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ABSTRACT 

The purposes of this study are (1) to study and analyze the business model of sampling 
company, (2) to study the logistics and supply chain management of sampling company, and (3) 
to reduce the waste focus on time waste of process. Therefore, Researcher have assessed the 
sampling company’s potential by using Business Model Canvas, Supply Chain Analysis, Value 
Stream Mapping (VSM) 7 Waste and Lean Manufacturing. Research results found that the core 
waste was waiting time, processing and inventory. Researcher using ECRS techniques for reduce 
the waste. The results of this study showed that the production can be decreased from 21 steps to 
12 steps estimating as 9 steps, the operating time can be decreased from 271.5 Manday per unit to 
240.5 Manday per unit estimating as 31 Manday per unit, approximating as 11.42% and the 
operating costs can be decreased about 13,950 baht per unit, approximating as 111,600 baht per 
year. 

Keywords:  Lean Manufacturing/Reduce Waste/Value Stream Mapping/Knock Down Home 
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บทที ่1 

บทน ำ 

ในบทน้ีผูว้ิจ ัยจะกล่าวถึงท่ีมาและความส าคัญของปัญหา วตัถุประสงค์ของงานวิจัย 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ ขอบเขตการศึกษา นิยามศัพท์เฉพาะ และกรอบแนวคิดงานวิจัย 
(Conceptual Framework) ซ่ึงแต่ละหวัขอ้มีและรายละเอียด ดงัน้ี 

1.1  ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

ภาคเหนือตอนบนของประเทศไทยเป็นแหล่งผลิตสินคา้ประเภท ไมแ้ปรรูป งานก่อสร้าง
จากไม ้ท่ีมีช่ือเสียงในหลายจงัหวดัและเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งแพร่หลาย โดยท่ี ภาคภูมิ ก๋ากาศ (2554) 
ไดก้ล่าววา่ธุรกิจไมแ้ปรรูปในจงัหวดัเชียงรายเป็นตลาดท่ีส าคญัแห่งหน่ึง ปัจจุบนัมีผูป้ระกอบการ
ไมแ้ปรรูปมากกวา่ 50 ราย ส่วนใหญ่เป็นวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม แรงงานส่วนใหญ่เป็น
ช่างไมใ้นพื้นท่ีจงัหวดัเชียงราย ส่วนดา้นการตลาด ธุรกิจไมแ้ปรรูปในเชียงรายยงัเป็นสินคา้ท่ีไม่มี
แบรนด์เนม แต่สามารถท ารายไดใ้ห้กบัจงัหวดัปีละไม่ต ่ากวา่ 100 ลา้นบาท จุดเด่นของไมแ้ปรรูป
ในเชียงราย คือ มีราคาต ่ากวา่ไมแ้บรนดเ์นมท่ีขายโดยทัว่ไป 

แมว้่าธุรกิจไมแ้ปรรูปจะสร้างรายไดปี้ละหลายลา้นบาทแต่ปัจจุบนัมีสภาวะการแข่งขนัท่ี
สูงข้ึน ทั้งทางดา้นราคา และรูปแบบของสินคา้เน่ืองจากการออกแบบผลิตภณัฑ์ใหม่ส่วนใหญ่ยงัคง
ใช้รูปแบบการลอกเลียนแบบกันเองท าให้ผลิตภัณฑ์มีรูปแบบท่ีซ ้ ากันไม่มีความหลากหลาย
ประกอบกับความไม่แน่นอนของทางด้านเศรษฐกิจ การเมือง กฎหมาย และสภาพการณ์อ่ืน ๆ 
ส่งผลท าให้ผูป้ระกอบการมีรายได้ท่ีลดน้อยลง จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนท าให้โรงงาน บริษัท และ
ผูป้ระกอบการจ าเป็นตอ้งพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ การลดตน้ทุนการด าเนินงาน รวมถึงการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการด าเนินงานตั้งแต่ตน้น ้ าจนถึงปลายน ้ า เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ สร้างความพึงพอใจสูงสุดใหก้บัลูกคา้ และเพื่อความไดเ้ปรียบดา้นการแข่งขนัทางการคา้ 
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บริษทั บา้นไม ้จ ากดั จงัหวดัเชียงราย ซ่ึงเป็นบริษทักรณีศึกษา ตั้งอยูอ่  าเภอขุนตาล จงัหวดั
เชียงราย ได้ด าเนินธุรกิจการผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ประเภทไม้ ไม้แปรรูปมากกว่า 10 ปี 
จ  าหน่ายผลิตภณัฑ์ทั้งไมซุ้ง และไมท่ี้ผา่นกระบวนการแปรรูปตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ เช่น ไมเ้ป็นท่อน 
ไมซุ้ง รวมถึงผลิตภณัฑ์ประเภทไมท่ี้ผา่นกระบวนการประกอบให้เป็นผลิตภณัฑ์พร้อมใชง้าน เช่น 
บา้นน๊อคดาวน์ ศาลาทรงไทย ประตู หนา้ต่าง และวงกบ เป็นตน้ จากการศึกษาขอ้มูลการด าเนินงาน
เบ้ืองตน้ของบริษทักรณีศึกษา พบวา่ บา้นน๊อคดาวน์ เป็นสินคา้ท่ีมีความตอ้งการจากลูกคา้มากท่ีสุด 
แต่กระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ตอ้งใชเ้วลาในการผลิตถึง 47 วนัต่อหลงั ส่งผลให้ลูกคา้ตอ้งรอ
คอยสินคา้ ขาดความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ และอาจส่งผลให้ลูกคา้
ไม่พึงพอใจในการด าเนินงาน สุดทา้ยลูกคา้อาจเปล่ียนใจไปซ้ือสินคา้จากคู่แข่งท่ีมีความสามารถใน
การตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเหนือกวา่ได ้

จากขอ้มูลดงักล่าว บริษทักรณีศึกษาไดเ้ล็งเห็นความส าคญัในการเพิ่มขีดความสามารถใน
การตอบสนองต่อความต้องการของลูกคา้ โดยการลดความสูญเปล่าในกระบวนการด าเนินงาน     
ซ่ึงผูว้จิยัมีแนวคิดในการประยุกตใ์ช ้ทฤษฎี Business Model Canvas ทฤษฎี Supply Chain Analysis 
ทฤษฎีการวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 
7 ประการ และทฤษฎีกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ในการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอน และเพิ่มขีดความสามารถในการตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ใหสู้งข้ึน 

1.2  วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ  

1.2.1  ศึกษาและวเิคราะห์โมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา 
1.2.2  ศึกษาระบบการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของบริษทักรณีศึกษา 
1.2.3  ลดความสูญเปล่าของกระบวนการด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษา โดยการมุ่งเน้น

การลดเวลาในกระบวนการผลิตสินคา้ 
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1.3  ค ำถำมงำนวจิัย  

ค าถามวิจัยหลัก (Key Research Questions) ของการศึกษาคร้ังน้ี  ซ่ึงจะสอดคล้องกับ
วตัถุประสงคใ์นการศึกษามีรายละเอียด ดงัต่อไปน้ี 

1.3.1  วตัถุประสงคข์อ้ท่ี 1 ศึกษาและวเิคราะห์โมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา ดงัน้ี 
  1.3.1.1  โมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษาเป็นอยา่งไร  
  1.3.1.2  ใครคือพนัธมิตรหลกัของบริษทักรณีศึกษา 
  1.3.1.3  กิจกรรมหลกัของบริษทักรณีศึกษาคืออะไร 
  1.3.1.4  ทรัพยากรหลกัของบริษทักรณีศึกษาคืออะไร 
  1.3.1.5  ใครคือลูกคา้หลกัของบริษทักรณีศึกษา 

