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 การศึกษาวิจยัคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการจดัการสายธารแห่งคุณค่าและปรับ 
สมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกระบวนการผลิต 4Q00 บริษทั AUTOMOTIVE 
จ ากดั การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพโดยใชห้ลกัการสมัภาษณ์กลุ่มเฉพาะและการวิจยั 
เชิงทดลองเป็นเคร่ืองมือในการเกบ็รวบรวมขอ้มูลจากพนกังานและสายการผลิต 4Q00 
 ผลการศึกษาพบวา่ การวดัประสิทธิภาพของแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า โดย 
การเปรียบเทียบรอบเวลาของกระบวนการท างานปัจจุบนัก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
โดยผลท่ีไดจ้ากการน าแนวคิดแบบลีนมาประยกุตใ์ช ้โดยใชก้ารก าจดัส่ิงสูญเปล่า 7 ประการ 
การน าหลกัการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม การน าหลกัการจดัการวสัดุคงคลงั 
การจดัการ 5ส และการปรับสมดุลการผลิตมาประยกุตใ์ช ้ท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตลดลง โดย 
การก าจดัส่ิงสูญเปล่าออกไป ท าใหเ้วลาในการผลิตลดลงจากเดิม 8,925 วินาที ลดลงเหลือ 7,341 
วินาที โดยมาจากเวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มแก่งาน (Value added time) จากเดิม 4,774 วินาที ลดลง 
เหลือ 4,536 วินาที ลดลงไป 238 วินาที โดยการปรับปรุงขั้นตอนการเยบ็ใหง่้ายข้ึน เวลาท่ีไม่สร้าง 
มูลค่าเพิ่ม (Non-value added time) จากเดิม 1,691 วินาที ลดลงเหลือ 345 วินาทีลดลงไป 1,346 
วินาที โดยลดจากการแบ่งหนา้ท่ีชดัเจนของแผนกตรวจสอบวตัถุดิบ การท าการบ ารุงรักษาทวีผล 
แบบทุกคนมีส่วนร่วมช่วยลดเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสียโดยหวัหนา้ฝ่ายซ่อมบ ารุงท าแผนตรวจเช็ค 
ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร การปรับปรุงการจดัการรถส่งช้ินงานผา้ใหไ้ลนก์ารผลิตเยบ็ ประสิทธิผล 
การผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 จากเดิม 396 คนั เพิ่มข้ึนเป็น 576 คนัต่อวนั หรือเพิม่ข้ึนคิดเป็น 
ร้อยละ 45 ประสิทธิภาพการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 โดยใชพ้นกังานจ านวนเท่าเดิมคือ 13 คน 
โดยใชว้ิธีการท่ีใชจ้  านวนปัจจยัการผลิตเท่ากนัแต่ใหผ้ลผลิตมากกวา่ จากเดิม คิดเป็นร้อยละ 69 
เพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 95 
 



 ง 

56710101:         MAJOR: BUSINESS ADMINISTRATION FOR EXECUTIVE; M.B.A. 
              (BUSINESS ADMINISTRATION FOR EXECUTIVE)  
KEYWORDS:  VALUE STREAM MANAGEMENT 
 WORADA PROMNOO: VALUE STREAM MANAGEMENT AND BALANCE OF THE  
PRODUCTION LINE TO INCREASE PRODUCTIVITY: A CASE STUDY OF 4Q00 PRODUCTION  
PROCESS OF AN AUTOMOTIVE COMPANY LIMITED. ADVISOR: CHAMNAN 
NGAMMANEEUDOM, Ph.D. 79 P. 2015. 
 
 The objective of the research was to study the efficiency of value stream management and  
the adjustment of the balance of the production line to increase productivity by using 4Q00 production 
process in an automotive company limited. The study was a qualitative research that used the interview 
principle, and the experimental research was the instrument for collecting data from the staff and 4Q00  
line production. 
 The findings revealed that the assessment of the efficiency of value stream management was  
done by comparing the time cycle of the work process before and after the improvement. From the  
application of lean manufacturing by using identifying and eliminating 7 wastes, Total Productive  
Maintenance (TPM), inventory management and control, 5S management method, and the adjustment  
of the balance of the production line, it was found that there was the reduction in the production time.  
Actually, this could be done by eliminating wastes, so 8,925 seconds which was the time spent for the  
past production was reduced to 7,341 seconds. In other words, it was reduced by 238 seconds. This was 
done by adjusting the sewing process to be simpler. Moreover, 1,691 seconds of non-value added time  
of the previous production process was reduced to 1,346 seconds. This was reduced by 345 seconds.  
The reasons why there was decrease in time were clear allocation, in the department responsible for  
checking materials, and Total Productive Maintenance, that made everyone involved in reducing the  
time wasted when the machinery had problems. In fact, the chief maintenance officer had to make a  
maintenance plan to check and maintain machinery, and there was improvement in handling the vehicles  
that transported material to fabric sewing production line. After the use of 4Q00, there was the increase  
in the efficiency of the production of car seat covers. In fact, before using it, the company could produce  
car seat covers for 396 cars per day, but after using it, the company could produce car seat covers for  
576 cars per day. The increase of the efficiency was 45 per cent. By the use of 4Q00 production line  
with the same number of 13 staffs and the same amount of production input, the efficiency of the  
production increased from 69 per cent to 95 per cent.  
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 บริษทั AUTOMOTIVE จ  ากดั สถานท่ีตั้ง นิคมอุตสาหกรรมอิสเทิร์นซีบอร์ด  
จงัหวดัระยอง ด าเนินธุรกิจผลิตเบาะรถยนต ์ต่อมาบริษทัไดพ้ฒันาเป็นผูใ้หบ้ริการผลิตผา้หุม้เบาะ 
รถยนต ์โฟมผลิตเบาะรถยนต ์และโครงเหลก็ผลิตเบาะรถยนต ์ซ่ึงผลิตเบาะรถยนตแ์ละช้ินส่วน 
เบาะรถยนตใ์หก้บับริษทัชั้นน าในประเทศ ไดแ้ก่ บริษทัฟอร์ดมอเตอร์คมัปะนี ประเทศไทย จ ากดั 
(FORD) บริษทัเจนเนอรัล มอเตอร์ ประเทศไทย (GM) บริษทับีเอม็ดบัเบิลย ูประเทศไทย จ ากดั 
(BMW) และบริษทัมิตซูบิชิ ประเทศไทย จ ากดั (MITSUBISHI) จากคู่แข่งท่ีเพิ่มมากข้ึนในทุก ๆ ปี 
การท าใหลู้กคา้มัน่ใจ และไวใ้จในบริษทันั้นเป็นส่ิงส าคญั โดยมีตวัช้ีวดัหลกัสามปัจจยั ไดแ้ก่ 
คุณภาพ การส่งมอบทนัเวลา และราคา 
 ภาพรวมของอุตสาหกรรมยานยนตใ์นเดือนมกราคม-กรกฎาคม พ.ศ. 2558  
เม่ือเปรียบเทียบกบั ช่วงเดียวกนัของปี พ.ศ. 2557 มีปริมาณการผลิตรถยนตร์วม 1,101,114 คนั 
ลดลงร้อยละ 0.21 ส าหรับปริมาณการจ าหน่ายรถยนตใ์นประเทศรวม 429,972 คนั ลดลงร้อยละ 
16 ดว้ยสภาวะเศรษฐกิจท่ีตกลง ยอดการผลิตท่ีลดลง การแข่งขนัท่ีรุนแรงทั้งภายในและภายนอก 
ประเทศ ท าใหบ้ริษทัผูผ้ลิตจะตอ้งหากลยทุธ์ ในการน าพาองคก์รใหพ้น้กบัวิกฤตเศรษฐกิจน้ี และ 
พร้อมปรับตวัใหพ้ร้อมกบัการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลา รวมถึงบริษทั AUTOMOTIVE 
เช่นกนั 
 การท่ีองคก์รจะสามารถแข่งขนักบัคู่แข่งรายอ่ืนไดใ้นดา้นราคานั้น องคก์รเองจะตอ้งหา 
วิธีเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของตนใหเ้พิ่มข้ึน ลดตน้ทุนใหต้ ่าลง แต่ยงัคงรักษาคุณภาพ 
ของสินคา้ และการส่งมอบไดใ้นระดบัเดิมหรือดีข้ึนทุก ๆ ส่วนในองคก์รลว้นเป็นส่วนหน่ึง 
ในการปรับปรุงและพฒันาใหดี้ข้ึน โดยเร่ิมตั้งแต่ฝ่ายทรัพยากรมนุษยค์ดัสรรบุคลากรท่ีมีคุณภาพ 
ฝ่ายการตลาดหายอดการผลิต ฝ่ายวสัดุคงคลงัวางแผนการสัง่วสัดุใหพ้ร้อมต่อการผลิตและควบคุม 
จ านวนสินคา้คงคลงัใหมี้จ านวนไม่มากเกินไป ฝ่ายผลิตผลิตสินคา้ไดต้ามจ านวนท่ีดีและมีคุณภาพ 
ฝ่ายโลจิสติกส์จดัส่งสินคา้ใหก้บัลูกคา้ไดท้นัเวลา ฝ่ายคุณภาพตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ 
และหาวิธีควบคุมคุณภาพใหอ้ยูใ่นมาตรฐานก าหนด ฝ่ายซ่อมบ ารุงคอยตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
ใหอ้ยูใ่นสภาพดี ฝ่ายวิศวกรช่วยออกแบบผลิตภณัฑท่ี์ดีง่ายต่อการผลิต 
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 จากท่ีกล่าวขา้งตน้ทางบริษทั AUTOMOTIVE ยงัมีปัญหาในทุก ๆ ส่วนขององคก์ร 
แต่ยงัไม่เคยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุอยา่งจริงจงัวา่มีการสูญเสียในส่วนใดบา้ง ใชก้ารแกปั้ญหา 
หนา้งานเท่านั้น แต่ยงัไม่มีการการแกปั้ญหาอยา่งถาวร อีกทั้งในปัจจุบนัยอดการผลิตเพิ่มข้ึน 
กะทนัหนัของรุ่น 4Q00 ในช่วงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 ทางองคก์รต่างวิตกกงัวลในเร่ือง 
ก าลงัการผลิตสินคา้ท่ีไม่เพียงพอ ตอ้งหาวธีิรับมือกบัสถานการณ์ท่ีก าลงัเกิดข้ึนอนัใกลน้ี้ 
 หน่ึงในวิธีแกไ้ขปัญหาการผลิตโดยใชก้ารผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) คือ  
กระบวนการผลิตท่ีมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใชท้รัพยากรท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัสินคา้ 
และรวมถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการลงทุนในทรัพยากรมนุษย ์
(Human capital) โดยไม่เนน้การลงทุนในเทคโนโลยชีั้นสูง แต่มุ่งการปรับปรุงโดยมีตวัพนกังาน 
เป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญัและสอดคลอ้งกบัปรัชญาคุณภาพอยา่ง TQM  
 กระบวนการและขั้นตอนการเอาแนวคิดแบบลีน มีเคร่ืองมืออยูห่ลายชนิด และเคร่ืองมือ 
ท่ีมีความส าคญัในล าดบัตน้ ๆ คือ การสร้างหรือการวาดแผนผงัสายธารคุณค่า (Value stream  
mapping) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือหลกัในการวิเคราะห์กระบวนการ และเป็นจุดเร่ิมในการคน้หา 
ความสูญเปล่าในกระบวนการ (วิทยา สุหฤทด ารง, ยพุา กลอนกลาง และสุนทร ศรีลงักา, 2550) 
เคร่ืองมือน้ีจะเป็นการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวสัดุตั้งแต่โกดงัเกบ็สินคา้ไปสู่การผลิต 
จนกระทัง่ส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ อีกทั้งยงัแสดงขอ้มูลการส่ือสารตั้งแต่ลูกคา้สัง่สินคา้  
การสัง่วตัถุดิบ การส่งวตัถุดิบ และการวางแผนการผลิต หลงัจากเขียนแผนผงัแผนผงัสายธารคุณค่า 
ขององคก์รเสร็จแลว้ กจ็ะท าการวิเคราะห์หาปัญหา และระบุรายการการปรับปรุงโดย แกไ้ข 
จากปัญหาท่ีรุนแรงท่ีสุดไปนอ้ยท่ีสุด ความรุนแรงน้ีอา้งอิงจาการการกระทบการส่งมอบใหก้บั 
ลูกคา้เป็นเกณฑส์ าคญั ซ่ึงอาจท าใหลู้กคา้ยกเลิกยอดการผลิตในภายหลงัได ้
 จากขอ้มูลการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม-พฤษภาคม พ.ศ. 2558 ทางทีมปฏิบติังาน  
พบวา่ การผลิตไม่สามารถผลิตไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้มีการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ล่าชา้  
บางคร้ังกระทบกบัสายการผลิตของลูกคา้ โดยลูกคา้ตอ้งหยดุการผลิตเพื่อรอผา้หุม้เบาะรถยนต ์
ไปประกอบจึงไดท้  าการวิเคราะห์และพบวา่สายการผลิตเยบ็ ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัเวลา 
และจะตอ้งท างานล่วงเวลาอยูเ่สมอเพื่อท าการผลิตใหต้รงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ สถานีงาน 
บางแห่งมีการรองาน บางแห่งมีงานท่ีผลิตแลว้จ านวนมากและไม่สามารถขายได ้ปัญหาต่าง ๆ  
เหล่าน้ีองคก์รตอ้งเร่งแกไ้ขเพื่อท าใหอ้งคก์รรอยูร่อดไดใ้นอนาคต 
 จากความเป็นมาและความส าคญัขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงมีความสนใจท่ีจะท าการศึกษา 
การจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Value stream management) และการจดัสมดุลสายการผลิต  
(Line balancing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิต: กรณีศึกษากระบวนการผลิต 4Q00  
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บริษทั AUTOMOTIVE จ ากดั จะเป็นกญุแจส าคญัในการเพิ่มศกัยภาพใหก้บัองคก์ร โดยมุ่งเนน้ 
ส่งมอบไดต้ามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ มีความยดืหยุน่ในการปรับแผนการผลิตใหส้อดคลอ้ง 
ต่อการเปล่ียนแปลงของลูกคา้ รวมถึงแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง  
เพื่อใหอ้งคก์รมีความสามารถในการแข่งขนัและด าเนินธุรกิจอยูไ่ดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
 

 
 

ภาพท่ี 1-1  ส่วนประกอบหลกัของเบาะรถยนต ์ 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
 1.  เพื่อศึกษาการจดัการสายธารแห่งคุณค่า และปรับสมดุลสายการผลิต 
 2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกระบวนการผลิตสายการผลิตเยบ็ผา้หุม้เบาะ 4Q00 
 

กรอบแนวคดิในการวจิยั 
 
 
 
 

                 
   

 
 
ภาพท่ี 1-2  กรอบแนวคิดในการวิจยั 

แนวคดิการปรับปรุง 
(Treatment) 

1.  การจดัการสายธาร 
แห่งคุณค่า (Value  
stream management)  
2.  การปรับสมดุลสายการผลิต  
(Line balancing) 

ก่อนการทดสอบ (Pre-test) 
ประสิทธิภาพการผลิต 
กระบวนการผลิต 4Q00 
บริษทั AUTOMOTIVE
จ ากดั สายการผลิตเยบ็ 
 

