2 มีอัตรา
การผลิตอยู่ที่ 905 ชิ้น / วัน และหลังจากการปรับปรุง
ด้วยการปรับลดเวลาการท างานของพนักงาน อัตราการ
ผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 1,056 ชิ้น / วัน ดังรูปที่ 6  

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 จากผลการวิเคราะห์ปัญหาและความสูญเปล่าโดย 
ใช้แผนผังสายธารคุณค่าท าให้ได้สายธารคุณค่าอนาคต
และได้ผลจากการด าเนินงานคือ เวลาที่ไม่เพิ่มคุณค่า
ลดลงเหลือ 9.695 ชั่วโมง หรือ 58.16 % และจากแผนผัง
สายธารคุณค่ าอนาคตสามารถน าระบบคัมบังมา

ประยุกต์ใช้ในแผนกตัดและปัด เพื่อน ามาเรียกวัตถุดิบ 
ท าให้ประสิทธิภาพของกระบวนการปั๊มเคร่ืองที่ 2 เพิ่มขึ้น 
14.31 % ส่งผลให้ผลผลิตโดยรวมเพิ่มขึ้น 22.33 % 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 6 แสดงตารางประสิทธิภาพการผลิตก่อนปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
จากคลังสินค้าไปยังหน่วยผลิต และเมื่อแผนกปัดน าคัม
บังมาเรียกวัตถุดิบ เป็นการบ่งบอกถึงความต้องการ
วัตถุดิบของกระบวนการถัดไป และในส่วนของแผนกปั๊ม 
2 สามารถเพิ่มเครื่องปั๊มอีกหนึ่งเครื่อง เพื่อลดรอบเวลา
ให้ใกล้เคียง Cycle Time ของแผนกอื่น จะช่วยท าให้

รูปที่ 7 แสดงผังสายธารคุณค่าอนาคต 

ป๊ัม 2 
 

ป๊ัม 3 

Chute Chute 
 

2 
1 

1 

2 
KANBAN 

Continuous Flow 
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กระบวนการผลิตไหลได้ดีขึ้น ดังรูปที่ 7 
 จากผลการด าเนินงานด้วย การวิเคราะห์ผังสายธาร
คุณค่า และการปรับปรุงด้วยการไคเซน สามารถน ามา
เปรียบเทียบได้ดังนี้ 
3.4 กราฟแท่งเปรียบเทียบผลการด าเนินการท า
กระบวนการผลิตให้ไหลอย่างต่อเน่ือง 
 จากการวิเคราะห์ผังสายธารคุณค่าท าให้พบความ
สูญเปล่า เช่น เวลาที่ไม่เกิดการท างานเนื่องจากต้องรอ
คอยจากกระบวนการก่อนหน้า เช่น กระบวนการตัดท้าย
ซึ่งต้องรองานจากแผนกปั๊ม 2 การเคล่ือนไหวที่สูญเปล่า
เพื่อหยิบชิ้นงาน หรือน าชิ้นงานมากองรวมกันรวมทั้งการ
เดินไปมา เช่น ระยะห่างระหว่างแผนกในการรับงานมา
ผลิตต่อ ความสูญเปล่าที่เกดิจากการผลิตที่มากเกินกว่าที่
ต้องการหรือก่อนเวลาที่ต้องการ ซึ่งเกิดจาก Cycle Time 
ที่ต่างกันมาก และจากการท ากิจกรรมท ากระบวนการ
ผลิตให้ไหลอย่างต่อเนื่องท าให้ มีความสะดวกในการ
ท างาน ลดพื้นที่ ในการท างาน ลดระยะทางในการ
เคล่ือนไหว ลดปริมาณสินค้าคงคลัง (Finish Goods และ 
Work In Process) ดังแสดงในรูปที่ 8, 9, 10 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที ่8 แสดงพื้นที่กอ่นและหลังปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 9 แสดงงานระหว่างผลติ (work in process) ที่ลดลง 

 

 
รูปที่ 10 แสดงพื้นที่ที่ลดลง 

 
3.5 กราฟแท่งเปรียบเทียบกิจกรรมท าการผลิตให้
เป็นมาตรฐาน 
  

 
รูปที่ 11 แสดงเวลาน าด้านข้อมูลที่ลดลง 

 

 
รูปที่ 12 แสดงเวลาน าในการผลิตที่ลดลง 

 

 
รูปที่ 13 แสดงเวลาน าของสินค้าที่ลดลง 

 

 
รูปที่ 14 แสดงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตที่เพิ่มขึ้น 
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รูปที่ 15 แสดงผลผลิตที่เพิ่มขึน้ 

  
 ในการใช้แผนผังสายธารคุณค่าในการวิเคราะห์และ
ด าเนินการปรับปรุง ด้วยการขจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ท าให้ลดความสูญเปล่าในด้านต่างๆลง แต่อย่างไรก็ตาม
ยังมีบางส่วนที่ยังไม่ได้ปรับปรุง เช่น แผนกปั๊มเครื่องที่ 2 
และต้องพัฒนาต่อเนื่องในอนาคต โดยการเพิ่มเครื่องจักร
เพื่อลด Cycle Time ตรงจุดนั้นเพื่อลดภาระงานจากปั๊ม
เคร่ืองที่ 2 และสามารถประยุกต์ใช้ระบบคัมบังในการผลิต 
กับแผนกตัดและปัด เป็นแผนกแรกที่ใช้เครื่องมือคัมบัง 
ส่วนตั้ งแต่แผนกปั๊มจนถึงบรรจุสามารถท าให้ เป็น 
Continuous Flow โดยค่อยๆพัฒนาไปทีละส่วน แต่
เนื่องจากช่วงที่ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาเป็นการศึกษา
ระยะแรก จึงยังไม่ได้ลงลึกในส่วนของการปรับปรุง
กระบวนการ 
 
5. สรุป 

จากการประยุกต์ใช้แผนผังสายธารคุณค่าสามารถ
วิเคราะห์ปัญหาและความสูญเปล่า และก าหนดวิธีการ
แก้ไขปรับปรุงจุดที่เป็นคอขวดในกระบวนการ ซึ่งก่อน
ปรับปรุงมีเวลาที่ไม่เพิ่มคุณค่าเท่ากับ 23.17 ชั่วโมง และ
ได้น าการไคเซน เข้ามาปรับใช้และพัฒนากระบวนการ
ผลิต ท าให้เวลาที่ไม่เพิ่มคุณค่าลดลงเหลือ 9.695 ชั่วโมง 
คิดเป็น 58.16 % ซึ่งแสดงให้เห็นถึงภาพรวมว่ามีการ
ลดลง ลดพื้นที่ในการท างานได้ 7.27% งานระหว่างผลิต
ลดลง 60.21% ลดเวลาน าในการผลิตได้ 50.39 % เวลา
น าของสินค้าลดลง 57.45 % ลดเวลาน าด้านข้อมูลได้ 
37% ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น 
14.31 % การวิเคราะห์ด้วยแผนผังสายธารคุณค่า 
สามารถช่วยท าให้มองภาพรวมของโรงงานไปสู่การ
ปรับปรุงโดยรวมของโรงงานอย่างมีประสิทธิภาพ ท า
ให้ผลผลิตโดยรวมเพิ่มขึ้น 22.33 %  
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