1.3.2  วตัถุประสงค์ขอ้ท่ี 2 ศึกษาระบบการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของบริษทั
กรณีศึกษา ดงัน้ี 
  1.3.2.1  ระบบการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของบริษทักรณีศึกษาเป็นอยา่งไร 
  1.3.2.2  ใครคือผูส่้งมอบวตัถุดิบ และมีวธีิการส่งมอบวตัถุดิบอยา่งไร 
  1.3.2.3  การขนยา้ยวตัถุดิบจากคลงัวตัถุดิบไปยงัสายการผลิต และการขนยา้ยสินคา้
ส าเร็จรูปจากสายการผลิตไปยงัคลงัสินคา้มีวธีิการอยา่งไร 
  1.3.2.4  ลูกคา้คือใคร และมีวธีิส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้อยา่งไร 

1.3.3  วตัถุประสงค์ข้อท่ี 3 ลดความสูญเปล่าของกระบวนการด าเนินงานของบริษัท
กรณีศึกษา โดยการมุ่งเนน้การลดเวลาในกระบวนการผลิตสินคา้ ดงัน้ี 
  1.3.3.1  กระบวนการใดในการผลิตสินคา้ท่ีเป็นกระบวนการสูญเปล่า 
  1.3.3.2  จะลดความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งไร 

1.4  ขอบเขตในกำรศึกษำ 

 1.4.1 ขอบเขตด้ำนเน้ือหำ 

ในการศึกษาน้ีได้ท าการศึกษาระบบการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ในกิจกรรมท่ี
ด าเนินการอยู่ ณ ปัจจุบนั แลว้น าขอ้มูลมาท าการวิเคราะห์ขอ้มูลการด าเนินงาน สถานการณ์ และ
สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อให้เห็นถึงกระบวนการโดยรวมของโซ่อุปทานของธุรกิจการผลิตและ
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จ าหน่ายผลิตภัณฑ์ประเภทไม้ ไม้แปรรูป พร้อมทั้ งวิเคราะห์ปัญหา และลดความสูญเปล่า              
ในกระบวนการผลิตสินคา้ของบริษทักรณีศึกษา ดงัน้ี 

1.4.1.1  ประยุกต์ใช้ทฤษฎี Business Model Canvas ช่วยในการวางแผนธุรกิจ ซ่ึงช่วย
ให้เห็นภาพ (Visualizing) ได้อย่างครบถว้น และช่วยในการก าหนดยุทธศาสตร์ กลยุทธ์ ประเมิน
ความส าเร็จของแผนงาน รวมถึงเลือกรูปแบบธุรกิจ (Business Model) ท่ีมีประสิทธิภาพและ
เหมาะสมกบัธุรกิจ 

1.4.1.2  ประยุกต์ใช้ทฤษฎีการจัดการโซ่อุปทาน (Supply Chain Analysis) ในการ
วเิคราะห์โซ่อุปทานตน้น ้า กลางน ้า และปลายน ้าของบริษทักรณีศึกษา 

1.4.1.3  ประยุกต์ใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: 
VSM) ในการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าของแต่ละกระบวนการ ตั้งแต่กระบวนการตน้น ้ าจนถึง
กระบวนการปลายน ้า 

1.4.1.4  ประยุกต์ใช้การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) ในการวิเคราะห์
กระบวนการตั้ งแต่กระบวนการต้นน ้ าจนถึงกระบวนการปลายน ้ าว่าเกิดความสูญเปล่าข้ึน               
ท่ีกระบวนการใด 

1.4.1.5  ประยุกต์ใช้ทฤษฎีกระบวนการผลิตแบบลีน  (Lean Manufacturing) ใน
การศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการด าเนินงานในแต่ละขั้นตอน และเพิ่มขีด
ความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ใหสู้งข้ึน 

1.4.2  ขอบเขตด้ำนประชำกร/กลุ่มตัวอย่ำง 
ในการศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาและวิเคราะห์ระบบการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์

ในธุรกิจการผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ประเภทไม้ ไม้แปรรูป ท่ีศึกษาวิเคราะห์ปัญหา และ         
ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสินคา้ โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎี ระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing System) ของบริษทั บา้นไม ้จ ากดั จงัหวดัเชียงราย ซ่ึงเป็นบริษทักรณีศึกษา ตั้งอยูท่ี่
อ  าเภอขนุตาล จงัหวดัเชียงราย 

1.4.3  ขอบเขตด้ำนเวลำ  
เก็บข้อมูลเพื่อท าการศึกษาใช้ระยะเวลา 12 เดือน ตั้ งแต่วนัท่ี 1 มกราคม ถึง วนัท่ี 31 

ธนัวาคม พ.ศ. 2558 
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1.5  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1.5.1  บริษัทกรณีศึกษาได้เรียนรู้และน าข้อมูลท่ีได้  จากการศึกษาโมเดลทางธุรกิจท่ี
ด าเนินการอยู ่ณ ปัจจุบนั 

1.5.2  บริษัทกรณีศึกษาได้เรียนรู้และน าข้อมูลท่ีได้  จากการศึกษาระบบการจัดการ          
โซ่อุปทานและโลจิสติกส์ในกิจกรรมท่ีด าเนินการอยู ่ณ ปัจจุบนัมาวเิคราะห์ขอ้มูล สถานการณ์ และ
สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

1.5.3  บริษทักรณีศึกษาสามารถสร้างความเช่ือมัน่ในการตอบสนองต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

1.5.4  บริษทักรณีศึกษามีขีดความสามารถในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ี
สูงข้ึน 

1.5.5  บริษทักรณีศึกษา สามารถน าแนวทางในการลดความสูญเปล่าไปประยุกต์ใช้กับ
กิจกรรมอ่ืน ๆ ได ้

1.5.6  สถานประกอบการอ่ืนท่ีมีการด าเนินการดา้นธุรกิจท่ีใกลเ้คียงกบับริษทักรณีศึกษา 
สามารถน าแนวทางในการลดความสูญเปล่าไปประยกุตใ์ชใ้นองคก์รของตนเองได ้

1.5.7  บุคคลท่ีสนใจด้านการลดความสูญเปล่าสามารถน าองค์ความรู้ดังกล่าวไป
ประยกุตใ์ชใ้นการด าเนินการอ่ืน ๆ ได ้

1.6  นิยำมศัพท์เฉพำะ 

1.6.1  บริษทักรณีศึกษา หมายถึง บริษทั บา้นไม ้จ ากดั จงัหวดัเชียงราย 
1.6.2  สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) หมายถึง กระบวนการท่ีสร้าง

คุณค่าให้กบัสินคา้ เพื่อให้สินคา้เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ ตั้งแต่กระบวนการตน้น ้ าจนถึง
กระบวนการปลายน ้า 

1.6.3  ความสูญเปล่า (Waste) หมายถึง กระบวนการ หรือกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็น และไม่สร้าง
คุณค่าในสายธารแห่งคุณค่า 

1.6.4  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง ความสามารถในการบริหารจดัการทรัพยากรใน
คลงัสินคา้ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ของบริษทักรณีศึกษา 
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1.7  กรอบแนวควำมคดิในกำรศึกษำ 

 

 

ภำพที ่1.1  กรอบแนวความคิดในการศึกษา 



 

 
บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

การศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่าของธุรกิจบ้านน๊อคดาวน์ ในจังหวดัเชียงราย         
มีทฤษฎี แนวคิด และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 