หลงัการทดสอบ (Post-test) 
ประสิทธิภาพการผลิต 
กระบวนการผลิต 4Q00 
บริษทั AUTOMOTIVE
จ ากดั สายการผลิตเยบ็ 
หลงัการปรับปรุงเพ่ิมข้ึน 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
 1.  เป็นแนวทางใหผู้บ้ริหารในการสร้างแผนกลยทุธ์หรือเป้าหมายในการบริหารงาน  
บริษทัสามารถลดตน้ทุนการผลิต จากแนวทางการจดัการสายธารแห่งคุณค่า  
 2.  สามารถน าปัจจยัความส าเร็จจากงานวิจยัน้ี ไปเป็นแนวทางในการปรับปรุง 
กระบวนการผลิต ท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ 
 

ขอบเขตของการวจิยั 
 1.  ประชากรท่ีศึกษา ท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการ 4Q00 บริษทั AUTOMOTIVE 
จ ากดั  
 2.  เพื่อศึกษาการปรับปรุงและพฒันาเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตสายการผลิตเยบ็ผา้ 
หุม้เบาะ 4Q00 โดยมีเวลาเป้าหมายในการเยบ็ คือ 113 วินาที ถา้หลงัการปรับปรุงเวลามากกวา่เวลา 
เป้าหมาย ใหอ้า้งอิงประสิทธิภาพของการผลิต ถา้ดีข้ึนและผลผลิตมากข้ึนถือวา่บรรลุจุดประสงค ์
ของงานวิจยั 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 ประสิทธิภาพ หมายถึง วิธีการผลิตท่ีใหผ้ลผลิตจ านวนเท่ากนั แต่ใชปั้จจยัการผลิต 
นอ้ยท่ีสุด หรือวิธีการท่ีใชจ้  านวนปัจจยัการผลิตเท่ากนัแต่ใหผ้ลผลิตมากกวา่ ในงานวิจยัน้ี 
วดัประสิทธิภาพท่ีสายการผลิตการเยบ็ 
 การจดัการสายธารคุณค่า (Value stream management) กระบวนการท่ีมี 8 ขั้นตอน 
ตามล าดบั ซ่ึงถูกน าไปใชเ้พือ่ท าใหแ้นวคิดและเคร่ืองมือของลีน ท่ีมีแหล่งก าเนิดมาจากการผลิต 
แบบโตโยตา้นั้นสามารถบรรลุผลได ้จุดประสงคข์องการจดัการสายธารแห่งคุณค่าคือ การลด 
ส่ิงสูญเปล่า ซ่ึงเป็นตวัการขดัขวางการไหลแบบต่อเน่ืองท่ีมีอยูต่ลอดทั้งสายธารคุณค่าลง 
ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
 การวาดแผงผงัสายธารคุณค่า (Value stream mapping) การน าเสนอการไหลของวสัดุ 
และการไหลของสารสนเทศของตระกลูผลิตภณัฑท่ี์ก าหนดดว้ยภาพซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ี 4 
(วาดแผนผงัสถานะปัจจุบนั) และ 6 (วาดแผนผงัสถานะอนาคต) ของกระบวนการจดัการสายธาร 
คุณค่า 
 สายธารคุณค่า (Value stream) กลุ่มขั้นตอนทั้งหมดท่ีเพิม่คุณค่าและไม่เพิ่มคุณค่า  
ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการขนยา้ยผลิตภณัฑห์รือกลุ่มของผลิตภณัฑต์ั้งแต่วตัถุดิบจนถึงผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
ซ่ึงเป็นท่ียอมรับจากลูกคา้ 
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 ลีน (Lean) ค  ายอ่ของค าวา่ “การผลิตแบบลีน” ซ่ึงหมายถึง การผลิตท่ียดึหลกั 
ตามเป้าหมายพื้นฐานการผลิตแบบระบบโตโยตา้ คือลดความสูญเปล่าลงใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
และท าใหเ้กิดการไหลไดม้ากท่ีสุด 
 การจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) หมายถึง กระบวนการท่ีมีกระจาย 
ส่วนประกอบของงานออกเท่า ๆ กนัตลอด ทั้งสายธารคุณค่าเพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้ามค่า 
TAKT TIME 
 TAKT TIME หมายถึง ความเร็วในการผลิต เช่น ผลิตสินคา้ได ้1 ช้ิน ในทุก ๆ 20 วินาที 
หรือเรียกอีกอยา่งหน่ึงคือ ผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ เป็นภาษาเยอรมนัแปลวา่จงัหวะดนตรี 
ซ่ึงเราใช ้TAKT TIME มาเพือ่ใชก้ าหนดจงัหวะการผลิตสินคา้ต่อช้ินใหเ้ป็นไปตามจงัหวะท่ีลูกคา้ 
ตอ้งการ นัน่คือพนกังานทุกคนตอ้งการ นัน่คือพนกังานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะการผลิตส่ิงของ 
ในหน่ึงสถานีการผลิตใหน้านไม่เกินเวลา 
 กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen event) หมายถึง กิจกรรมท่ีทีมงานอุทิศเวลาในการน าวิธีการ 
ของระบบการผลิตแบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ชใ้นพื้นท่ีหน่ึง ๆ เป็นพิเศษอยา่งรวดเร็วในช่วงเวลา 
สั้น ๆ ระยะหน่ึง 



บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎ ีงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
 งานวิจยัฉบบัน้ี เพื่อศึกษาการจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Value stream management)  
และปรับสมดุลสายการผลิต (Line balancing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกระบวนการผลิต 
4Q00 บริษทั AUTOMOTIVE จ ากดั ผูว้ิจยัไดศึ้กษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
 1.  แนวคิดและทฤษฎีการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) 
 2.  แนวคิดและทฤษฎีการจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream management) 
 3.  แนวคิดและทฤษฎีสมดุลการผลิต (Line balancing) 
 4.  TAKT TIME (ความเร็วในการผลิต) 
 5.  แนวคิดและทฤษฎีไคเซ็น (KAIZEN)  
 6.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิและทฤษฎกีารผลติแบบลนี (Lean manufacturing) 
 Womck, Jones, and Ross (2007) กล่าววา่ แนวคิดการผลิตแบบลีนเป็นวิธีท่ีถูกบุกเบิก 
โดยบริษทัโตโยตา้ ภายหลงัสงครามโลกคร้ังท่ี 2 ซ่ึงระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota  
production system: TPS) ถูกเรียกเป็นระบบท่ีปฏิวติัระบบของ Taylor และระบบฟอร์ด 
 การผลิตแบบลีนน้ีเป็นท่ีแพร่หลายมากในปัจจุบนั และเป็นท่ียอมรับกนัวา่ระบบการผลิต 
แบบลีนนั้นมีสมรรถนะสูงมาก ทนักบัความตอ้งการของอุตสาหกรรมในยคุปัจจุบนัเป็นอยา่งดี 
เพราะเหตุท่ีวา่เป็นระบบท่ีถูกออกแบบมาเพื่อรับมือกบัภาวะทางอุตสาหกรรมท่ีมีการแข่งขนัสูง 
จึงตอ้งเป็นระบบท่ีถือไดว้า่ชั้นเยีย่ม และการท่ีจะน าลงไปใชใ้หไ้ดป้ระสิทธิภาพตามท่ีระบบ 
ถูกออกแบบมานั้นกจ็ะตอ้งใชค้วามรู้ความช านาญ ความวิริยะอุตสาหะ และมีปัจจยัต่าง ๆ ท่ีพร้อม 
ค าเรียกในภาษาองักฤษส าหรับเร่ืองน้ีอาจเป็น Lean manufacturing หรือ Lean manufacturing 
system หรือ Lean production กไ็ด ้
 ลีน (Lean) แปลวา่ “ซูบผอม” หรือ “ไม่ติดมนั” ท่ีมกัเอาไปใชก้บัคนหรือสตัวท่ี์มีแต่เน้ือ  
ไม่มีไขมนั ไขมนันั้นเป็นส่วนเกินของร่างกาย ตอ้งก าจดั หรือลดลงใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด เม่ือเห็นเช่นน้ี 
กม็องไดว้า่ระบบลีนตอ้งมองเห็นอะไรบางอยา่งท่ีเป็นส่วนเกิน และตอ้งก าจดัออกไปจากระบบ 
อะไรคือส่ิงท่ีระบบไม่ตอ้งการ มองง่าย ๆ กคื็อความสูญเสีย หรือท่ีเรียกวา่ “Waste” นัน่เอง  
เม่ือมองดูในระบบการผลิตจะพบความสูญเสียอยูม่ากมาย รวบรวมไวเ้ป็น 7 ประการดว้ยกนั  
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เรียกวา่ “7 Wastes” ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยูไ่ม่มากกน็อ้ย 
ซ่ึงเป็นเหตุใหป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น เช่น ใชเ้วลานาน 
ในการผลิต สินคา้คุณภาพต ่า ตน้ทุนสูง ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ี 
เกิดข้ึนมากมาย 
 ความสูญเสีย 7 ประการ (Ohno, 1990 อา้งถึงใน วิทยา สุหฤทธิด ารง และยพุา  
กลอนกลาง, 2550) ไดแ้ก่ 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Waiting) 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 ซ่ึงความสูญเสียสามารถอธิบายได ้ดงัน้ี 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้ 
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะ 
ท าได ้เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าใหมี้งานระหวา่งท า 
(Work in process: WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิต 
ขาดความยดืหยุน่ 
  1.1  ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   1.1.1  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ าเป็น 
   1.1.2  เสียพื้นท่ีในการจดัเกบ็งานระหวา่งท า (Work in process: WIP) 
   1.1.3  เกิดการขนยา้ย 
   1.1.4  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
   1.1.5  ตน้ทุนจม 
   1.1.6  ปิดบงัปัญหาการผลิต 
  1.2  การปรับปรุง 
   1.2.1  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
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   1.2.2  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร  
จากนั้นท าการปรับปรุง 
    1.2.2.1  จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
    1.2.2.2  แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอน 
ท่ีตอ้งท า เม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
    1.2.2.3  จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
    1.2.2.4  กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
    1.2.2.5  จดัหา/ ท าอุปกรณ์เพือ่ช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
   1.2.3  ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบ 
เวลาการผลิต 
   1.2.4  ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
   1.2.5  ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 การซ้ือวสัดุคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ 
เพื่อใหไ้ดส่้วนลดจากการสัง่ซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้าน 
อยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
  2.1  ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
   2.1.1  ใชพ้ื้นท่ีจดัเกบ็มาก 
   2.1.2   ตน้ทุนจม 
   2.1.3  วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
   2.1.4  สัง่ซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
   2.1.5  ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
  2.2  การปรับปรุง 
   2.2.1  ก าหนดระดบัในการจดัเกบ็ มีจุดสัง่ซ้ือท่ีชดัเจน 
   2.2.2  ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น 
(Visual control) เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสงัเกตไดง่้าย 
   2.2.3  ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้ 
วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
   2.2.4  วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสัง่ซ้ือไดง่้ายมาใช ้
แทนเพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเกบ็ 
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 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
 การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุม 
และลดระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
  3.1  ปัญหาจากการขนส่ง 
   3.1.1  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
   3.1.2  เสียเวลาในการผลิต 
   3.1.3  วสัดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
   3.1.4  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
  3.2  การปรับปรุง 
   3.2.1  วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่น 
บริเวณเดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
   3.2.2  ลดการขนส่งซ ้าซอ้น 
   3.2.3  ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
   3.2.4  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปให ้
ขั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกั 
ท่ีวางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
 4.1  ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
   4.1.1  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
   4.1.2  เกิดความลา้และความเครียด 
   4.1.3  อุบติัเหตุ 
   4.1.4  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ าเป็น 
  4.2  การปรับปรุง 
   4.2.1  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานใหเ้กิด 
การเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
   4.2.2  จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
   4.2.3  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกาย 
ของผูป้ฏิบติังาน 
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   4.2.4  ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานได ้
อยา่งสะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
   4.2.5  ออกก าลงักาย 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้า ๆ กนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็น 
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให ้
ตวัผลิตภณัฑเ์กิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ 
ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นกระบวนการน้ีควร 
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน  
หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
  5.1  ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
   5.1.1  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
   5.1.2  สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
   5.1.3  ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
  5.2  การปรับปรุง 
   5.2.1  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 
   5.2.2  ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
   5.2.3  หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอย 
บางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย 
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
  6.1  ปัญหาจากการรอคอย 
   6.1.1  ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ท่ีไม่ก่อใหเ้กิด 
มูลค่าเพิ่ม 
   6.1.2  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
   6.1.3  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
  6.2  การปรับปรุง 
   6.2.1  จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
   6.2.2  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
   6.2.3  จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
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   6.2.4  วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคน 
ใหเ้หมาะสม 
   6.2.5  เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อน 
หยดุเคร่ือง 
   6.2.6  ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ใหไ้ดคุ้ณสมบติั 
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัท้ิง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
  7.1  ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
   7.1.1  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน ์
   7.1.2  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเกบ็และก าจดัของเสีย 
   7.1.3  เกิดการท างานซ ้าเพื่อแกไ้ขงาน 
   7.1.4  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
  7.2  การปรับปรุง 
   7.2.1  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
   7.2.2  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
   7.2.3  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด 
(Poka-Yoke) 
   7.2.4  ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
   7.2.5  ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอน 
การผลิต (Quick response system) 
   7.2.6  ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
   7.2.7  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
   7.2.8  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
   7.2.9  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
   7.2.10  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
   7.2.11  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 

 
 