2.1  แนวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

2.1.1  Business Model Canvas 
ส านักประสานด้านการต่างประเทศ (2557) ได้กล่าวถึง Business Model Canvas ในส่วน

ของการก าหนดกลยุทธ์ธุรกิจ ดว้ย The Business Model Canvas ไวว้า่ Business Model Canvas เป็น
เคร่ืองมือท่ีช่วยในการวางแผนธุรกิจ ซ่ึงจะช่วยให้เห็นภาพ (Visualizing) ไดอ้ย่างครบถว้นทุกมุม 
ซ่ึงช่วยในการก าหนดยทุธศาสตร์ กลยทุธ์ ประเมินความส าเร็จของแผนงาน และเลือกรูปแบบธุรกิจ 
(Business Model) ท่ีมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกบัธุรกิจ  Business Model Canvas สามารถแบ่ง
โครงสร้างในการวางแผนและก าหนดกลยุทธ์ออกเป็น 9 กล่อง (Building Block) ซ่ึงสามารถแสดง
ไดด้งัภาพท่ี 2.1 โดยทั้ง 9 กล่องน้ี มีความเก่ียวขอ้งต่อเน่ืองกนั และช่วยให้ธุรกิจเห็นภาพไดอ้ย่าง
ครบถ้วนชัดเจน Business Model Canvas ประกอบด้วยส่วนหลัก ๆ คือ ลูกคา้ สินคา้/บริการของ
ธุรกิจ โครงสร้างของธุรกิจ และความอ่อนไหวทางการเงิน Business Model Canvas เปรียบเสมือน
พิมพเ์ขียวของยุทธวิธีด าเนินการผ่านโครงสร้างองค์กร กระบวนการ และระบบ ซ่ึงจะช่วยในการ
วางแผนธุรกิจอยา่งรอบดา้น โดยโครงสร้างทั้ง 9 กล่อง สามารถอธิบายรายละเอียดได ้ดงัน้ี 
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ทีม่า  ส านกัประสานดา้นการต่างประเทศ (2557) 

ภาพที ่2.1  โครงสร้างของ Business Model Canvas 

 2.1.1.1  กลุ่มลูกคา้ (Customer Segments) ก าหนดกลุ่มเป้าหมายท่ีตอ้งการเขา้ถึง การ
ระบุกลุ่มเป้าหมายได้ถูกตอ้งเป็นหัวใจส าคญัของการท า Business Model กลุ่มเป้าหมายตอ้งเป็น
กลุ่มท่ีท าเงินให้ธุรกิจ การระบุกลุ่มเป้าหมายสามารถระบุไดจ้ากความตอ้งการของกลุ่มเป้าหมาย 
พฤติกรรม และคุณลกัษณะอ่ืน ๆ กลุ่มเป้าหมายท่ีชัดเจนทาให้ธุรกิจสามารถน าเสนอสินคา้และ
บริการไดต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

2.1.1.2  คุณค่าของสินคา้/บริการ (Value Proposition) ระบุว่าสินคา้/บริการของธุรกิจ
สร้างคุณค่าอย่างไรส าหรับลูกคา้ ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีลูกคา้เลือกสินค้าหรือผลิตภณัฑ์ของเราแทนท่ีจะ
เลือกของคู่แข่ง คุณค่าของสินคา้/บริการ อาจเป็นนวตักรรม หรือการน าเสนอส่ิงใหม่ หรือมีการเพิ่ม
คุณสมบติัพิเศษท่ีท าให้คุณค่าเพิ่มข้ึน ตวัอย่างส่ิงท่ีเป็นคุณค่ากับลูกค้า ได้แก่ ความแปลกใหม่ 
คุณภาพของสินคา้/บริการ การออกแบบสินคา้/บริการไดต้ามความตอ้งการเฉพาะลูกคา้แต่ละราย 
ภาพลกัษณ์ของแบรนด์กลยทุธ์ดา้นราคา การลดตน้ทุน การลดความเส่ียง ความสะดวกในการเขา้ถึง
สินคา้/บริการ ง่ายต่อการใชง้าน เป็นตน้ 
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 2.1.1.3  ความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ (Customer Relationship) ธุรกิจควรระบุรูปแบบของ
สัมพนัธ์ภาพท่ีตอ้งการมีกบัลูกคา้ ซ่ึงมีระดบัท่ีแตกต่างกนั ตั้งแต่ การใช้เคร่ือง ตอบรับหรือเคร่ือง
ท างานอตัโนมติั ไปจนถึงการใชบุ้คลากรท่ีมีความละเอียดอ่อนและใหค้วามส าคญักบัลูกคา้ ตวัอยา่ง
ของระดบัสัมพนัธภาพ เช่น  

1.  การใชเ้คร่ืองท างานอตัโนมติั 
2.  การบริการตนเอง  
3.  การใหบ้ริการโดยบุคลากร  
4.  การบริการแบบเลขาส่วนตวั 

2.1.1.4  ช่องทาง (Channels) หมายถึง ช่องทางในการส่ือสาร ช่องทางการจดัจ าหน่าย 
ช่องทางการขาย ช่องทางการตลาด ท่ีบริษทัใชใ้น การส่ือสารและติดต่อกบัลูกคา้ ซ่ึงช่องทางเหล่าน้ี
เป็นประโยชน์ต่อธุรกิจในการ เช่น 

1.  สร้างความตระหนกัรู้ในสินคา้/บริการของบริษทั 
2.  ลูกคา้สามารถประเมินคุณค่าของสินคา้/บริการของบริษทั 
3.  เปิดโอกาสใหลู้กคา้สามารถระบุความตอ้งการท่ีเฉพาะเจาะจง  
4.  บริษทัสามารถถ่ายทอดคุณค่าของสินคา้/บริการผา่นช่องทางเหล่าน้ี  
5.  ช่วยใหบ้ริษทัสามารถใหบ้ริการหลงัการขายกบัลูกคา้  

ดังนั้ น การเลือกส่วนผสมของช่องทางท่ีลงตัว และเข้าถึงลูกค้าเป้าหมายจึงมี
ความส าคญัและเป็นประโยชน์ อยา่งมากต่อธุรกิจ 
 2.1.1.5  รายได้หลัก (Revenue Streams) หมายถึง เงินสดท่ีธุรกิจจะได้รับหลังหัก
ค่าใชจ่้ายแลว้ ในแผนธุรกิจลูกคา้เปรียบเสมือนหวัใจ กระแสรายรับ คือ เส้นเลือดท่ีหล่อเล้ียงหวัใจ 
ธุรกิจตอ้งถามตวัเองว่า คุณค่าอะไรท่ีลูกคา้ยินดีจ่ายเงิน ค่าตอบท่ีถูกตอ้งจะสามารถช่วยให้ธุรกิจ
ประสบความส าเร็จในการดึงเงินจากลูกคา้ กระแสรายรับอาจเป็นการท่ีลูกคา้ซ้ือสินคา้/บริการ เพียง
คร้ังเดียว หรือเกิดจาการซ้ือซ ้ า หรือการซ้ือบริการต่อเน่ือง หรือการซ้ือบริการหลงัการขาย 
 2.1.1.6  พนัธมิตรหลกั (Key Partners) ในการท าธุรกิจทุกวนัน้ี การสร้างหุ้นส่วนทาง
ธุรกิจเป็นส่ิงส าคญัและจ าเป็น ขอ้ดีของการมีหุ้นส่วนทางธุรกิจ คือ เพื่อประโยชน์สูงสุดของธุรกิจ 
เพื่อลดความเส่ียง และเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงทรัพยากรในทางธุรกิจ ประเภทของหุน้ส่วนทางธุรกิจ ไดแ้ก่  

1.  พนัธมิตรทางธุรกิจ  

2.  การร่วมหุน้เพื่อพฒันาธุรกิจใหม่  

3.  พนัธมิตรคู่คา้ ไดแ้ก่ Buyer-Supplier  
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2.1.1.7  กิจกรรมหลกั (Key Activities) ระบุกิจกรรมส าคญั ๆ ท่ีธุรกิจตอ้งด าเนินการ
เพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ กิจกรรมหลกั ไดแ้ก่ การผลิต การใหบ้ริการ สินคา้/บริการท่ีแกปั้ญหาให้
ลูกคา้ การสร้างเวทีของธุรกิจ การสร้างเครือข่าย เป็นตน้ 

2.1.1.8  ทรัพยากรหลกั (Key Resource) ทรัพยากรท่ีส าคญัของบริษทัมีความส าคญัต่อ
การท าให้แผนธุรกิจสัมฤทธ์ิผล ทรัพยากรต่าง ๆ ไดแ้ก่ ทรัพยากรทางกายภาพ ไดแ้ก่ อุปกรณ์ต่าง ๆ 
ท่ีเป็นรูปธรรม เช่น เคร่ืองจกัร ทรัพยากรการเงิน ทรัพยสิ์นทางปัญญา และทรัพยากรบุคคล เป็นตน้ 

2.1.1.9  โครงสร้างตน้ทุน (Cost Structure) โครงสร้างดา้นตน้ทุนหมายรวมถึง ตน้ทุน
ทั้งหมดท่ีจะเกิดข้ึนในการด าเนินการตามรูปแบบธุรกิจท่ีบริษทั ก าหนด เช่น ตน้ทุนในการสร้าง
คุณค่าสินค้า/บริการ ต้นทุนในการรักษาลูกค้า ต้นทุนด้านทรัพยากร ต้นทุนในการให้บริการ       
เป็นต้น  การค านวณต้นทุนสามารถค านวณได้ตาม  Key Resource, Key Activities และ Key 
Partnership 

2.1.2  การจัดการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) 
งานวิจยัน้ีให้ความส าคญักบัการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์เป็นหลกัในการวิเคราะห์

การบริหารจดัการของธุรกิจการผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ประเภทไม้ ไม้แปรรูป โดยมีผูใ้ห้
ความหมายของการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ ดงัน้ี 

Christopher (2005) ได้กล่าวว่า การจดัการความสัมพนัธ์ระหว่างตน้น ้ ากบัปลายน ้ า หรือ
เป็นความสัมพนัธ์ระหวา่งผูส่้งมอบสินคา้กบัลูกคา้ เพื่อส่งมอบคุณค่าท่ีเพิ่มข้ึนให้กบัลูกคา้โดยท่ีมี
ตน้ทุนของทั้งโซ่อุปทานนอ้ยลง  

นอกจากน้ี  Grant, Lambert, Stock and Ellram (2006) ได้ให้ความหมายว่า การจัดการ       
โซ่อุปทาน คือ การบูรณาการ และจดัการของโซ่ระหวา่งองคก์ร และกิจกรรมต่าง ๆ โดยการร่วมมือ
ของแต่ละองค์กรซ่ึงมีกระบวนการทางธุรกิจท่ีใช้ร่วมกันอยู่ และมีการแบ่งปันข้อมูลข่าวสาร
ระหว่างกนัในระดบัท่ีมาก เพื่อสร้างระบบปฏิบติัการท่ีมีคุณค่า อนัจะท าให้ทุกองค์กรท่ีเก่ียวขอ้ง    
มีความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัแบบยัง่ยนื  

และ Grant et al. (2006) ได้กล่าวไวอี้กว่า การบูรณาการของโซ่อุปทาน หมายถึง การ  
บูรณาการของกระบวนการทางธุรกิจท่ีเร่ิมตน้จากผูบ้ริโภคขั้นสุดทา้ยผ่านไปจนถึงผูจ้ดัจ  าหน่าย    
ขั้นแรกสุดท่ีท าหน้าท่ีจดัหาสินค้า บริการ และสารสนเทศ เพื่อเพิ่มมูลค่าให้แก่ผูบ้ริโภค โดย
ครอบคลุมการจดัการลูกคา้สัมพนัธ์ การจดัการให้บริการลูกคา้ การจดัการค าสั่งซ้ือและการจดัหา 
จดัซ้ือ ฯลฯ  
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2.1.3  สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
เกียรติขจร โฆมานะสิน (2551) ได้ให้ความหมายของ แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า ไวว้่า 

แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า คือ เคร่ืองมือท่ีใช้เขียนแผนภาพท่ีแสดงถึงแนวทางการผลิตของ
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลในการผลิตนั้น มีประโยชน์ใน
การจ าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเป็นการเพิ่มคุณค่าและท่ีไม่เพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภณัฑ์หรือท่ี
เรียกว่า ความสูญเปล่า แล้วจึงหาวิธีการเพื่อท าการก าจดัความสูญเปล่านั้นออกไป ลกัษณะของ
แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า จะเปล่ียนเคร่ืองมือง่าย ๆ คือ ใชเ้พียงกระดาษกบัดินสอเท่านั้นก็ท าให้
การผลิตนั้น มีประโยชน์ในการใช้จ  าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเป็นการเพิ่มคุณค่าและท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ์หรือท่ีเรียกว่า ความสูญเปล่า แลว้จึงหาวิธีการเพื่อก าจดัความสูญเปล่านั้น
ออกไป ลกัษณะของแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า คือ การท่ีท าให้มองเห็นกิจกรรม และการไหล
ทั้งหมดในการเคล่ือนยา้ยสินคา้ตั้งแต่วตัถุดิบจนไปสู่ผูบ้ริโภคขั้นสุดทา้ย ซ่ึงเพื่อความสะดวก และ
ง่ายต่อการพิจารณาแผนภาพนั้นได้มีการใช้คอมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการวาด แผนภูมิสายธาร    
แห่งคุณค่า ถือเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานในการพยายามผลกัดนัองคก์รให้เขา้สู่การผลิตแบบลีนก่อนท่ีจะ
ไปใชเ้คร่ืองมืออ่ืน ๆ 

การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลท่ีแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า คือ การไหลของวตัถุดิบจะเร่ิม
มาจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ (Supplier) ส่งมาให้โรงงานผูผ้ลิต และเม่ือไดผ้ลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปแลว้โรงงาน
ผูผ้ลิตจะส่งให้ผูแ้ทนจ าหน่าย (Distributor) เป็นผูจ้  าหน่ายออกไปจนถึงมือผูบ้ริโภคขั้นสุดท้าย 
ในขณะท่ีการไหลของข้อมูลจะมีทิศทางกลับกันกับการไหลของวตัถุดิบ คือ ผูแ้ทนจ าหน่าย          
จะได้รับขอ้มูลความตอ้งการของลูกค้าโดยตรง และขอ้มูลความตอ้งการนั้นจะถูกใช้ร่วมกนัทั้ง
ผูแ้ทนจ าหน่าย โรงงานท่ีผลิตและผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า      
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 และมีรายละเอียดขั้นตอนการสร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า ดงัน้ี 
 

 



12 

 

ภาพที ่2.2  ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 

2.1.3.1  การเลือกสายธารแห่งคุณค่าเพื่อปรับปรุง  
โดยทัว่ไปในโรงงานมกัมีสายธารแห่งคุณค่ามากกวา่หน่ึง ท่ีเป็นเช่นน้ีเพราะฐานลูกคา้