12 

แนวคดิและทฤษฎกีารจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Value stream management) 
 การท่ีบริษทัอุตสาหกรรมการผลิตต่าง ๆ อยูร่อดไดน้ั้น เพราะแปรรูปวตัถุดิบเป็นสินคา้ 
ส าเร็จรูปท่ีมี “คุณค่า” ต่อลูกคา้ของตนเอง กระบวนการแปรรูปวสัดุไปเป็นผลิตภณัฑ ์ 
การปฏิบติัการคือ การกระท าท่ีท าใหบ้รรลุผลในการแปรรูปวตัถุดิบเหล่านั้น การปฏิบติัการจดัเป็น 
องคป์ระกอบของกระบวนการเพิ่มคุณค่า (Value added) แต่ในกระบวนการยงัมีองคป์ระกอบ 
ท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non-value added) ดว้ยสายธารคุณค่า (Value stream) ประกอบดว้ยทุก ๆ อยา่ง 
ท่ีท าใหก้ารแปรรูปเกิดข้ึนได ้รวมถึงกิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าดว้ย 
 การจดัการสายธารแห่งคุณค่า เป็นกระบวนการส าหรับวางแผนและเช่ือมโยงโครงการ 
ริเร่ิมระบบลีนผา่นรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลอยา่งเป็นระบบ ทั้งน้ีกระบวนการจดัการสายธาร 
คุณค่าประกอบดว้ย 8 ขั้นตอน (Tapping & Lyster, n.d. อา้งถึงใน วิทยา สุหฤทธิด ารง และคณะ, 
2550) คือ 
 1.  มุ่งมัน่สู่ลีน การน าระบบลีนมาใชเ้ป็นแนวคิดท่ีเรียบง่ายทา้ทายความสามารถ 
การด าเนินการใหบ้รรลุผลและยิง่ทา้ทายมากข้ึนไปอีกท่ีจะตอ้งท าใหร้ะบบลีนมีความยัง่ยนื 
ทั้งน้ีระบบลีนตอ้งการบุคลากรท่ีมีระเบียบวินยัและกระตือรือร้นท่ีจะน าไปสู่ความรับผดิชอบได ้
เน่ืองจากการแปลงไปสู่สภาวะแบบลีนมิไดเ้กิดข้ึนในองคก์รอยา่งไรแบบแผนหรือจะเกิดข้ึนได ้
กต็ามธรรมชาติแต่การกา้วไปสู่สภาวะแบบลีนตอ้งการความมุ่งมัน่ในการจดัการท่ีแขง็ขนัและ 
การวางแผนอยา่งละเอียดถ่ีถว้น 
 2.  เลือกสายธารคุณค่า ลูกคา้มกัจะก าหนดสายธารคุณค่าให ้ถา้โรงงานผลิตช้ินงาน 
คลา้ย ๆ กนัท าใหลู้กคา้หลายราย (เช่น ผลิตกระจกมองหลงัใหก้บับริษทัโตโยตา้ ฟอร์ด จีเอม็)  
ซ่ึงแต่ละรายจะมีขอ้ก าหนด (Specification) เฉพาะของตนเอง เรากจ็ะมี 3 ตระกลู ผลิตภณัฑ ์
(Product family) และแต่ละตระกลูจะมีสายธารคุณค่าของตวัเอง 
 หากลูกคา้มิไดก้ าหนดสายธารคุณค่า จะมี 2 วิธีการ ท่ีน่าเช่ือถือท่ีน าไปใชใ้น 
การตดัสินใจไดว้า่สายธารคุณค่าสายใดจะใชเ้ป็นเป้าหมายเพื่อการปรับปรุง 
  2.1  การวิเคราะห์ปริมาณของผลิตภณัฑ ์(Product quantity (PQ) analysis) 
การวิเคราะห์วา่ช้ินส่วนใดมีการใชม้ากพอท่ีจะเป็นทางเลือกท่ีชดัเจน 
  2.2  การวิเคราะห์เส้นทางของผลิตภณัฑ ์(Product routing analysis) หากไม่มี 
เหตุผลสรุปแน่ชดัจากการวเิคราะห์แบบ PQ แลว้ กใ็หใ้ชเ้สน้ทางการวิเคราะห์ผลิตภณัฑแ์ทน 
 3.  เรียนรู้เร่ืองลีน ขั้นตอนน้ีจะครอบคลุมประเดน็หลกั ๆ ท่ีเก่ียวกบัวธีิการฝึกอบรม 
และการทบทวนแนวคิดแบบลีนท่ีควรไดรั้บการถ่ายทอดในช่วงท่ีฝึกอบรม กระบวนการเรียนรู้ 
และน าระบบไปใชใ้นแต่ละองคก์รนั้นมีความแตกต่างกนัใหบู้รณาการวิธีต่าง ๆ ท่ีจะท าใหเ้ขา้ใจ 
ธุรกิจขององคก์รของคุณองไดเ้ป็นอยา่งดี 
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 แนวคิดและเคร่ืองมือท่ีบุคลากรจะตอ้งการใชใ้นการประเมินสถานะปัจจุบนั 
(Current state) และวางแผนสถานะในอนาคต (Future state) อยา่งมีประสิทธิผล ดงัน้ี 
  3.1  หลกัการลดตน้ทุน 
  3.2  ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
  3.3  2 เสาหลกัของ TPS  
   3.3.1  การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in time: JIT) 
   3.3.2  จิโดกะ (JIDOKA) หรือท่ีรู้จกัในช่ือการควบคุมตวัเองโดยอตัโนมติั 
 

 
 

ภาพท่ี 2-1  ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
 

 4.  วางแผนผงัสถานะปัจจุบนั (Current state) ของการผลิต เป็นการแสดงใหเ้ห็น 
การไหลของวสัดุและขอ้มูลสารสนเทศดว้ยขั้นตอนน้ีกจ็ะเป็นเหมือนการปักเสาหลกั เป้าหมาย 
ของการท าคือ การรวบรวมขอ้มูลท่ีถูกตอ้งแม่นย  าในขณะท่ีก าลงัท าการผลิตของตระกลูผลิตภณัฑ ์
หรือสายธารคุณค่าท่ีก าหนดไวใ้นขั้นตอนท่ี 2 ดงันั้นการท่ีการเกบ็ขอ้มูลจริงในสายการผลิต 
จะดีกวา่ท่ีจะใชร้ายงานในอดีตท่ีวิศวกรอุตสาหการไดจ้ดัท าข้ึน นอกจากนั้นการเกบ็ขอ้มูล 
ไม่ไดเ้ป็นกิจกรรมท่ีท าเพียงล าพงัคนเดียวได ้แต่หากเป็นกิจกรรมท่ีตอ้งท างานร่วมกนัของ 
ทีมงานหลกัเป็นส าคญั 
 5.  ก าหนดมาตรวดัแบบลีน มาตรวดัท่ีองคก์รส่วนใหญ่น ามาใช ้มีดงัน้ี 
  5.1  รอบการหมุนของสินคา้คลงั (Inventory turn) 
  5.2  จ านวนวนัท่ีจดัเกบ็สินคา้คงคลงั (Days of inventory on-hand) 
  5.3  ปริมาณขอ้บกพร่องต่อหน่ึงลา้นช้ิน (Defects part per million: DPPM) 
  5.4  รอบเวลาการผลิตรวม (Total cycle time) หรือเวลาท่ีใชใ้นการเพิม่คุณค่ารวม 
(Total value adding time: VAT) 



14 

  5.5  เวลาน ารวม (Total lead time) 
  5.6  ช่วงเวลาท่ีเคร่ืองจกัรใชง้านได ้(Uptime) 
  5.7  การส่งมอบสินคา้ตรงเวลา (On-time delivery) 
  5.8  ค่าประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรโดยรวม (Overall equipment effectiveness: OEE)  
  5.9  ความสามารถในการผลิตคร้ังแรกแลว้ไดคุ้ณภาพตามความตอ้งการ (First time  
though yield) 
 6.  วางแผนผงัสถานะในอนาคต (Future state) มีสามขั้นตอนคือ ขั้นความตอ้งการ 
ของลูกคา้ ขั้นการไหล และขั้นการปรับเทียบการผลิต 
 7.  จดัท าแผนงานไคเซ็น ในขั้นตอนการวางแผนใหก้ าหนดการประชุมอีกคร้ังหน่ึง 
เพื่อใหแ้น่ใจวา่การไหลของการติต่อส่ือสารและผูท่ี้เก่ียวขอ้งทั้งหมดนั้นยงัมีความคิดอยูใ่นทิศทาง 
เดียวกนัควรใชแ้บบฟอร์มแสดงสถานะของโครงการสายธารคุณค่า (Value stream project status  
form) ใหเ้ป็นประโยชน์ในการติดต่อส่ือสารกบัผูน้ าของโครงการสายธารคุณค่าเพื่อสามารถบรรลุ 
ถึงจุดหมาย (Milestone) 
 8.  น าแผนงานไคเซ็นไปใชใ้นขั้นตอนน้ีจะด าเนินงานตามแผนงานท่ีวางไวใ้นระยะ 
การด าเนินงาน (Implementation phase) 
 วธีิการเขียนแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า เป็นการแสดงแผนภาพในมุมมองโดยรวม 
ซ่ึงเป็นระดบัมหภาค (Macro level) ของกระบวนการปฏิบติังานตั้งแต่ กระบวนการของผูส่้งมอบ 
จนถึงการส่งมอบคุณค่าใหก้บัลูกคา้ โดยมีการใชส้ญัลกัษณ์รูปไอคอน (Icon) ท่ีหลากหลาย 
เพื่อแสดงภาพท่ีชดัเจนของกระบวนการ (Visualize processes) เช่น การควบคุมการผลิต WIP  
การไหลของสารสนเทศ เป็นตน้ โดยแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าไดมี้บทบาทในช่วงตน้การพฒันา 
กลยทุธ ์ผลิตภาพสายการผลิตท่ีแสดงกระบวนการไหลของทรัพยากรและขอ้มูลกลุ่มผลิตภณัฑ ์
(Product group) เพื่อใชว้ิเคราะห์ปรับปรุงผลิตภาพระบบการผลิตและแสดงดว้ยแผนภูมิสถานะ 
ในอนาคต 
 ด าเนินการเขียนแผนภูมิสภาพปัจจุบนั (Draw a current state map) โดยเร่ิมจาก 
การพิจารณากระบวนการปลายทาง (Downstream) ซ่ึงจะท าใหท้ราบคุณค่าในมุมมองทางฝ่ังลูกคา้ 
และยอ้นกลบัมายงักระบวนการตน้ทาง (Upstream) หรือทางฝ่ังผูส่้งมอบ เพื่อศึกษาถึง 
ความสอดคลอ้งหรือปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสภาพการไหลของงานท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนั และน าขอ้มูล 
เหล่าน้ีมาร่างเป็นแผนภูมิการไหลของงานเบ้ืองตน้ (Basic high level map) แลว้จึงด าเนินการจดัเกบ็ 
รายละเอียดขอ้มูลในแต่ละกระบวนการ เช่น รอบเวลากระบวนการ (Process cycle time)  
ขนาดรุ่นการผลิต (Batch size) เวลาการหยดุเดิน เคร่ืองจกัร (Downtime) อตัราการเกิดของเสีย 
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(Scrap rate) และระดบัสินคา้คงคลงั (Inventory levels) เป็นตน้ โดยขอ้มูลส าคญัท่ีจดัเกบ็ไดจ้ะถูก 
น ามาลงรายละเอียดในแผนภูมิท่ีร่างไวแ้ละใชลู้กศรเช่ือมโยงแผนภาพ เพื่อแสดงภาพรวม 
ของสภาพปัจจุบนั ส าหรับขั้นตอนการเขียนแผนภูมิสภาพปัจจุบนัสามารถด าเนินการได ้ดงัน้ี 
 1.  วาดสญัลกัษณ์แสดง ลูกคา้ ผูส่้งมอบ และการควบคุมการผลิต 
 2.  ใส่ขอ้มูลแสดงความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละรอบเวลา เช่น รายวนั รายสปัดาห์  
รายเดือน 
 3.  น าขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้มาค านวณปริมาณการผลิตรายวนั (Daily production) 
 

 
 

ภาพท่ี 2-2  สัญลกัษณ์ ลูกคา้ ผูส่้งมอบ และการควบคุมการผลิต 
 

 4.  วาดสญัลกัษณ์แสดง เพื่อแสดงกิจกรรมจดัส่งภายนอก (Outbound shipping) 
และสญัลกัษณ์รถบรรทุกพร้อม รายละเอียดความถ่ีของการส่งมอบ (Delivery frequency) 
 5.  แสดงกิจกรรมขนส่งขาเขา้ (Inbound shipping) และความถ่ีของกิจกรรมรับของ 
 

 
ภาพท่ี 2-3  สัญลกัษณ์การจดัส่งภายนอก (Outbound shipping) และกิจกรรมขนส่งขาเขา้ 
                  (Inbound shipping) 
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 6.  วาดกล่องกระบวนการ (Process box) โดยแสดงล าดบัจากซา้ยไปขวา 
 7.  ใส่หวัขอ้กิจกรรมลงในแต่ละ Process box 
 

 
 

ภาพท่ี 2-4  กล่องกระบวนการ (Process box) และรายละเอียดกิจกรรม 
 

 8.  ใส่ลูกศรสญัลกัษณ์การส่ือสาร (Communication arrow) โดยแสดงรายละเอียดวิธีการ 
และความถ่ีของกิจกรรม 
 9.  น าขอ้มูลกระบวนการท่ีไดรั้บจากการจดัเกบ็เพื่อใส่ลงในแต่ละ Process box เช่น  
รอบเวลากระบวนการ ขนาดรุ่นการผลิต เวลาการหยดุเดินเคร่ืองจกัร อตัราการเกิด ของเสีย 
และระดบัสินคา้คงคลงั เป็นตน้ 
 10.  ใส่สญัลกัษณ์แสดงผูป้ฏิบติังาน (Operator symbols) และตวัเลข 
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ภาพท่ี 2-5  ลูกศรสัญลกัษณ์การส่ือสาร ขอ้มูลกระบวนการ และจ านวนผูป้ฏิบติัการ 
 
 11.  ใส่ต าแหน่งสินคา้คงคลงั (Inventory location) และปริมาณความตอ้งการท่ีกราฟ 
ดา้นล่าง 
 12.  ใส่เคร่ืองหมายไอคอนแสดงสญัลกัษณ์ส าหรับผลกั (Push) ดึง (Pull) และ 
การเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) 
 13.  ใส่ขอ้มูลอ่ืน ๆ ท่ีจ าเป็นส าหรับการใชว้ิเคราะห์ 
 

 
 

ภาพท่ี 2-6  ต  าแหน่งสินคา้คงคลงัและสัญลกัษณ์ผลกั (Push) ดึง (Pull) และการเขา้ก่อนออกก่อน 
                  (FIFO) 
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 14.  ใส่ขอ้มูลชัว่โมงการท างาน (Working hours) 
 15.  ใส่ขอ้มูลรอบเวลาและช่วงเวลาน า 
 16.  ค านวณผลรวมของรอบเวลาและช่วงเวลาน าทั้งหมด 

 
 
ภาพท่ี 2-7  ขอ้มูลชัว่โมงการท างาน รอบเวลา และช่วงเวลาน า 
 
 พฒันาแผนภูมิสถานะอนาคต (Develop a future state map) หลงัจากท่ีไดด้ าเนินการ 
จดัท าแผนภูมิแสดง สถานะปัจจุบนัในช่วงก่อนจะท าใหที้มงานไดรั้บสารสนเทศส าคญั ดงัเช่น  
ผลรวมของช่วงเวลาน าโดยรวม (Overall lead time) สดัส่วนเปอร์เซ็นตข์องเวลาน าท่ีถูกใชใ้น 
กระบวนการท่ีเพิ่มคุณค่า (Value added processes) ระดบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีจดัเกบ็ ต าแหน่ง 
ท่ีเกิดปัญหาคอขวดในกระบวนการ 
 ส าหรับสารสนเทศท่ีไดรั้บเหล่าน้ีจะถูกน ามาใชว้ิเคราะห์ส าหรับขจดัความสูญเปล่า 

ท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการ ซ่ึงส่งผลต่อระยะเวลาการส่งมอบท่ีล่าชา้ เช่น การรอคอย การตรวจสอบ 

การขนส่ง เป็นตน้ ดงันั้นการจดัท าแผนภูมิในช่วงน้ีจึงแสดงสถานะท่ีควรจะเป็นหลงัการปรับปรุง 

ท่ีมุ่งใหเ้กิดการไหลของ ทรัพยากรและสารสนเทศไดอ้ยา่งต่อเน่ือง โดยแสดงสารสนเทศส าคญั  
เช่น ขนาดรุ่นการผลิต รอบเวลา ระยะช่วงเวลาน า และระดบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม 
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ภาพท่ี 2-8  ระบุการปรับปรุงโดยใชเ้คร่ืองมือลีน 

 

 การจัดเตรียมแผนปฏิบตัิการ (Prepare an action plan) โดยน าสารสนเทศท่ีไดรั้บ 
ในช่วงก่อนมาด าเนินการประเมินช่องวา่ง (Gap) ความแตกต่างระหวา่งสถานะปัจจุบนักบัสถานะ 
ท่ีควรจะเป็น ซ่ึงบางคร้ังช่องวา่งระหวา่งสถานะ ทั้งสองอาจมีความแตกต่างกนัมาก ดงันั้นทีมงาน 
จึงควร ร่วมกนัก าหนดแนวทางปฏิบติัหลกั (Key actions) ท่ีจ  าเป็น โดยมีการล าดบัความส าคญั 
ของรายการกิจกรรมไคเซ็น (Prioritized kaizen activity) ท่ีส่งผลต่อการปรับปรุงสมรรถนะ 
กระบวนการโดยรวมหรือลดช่องวา่งความแตกต่างไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล รวมถึงการแสดง 
รายละเอียดของการด าเนินการและมาตรวดัต่าง ๆ ในแต่ละกิจกรรมเพื่อใหที้มงานสามารถ 
ใชเ้ป็นแนวทางด าเนินการและติดตามประเมินผล 
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ภาพท่ี 2-9  สายธารแห่งคุณค่าสถานะอนาคต 
 