ท่ีหลากหลายและสายธารแห่งคุณค่าของลูกคา้มีความเฉพาะเจาะจง การตดัสินใจเลือกสายธารแห่ง
คุณค่าเพื่อการปรับปรุงมีความส าคญัมาก เพื่อให้สามารถใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างเกิดประโยชน์
สูงสุดและเพื่อใหเ้ห็นผลลพัธ์จากการปรับปรุงเร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้

1. การวิเคราะห์ปริมาณของผลิตภณัฑ์ (Product Quantity Analysis) เม่ือทราบว่า
ผลิตภณัฑ์ใดเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการและมีขั้นตอนการผลิตอย่างไรแล้ว ก่อนท่ีเร่ิมท าการ
เขียนแผนภาพนั้นถา้ผลิตภณัฑ์ท่ีผา่นขั้นตอนแรกมาแลว้มีผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการท่ีผา่นขั้นตอน
การก าหนดคุณค่านั้นมีหลายชนิด หลายรุ่น ท่ีมีขั้นตอนการผลิตแตกต่างกนั จะตอ้งท าการเลือกกลุ่ม
ผลิตภณัฑ์ท่ีจะน ามาท าการเขียนแผนภาพเสียก่อน ซ่ึงจะเลือกเป็นกลุ่มผลิตภณัฑ์ท่ีมีขั้นตอนการ
ผลิตท่ีเหมือนกัน โดยใช้การจดักลุ่มตามการวิเคราะห์ท่ีเรียกว่า PQ โดยการวิเคราะห์แบบ PQ        
ใชแ้ผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดง Product Mix กฎ 20:80 ช่วยแยกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณมากออกจาก
กลุ่มท่ีมีปริมาณนอ้ย และการวเิคราะห์แบบ PQ ตอ้งรวบรวมขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงั 3-6 เดือนเป็น
อย่างน้อย อตัราส่วนขอ้มูลในอุดมคติ คือ ใช้ขอ้มูลยอ้นหลงั 4 เดือน และข้อมูลจาการพยากรณ์       
2 เดือนข้างหน้า จากนั้ นกรอกข้อมูลปริมาณของผลิตภัณฑ์ (จากมากสุดไปน้อยสุด) ใน PQ 
Analysis Sheet ดงัแสดงในภาพท่ี 2.3 
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ภาพที ่2.3  การวเิคราะห์ปริมาณของผลิตภณัฑ ์(PQ Analysis Sheet) 

จากนั้นก็ท าการจดัเมตริกซ์กลุ่มผลิตภณัฑ์ (Product Group Matrix) ช่วยจดักลุ่มผลิตภณัฑ์
ท่ีผา่นกระบวนการผลิตท่ีคลา้ยกนัเขา้ดว้ยกนั และการสร้าง Product Group Matrix เพียงกากบาทใน 
Product Group Matrix Template กระบวนการท่ีผลิตภณัฑ์นั้นไหลผ่านจากกระบวนการปลายทาง
ไปยงัตน้ทาง ดงัแสดงในภาพท่ี 2.4 

 

ภาพที ่2.4  การจดัเมตริกซ์กลุ่มผลิตภณัฑ ์(Product Group Matrix Template) 
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2. การเขียนขั้นตอนของกระบวนการ คือ ล าดับของกิจกรรมการท างานท่ี 
เฉพาะเจาะจงท่ีด าเนินไปตามเวลาและสถานท่ี โดยมีจุดเร่ิมตน้ จุดเสร็จส้ินและปัจจยัน าเขา้ (Input) 
กบัปัจจยัน าออก (Output) ท่ีถูกก าหนดไวอ้ยา่งชดัเจน ดงัแสดงในภาพท่ี 2.5 

 

ภาพที ่2.5  การเขียนขั้นตอนของกระบวนการ 

แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าท่ีดีจะแสดงใหเ้ห็น 5-15 กระบวนการแตกต่างกนัไดต้ามแต่ 
Manufacturing Operation แต่ละประเภท เม่ือตอ้งการรายละเอียดท่ีมาก ยิ่งข้ึน สามารถรวมขั้นตอน
กระบวนการย่อย ๆ ให้เป็นกระบวนการท่ีใหญ่ข้ึนแล้วเขียนแผนผงัสาย ธารคุณค่าส าหรับ
กระบวนการนั้ นโดยเฉพาะ และเม่ือแผนผงัมีรายละเอียดท่ีไม่เพียงพอสามารถแตกขั้นตอน
กระบวนการหน่ึง ๆ ให้เห็นรายละเอียดภายในมากยิ่งข้ึนได้ ดังแสดงในภาพท่ี 2.6 เม่ือก าหนด
เรียบร้อยแลว้ สามารถตดัสินใจไดว้า่ ควรจะเก็บขอ้มูล อะไรของการด าเนิน ไม่มีขอ้ก าหนดตายตวั 
แต่โดยทัว่ไปแลว้จะมีขอ้มูล ดงัต่อไปน้ี  

 1.  Batch sizes 
 2.  Process Time (Batch Cycle Time) 
 3.  Yield 
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ภาพที ่2.6  ขอ้มูลของขั้นตอนต่าง ๆ ของกระบวนการ 

3. การบันทึกข้อมูลของกระบวนการโดยใส่ Process Time หรือ Batch Cycle 
Time ไวท่ี้บนัไดขั้นล่าง ใตก้ล่องขอ้มูลแต่ละกล่อง ดงัแสดงในภาพท่ี 2.7 

 

ภาพที ่2.7  การบนัทึกขอ้มูลของกระบวนการ 

4. ใส่รูปคลังวตัถุดิบและคลังสินค้าส าเร็จรูปตรงจุดจดัเก็บสินค้าคงคลังท่ีอยู ่
ระหวา่งกระบวนการ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.8 
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ภาพที ่2.8  รูปคลงัวตัถุดิบและคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 

5. ค านวณเวลารอคอยท่ีบนัไดขั้นบน ดงัแสดงในภาพท่ี 2.9 

 

ภาพที ่2.9  เวลารอคอยในกระบวนการ 

6. เขียนขอ้มูลลงไปในสายการผลิตและนบั Work In Process (WIP) ท่ีอยูข่า้งหนา้
แต่ละกระบวนการดงัแสดงในภาพท่ี 2.10 
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ภาพที ่2.10  การเขียนขอ้มูลลงไปในสายการผลิตและนบั WIP 

7. ค านวณเวลารอคอยอนัเน่ืองมาจาก WIP ดงัแสดงในภาพท่ี 2.11 โดยมี ตวัช้ีวดั
ประสิทธิภาพ (KPI) ของแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า ไดแ้ก่  

C/T = Cycle Time (Time per Unit)  
Res. = Resource (Operator or Machine) 
C/T (Cycle Time) คือ เวลาการท างานของเคร่ืองจักรในการผลิตต่อ        

1 ช้ินงานหรือเวลาในการท างานของคนงานต่อ 1 งาน 

 

ภาพที ่2.11  การเขียนเวลารอคอยอนัเน่ืองมาจาก WIP 

8. ช้ีบ่งวงจรการแกไ้ขช้ินงาน มกัมีวงจรการแกไ้ขช้ินงานอยูด่ว้ย เรียกวา่ “Hidden 
Factories” มีความส าคญัในการแสดงวงจรการแกไ้ขงานเหล่าน้ีลงไปดว้ย เพราะส่งผลต่อความเร็ว 
ความสามารถในการคาดการณ์ และความคุม้ค่าของเงินลงทุน ดงัแสดงในภาพท่ี 2.12  
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ภาพที ่2.12  การช้ีบ่งวงจรการแกไ้ขช้ินงาน 