 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า เป็นเคร่ืองมือส าคญัท่ีมุ่งศึกษาคุณค่าหรือความตอ้งการ 
ในมุมมองของลูกคา้ (Focus on customer needs) ดงันั้นแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า จึงแสดงถึง 
ภาพรวมการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ (Holistic approach) ซ่ึงแนวทางดงักล่าวจะท าให ้
สามารถระบุขอบเขตและกิจกรรมท่ีจ าเป็นส าหรับการปรับปรุงท่ีมุ่งตอบสนองความตอ้งการของ 
ลูกคา้ โดยมีการจ าแนกระหวา่งกิจกรรมท่ีเกิดคุณค่ากบักิจกรรมท่ีเกิดความสูญเปล่า ส าหรับ 
ในมุมมองลูกคา้จะยนิดีจ่ายเงินเพื่อไดรั้บในส่ิงท่ีเกิดคุณค่า โดยไม่สนใจต่อความสูญเปล่าหรือ 
กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าใด ๆ เช่น ของเสีย งานท่ีตอ้งแกไ้ข เป็นตน้ หากสามารถจ าแนก 
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนกบักระบวนการกจ็ะก าหนดแนวทางขจดัความสูญเปล่าเหล่าน้ีไดง่้ายข้ึน 
แต่หากไม่สามารถจ าแนกประเภทความสูญเปล่าทั้งหลายท่ีซ่อนเร้นในกระบวนการความสูญเปล่า 
เหล่านั้นกจ็ะยงัคงส่งผลต่อตน้ทุนท่ีสูงข้ึน จนไม่สามารถแข่งขนัได ้ดงัค  ากล่าวท่ีวา่ “หากท่านทราบ 
วา่วนัน้ีท่านอยูท่ี่ไหน มนักไ็ม่ใช่เร่ืองยากท่ีจะวางแผนเพื่อ ปรับเปล่ียนสู่สถานะท่ีตอ้งการจะเป็น 
ในอนาคต” ดว้ยเหตุน้ีสายธารแห่งคุณค่าจึงมีบทบาทต่อการจ าแนกความสูญเปล่า เพื่อเป็นแนวทาง 
ปรับปรุงสู่สถานะอนาคตท่ีคาดหวงัไดอ้ยา่งสมบูรณ์ตามแนวคิดลีน 
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แนวคดิและทฤษฎสีมดุลการผลติ (Line balancing)  
 การจดัสมดุลสายการผลิต ถือเป็นเคร่ืองมือส าคญัในการปรับปรุงกระบวนการผลิต  
โดยเฉพาะระบบการผลิตแบบ Flow line การวางผงัตามชนิดผลิตภณัฑน์ั้นมกัใชก้บัระบบ 
การผลิตแบบต่อเน่ือง ในระบบน้ีถา้อตัราการปฏิบติังานของพนกังานอตัราความเร็วต่างกนั  
ยอ่มจะท าใหผ้ลผลิตท่ีไดน้อ้ยกวา่ท่ีคาด ทั้งน้ี อาจเป็นเพราะพนกังานมีทกัษะ ความช านาญ 
หรือประสบการณ์ท่ีต่างกนั จึงส่งผลใหท้ างานไดค้วามเร็วต่างกนัดว้ย ถา้สถานีท างานหน่ึง 
เกิดความล่าชา้ข้ึนจะส่งผลใหส้ถานีถดัมาเกิดความลา้ชา้ตามไปดว้ย ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งปรับ 
การผลิตใหเ้กิดความสมดุลข้ึนเพื่อใหทุ้กสถานีท างานดว้ยเวลาท่ีก าหนดใหต้วัเดียวกนั  
จึงจะไม่เกิดเวลาสูญเปล่าหรือถา้เกิดกมี็นอ้ยมาก การจดัเวลาน้ีเรียกวา่การจดัการผลิตใหส้มดุล 
(Line balancing) จากเวลาท่ีค านวณได ้สามารถจดัสถานีท างานไดเ้หมาะสมยิง่ข้ึน นบัวา่เป็น 
อีกวิธีหน่ึงท่ีใชว้างผงัการผลิตเพื่อใหไ้ดผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน 
 จุดประสงคข์องการจดัการผลิตใหส้มดุล  เพื่อท่ีจะรวมงานยอ่ยท่ีสามารถรวมไวท่ี้สถานี 
ท างานเดียวกนัแลว้ค านวณเวลาประมาณการของสถานีท างานต่าง ๆ ทั้งน้ีเพื่อพยายามลดเวลา 
สูญเปล่าในสายการผลิตซ่ึงเกิดจากการท างานในแต่ละสถานีดว้ยอตัราความเร็วและเวลาท่ีไม่เท่ากนั 

หรือปรับอตัราการผลิตใหเ้หมาะสมตามปริมาณท่ีตลาด ตอ้งการสินคา้ตลอดจนลดส่ิงสูญเปล่า 

ท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิตดว้ย 

 ประโยชน์ของการจดัการผลิตใหส้มดุล คือ 
 1.  การจดัการผลิตใหส้มดุลจะท าใหส้ามารถลดเวลาสูญเปล่าได ้ทั้งน้ีเพื่อใหก้ารผลิต 
มีผลผลิตมากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
 2.  ทราบรอบเวลา (Cycle time) ท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ 1 หน่วย ซ่ึงจะน าไปค านวณ 
ผลผลิตของแต่ละวนัท่ีผลิตไดจ้ากสูตร  
                                ผลิตผล  =           เวลาผลิตในหน่ึงวนั  

                             เวลาปฏิบติัการแต่ละสถานี 
 3.  ท าใหท้ราบจ านวนสถานีท่ีท าการผลิต ซ่ึงจะค านวณไดจ้ากสูตร  
 จ านวนสถานีการผลิต  =  (อตัราการผลิตต่อวนั x ผลรวมของเวลางานยอ่ย) 
                                                                        เวลาท่ีใชผ้ลิตในหน่ึงวนั 
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Takt time  
113วินาที/คนั 

 
 
ภาพท่ี 2-10  ความสมดุลของพนกังานสายการผลิต 4Q00 สถานะปัจจุบนั 
 

TAKT TIME (ความเร็วในการผลติ) 
 TAKT TIME คือความเร็วในการผลิต เช่น ผลิตสินคา้ได ้1 ช้ิน ในทุก ๆ 20 วินาที  
หรือเรียกอีกอยา่งหน่ึงกคื็อผลิตใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ TAKT TIME เป็นภาษาเยอรมนั 
แปลวา่ จงัหวะดนตรี ซ่ึงเราใช ้TAKT TIME มาใชเ้พื่อก าหนดจงัหวะการผลิตสินคา้ต่อช้ิน 
ใหเ้ป็นไปตามจงัหวะท่ีลูกคา้ตอ้งการนัน่คือพนกังานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะการผลิตส่ิงของ 
ในหน่ึงสถานีการผลิตใหน้านไม่เกินเวลา ในการค านวณหา TAKT TIME นั้นค านวณไดจ้าก  
 TAKT TIME  = เวลาท่ีใชใ้นการผลิต/ จ  านวนงานท่ีลูกคา้ตอ้งการ  
 ยกตวัอยา่งการค านวณ TAKT TIME ในการผลิตของโรงงานหน่ึงระยะเวลาการท างาน 
1 กะ เท่ากบั 480 นาที เวลาพกั 60 นาที ดงันั้น เวลาท่ีใชใ้นการผลิต คือ 480-60 = 420 นาที 
โดยท่ีความตอ้งการของลูกคา้คือ 380 ช้ิน สามารถค านวณไดด้งัน้ี 
 TAKT TIME  =  420/ 380   =  1.10  นาที  
                                        =  1.10 นาที  
                                       =  66 วินาที 
 Takt time แตกต่างกบั Cycle time คือ TAKT TIME หมายถึง อตัราความตอ้งการ 
ของลูกคา้ จะมีค่าคงท่ีเสมอ เวน้แต่ความตอ้งการของลูกคา้เพิ่มข้ึนหรือลดลง  
 Cycle time (รอบเวลา) หมายถึง เวลาท่ีใชใ้นการผลิตหรือประกอบงานหน่ึงรอบ 
กระบวนการ 
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แนวคดิและทฤษฎไีคเซ็น (Kaizen) 
 ไคเซนเป็นเทคนิควิธีอนัหน่ึงท่ีจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างาน 
ขององคก์ร ค าวา่ “Kaizen” เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น แปลวา่ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองซ่ึงหากแยก 
ความหมายตามพยางคแ์ลว้จะแยกได ้2 ค า คือ 
 “Kai” แปลวา่ การเปล่ียนแปลง (Change) 
 “Zen” แปลวา่ ดี (Good) 
 ดงันั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีกคื็อการปรับปรุงนัน่เอง ซ่ึงโดยหลกัการแลว้เป็น 
การปรับปรุงงานโดยการท างานใหน้อ้ยลง ไคเซนเป็นเทคนิควิธีในการปรับปรุงงาน โดยมุ่งเนน้ 
ท่ีจะลดขั้นตอนในการท างานลง เพื่อใหไ้ดท้ั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผลท่ีสูงข้ึนและ 
มุ่งปรับปรุงในทุก ๆ ดา้นขององคก์รเพื่อยกระดบัชีวิตการท างานของผูป้ฏิบติังานใหสู้งข้ึน 
ตลอดเวลา 
 การปรับปรุงในแบบไคเซน (Kaizen) การปรับปรุงสมยัเก่า มกัจะเนน้แต่การปรับปรุง 
ใหญ่ๆ ท่ีตอ้งลงทุนเป็นหลกั หรือตอ้งผา่นงานวจิยัและพฒันา (Research & Development: R&D)  
เช่น ใชเ้ทคโนโลยใีหม่เคร่ืองไมเ้คร่ืองมือใหม่ กระบวนการแบบใหม่ ซ่ึงการปรับปรุงลกัษณะน้ี 
กคื็อ “Innovation” หรือ “นวตักรรม” และมกัเป็นภารกิจของระดบับริหารหรือผูเ้ช่ียวชาญ 
เฉพาะดา้น ส่วนพนกังานทัว่ไปกเ็ป็นเพียงผูท่ี้ “คอยรักษาสภาพ” ใหเ้ป็นไปตามท่ีหวัหนา้ก าหนดไว ้
ไม่ค่อยมีส่วนร่วมในการปรับปรุงมากนกั แต่ในความเป็นจริง การรักษาสภาพกไ็ม่ใช่เร่ืองง่าย 
เพราะสภาพท่ีดีมกัจะค่อย ๆ ลดลง และจะกลบัมาดีข้ึนเม่ือเกิด Innovation ในคร้ังถดัไป แนวคิด 
ของ Kaizen จึงเขา้มาเสริมจุดอ่อนท่ีเกิดข้ึนตรงน้ี คือ เป็นการปรับปรุงเพื่อการรักษาสภาพ 
และปรับปรุงเพื่อใหดี้ข้ึนอยา่งต่อเน่ืองทีละเลก็ทีละนอ้ย ผสมผสานไปกบัการปรับปรุง 
แบบกา้วกระโดดหรือ Innovation 
 

งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 งานวจิัยในประเทศ 
 อรชุมา เจริญศิลป์ (2553) ศึกษาเร่ือง การวดัผลโดยการน าลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุน 
และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ของบริษทัเบรด้ีเทคโนโลยปีระเทศไทย จ ากดั มีวตัถุประสงค ์
เพื่อวดัประสิทธิภาพของระบบบริหารจดัการตามแนวคิดลีนมาใชโ้ดยใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึก 
ร่วมกบัการอภิปรายแบบคณะรวมทั้งส้ิน 10 โครงการ 
 ผลการวิจยัสรุปไดว้า่ ในภาพรวมการน าแนวคิดลีนมาปฏิบติัส่งผลใหต้น้ทุนลดลงและ 
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ของบริษทัเบรด้ีเทคโนโลยปีระเทศไทย จ ากดั โดยผลการศึกษา 



24 

ของแต่ละโครงการมีดงัน้ี ตน้ทุนการขนส่งสินคา้ต่อยอดขายลดลงจากร้อยละ 0.81 ในเดือน 
สิงหาคม พ.ศ. 2551 เหลือเพยีงร้อยละ 0.42 ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2552 ระยะเวลาในการตรวจนบั 
สินคา้ลดลงจาก 1.5 วนั เหลือ 0.5 วนั พื้นท่ีในการจดัเกบ็สินคา้คงเหลือประเภทวตัถุดิบทางออ้ม 
ลดลงร้อยละ 50 มูลค่าของสินคา้คงเหลือต่อยอดขายสินคา้ลดลงร้อยละ 85.71 ในเดือนกรกฎาคม 
พ.ศ. 2552 เหลือพียงร้อยละ 45.46 ในเดือนธนัวาคม พ.ศ. 2552 ลดระยะเวลากระบวนการท างาน 
ในการปิดบญัชีลงจาก 3 วนั เหลือ 2 วนั 
 ณฐัพล ภู่สวา่ง (2555) ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงผลิตภาพโดยเทคนิคการจดัสมดุล 
สายการผลิตกระเทียมเจียวของหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ค  าธาราการ์ลิค แอนด ์โพรเซสฟูดส์  
จงัหวดัล าพนู มีวตัถุประสงคเ์พื่อหาเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิตและผลิตผลกระเทียมเจียว 
จากการเกบ็ขอ้มูลเพื่อท าการวิจยั พบวา่โรงงานมีก าลงัการผลิตสูงสุด 390.53 กิโลกรัมต่อวนั 
 ผลการวิจยัสรุปไดว้า่ กระบวนการท่ีเป็นปัญหามี 2 กระบวนการ คือ 1) กระบวนการ 
ทอด 2) กระบวนการผึ่งลม ท าใหเ้กิดการรอ เพราะฉะนั้นจึงไดท้  าการปรับปรุงโดยการเพิ่ม 
หมอ้ทอดจากเดิม 4 หมอ้ เป็น 8 หมอ้ทอด และเพิ่มกระบะผึ่งลมเพื่อลดเวลารอ หลงัการปรับปรุง 
ท าใหโ้รงงานมีก าลงัการผลิตสูงสุดเพิ่มข้ึนเป็น 771.68 กิโลกรัมต่อวนั หรือคิดเป็นประสิทธิภาพ 
เพิ่มข้ึน 97.60 เปอร์เซ็นตต่์อวนั 
 อยัริทร์ ณฐัติรัตน์ (2556) ศึกษาเร่ือง การลดเวลาและสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการ 
ผลิตโดยใชเ้ทคนิคลีน มีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาพกัรอสินคา้ระหวา่งกระบวนการ และลดเวลา 
สินคา้คงคลงัระหวา่งสองกระบวนการ 
 ผลการวิจยัสรุปไดว้า่ จากการเขียนสายธารแห่งคุณค่าสามารถระบุไดว้า่ระหวา่งสอง 
กระบวนการเกิดปัญหาหารพกัรอ และปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมาก ณ เวลาหนา้หอ้งเปล่ียนรถขนยา้ย 
งานจากหอ้งปกติเขา้สู่หอ้งสะอาด ซ่ึงเป็นพื้นท่ีของกระบวนการสุดทา้ย เม่ือท าการหาสาเหตุและ 
แนวทางแกไ้ข โดยใชแ้ผนภูมิผงัสาเหตุและผล พบวา่เกิดจากความไม่เหมาะสมของสถานีงาน 
พื้นท่ีการท างานไม่เหมาะสม ความไม่สมัพนัธ์ของอตัราการผลิตของเคร่ืองจกัรแต่ละกระบวนการ 
และอุปกรณ์ขนยา้ยงานไม่เหมาะสม จึงท าแกด้งัน้ีคือ ปรับสมดุลการผลิต โดยปรับพื้นท่ีท างาน 
ใหมี้ระยะทางระหวา่งสถานีสั้นลง ไม่สบัสนในการเคล่ือนท่ี ลดสถานีท างานลง จดัการวางแผน 
ตารางการผลิตของเคร่ืองจกัรประจ าวนั น าระบบดึงเขา้มาใชจ้ากการท างานทั้งหมดสามารถลดเวลา 
พกัรองานระหวา่งกระบวนการได ้48.53% และควบคุมเวลาระหวา่งกระบวนการไดต้ามท่ีก าหนด  
สดัส่วนของปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการต่อความสามารถในกระบวนการผลิต  
51.16% 
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 งานวจิัยต่างประเทศ 
 Lampinen (2013) ศึกษาเร่ือง A method for reducing throughput-time in industrial  
electronics มีวตัถุประสงค ์ตอ้งการลดเวลาน า (Lead time) ในการผลิตใหส้ั้นลง เพื่อเป็นขอ้ 
ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั และตอ้งการทราบวา่กระบวนการใดท่ีสามารถลดเวลาน าใหส้ั้นลงได ้
โดยทดลองท าในสายการผลิตหน่ึงโดยมีเป้าหมายลดเวลาน าใหเ้หลือเพยีงหน่ึงวนั 
 ผลการวิจยัสรุปไดว้า่ สามารถลดเวลาน าเหลือเพียง 1 วนั 
 Li (2014) ศึกษาเร่ือง A literature review on value stream mapping with a case study  
of applying value stream mapping on research process มีวตัถุประสงคส์องส่วนหลกั คือ 
(1) ทบทวนวรรณกรรมของแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (2) ประยกุตใ์ชค้วามรู้สายธารแห่งคุณค่า 
ในการท างานวิจยัของตน ช่วยท าใหเ้ห็นภาพรวมทั้งหมดของงาน ระบุส่ิงสูญเปล่า และช่วยระบุ 
แผนภูมิในอนาคตเพื่อการพฒันาต่อไป 
 ผลการวิจยัสรุปไดว้า่แผนภูมิสายธารคุณค่าช่วยใหแ้นวทางการศึกษาการวิจยัในอนาคต 
  



บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิัย 

 
 งานวิจยัเร่ือง การจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Value stream management) และการจดั 
สมดุลสายการผลิต (Line balancing) เพื่อเพิม่ประสิทธิภาพทางการผลิต: กรณีศึกษากระบวนการ 
ผลิต 4Q00 บริษทั AUTOMOTIVE จ  ากดั วิธีการด าเนินการวิจยัคร้ังน้ี เป็นการวิจยัเชิงทดลอง 
(Experimental design) ชนิด One group pretest, Post test ซ่ึงผูว้ิจยัก าหนดแนวทางในการด าเนินการ 
วิจยั โดยมีรายละเอียดเก่ียวกบัวิธีด าเนินการวิจยั ดงัน้ี 
 1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชก้ารวจิยั 
 2.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 
 3.  วิธีการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 4.  วิธีการวิเคราะห์ขอ้มูล 
  

ประชากรและกลุ่มตวัอย่างทีใ่ช้การวจิยั 
 เน่ืองจากงานวิจยัเป็นการวจิยัเชิงทดลอง จึงท าการเกบ็ขอ้มูลกลุ่มตวัอยา่งในสายการผลิต 
ผา้หุม้เบาะรถยนต ์สายการผลิต 4Q00 บริษทั AUTOMOTIVE จ ากดั โดยเกบ็ขอ้มูลของโรงงาน 
ในปัจจุบนัและกระบวนการผลิตท่ีจ าเป็นต่อการปรับปรุง โดยแสดงแผนภูมิการไหลของการผลิต 
(Process flow) ผลิตเบาะรถยนต ์4Q00 ดงัภาพท่ี 3-1   
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ภาพท่ี 3-1  การไหลกระบวนการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รับวตัถุดิบ (Incoming) 
 
 
 
 
 
 
 
 

จดัเกบ็วสัดุคงคลงั (Warehouse) 
     (Warehouse) 

 การตดัผา้ (Cutting) 
     (Warehouse) 

 
จดัเกบ็ช้ินงานท่ีตดัแลว้ (Cut pieces store) 

(Warehouse) 
 สายการผลิตการเยบ็ (Sewing) 

 (Warehouse) 
 

จดัเกบ็ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finished good area) 

 
 (Warehouse) 
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ภา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-2  แผนผงัโรงงาน AUTOMOTIVE จ ากดั ในพื้นท่ีการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิยั 
 1.  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีใชว้ิเคราะห์ขอ้มูลและรวบรวมขอ้มูล 
 2.  โปรแกรม AutoCAD 2010 
 3.  โปรแกรม Excel ใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลทางคณิตศาสตร์ 
 4.  นาฬิกาจบัเวลา (Stop watch)  
 5.  ตลบัเมตร 
 6.  ไมบ้รรทดั 

 

 

 
 

1.  รับวตัถุดิบ                        
     (Incoming) 
2.  ท่ีจดัเกบ็วสัดุ 
คงคลงั    
     (Warehouse) 
3.  พื้นท่ีตดัผา้  
     (Cutting area) 
4. พื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินงาน
ท่ีตดัแลว้ Cut pieces 
store) 
5.  สายการผลิต 
การเยบ็ 
     (Sewing area) 
6.  พื้นท่ีจดัเกบ็
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
(Finished good area) 
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วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เน่ืองจากงานวิจยัเป็นการวิจยัเชิงทดลอง ผูว้ิจยัไดก้ าหนดขั้นตอนและวธีิการเกบ็รวบรวม 
ขอ้มูลทั้งหมด 2 ส่วนคือ คือ (1) ขอ้มูลสายการผลิตก่อนการปรับปรุง (Pre-test) และหลงั 
การปรับปรุง (Post-test) (2) การเกบ็ขอ้มูลดา้นเอกสาร (Review data) (3) การเกบ็ขอ้มูลจาก 
การระดมความคิดเห็น 
 ข้อมูลทีส่ายการผลติก่อนการปรับปรุง (Pre-test) และหลงัการปรับปรุง (Post-test) 
 1.  ขอ้มูลท่ีสายการผลิตก่อนการปรับปรุง (Pre-test) จะช่วยใหท้ราบขอ้มูล ณ ปัจจุบนั 
วา่มีปัญหาในส่วนใด เช่น จ านวนพนกังานในสายการผลิต ขอ้มูลล าดบัขั้นการผลิต  
ขอ้มูลการวตัถุดิบคลงั ขอ้มูลการส่ือสารภายในกระบวนการผลิต ขอ้มูลประสิทธิผลของการผลิต 
 2.  ขอ้มูลท่ีสายการผลิตหลงัการปรับปรุง (Post-test) จะช่วยใหท้ราบขอ้มูลวา่หลงัจาก 
การทดลอง สายการผลิตสามารถท าไดใ้นส่ิงท่ีทดลองหรือไม่ มีจุดใดติดปัญหาเพื่อการแกไ้ข 
ในคร้ังต่อไป 
 การเกบ็ข้อมูลด้านเอกสาร (Review data) 
 ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) ศึกษาขอ้มูลการผลิตท่ีไดจ้ากการตดั และการเยบ็ท่ีมี 
อยูใ่นอดีตท่ีทางฝ่ายผลิตไดบ้นัทึกไว ้ศึกษาประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองจากขอ้มูล 
ท่ีวิศวกรรมฝ่ายผลิตไดบ้นัทึกไว ้ศึกษาจากทฤษฎี บทความ และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพือ่ก าหนด 
ขอบเขตการวิจยัและสร้างเคร่ืองมือวิจยัใหค้รอบคลุมวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
 การเกบ็ข้อมูลจากการระดมความคดิเห็น 
 โดยวิธีสนทนากลุ่มจากตวัแทนแต่ละส่วนงาน ไดแ้ก่ผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 
วิศวกรฝ่ายวิศวกรรมการผลิตสายการผลิต 4Q00 หวัหนา้ฝ่ายซ่อมบ ารุง วิศวกรฝ่ายปรับปรุง 
และพฒันา จ านวน 7 คน โดยแบ่งเป็นสองช่วง ช่วงแรกเป็นการแจง้เป้าหมายของการท าโครงการน้ี 
และตอ้งการใหผู้เ้ขา้ร่วมเตรียมขอ้มูลเพื่อใชใ้นการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั  
ช่วงท่ีสอง เพือ่เกบ็ขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิตในแต่ละวนัในส่วนงานตดัและงานเยบ็ 
โดยจุดประสงคต์อ้งการเพิ่มผลผลิตไดเ้พิ่มข้ึน โดยใชท้รัพยากรท่ีคุม้ท่ีสุด สอบถามปัญหาท่ีพบ 
ในกระบวนการผลิตท่ีมีผลต่อผลิตผล 
 ขั้นตอนการท าสนทนากลุ่ม 
 1.  ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าสนทนากลุ่ม 
 2.  ก าหนดกลุ่มเป้าหมายของผูใ้หข้อ้มูล 
 3.  วางแผนเร่ือง ระยะเวลา และตารางเวลาในการท าการสนทนาแต่ละคร้ัง 
 4.  ออกแบบแนวค าถาม โดยเร่ิมจากค าถามโดยรวมจนถึงรายละเอียดของขอ้มูล 
ท่ีตอ้งการ 
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 5.  คดัเลือกผูเ้ขา้ร่วมกลุ่มสนทนา 
 6.  จดักลุ่มสนทนาตามเวลาสถานท่ีท่ีก าหนดไว ้
 7.  ประมวลผลและวิเคราะห์ขอ้มูล 

 

วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
 1.  ขอ้มูลท่ีเกบ็เชิงปริมาณ วิเคราะห์โดยใชส้ถิติ พรรณนา เช่น ค่าเฉล่ีย ค่าสูงสุด ต ่าสุด 
ความถ่ี ร้อยละ 
 2.  วิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินกิจกรรม 
 ตวัแปรท่ีน ามาวิเคราะห์ มีดงัน้ี 
  2.1  รอบเวลาการผลิตรวม (Total cycle time) หรือเวลาท่ีใชใ้นการเพิม่คุณค่ารวม 
(Total value adding time: VAT), หน่วย: วินาที 
  2.2  ผลิตผล (Productivity) จริงเม่ือเทียบกบัเป้าหมาย, หน่วย: คนั (การนบัหน่วย 
การผลิต 1 คนั เท่ากบัเบาะรถยนต ์จ านวน 4 เบาะ) 
  2.3  เวลาน ารวม (Total lead time), หน่วย: วินาที 
  2.4  ช่วงเวลาท่ีเคร่ืองจกัรใชง้านได ้(Uptime), หน่วย: วินาที 
  2.5  การส่งมอบสินคา้ตรงเวลา (On-time delivery), หน่วย: คนั (การนบัหน่วย 
การผลิต 1 คนั เท่ากบัเบาะรถยนต ์จ านวน 4 เบาะ) ตามรอบการส่งท่ีลูกคา้ก าหนด โดยจ าแนกเป็น 
   2.5.1  ส่งมอบสินคา้ตรงเวลา หมายถึง จ านวนหน่วยครบตามรอบท่ีลูกคา้ก าหนด 
   2.5.2  ส่งมอบสินคา้ไม่ตรงเวลา หมายถึง จ าหน่วยไม่ครบตามรอบท่ีลูกคา้ก าหนด  
    2.5.2.1  ส่งมอบสินคา้ไม่ตรงเวลา แลว้ส่งผลใหลู้กคา้ตอ้งหยดุสายการผลิต 
จะตอ้งเสียเงินค่าปรับคิดเป็นนาทีละ 50,000 บาท 
    2.5.2.2  ส่งมอบสินคา้ไม่ตรงเวลา แต่ไม่ส่งผลใหลู้กคา้ตอ้งหยดุสายการผลิต 
เน่ืองจากมีสินคา้คงเหลืออยูท่ี่ลูกคา้ 
 จากขอ้มูลทั้งสามส่วนสามารถเขียนขั้นตอนการวจิยั ไดด้งัน้ี 
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ภาพท่ี 3-3  ขั้นตอนการวิจยั 
 

เกบ็ข้อมูลสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลติ (Pre-test) 
 
 
 
 
 
 
 

วางแผนการปรับปรุง (Action plan) 
 
 
 
 
 
 
 

วดัผลหลงัการปรับปรุง (Post test) 
 
 
 
 
 
 
 

สรุปผลการปรับปรุง และเสนอแนะ 
 
 
 
 
 
 
 

การสนทนากลุ่ม 
1.  แจง้เป้าหมายของการท าโครงการ 
2.  เตรียมขอ้มูลเพื่อใชใ้นการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าสถานะปัจจุบนั 
3.  วิเคราะห์ประสิทธิภาพการผลิตในแต่ละวนัในส่วนงานตดัและงานเยบ็  
4.  สอบถามปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีมีผลต่อผลิตผล 

 
 
 
 
 
 
 



33 

บทที ่4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 ผูว้ิจยัไดด้ าเนินงานตามแผนการ ซ่ึงไดน้ าเสนอไวใ้นบทก่อนหนา้น้ี ดงันั้นผลการ 
ด าเนินการวิจยัในบทน้ีจะเร่ิมจากขั้นตอนการศึกษากระบวนการผลิตและเกบ็ขอ้มูล ตลอกจนไปถึง 
ขั้นตอนสุดทา้ยของการสรุปงานวิจยัเร่ือง การจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Value stream  
management และการจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิต :  
กรณีศึกษากระบวนการผลิต 4Q00 บริษทั AUTOMOTIVE จ  ากดั 
 1.  เกบ็ข้อมูลสถานะปัจจุบันของกระบวนการผลติ (Pre-test) โดยใช้การจัดการสายธาร 
แห่งคุณค่า และการสัมภาษณ์เชิงลกึ 
 ในการสมัภาษณ์เชิงลึก ผูว้จิยัไดท้  าการสมัภาษณ์กลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด 8 คน ดงัน้ี 
 1.  ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต (Production manager) 
 2.  หวัหนา้งานฝ่ายวสัดุคงคลงั (Warehouse supervisor) 
 3.  หวัหนา้งานฝ่ายการตดั (Cutting supervisor) 
 4.  หวัหนา้งานฝ่ายการเยบ็ (Sewing supervisor) 
 5.  หวัหนา้งานฝ่ายจดัส่ง (Shipping supervisor) 
 6.  วิศวกรฝ่ายผลิต (Manufacturing engineer) 
 7.  หวัหนา้งานฝ่ายซ่อมบ ารุง (Maintenance supervisor)  
 8.  วิศวกรฝ่ายปรับปรุงและพฒันา (Continuous improvement engineer) 
 จากการสัมภาษณ์และเกบ็ขอ้มูลสถานะปัจจุบนัของกระบวนการผลิต (Pre-test) 
สามารถแบ่งเป็นกิจกรรมต่าง ๆ ไดด้งัตารางท่ี 4-1 ดงัน้ี 
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หมายเหตุ:  เวลาเป้าหมายทั้งหมด     7,190 วินาที 
 เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)     4,774 วินาที 
 เวลาไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นตอ้งมี (NNVA) 2,460 วินาที 
   เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่า (NVA)   1,691 วินาที 
 รวมเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิต  8,925 วินาที 
 ใชเ้วลามากกวา่เป้าหมาย   1,735 วินาที 
 อินพทุ    วตัถุดิบ (ช้ินผา้, ดา้ย, พลาสติก ส าหรับผลิตงาน 576 คนั)  