9. เขียนเส้นทางการไหลของขอ้มูลสารสนเทศ ข้ึนอยูก่บัวา่ระบบขอ้มูลของสถาน
ประกอบการถูกสร้างข้ึนมาอย่างไร ขอ้มูลสารสนเทศเก่ียวกบั Output ระดบัสินคา้คงคลงั Yield 
และ อ่ืน ๆ ไดถู้กป้อนกลบัจากสถานีงานไปยงัระบบ ERP ดงัแสดงในภาพท่ี 2.13 

 

ภาพที ่2.13  เส้นทางการไหลของขอ้มูลสารสนเทศ 

10.  เขียนอตัราส่วนความเร่งเป็นเมตริกซ์ความเร็วท่ีบอกให้รู้ว่าช้ินงานไหลผ่าน
โรงงานได้เร็วแค่ไหน (นับตั้งแต่ถูกเบิกเข้าไปในสายการผลิตจนกระทัง่ออกจากสายการผลิต)       
ดงัแสดงในภาพท่ี 2.14 
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ภาพที ่2.14  การเขียนอตัราส่วนความเร่งเป็นเมตริกซ์ความเร็ว 

2.1.3.2  สัญลกัษณ์ของสายธารแห่งคุณค่า (Icon Value Stream Mapping) ดงัแสดงใน
ภาพท่ี 2.15 

 

ภาพที ่2.15  ขอ้มูลของขั้นตอนต่าง ๆ ของกระบวนการ 
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2.1.3.3  การเขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน (Current State Drawing) เม่ือเลือก 
ผลิตภณัฑ์หรือกลุ่มผลิตภณัฑ์ท่ีตอ้งการไดแ้ลว้ ขั้นตอนต่อไปเป็นการวางแผนภาพกระบวนการ 
ผลิตท่ีแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบ และการไหลของขอ้มูลในกระบวนการผลิตท่ีก าลงัด าเนินการ
อยู่ ในปัจจุบนัของผลิตภณัฑ์หรือกลุ่มผลิตภณัฑ์นั้ น เพื่อท าให้มองเห็นถึงความสูญเปล่าต่าง ๆ       
ท่ีซ่อนอยู ่และหาทางก าจดัความสูญเปล่าเหล่านั้นออกไป แผนภาพท่ีไดจ้ากการวาดในขั้นตอนน้ีจะ
เรียกว่า แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั (Current State Mapping) ขั้นตอนการ
วาดแผนภาพจะแบ่งเป็นแผนภูมิภายนอกและแผนภูมิภายใน 

แผนภูมิภายนอก (External Mapping) คือ การวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพันธ์
ระหวา่งองคก์ร คือ ระหวา่งโรงงานผลิตกบัผูส่้งวตัถุดิบและกบัลูกคา้ แสดงดงัภาพท่ี 2.16 

 

ภาพที ่2.16  ตวัอยา่งแผนภูมิภายนอก 

แผนภูมิภายใน (Internal Mapping) คือ การวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมใน
กระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งเฉพาะภายในองคก์รของเรา โดยท่ีผูว้าดจะตอ้ง
ไปสังเกตการณ์ในกระบวนการจริง ๆ เพื่อเก็บรายละเอียดทั้งหมด และการวาดก็ตอ้งเร่ิมจากการ
สังเกตท่ีกระบวนการหลงัสุดยอ้นกลบัไปขา้งหน้า คือ จากฝ่ายขนส่งสินคา้ ยอ้นกลบัไปจนถึงการ
รับวตัถุดิบ เหตุผลก็คือจะท าให้สามารถเขา้ใจการไหลของการผลิตนั้นได้ง่ายกว่า แสดงดงัภาพ       
ท่ี 2.17 
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ภาพที ่2.17  แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั 

2.1.3.4  การวิเคราะห์คุณค่า (Analysis Mapping) เม่ือได้แผนภาพกระบวนการผลิต 
ในสถานการณ์ปัจจุบนัแลว้ จะน าแผนภาพท่ีไดน้ี้มาท าการวิเคราะห์และปรับปรุงโดยใช้หลกัการ 
ก าจดัความสูญเปล่าไม่ถือวา่เป็นการเพิ่มคุณค่าออกจากระบบ เพื่อให้ไดก้ระบวนการผลิตใหม่ท่ีมี 
ประสิทธิภาพดีข้ึนจากเดิม ซ่ึงความสูญเสียเปล่าต่าง ๆ ท่ีอยู่ภายในกระบวนการผลิตและการไหล
นั้น แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า สามารถแสดงให้เห็นได้จากความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ไดแ้ก่ 
การผลิตเกินความจ าเป็น (Overproduction) ของคงคลงั (Inventory) การเคล่ือนยา้ย (Transportation) 
กระบวนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็นเหมาะสม (Inappropriate Processing) ของเสีย (Defect) การรอคอย 
(Waiting) และเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น (Motion) 

นอกจาการปรับปรุงท่ีใชพ้ิจารณาความสูญเปล่าต่าง ๆ ในแผนภาพและก าจดั ออกไป
ดงัท่ีกล่าวมาแลว้นั้น เรายงัสามารถปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตในแต่ละขั้น โดยใช้
ช่วงเวลาเร่ิมตน้เป็นตวัก าหนดรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม หาไดจ้ากจ านวนเวลาท างานในแต่ละ
วนัทั้งหมดหารดว้ยจ านวนผลิตภณัฑ์ท่ีลูกคา้ตอ้งการในแต่ละวนั จะไดอ้อกมาเป็นเวลาท่ีใชใ้นการ
ผลิตต่อช้ิน ซ่ึงเราสามารถน าช่วงเวลาเร่ิมตน้น้ีมาก าหนดรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสม คือ รอบเวลา
การผลิตไม่ควรมากวา่ช่วงเวลาเร่ิมตน้เพราะถา้รอบเวลาการผลิตมากว่า จะท าให้เกิดงาน ระหวา่ง
การผลิต (Work In Process) การรอคอย หรือเกิดการเคล่ือนท่ีไม่จ  าเป็นของพนกังาน หรือเกิดความ
สูญเปล่าอ่ืน ๆ ในการปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตเพื่อให้รอบเวลาการผลิต             
ไม่มากกว่าช่วงเวลาเร่ิมตน้และให้ประสิทธิภาพกระบวนการดีข้ึน สามารถท าได้โดยใช้ความรู้   
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ทางวศิวกรรมปรับปรุงต่อไป เช่น การออกแบบเคร่ืองมือช่วยจบั (Jig) ช่วยในการจบัช้ินงานให้เกิด 
การท างานท่ีสะดวกข้ึน การปรับปรุงขั้นตอนการผลิตใหง่้ายข้ึน การท าใหร้ะบบการผลิตใหเ้ป็นการ 
ผลิตใหเ้ป็นการไหลแบบต่อเน่ือง การวางมาตรฐานการปฏิบติังานเพื่อช่วยลดเวลาในการผลิต  

2.1.3.5  การเขียนภาพสถานการณ์อนาคต (Future State Drawing) ขั้นตอนน้ีเป็นการ 
วาดแผนภาพกระบวนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุงโดยก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆออกไป และ 
ปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหม่โดยใช้วิธีการหรือความรู้ต่าง ๆ แล้วจะได้เป็น 
แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต (Future State Mapping) การปรับปรุงน้ีจะท าให้
ขอ้มูลต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น เวลาน าเปล่ียนแปลงไปดว้ย ซ่ึงจะตอ้งแสดงไวใ้ห้เห็นในแผนภาพ 
ดว้ย เน่ืองจากการปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตน้ียงัไม่ไดน้ ามาใช้ในกระบวนการผลิตจริง 
ดงันั้นแผนกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต ดงัแสดงในภาพท่ี 2.18 ซ่ึงจะเห็นได้ว่ามีการ 
ปรับปรุงโดยการรวมเคร่ืองจกัรใหอ้ยูภ่ายในบริเวณเดียวกนั ท าให้การไหลเป็นไปแบบทีละช้ินและ
ท าให้วตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการโดยใชห้ลกัเขา้ก่อนออกก่อน (First In First Out: FIFO) ผลของการ
ปรับปรุงน้ีท าใหส้ามารถจดัการคงคลงัวสัดุระหวา่งกระบวนการลงไปได ้