 กระบวนการ การเยบ็เวลา 1 ชัว่โมง 
 เอาทพ์ทุ เบาะรถยนตท่ี์ผลิตได ้จ านวน 396 คนั (นอ้ยกวา่จ านวนท่ีก าหนด) 

 

รายละเอยีดขั้นตอนการท างาน 
 จากกิจกรรมการท างานทุกกระบวนการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 สถานะปัจจุบนั 
สามารถอธิบายรายละเอียด ไดด้งัน้ี 
 1.  ฝ่ายรับวตัถุดิบ (Incoming) ท าหนา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพสินคา้และตรวจนบัจ านวน 
สินคา้ใหต้รงตามใบส่งสินคา้ 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้าการจดัการสายธารแห่งคุณค่าและการสมัภาษณ์เชิงลึก 
 -  กะท างานการผลิต (Shift) คือ กะเชา้ และกะดึก 
 -  จ านวนพนกังาน 1 คนต่อกะ 
 -  ปัญหาก่อใหเ้กิดส่ิงสูญเปล่า ดงัน้ี 
      แผนกตรวจสอบคุณภาพมาตรวจคุณภาพงานไม่ตรงเวลา บางคร้ังตอ้งยกเลิก 
การตรวจ ซ่ึงส่งผลเสียกบับริษทัคือวตัถุดิบไม่มีคุณภาพ (ส่ิงสูญเปล่า-การรอคอย, ของเสีย) 
 -  เวลาการท างาน 
  ตรวจสอบคุณคุณภาพสินคา้และตรวจนบัจ านวนสินคา้    360 วินาที 
  รอฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ       900 วินาที 
  รวมเวลาทั้งส้ิน     1,260 วินาที 
  เวลาเป้าหมาย        360 วินาที 
  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)       360 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็น (NNVA)         0 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม (NVA)       900 วินาที 
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 2.  ฝ่ายจดัเกบ็วสัดุคงคลงั (Warehouse) ท าหนา้ท่ีบนัทึกจ านวนวตัถุดิบเขา้ระบบ  
แลว้ท าการจดัเกบ็เกบ็วตัถุเขา้ตามพื้นท่ีก าหนด หลงัจากไดรั้บใบเบิกวตัถุดิบจากฝ่ายตดัจะตอ้ง 
จดัส่งวตัถุดิบใหถู้กตอ้งตามท่ีฝ่ายการตดัตอ้งการโดยส่งจากชั้นสองมาชั้นหน่ึงทางลิฟตข์นของ 
เท่านั้น และจะตอ้งท าการบนัทึกการเบิกวตัถุดิบเขา้ในระบบ ERP 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้าการจดัการสายธารแห่งคุณค่าและการสมัภาษณ์เชิงลึก 
 -  กะท างานการผลิต (Shift) คือ กะเชา้ และ กะดึก 
 -  จ  านวนพนกังาน 1 คนต่อกะ 
 -  ปัญหา และก่อใหเ้กิดส่ิงสูญเปล่า ดงัน้ี 
    จดัเกบ็วตัถุดิบไม่ตรงตามพื้นท่ีท่ีก าหนดท าใหเ้สียเวลาในการคน้หา 
(ส่ิงสูญเปล่า-ขั้นตอนการท างานมากข้ึน) 
    ลิฟตข์นส่งวตัถุดิบใชง้านไม่ปกติ (ส่ิงสูญเปล่า-การรอคอย) 
    การจ่ายวตัถุดิบไม่เป็นไปตามกระบวนการเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) อาจท าให ้
เกิดปัญหาวตัถุดิบเส่ือมคุณภาพ ในการจ่ายวตัถุดิบ (ส่ิงสูญเปล่า-ของเสีย) 
 -  เวลาการท างาน 
  บนัทึกจ านวนวตัถุดิบ        360 วินาที 
  จดัเกบ็วสัดุคงคลงัเขา้ท่ี        600 วินาที 
  รับใบเบิกผา้           60 วินาที  
  บนัทึกการเบิกจ่ายในระบบ         120 วินาที 
  ส่งมว้นผา้ใหฝ่้ายตดัทางลิฟตข์นส่ง        120 วินาที 
  ลิฟตท์  างานไม่ปกติ          300 วินาที 
  รวมเวลาทั้งส้ิน       1,320 วินาที 
 
  เวลาเป้าหมาย        1,020 วินาที 
  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)           0 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็น (NNVA)   1,020 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม (NVA)       300 วินาที 
 1.  ฝ่ายการตดัผา้ (Cutting) รับมว้นผา้และสัง่ตดัช้ินงานตามจ านวนท่ีก าหนดโดยปกติ 
ตดัหน่ึงสามารถตดัผา้หุม้เบาะไดจ้  านวน 30 คนัต่อคร้ัง 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้าการจดัการสายธารแห่งคุณค่าและการสมัภาษณ์เชิงลึก 
 -  กะท างานการผลิต (Shift) คือ กะเชา้ และ กะดึก 
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 -  จ านวนพนกังาน 2 คนต่อกะ 
 -  ปัญหา และก่อใหเ้กิดส่ิงสูญเปล่า ดงัน้ี 
 ของเสียในการผลิตคิดเป็นร้อยละ 1.67 (ส่ิงสูญเปล่า-งานซ่อม และของเสีย) 
 -  ตอ้งหยดุการตดัเพื่อสุ่มตรวจคุณภาพช้ินงาน (ส่ิงสูญเปล่า-ท างานซ ้าซอ้น) 
 -  เวลาการท างาน 
  รับมว้นผา้และตดัผา้      1,860    วินาที 
  ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน        300 วินาที 
  รวมเวลาทั้งส้ิน      2,100 วินาที 
   
  เวลาเป้าหมาย      1,860 วินาที 
 
  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)     1,800 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็น (NNVA)                  0 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม (NVA)       300 วินาที 
 
 2.  ฝ่ายวสัดุคงคลงัช้ินส่วนผา้ (Warehouse-cut pieces) ท าหนา้ท่ีจดัเกบ็ช้ินงานท่ี 
ตดัเสร็จแลว้เขา้คลงัวตัถุดิบ และจดัเตรียมวตัถุดิบชนิดช้ินส่วนผา้ใหฝ่้ายการเยบ็เม่ือมีค าสัง่ 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้าการจดัการสายธารแห่งคุณค่าและการสมัภาษณ์เชิงลึก 
 -  กะท างานการผลิต (Shift) คือ กะเชา้ และ กะดึก 
 -  จ านวนพนกังาน 1 คนต่อกะ 
 -  ปัญหา และก่อใหเ้กิดส่ิงสูญเปล่า ดงัน้ี 
    รอรถจดัส่งช้ินงานใหฝ่้ายเยบ็ เน่ืองจากรถจดัส่งช้ินงานไม่เพยีงพอ  
    (ส่ิงสูญเปล่า-การรอคอย) 
    ตดัผา้เกินความตอ้งการ (ส่ิงสูญเปล่า-วสัดุคงคลงัมากเกินความตอ้งการ) 
 -  เวลาการท างาน 
 รอรถจดัเกบ็ช้ินงาน        120 วินาที 
 จดัเกบ็ช้ินงานเขา้คลงัช้ินงาน       300  วินาที 
 รับใบเบิกช้ินงาน          60 วินาที 
 จดัส่งช้ินงานตามใบเบิก       120 วินาที 
 รวมเวลาทั้งส้ิน        600 วินาที 
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 เวลาเป้าหมาย        480 วินาที 
 เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)          480  วินาที 
 เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็น (NNVA)                0 วินาที 
 เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม (NVA)       120 วินาที 
 
 3.  ฝ่ายสายการผลิตเยบ็ (Sewing) ท าหนา้ท่ีส่งใบเบิกใหฝ่้ายวสัดุคงคลงัช้ินส่วนผา้  
และรอรับช้ินส่วนผา้เพื่อเยบ็เป็นผา้หุม้เบาะรถยนตต์ามจ านวนท่ีตอ้งการ 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้าการจดัการสายธารแห่งคุณค่าและการสมัภาษณ์เชิงลึก 
 -  กะท างานการผลิต (Shift) คือ กะเชา้ และ กะดึก 
 -  จ านวนพนกังา มีจ านวน 13 คนต่อกะ หรือ 26 คนต่อวนั 
 -  Takt time = 113 sec  
 -  ปัญหา และก่อใหเ้กิดส่ิงสูญเปล่า ดงัน้ี 
    พนกังานตอ้งท างานล่วงเวลา 6 วนัต่อสปัดาห์เน่ืองจากผลิตงานไม่ทนัตามเป้าหมาย 
ท่ีลูกคา้จะสัง่มากข้ึนในอีก 1 เดือนขา้งหนา้ 
  เป้าหมาย   288 คนั/ กะ (576 คนั/ วนั) 
  เวลาปกติ 1 กะ  9 ชัว่โมง 
  สถานะปัจจุบนั  198 คนั/ กะ (396 คนั/ วนั) กรณีไม่ท า OT  
  OT (2.5 ชม.)   55 คนั/ กะ  
  รวม   253 คนั (506 คนั/ วนั) 
 
 แผนผงัสายการผลิตซบัซอ้นท าใหต้อ้งเสียเวลาในการท างาน เช่นเดินไปส่งงานให ้
สถานีถดัไป (ส่ิงสูญเปล่า-การขนส่ง) 
 รองานจากสถานีก่อนหนา้ (ส่ิงสูญเปล่า-การรอคอย) 
 -  เวลาการท างาน 
  ส่งใบเบิกช้ินงาน           60 วินาที 
  เยบ็งาน       1,624 วินาที 
  เวลาเดินส่งงานใหส้ถานีถดัไปรวม         71 วินาที 
  รวมเวลาทั้งส้ิน      1,755 วินาที 
  เวลาเป้าหมาย      1,640 วินาที 
  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)     1,624 วินาที 
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  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็น (NNVA)         60 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม (NVA)           71 วินาที 
 -  ประสิทธิภาพ สายการผลิตการเยบ็ 396/ 576 = 0.69 คิดเป็นร้อยละ 69 

 
 4.  ฝ่ายจดัเกบ็ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป (Finished Good) นบัจ านวนผลิตภณัฑแ์ลว้บนัทึก 
เขา้ระบบหลงัจากนั้นท าการเกบ็ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปเขา้ชั้นในพื้นท่ีก าหนด 
 ขอ้มูลท่ีไดจ้าการจดัการสายธารแห่งคุณค่าและการสมัภาษณ์เชิงลึก 
 -  กะท างานการผลิต (Shift) คือ กะเชา้ และ กะดึก 
 -  จ านวนพนกังาน 1 คนต่อกะ 
 -  จ านวนสิคา้ส าเร็จรูป 371 คนั 
 -  ปัญหา และก่อใหเ้กิดส่ิงสูญเปล่า ดงัน้ี 
 การจดัเกบ็วตัถุดิบไม่เป็นไปตามกระบวนการเขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) อาจท าให้
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป ท่ีผลิตก่อนไม่ถูกน าไปจ าหน่าย (ส่ิงสูญเปล่า-ของเสีย) 
 -  ป้ายช่ือแสดงต าแหน่งการจดัเกบ็สินคา้ไม่ถูกตอ้ง ท าใหย้ากต่อการคน้หาและจดัเกบ็ 
    (ส่ิงสูญเปล่า-ขั้นตอนมากเกินไป) 
 -  เวลาการท างาน 
  บนัทึกจ านวนงานส าเร็จรูปเขา้ระบบ      120 วินาที 
  จดัเกบ็งานส าเร็จรูปเขช้ั้นงาน      360 วินาที 
  จดัส่งสินคา้ใหลู้กคา้     1,350 วินาที 
  รวมเวลาทั้งส้ิน     1,830 วินาที 
  เวลาเป้าหมาย     1,830 วินาที 
  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)    1,350 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็น (NNVA)     480 วินาที 
  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม (NVA)          0 วินาที 

 
 

 
 
 
 



40 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4-1 
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สรุปเวลาในกระบวนการท างานก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-2  สรุปตวัวดัผลการทดลองก่อนการปรับปรุง 
 
สรุปเวลาในกระบวนการท างานก่อนการปรับปรุง   
1.  เวลาเป้าหมายการผลิตทั้งกระบวนการ 7,190 วินาที 
2.  เวลาท่ีใชใ้นการผลิตสถานะปัจจุบนั 8,925 วินาที 
   2.1  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มแก่งาน (Value added time ) 4,774 วินาที 
   2.2  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นตอ้งมี  
          (Necessary non value added time ) 

2,460  วินาที 

   2.3  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือเวลาสูญเปล่า  
          (Non value added time or time loss) 

1,691 วินาที 

3.  อินพทุต่อวนั (Input/ Day) 
3.      เอาทพ์ทุต่อวนั (Output/ Day) 

576 
396 

คนั 
คนั 

4.  ประสิทธิภาพ การผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00   
     (เอาทพ์ทุ/ อินพทุ) หรือ (Output/ Input) 

69 ร้อยละ 

 
จากการวิเคราะห์แต่ละกิจกรรม พบวา่ เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือเวลาสูญเปล่า  

จ านวน 1,691 วินาที สามารถเขียนแผนการปรับปรุงไดด้งัน้ี 
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ตารางท่ี 4-3 
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การปรับสมดุลการผลติ (Line balancing) 
 ข้อมูลสถานะปัจจุบัน 
 จากขอ้ 5  ฝ่ายการผลิตเยบ็มีการปรับปรุงดงัน้ี นอกจากการประชุมระดมสมองหลงัจาก 
วิเคราะห์ขอ้มูลจากแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า พบวา่ลูกคา้มียอดการสัง่ซ้ือ 576 คนั/ วนั ซ่ึงจุดวิกฤต 
ของโรงงานเยบ็ในตอนน้ีคือ สายการผลิตเยบ็ โดยจะตอ้งท าการปรับสมดุลการผลิต 
(Line balancing) เพื่อส่งมอบใหลู้กคา้ทนัเวลา 

 

 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  การประชุมการระดมความคิดเห็นของปัญหากระบวนการผลิต 4Q00 
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ภาพท่ี 4-3  สายการผลิตการเยบ็กระบวนการผลิต 4Q00 
 
 จากการวิเคราะห์ขอ้มูลเบ้ืองตน้จึงท าการวางแผนปรับสมดุลการผลิต ดงัตารางท่ี 4-4 
 
ตารางท่ี 4-4  แผนการด าเนินงานการปรับประสิทธิภาพการผลิตเยบ็กระบวนการผลิต 4Q00 
                     โดยใชเ้ทคนิคการปรับสมดุลการผลิต 
 

ล าดับ แผนการด าเนินงาน 
สัปดาห์ที ่

 1 
สัปดาห์ที ่

 2 
สัปดาห์ที ่

 3 
สัปดาห์ที ่

4 
1 เกบ็ขอ้มูลสถานะปัจจุบนั     
2 วิเคราะห์ ท าแผนปรับสมดุล 

การผลิต  
    

3 ประชุมระดมสมองกบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง     
4 อธิบายและฝึกอบรมพนกังาน     
5 ทดลองปรับสมดุลการผลิต     
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 วิเคราะห์เวลา (Cycle time) การท างานของพนกังานทั้ง 13 คน ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  เวลา (Cycle time) การท างานของพนกังานทั้ง 13 คน สายการผลิตการเยบ็กระบวนการ 
                  ผลิต 4Q00 