 

ภาพที ่2.18  แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต (Future State Mapping) 
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2.1.3.6  การน าไปใชง้าน (Implementation) สังเกตไดว้า่ค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต เช่น ค่าเวลาน ารอบเวลาการผลิตท่ีได้จากแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณ์อนาคตมีค่าท่ีแสดงว่าประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการผลิตแบบเดิม เราสามารถ 
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ท่ีปรับปรุงหรือก าจดัความสูญเปล่าจุดใดไดอี้ก โดยท าให้แผนภาพ 
กระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตนั้นเปล่ียนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ 
ปัจจุบนั แลว้ด าเนินการซ ้ าใหม่ 

2.1.4  ความสูญเปล่า 7 ประการ 7 (Waste) 
ทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน คุณภาพ และการส่งมอบ คือ ระบบ

การผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System) ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ แมว้่าแนวคิดน้ีจะ
เกิดจากแวดวงอุตสาหกรรมการผลิตแต่ในภาคบริการ หรืองานสนับสนุนก็สามารถน าหลกัการ
ดงักล่าวไปพฒันาประยกุตใ์ชไ้ด ้โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ ดงัน้ี  

2.1.4.1  การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินคา้ในปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือผลิตไวล่้วงหน้าเป็นเวลานานมาจาก

แนวความคิดดั้งเดิมท่ีตอ้งการให้แต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาให้มากท่ีสุดใน
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยต ่าสุดโดยไม่ไดค้  านึงวา่จะท าให้มี
งานระหวา่งท า (Work In Process: WIP) จึงท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ หรือเม่ือแต่ละ
สถานีงานท่ีอยูใ่นสายงานการผลิตเดียวกนัจ าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตช้ินงานได้
อย่างสมดุลก็จะเกิดงานระหว่างท า การผลิตยิ่งมากก็จะท าให้งานระหว่างท าในกระบวนการผลิต
มากข้ึนตามไปดว้ย 

1.  ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
 1)  ตอ้งเตรียมพื้นท่ีจดัเก็บงานระหว่างท าจึงเกิดการสูญเสียพื้นท่ีท างานไป
ส่วนหน่ึง ท าให้การขนถ่ายวสัดุยุ่งยากมากข้ึน การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมบ ารุงท าไดไ้ม่
สะดวก เม่ือมีงานระหวา่งท ามากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณสถานีงานก็จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเก็บ
งานระหวา่งท าชัว่คราวซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึน 
 2)  ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บงานระหว่างท าไม่เป็น
ระเบียบหรือไม่มัน่คงพอก็อาจท าใหเ้กิดอุบติัเหตุสร้างความเสียหายใหก้บัพนกังานและทรัพยสิ์น 

 3)  เม่ือใช้งานระหวา่งท าไม่หมดหรือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตจะตอ้งขน
ยา้ยไปเก็บชัว่คราว ท าให้สูญเสียแรงงาน เวลา และอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม
ต่อช้ินงานนั้นเลย 
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 4)  ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหน้าไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัทีเพราะคา้ง
อยู่ในงานระหว่างท า การผลิตคร้ังละมาก ๆ กว่าจะถึงกระบวนการผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบ
เคร่ืองจักรก็จะผลิตของเสียเพิ่มข้ึนจนกว่าจะพบของเสียอยู่ในงานระหว่างท าเม่ือส่งไปยงั
กระบวนการผลิตถดัไปและรายงานกลบัมาเพื่อการแกไ้ข การผลิตของเสียจะท าให้เกิดการสูญเสีย
ทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์  

 5)  ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน และค่าใช้จ่ายอ่ืน ๆ ท่ีใช้ไปในการผลิตจะจมอยู่ใน
งานระหวา่งท า 

 6)  ปิดบังปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใช้เวลาตั้งเคร่ืองจกัรมาก
เกินไปหรือเคร่ืองจกัรเสียบ่อย เพราะเม่ือเกิดปัญหาข้ึนก็จะไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิต
มากนักเน่ืองจากมีงานระหว่างท าส ารองไวม้าก จึงเป็นการใช้เคร่ืองจกัรไม่คุ ้มค่า และต้องเสีย
ค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีเสียไปส าหรับซ่อมเคร่ืองจกัร 

 7)  ใช้เวลาในการผลิตนานเพราะท าการผลิตคร้ังละมาก ๆ ซ่ึงบางคร้ังเป็น
สินคา้ท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ จึงท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ล่าชา้จนอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 

2.  แนวทางการปรับปรุง  
 1)  ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตท่ีเป็นคอขวด (Bottle-Neck) โดยการศึกษาเวลา
การผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิตว่าสมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนการผลิตใดมีก าลงัการ
ผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนการผลิตอ่ืนก็ตอ้งบริหารจดัการใหส้มดุล 

 2)  ผลิตช้ินงานแต่ละชนิดในปริมาณท่ีเพียงพอเพื่อให้งานระหว่างท าลดลง 
และในเวลาท่ีถูกตอ้ง 

 3)  พนักงานต้องดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่
เสมอ หากเคร่ืองจกัรมีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมบ ารุงอยูเ่สมอ นอกจากจะเสียค่าใชจ่้ายและเสียเวลา
ในการซ่อมบ ารุงแลว้ ยงัท าให้การผลิตล่าชา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้หรือสินคา้ท่ีผลิตได้
ดอ้ยคุณภาพ 

 4)  ก าหนดปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่นใหน้อ้ยลง 
 5)  ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยการปรับปรุงวิธีการท างาน จดัล าดบัขั้นตอนการ

ท างานใหเ้หมาะสม และจดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการเตรียมการผลิต 
 6)  ฝึกพนักงานให้มีทกัษะในการปฏิบติังานได้หลายด้านเพื่อจะท างานได้

หลายหน้าท่ี เม่ือมีงานเร่งด่วนก็สามารถยา้ยไปช่วยงานท่ีสถานีงานอ่ืนได้ ซ่ึงจะท าให้การผลิต
เป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและลดปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
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 2.1.5  การเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือว ัสดุคร้ังละจ านวนมากเพื่อรับประกันว่าจะมีวสัดุส าหรับการผลิตเพียงพอ

ตลอดเวลา หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการสั่งซ้ือท่ีประหยดั (EOQ) หรือสั่งซ้ือวสัดุตามปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ีประหยดัในกรณีมีส่วนลดด้านราคา จะส่งผลให้มีปริมาณวสัดุอยู่ในคลังมากเกินความ
ตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ  

2.1.5.1  ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
 1.  ต้องใช้พื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลัง แทนท่ีจะใช้พื้นท่ีส่วนน้ีไปท า

ประโยชน์ดา้นอ่ืน เช่น ติดตั้งเคร่ืองจกัรเพื่อการผลิตสินคา้รุ่นใหม่หรือสินคา้ชนิดใหม่ 
 2.  ต้นทุนวสัดุจม การเก็บรักษาวสัดุคงคลังไวเ้ป็นระยะเวลานานก็ต้องเสียค่า