 
 ขอ้มูลสถานะปัจจุบนั พนกังานคนท่ี 12 เป็นจุดคอขวดใชเ้วลาในการเยบ็ 163 วินาที 
เทียบกบั TAKE TIME ท่ี 113 วินาที จากกราฟพบวา่ เวลาในการท างานของแต่ละคนไม่สมดุลกนั 
จึงเป็นสาเหตูท่ีผลิตงานออกมาไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีตอ้งการ ดงันั้นตอ้งวิเคราะห์ดงัน้ี 
 1.  วิเคราะห์งานยอ่ยของพนกังานแต่ละคน โดยเทียบกบัเวลามาตรฐาน (Standard time) 
โดยวดัจากเวลาการท างาน (Cycle time) หน่วย: วินาที 
 2.  วิเคราะห์เสน้ทางการเคล่ือนท่ีในการผลิตของช้ินงาน (Spaghetti diagram) ตั้งแต่ตน้ 
จนจบการเยบ็เบาะ 1 ตวั  
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 การวิเคราะห์งานย่อยของพนักงานแต่ละคน โดยเทียบกบัเวลามาตรฐาน 
(Standard time) โดยวดัจากเวลาการท างาน (Cycle time) หน่วย: วนิาท ี

 
 

 
 
 
 
 
   TAKT Time 
           =  1580 /113 

 =  13 คน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4-5  เวลามาตรฐานในการเยบ็ สายการผลิต 4Q00 ใชเ้วลา 26.33 นาที หรือ 1,579 วินาที 
                  ต่อเบาะ1 คนั 
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ภาพท่ี 4-6  เวลา (Cycle time) การท างานของพนกังานทั้ง 13 คน สายการผลิตการเยบ็กระบวนการ 
                  ผลิต 4Q00 โดยจ าแนกเป็นงานยอ่ยของแต่ละคน 
 
ตารางท่ี 4-5  จ  าแนกเวลางานยอ่ยในการท างานของพนกังานทั้ง 13 คน สายการผลิตการเยบ็ 
                     กระบวนการผลิต 4Q00  
 
พนักงาน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

เวล
าง
าน

ยอ่
ย 

6 
41 
60 
1 

35 
45 
6 
20 
2 
17 

30 
28 
18 
17 
2 

13 
13 
17 
17 
16 
16 
5 

38 
38 
20 
8 
7 
20 

15 
15 
19 
16 
8 
5 

17 
55 
16 
1 
 

4 
13 
29 
28 
27 
5 
7 

4 
14 
25 
30 
27 
2 
15 
15 

15 
15 
15 
12 
7 
7 
5 

15 
11 
85 
5 

8 
8 
28 
29 
20 
20 
5 
34 
10 

29 
27 
7 
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 วธีิการค านวณจ านวนคน 
 ลูกคา้ก าหนด TAKT TIME คือ 113 วินาที โดย Standard time ของการผลิตเบาะรถยนต ์
4Q00 คือ 1,580 วินาที/ คนั ดงันั้นสามารถค านวณจ านวนพนกังานไดด้งัน้ี 
 จ านวนพนกังาน  =  เวลาท่ีใชใ้นการผลิตทั้งหมด/ TAKT TIME 
       =  1580/ 113 
       =  13 คน 
 จากการค านวณ พบวา่พนกังานมีเพียงพอต่อการผลิต แต่ไม่สามารถผลิตไดต้ามเป้าหมาย 
ท่ีตอ้งการ สามารถแกไ้ขโดยวิเคราะห์งานยอ่ยของพนกังาน แลว้ท าการปรับสมดุลใหพ้นกังาน 
แต่ละคนใชเ้วลาท างานใกลเ้คียงท่ีสุด จึงสามารถผลิตใหไ้ดป้ระสิทธิผลตามตอ้งการ 
 

วเิคราะห์เส้นทางการเคล่ือนทีใ่นการผลติของช้ินงาน (Spaghetti diagram) ตั้งแต่ต้น 
จนจบการเยบ็เบาะ 1 ตัว  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6  แผนผงัวิเคราะห์เสน้ทางการเคล่ือนท่ีในการผลิตของช้ินงาน (Spaghetti dia 
 

ภาพท่ี 4-7  เสน้ทางการเคล่ือนท่ีในการผลิตของช้ินงาน (Spaghetti diagram) ตั้งแต่ตน้จนจบการเยบ็ 
                  เบาะ 1 ตวั ระยะทาง 76.67 เมตร  

 

           จกัรเยบ็พลาสติก                             จกัรลม้ตะเขบ็                       จกัรลอ็ค 
            จกัรเขม็เด่ียว   ชั้นวางช้ินงาน  
e              เดินไป                                             เดินกลบั 
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สถานะอนาคตปรับสมดุลการผลติ 
 การวิเคราะห์และทดลองปรับสมดุลการผลิตในอนาคต ส าหรับเป้าหมาย Takt time 
113 วินาที พนกังาน 13 คน โดยการแบ่งงานยอ่ยใหพ้นกังานแต่ละคนใหม่ดงัน้ี โดยมีเง่ือนไข 
คดัเลือกพนกังานท่ีมีทกัษะการเยบ็มากกวา่ ร้อยละ 80 เป็นตน้ไปมาประจ าการผลิตน้ี 
  
 สถานะอนาคต วเิคราะห์งานย่อยในการเยบ็ของพนัก 4Q00 แต่ละคน (เวลา: วนิาท)ี 
  

 
 
ภาพท่ี 4-8  สถานะอนาคต เวลาการเยบ็ของพนกั 4Q00 แต่ละคน 
 
 ผลการทดลอง: เวลาการผลิตรวม = 1,386 วินาที เวลามาตรฐาน = 1,580 วินาที  
การทดลองใชเ้วลานอ้ยกวา่เวลามาตรฐาน 194 วินาที ถึงแมว้า่เวลารวมจะนอ้ยลงแต่จุดท่ีเป็น 
คอขวดใชเ้วลา 119 วินาที ซ่ึงมากกวา่เวลามตรฐาน 6 วินาที เม่ือไดก้ารแบ่งงานคร่าว ๆ แลว้จะตอ้ง 
ท าการวางแผนผงัเคร่ืองจกัรใหส้อดคลอ้งกบัล าดบัการท างานของพนกังาน โดยใชก้ารวิเคราะห์ 
เสน้ทางการเคล่ือนท่ีในการผลิตของช้ินงาน (Spaghetti diagram) 
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สถานะอนาคตแผงผงัสายการผลติ 

1.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-9  สถานะอนาคตแผนผงัวิเคราะห์เสน้ทางการเคล่ือนท่ีในการผลิตของช้ินงาน 
                  (Spaghetti diagram) 
 
 ผลการทดลองการปรับเปล่ียนแผนผงัเคร่ืองจกัรใหส้อดคลอ้งกบัล าดบัการท างาน 
ของพนกังาน พบวา่ ระยะทางการเดินใหม่เท่ากบั 60 เมตร เทียบกบัสถานะปัจจุบนั 76.67 เมตร 
ลดลง 16.67 เมตร หรือใชเ้วลา 45 วินาที 
 

 
 
 
 
 
 
 

            จกัรเยบ็พลาสติก                            จกัรลม้ตะเขบ็                     จกัรเขม็เด่ียว (เพิ่มใหม่) 
            จกัรเขม็เด่ียว              ชั้นวางช้ินงาน 
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หมายเหตุ: เวลาเป้าหมายทั้งหมด     7,190  วินาที 
 เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (VA)     4,536  วินาที 
 เวลาไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นตอ้งมี (NNVA) 2,460  วินาที 
 เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่า (NVA)       345  วินาที 
 รวมเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิต  7,341  วินาที 
 
 ใชเ้วลามากกวา่เป้าหมาย     151      วินาที 
 
 อินพทุ  วตัถุดิบ (ช้ินผา้, ดา้ย, พลาสติก ส าหรับผลิตงาน 576 คนั)  
 กระบวนการ  การเยบ็เวลา  1 วนั (18 ชัว่โมง) 
 เอาทพ์ทุ  เบาะรถยนตท่ี์ผลิตได ้จ านวน 544 คนั  

 
ตารางท่ี 4-7  เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการทดลองก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 

 หน่วย ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

ผลต่าง 
ที่ดีขึน้ 

1.  เวลาเป้าหมายการผลิตทั้งกระบวนการ วินาที 7,190 7,190 คงเดิม 

2.  เวลาท่ีใชใ้นการผลิต วินาที 8,925 7,341 เวลาลดลง 
   2.1  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มแก่งาน 
          (Value added time) 

วินาที 4,774 4,536 เวลาลดลง 

  2.2  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นตอ้งมี 
         (Necessary non value added time) 

วินาที 2,460 2,460 คงเดิม 

  2.3  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มหรือเวลาสูญเปล่า 
         (Non value added time or time loss) 

วินาที 1,691 345 เวลาลดลง 

3.  อินพทุต่อวนั 
4.      เอาทพ์ทุต่อวนั 

คนั 
คนั 

576 
396 

576 
544 

มากข้ึน 

4.  ประสิทธิภาพการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์
     4Q00 

ร้อยละ 69 95 มากข้ึน 

 



บทที ่5 
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการวจิยั 
 การท าแผนภาพสายธารแห่งคุณค่าสามารถระบุไดว้า่ในโรงงานผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์
สายการผลิต 4Q00 เกิดปัญหาท่ีจุดใด โดยเร่ิมตน้แผนกท ารับวตัถุดิบ จดัเกบ็วสัดุคงคลงั การตดัผา้ 
จดัเกบ็ช้ินงานท่ีตดัแลว้ สายการผลิตการเยบ็ และการจดัเกบ็ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป ท าใหเ้ราสามารถ 
ระบุปัญหาท่ีเกิดข้ึน มองเห็นความสูญเปล่า หรือขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กืดคุณค่า โดยสามารถแบ่งได ้
เป็นขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าท่ีไม่จ าเป็น และขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งมี 
การใชแ้ผนภาพสายธารแห่งคุณค่า สามารถช่วยหาแนวทางในการปรับปรุงและพฒันากระบวนการ 
ต่าง ๆ ในอนาคต โดยก าจดัและลดรอบเวลาของขั้นตอน หรือ การท างานท่ีไม่จ าเป็นออกไป 
ในการวิเคราะห์กิจกรรมและก าหนดกระบวนการในอนาคต ไดท้  างานร่วมกนัระหวา่งผูเ้ขา้ร่วม 
ประชุมและผูว้ิจยั โดยใชแ้นวคิดและเคร่ืองมือของลีนเป็นหลกัในการปรับปรุง ประสิทธิภาพ 
ของกระบวนการสามารถเปรียบเทียบไดจ้ากการเปรียบเทียบรอบเวลาในการเยบ็ผา้หุม้เบาะรถยนต ์
4Q00 ในปัจจุบนัก่อนท าการปรับปรุง และหลงัท าการปรับปรุง ซ่ึงแสดงในตารางท่ี 5-1 
 
ตารางท่ี 5-1  สรุปการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของกระบวนการท างานปัจจุบนัก่อนปรับปรุง 
                      และหลงัการปรับปรุง 
 

รายการ หน่วย ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

ผลต่างทีด่ีขึน้ 

1.  เวลาเป้าหมายการผลิต 
ทั้งกระบวนการ 

วินาที 7,190 7,190 คงเดิม 

2.  เวลาท่ีใชใ้นการผลิต วินาที 8,925 7,341 เวลาลดลง 
  2.1  เวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มแก่งาน 
 (Value added time) 

วินาที 4,774 4,536 เวลาลดลง 
238 

  2.2  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม 
แต่จ าเป็นตอ้งมี (Necessary  
non value added time) 

วินาที 2,460 2,460 คงเดิม 
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ตารางท่ี 5-1  (ต่อ) 
 

รายการ หน่วย ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

ผลต่างทีด่ีขึน้ 

  2.3  เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม   
  (Non value added time) 

วินาที 1,691 345 เวลาลดลง 

3.  ประสิทธิผลการผลิตผา้หุม้เบาะ
รถยนต ์4Q00 

คนั 396 576 เพิ่มข้ึน  
ร้อยละ 45 

4.  ประสิทธิภาพการผลิตผา้หุม้เบาะ
รถยนต ์4Q00 

ร้อยละ 69 95 เพิม่ข้ึน 
ร้อยละ 26 

 
 จากการวดัประสิทธิภาพของแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า โดยการเปรียบเทียบรอบเวลา 
ของกระบวนการท างานปัจจุบนัก่อนปรับปรุง และ หลงัการปรับปรุง โดยผลท่ีไดจ้ากการน า 
แนวคิดแบบลีนมาประยกุตใ์ช ้โดยใชก้ารก าจดัส่ิงสูญเปล่า 7 ประการ การน าหลกัการบ ารุงรักษา 
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม การน าหลกักการจดัการวสัดุคงคลงั การจดัการ 5ส และการปรับสมดุล 
การผลิตมาประยกุตใ์ช ้ท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตลดลง โดยการก าจดัส่ิงสูยเปล่าออกไป ท าใหเ้วลา 
ในการผลิตลดลงจากเดิม 8,925 วินาที ลดลงเหลือ 7,341 วินาที โดยมาจากเวลาท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม 
แก่งาน (Value added time) จากเดิม 4,774 วินาที ลดลงเหลือ 4,536 วินาที ลดลงไป 238 วินาที 
โดยการปรับปรุงขั้นตอนการเยบ็ใหง่้ายข้ึน เวลาท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม (Non value added time)  
จากเดิม 1,691 วินาที ลดลงเหลือ 345 วินาที ลดลงไป 1,346 วินาที โดยลดจากการแบ่งหนา้ท่ีชดัเจน 
ของแผนกตรวจสอบวตัถุดิบ การท าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมช่วยลดเวลาท่ี 
เคร่ืองจกัรเสียโดยหวัหนา้ฝ่ายซ่อมบ ารุงท าแผนตรวจเช็คซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร การปรับปรุง 
การจดัการรถส่งช้ินงานผา้ใหไ้ลน์การผลิตเยบ็ ประสิทธิผลการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00  
จากเดิม 396 คนั เพิ่มข้ึนเป็น 576 คนัต่อวนั หรือเพิ่มข้ึนคิดเป็นร้อยละ 45 ประสิทธิภาพการผลิต 
ผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 โดยใชพ้นกังานจ านวนเท่าเดิมคือ 13 คน โดยใชว้ิธีการท่ีใชจ้  านวนปัจจยั 
การผลิตเท่ากนัแต่ใหผ้ลผลิตมากกวา่จากเดิม คิดเป็นร้อยละ 69 เพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 95 
 

อภปิรายผลการวจิยั 

 อรชุมา เจริญศิลป์ (2553) ศึกษาเร่ือง การวดัผลโดยการน าลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุน 
และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ของบริษทัเบรด้ีเทคโนโลยปีระเทศไทย จ ากดั มีวตัถุประสงค ์
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เพื่อวดัประสิทธิภาพของระบบบริหารจดัการตามแนวคิดลีนมาใชโ้ดยใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึก 
ร่วมกบัการอภิปรายแบบคณะรวมทั้งส้ิน 10 โครงการ 
 จากผลการวิจยัสอดคลอ้งกบังานวิจยัขา้งตน้เน่ืองจาก งานวิลดส่ิงสูญเปล่า 
ในสายการผลิต เช่น แผนกตรวจสอบคุณภาพมาตรวจคุณภาพงานไม่ตรงเวลา ลดเวลาของ 
เคร่ืองจกัรเสีย ลดเวลารอรถจดัเกบ็/ ส่งเกบ็ช้ินงาน เวลาเดินส่งงานใหส้ถานีจดัไม่เหมาะสม 
สามารถปรับปรุงลดเวลาจากเดิม 1,691 วินาที เหลือ 360 วินาที หรือ ลดเวลาส่ิงสูญเปล่าได ้
ร้อยละ 79 
 ณฐัพล ภู่สวา่ง (2555) การปรับปรุงผลิตภาพโดยเทคนิคการจดัสมดุลสายการผลิต 
กระเทียมเจียวของหา้งหุน้ส่วนจ ากดั ค  าธาราการ์ลิค แอนด ์โพรเซสฟูดส์ จงัหวดัล าพนู 
มีวตัถุประสงคเ์พื่อหาเวลามาตรฐานในกระบวนการผลิตและผลิตผลกระเทียมเจียว  
จากการเกบ็ขอ้มูลเพื่อท าการวิจยั พบวา่โรงงานมีก าลงัการผลิตสูงสุด 390.53 กิโลกรัมต่อวนั 
 ผลการวิจยัสรุปไดว้า่ กระบวนการท่ีเป็นปัญหามี 2 กระบวนการ คือ  
(1) กระบวนการทอด (2) กระบวนการผึ่งลม ท าใหเ้กิดการรอ เพราะฉะนั้นจึงไดท้  าการปรับปรุง 
โดยการเพิ่มหมอ้ทอดจากเดิม 4 หมอ้ เป็น 8 หมอ้ทอด และเพิ่มกระบะผึ่งลมเพื่อลดเวลารอ  
หลงัการปรับปรุงท าใหโ้รงงานมีก าลงัการผลิตสูงสุดเพิ่มข้ึนเป็น 771.68 กิโลกรัมต่อวนั หรือ 
คิดเป็นประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 97.60 เปอร์เซ็นตต่์อวนั 
 จากผลการวิจยัสอดคลอ้งกบังานวิจยัขา้งตน้เน่ืองจากสายการผลิตเยบ็ผา้หุม้เบาะ  
ปรับปรุงประสิทธิผลการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 จากเดิม 396 คนั เพิ่มข้ึนเป็น 576 คนัต่อวนั 
หรือเพิ่มข้ึนคิดเป็นร้อยละ 45 ประสิทธิภาพการผลิตผา้หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 โดยใชพ้นกังาน 
จ านวนเท่าเดิมคือ 13 คน โดยใชว้ิธีการท่ีใชจ้  านวนปัจจยัการผลิตเท่ากนัแต่ใหผ้ลผลิตมากกวา่  
จากเดิม คิดเป็นร้อยละ 69 เพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 95 งานวจิยัน้ีแตกต่างจากงานวจิยัขา้งตน้ในเร่ือง 
ไม่เพื่อจ านวนคน หรือเคร่ืองจกัร แต่ใชก้ารปรับปรุงเวลาการท างานของแต่ละคนใหใ้กลเ้คียงกนั  
หรือเรียกวา่การจดัสมดุลการผลิต 
 อยัริทร์ ณฐัติรัตน์ (2556) การลดเวลาและสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการผลิตโดยใช ้
เทคนิคลีน มีวตัถุประสงคเ์พื่อลดเวลาพกัรอสินคา้ระหวา่งกระบวนการ และลดเวลาสินคา้คงคลงั 
ระหวา่งสองกระบวนการ 
 ผลการวิจยัสรุปไดว้า่ จากการเขียนสายธารแห่งคุณค่าสามารถระบุไดว้า่ระหวา่งสอง 
กระบวนการเกิดปัญหาหารพกัรอ และปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมาก ณ เวลาหนา้หอ้งเปล่ียนรถขนยา้ย 
งานจากหอ้งปกติเขา้สู่หอ้งสะอาด ซ่ึงเป็นพื้นท่ีของกระบวนการสุดทา้ย เม่ือท าการหาสาเหตุและ 
แนวทางแกไ้ข โดยใชแ้ผนภูมิผงัสาเหตุและผล พบวา่เกิดจากความไม่เหมาะสมของสถานีงาน  
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พื้นท่ีการท างานไม่เหมาะสม ความไม่สมัพนัธ์ของอตัราการผลิตของเคร่ืองจกัรแต่ละกระบวนการ  
และอุปกรณ์ขนยา้ยงานไม่เหมาะสม จึงท าแกด้งัน้ีคือ ปรับสมดุลการผลิต โดยปรับพื้นท่ีท างาน 
ใหมี้ระยะทางระหวา่งสถานีสั้นลง ไม่สบัสนในการเคล่ือนท่ี ลดสถานีท างานลง จดัการวางแผน 
ตารางการผลิตของเคร่ืองจกัรประจ าวนั น าระบบดึงเขา้มาใช ้ จากการท างานทั้งหมดสามารถ 
ลดเวลาพกัรองานระหวา่งกระบวนการได ้48.53% และควบคุมเวลาระหวา่งกระบวนการไดต้ามท่ี 
ก าหนด สดัส่วนของปริมาณสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการต่อความสามารถในกระบวนการ 
ผลิต 51.16% 
 ซ่ึงงานวิจยัดงักล่าวมีความสอดคลอ้งกบังานวิจยัขา้งตน้ เน่ืองจากงานวจิยัฉบบัน้ี 
ใชก้ารจดัการสายธารแห่งคุณค่าเป็นเคร่ืองมือ เพื่อแสดงสถานการณ์ผลิตของสายการผลิตผา้ 
หุม้เบาะรถยนต ์4Q00 วา่มีการส่ือสารกนัอยา่งไร สามารถแสดงถึงการไหลของวตัถุดิบ สามารถ 
ระบุส่ิงสูญเปล่าในกระบวนการ ท าใหท้ราบวา่ควรจะจดัล าดบัการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งเป็นระบบ 
 ผลวิจยัคร้ังน้ี ดงันั้นผูว้จิยัสรุปไดว้า่ องคก์รควรน าแนวคิดแบบลีนมาใชป้รับปรุง 
กระบวนการผลิต หรือกระบวนการท างาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ช่วยลดตน้ทุนการผลิต 
และสร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัองคก์ร อีกทั้งยงัสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ไดอี้กดว้ย 
 

ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจิยั 
 1.  ท ามาตรฐานการเยบ็งานใหก้บัสายการผลิตเยบ็ โดยระบุขั้นตอนยอ่ยของพนกังาน 
แต่ละต าแหน่ง หวัหนา้งานจะตอ้งท าการฝึกสอนใหก้บัพนกังานท่ีเขา้ใหม่ เพื่อใหทุ้กคนท างานได ้
ตามมาตรฐานท่ีก าหนด ซ่ึงจะส่งผลใหง้านไดต้ามคุณภาพท่ีก าหนด และผลิตงานไดต้ามท่ีเป้าหมาย 
ท่ีก าหนดคือ 576 คนั/ วนั 
 2.  ก่อนการปรับปรุงในกระบวนการผลิตจริง ทุก ๆ ฝ่ายจะตอ้งประชุมเพื่อรับทราบ 
และทางการปรับปรุงในทุก ๆ ส่วน เพื่อท่ีจะสามารถน าไปอธิบายใหก้บัทีมงานไดอ้ยา่งชดัเจน 
ถึงจุดประสงค ์และขอ้ดีขอ้เสียของการปรับปรุง 
 3.  การท าการปรับปรุงและพฒันา ควรไดรั้บการสนบัสนุนจากฝ่ายบริหารเพื่อใหเ้ป็น 
แรงผลกัดนัใหผู้ใ้ตบ้งัคบับญัชาเห็นความส าคญั และขอ้ดีของการน าระบบลีนมาใช ้อีกทั้ง 
ยงัส่งเสริมวฒันธรรมองคก์ร การมุ่งมัน่และพฒันาในจิตส านึกของพนกังานทุก ๆ คน  
 4.  หลงัจากปับปรุงสายการผลิต 4Q00 แลว้ สายการผลิตอ่ืน ๆ สามารถน ากระบวนการ 
ไดรั้บการปรับปรุงไปประยกุตใ์ชก้บัสายการผลิตในผลิตภณัฑท่ี์เหลือของโรงงานเพื่อเพิ่ม 
ประสิทธิภาพในการท างาน และขีดความสามารถทางการแข่งขนัของบริษทั 
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 5.  ทีมงานท่ีไดรั้บการอบรมเร่ืองแผนภูมิแห่งคุณค่า และแนวคิดแบบลีน สามารถน า 
เผยแพร่ใหก้บัทีมงานอ่ืน ๆ เพื่อองคก์รจะไดมี้วฒันธรรมของลีน วฒันธรรมแห่งการลดส่ิงสูญเปล่า 
และการปรับปรุง 
 

ข้อเสนอแนะในการวจิยัคร้ังต่อไป 
 1.  งานวิจยัฉบบัน้ีศึกษาเนน้เฉพาะสายการผลิตเยบ็ผา้หุม้เบาะเท่านั้นซ่ึงผลการปรับปรุง 
จะเนน้ในการเพิ่มประสิทธิภาพการเยบ็เป็นหลกั ดงันั้นในการวิจยัคร้ังต่อไป ควรน าเสนอในดา้น 
ตวัช้ีวดัท่ีวดัผลทางการเงิน เช่น ตน้ทุนการผลิตท่ีประหยดัได ้ซ่ึงจะเป็นผลลพัธ์สุดทา้ยท่ีท าใหเ้ห็น 
ความชดัเจนมากข้ึน 
 2.  ควรศึกษาเพิ่มเติม เก่ียวกบัความพอใจ หรือการยอมรับในการน าระบบลีนเขา้มา 
ท าการปรับปรุงในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยจะตอ้งแบ่งการศึกษาเป็นสองส่วน คือ  
ฝ่ายบริหาร และฝ่ายปฏิบติัการ เพื่อเกิดประโยชน์ในการวางแผนงานปรับปรุงอ่ืน ๆ ต่อไป 
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ภาคผนวก ก 
แบบสอบถามความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา IOC 

ของแบบสอบถามวิจยัเชิงทดลอง 
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ภาคผนวก ข 
แบบสัมภาษณ์วิจยัเชิงทดลอง 
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แบบสัมภาษณ์ผู้บริหาร, พนักงาน และทมีงานทีเ่กีย่วข้อง 
No.................... 

การจัดการสายธารแห่งคุณค่า (Value stream management) และการจัดสมดุลสายการผลติ 
(Line balancing) เพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพทางการผลติ: กรณีศึกษา 

 กระบวนการผลติ บริษัท AUTOMOTIVE จ ากดั 
 

 แบบสอบถามน้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาโท สาขาวิชา 
บริหารธุรกิจ วิทยาลยัพาณิชยศสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา โดยผลท่ีไดจ้ะน าไปใชเ้พื่อวตัถุประสงค์
ทางการศึกษาเท่านั้น 
วตัถุประสงค:์ แบบสอบถามน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิต 
                       โดยการจดัการสายธารแห่งคุณค่า (Value stream management) และการจดัสมดุล 
                       สายการผลิต (Line balancing) 
 
ส่วนที่ 1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูถู้กสมัภาษณ์ 
ผูต้อบสมัภาษณ์  ..................................................................... 
ต าแหน่ง   .................................................................... 
วนัท่ีสัมภาษณ์  .................................................................... 
 
ส่วนที่ 2  แบบสอบถามเก่ียวกบัปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนและแนวทางการแกไ้ข 
1.  จากกระบวนการผลิต 4Q00 ในปัจจุบนั ท่านคิดวา่กระบวนการใดบา้งส่งผลต่อกระบวนการผลิต 
(ใส่เคร่ืองหมาย  ลงใน         ) 
   1)  การวางแผนการผลิต (Planning)   3)  การตดั (Cutting) 
                   2)  วสัดุคงคลงั (Inventory)                                  4)  กระบวนการตดัเยบ็ (Sewing) 
2.  จากการะบวนการทั้งหมดท่ีระบุ ท่านคิดวา่กระบวนการใดบา้งเป็นตน้เหตุส าคญัท่ีท าให้
ประสิทธิผลการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมาย ท่ีควรจะน ามาปรับปรุงเป็นระดบัตน้ ๆ โดยเลือก 
สองหวัขอ้ และใส่ล าดบัความส าคญัลงใน  
                  1)  การงแผนการผลิต (Planning)   3)  การตดั (Cutting) 
                  2)  วสัดุคงคลงั (Inventory)                                  4)  กระบวนการตดัเยบ็ (Sewing) 
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3.  จากกระบวนการท่ีเป็นตน้เหตุส าคญั 2 ล าดบั ท่านคิดวา่เราสามารถน าหลกัการการจดัการ 
สายธารแห่งคุณค่า (Value stream management) และการจดัสมดุลสายการผลิต (Line balancing) 
หลกัการใดบา้งเขา้มาแกไ้ขปัญหา 
 
กระบวนการท่ี
ตอ้งปรับปรุง 
เป็นอนัดบัแรก 

อธิบายถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
ปัจจุบนัท่ีส่งผลต่อความล่าชา้ใน
การเปล่ียนรุ่น 

ท่านคิดวา่เราสามารถน า
หลกัการใดบา้ง เขา้มา 
แกไ้ขปัญหา 

อธิบายการแกปั้ญหาจาก
หลกัการท่ีไดเ้ลือกมา 
ก่อนหนา้ 

        วสัดุคงคลงัไม่พอต่อการผลิต 
        แผนการผลิตไม่แน่นอน 
       จ  านวนแรงงานในการผลิต 
       วตัถุดิบไม่คุณภาพ 

       เคร่ืองจกัร 
        อ่ืน ๆ....................................... 
......................................................... 
......................................................... 

       การจดัการสายธาร 
แห่งคุณค่า (Value stream 
management) 
       การจดัสมดุล 
สายการผลิต (Line balancing) 

 

 

กระบวนการท่ี
ตอ้งปรับปรุง 
เป็นอนัดบัแรก 

อธิบายถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
ปัจจุบนัท่ีส่งผลต่อความล่าชา้ใน
การเปล่ียนรุ่น 

ท่านคิดวา่เราสามารถน า
หลกัการใดบา้ง เขา้มา 
แกไ้ขปัญหา 

อธิบายการแกปั้ญหาจาก
หลกัการท่ีไดเ้ลือกมาก่อน
หนา้ 

        วสัดุคงคลงัไม่พอต่อการผลิต 
        แผนการผลิตไม่แน่นอน 
       จ  านวนแรงงานในการผลิต 
       วตัถุดิบไม่คุณภาพ 

       เคร่ืองจกัร 
        อ่ืน ๆ....................................... 
......................................................... 
......................................................... 

       การจดัการสายธาร 
แห่งคุณค่า (Value stream 
management) 
       การจดัสมดุล 
สายการผลิต (Line balancing) 
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ภาคผนวก ค 
ผลการตรวจคดัลอกงานวิจยั (อกัขราวิสุทธ์ิ) 
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ประวตัย่ิอของผู้วจิัย 
 
ช่ือ-สกุล นางสาววรดา  พรมหนู 
วนั เดือน ปีเกิด 15 พฤษภาคม พ.ศ. 2527 
สถานท่ีเกิด จงัหวดัชลบุรี 
สถานท่ีอยูปั่จจุบนั บา้นเลขท่ี 890/ 18 ถนนชยัชนะ ต าบลบางปลาสร้อย  
 อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 20000 
ต าแหน่งและประวติัการท างาน 
 พ.ศ. 2553-ปัจจุบนั หวัหนา้ฝ่ายวิศวกรฝ่ายพฒันาและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
  บริษทั จอห์นสันคอนโทรลแอนดอิ์นทีเรียส์ จ ากดั 
ประวติัการศึกษา 
 พ.ศ. 2545-2549 วิศวกรรมศาสตรบณัฑิต (ไฟฟ้า) 
  มหาวิทยาลยับูรพา 
  พ.ศ. 2556-2558 บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต (บริหารธุรกิจ ส าหรับผูบ้ริหาร)  
  วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา 