ดอกเบ้ียเพิ่มมากข้ึน หรือเสียโอกาสท่ีจะน าเงินตน้ทุนวสัดุคงคลงัไปท าประโยชน์ดา้นอ่ืน 
 3.  วสัดุอาจเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการบริหารจดัการท่ีดี เช่น ควรจะบริหารจดัการ

วสัดุคงคลงัแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-In-First-Out: FIFO) 
 4.  เกิดความซ ้ าซ้อนในการสั่งซ้ือ ถ้าควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัไม่ถูกตอ้งและ

ต าแหน่งท่ีจดัเก็บไม่ชดัเจน 
 5.  ตอ้งการแรงงานในการบริหารจดัการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการ

รับ-จ่าย และดูแลความปลอดภยั 
 6.  เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็นจ านวนมาก 

และบางคร้ังก็ไม่ทราบวา่ระยะเวลาท่ีตอ้งการใชว้สัดุอีกดว้ย 
2.1.5.2  แนวทางการปรับปรุง  

 1.  ก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุดของปริมาณวสัดุคงคลงัแต่ละชนิด และก าหนดจุด
สั่งซ้ือใหม่ใหช้ดัเจน 

 2.  ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัโดยใชเ้ทคนิคการมองเห็น (Visual Control) เพื่อให้
สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย เช่น แผน่ป้าย แถบสี เป็นตน้ 

 3.  ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากอัตราการใช้วสัดุด้วยระบบง่ายท่ีสุด และ
วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดส้ะดวกเพื่อลดปริมาณวสัดุคงคลงั 

 4.  ปรับปรุงระบบการจดัเก็บวสัดุคงคลงัเป็นแบบเขา้ก่อนออกก่อนเพื่อป้องกนั
ไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานานจนเส่ือมคุณภาพ 
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 2.1.6  การขนส่ง (Transportation) 
การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย

เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ถา้การบริหารจดัการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ตน้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่ายวสัดุซ ้ าซ้อน เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุให้เหลือน้อย
ท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีน้ีจะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน  

2.1.6.1  ปัญหาจากการขนส่ง 
 1.  เสียค่าใชจ่้ายในการขนส่ง เช่น แรงงาน พลงังาน อุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ เป็นตน้ 
 2.  วสัดุเสียหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่ง 
 3.  วสัดุสูญหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่งถา้หากเลือกใช้วิธีการขนส่งไม่

เหมาะสม 
 4.  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงั 
 5.  สูญเสียเวลาในการผลิตถา้การขนส่งล่าชา้ไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานผลิตตอ้ง

เสียเวลารอคอยโดยไม่สามารถผลิตช้ินงานได ้ท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่ก าหนด 
2.1.6.2  แนวทางการปรับปรุง 

 1.  วางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑห์รือวางเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นบริเวณ 
 2.  เดียวกนัตามกระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนส่ง 
 3.  ลดการขนส่งท่ีซ ้ าซอ้น 
 4.  เลือกใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายวสัดุใหเ้หมาะสมกบักระบวนการผลิต 
 5.  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่อให้สามารถขนส่งช้ินงานไปยงั

กระบวนการผลิตต่อไปไดเ้ร็วข้ึน 

2.1.7  การเคล่ือนไหว (Motion) 
การเคล่ือนไหวด้วยท่าทางการท างานไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกลตวั    

กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น หรือการท างานกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้ าหนกั และ
สัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะท าให้เกิดความเม่ือยล้า     
ต่อร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย  
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2.1.7.1  ปัญหาจากการเคล่ือนไหว  
 1.  ระยะทางในการเคล่ือนท่ีเพิ่มข้ึน ตอ้งใชเ้วลาในการหยิบช้ินงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั 
ท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ประสิทธิภาพในการท างานลดลง อีกทั้งยงั
อาจท าใหช้ิ้นงานเกิดการตกหล่นเสียหายได ้

 2.  เกิดความลา้และความเครียด 
 3.  เกิดอุบติัเหตุเน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
 4.  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็นเพราะการเคล่ือนไหวส่วนเกินจะ

ใชร้ะยะทางมากข้ึน 
2.1.7.2  แนวทางการปรับปรุง 

 1.  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) 

 2.  จดัสภาพการท างาน (Working Condition) เช่น แสงสว่าง อุณหภูมิ เสียง ให้
เหมาะสมต่อการท างาน 

 3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 

 4.  จดัสร้างอุปกรณ์ช่วยจบัยดึช้ินงาน (Jig และ Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานได้
อยา่งสะดวกรวดเร็วและปลอดภยัมากข้ึน 

 5.  ออกก าลงักายเพื่อใหร่้างกายแขง็แรง 

2.1.8  กระบนการผลติไม่เหมาะสม (Processing) 
การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ ากนั

หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้ งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีข้ึน เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้ นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยู่ในกระบวนการผลิต โดยให้พนกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน  

2.1.8.1  ปัญหาจากกระบวนการผลิตไม่เหมาะสม 
 1.  เสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนโดยไม่จ  าเป็น 
 2.  เสียเวลาในการเตรียมการผลิตและการผลิตช้ินงาน ใช้เคร่ืองจกัรและแรงงาน

โดยไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์
 3.  มีงานระหวา่งท ามากข้ึน 
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 4.  สูญเสียพื้นท่ีการท างานของขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับ
ผลิตภณัฑ ์และความคล่องตวัในการท างานลดลง 

2.1.8.2  แนวทางการปรับปรุง  
 1.  พฒันาการออกแบบผลิตภณัฑ์และเลือกใช้วสัดุท่ีเหมาะสมเพื่อให้ง่ายต่อการ

ผลิตและการใชง้าน 
 2.  วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation 

Process Chart) เพื่อแสดงกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการท างาน 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การ
ขนถ่ายวสัดุ การเก็บวสัดุ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะกิจกรรมท่ีไม่
เหมาะสมและหาวธีิการปรับปรุงแกไ้ขต่อไป  

 3.  ใช้หลักการ 5W2H คือ การตั้ งค  าถามเพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละ
กิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงค าถามหลกั 7 ประเภทเป็น ดงัน้ี 

 1)  Who (ใคร) ถามเพื่อหาบุคคลท างานท่ีเหมาะสม ใครเป็นคนท า ท าไมตอ้ง
เป็นคนนั้น คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ 

 2)  What (อะไร) ถามเพื่อหาจุดประสงค์การท างาน ท าอะไร ท าไมต้องท า         
ท  าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ 

 3)  Where (ท่ีไหน) ถามเพื่อหาสถานท่ีท่ีท างาน ท่ีเกิดเหตุ ท าไมต้องท่ีน่ี        
ท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ 

 4)  When (เม่ือไร) ถามเพื่อหาเวลาท างานท่ีเหมาะสม เม่ือไหร่ ท าไมตอ้งท า
เวลานั้น ท าเวลาอ่ืนไดห้รือไม่  

 5)  Why (ท าไม) เป็นค าถามคร้ังท่ี 2 ต่อจากค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการ
ท างาน 

 6)  How (อยา่งไร) ถามเพื่อหาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม ท าอยา่งไร ท าไมตอ้ง
ท าอยา่งนั้น ท าวธีิการอ่ืนไดห้รือไม่  

 7)  How Much (เท่าไหร่) ถามเพื่อหาจ านวน ปริมาณ มูลค่า สัดส่วนร้อยละ 
ท าเท่าไหร่ มูลค่าเท่าไหร่ 

ค าถามท่ีจ าเป็นอยา่งยิ่ง คือ ใคร อะไร ท่ีไหน อยา่งไร เท่าไหร่ ส่วนค าถาม ท าไม และ
เม่ือไหร่ อาจจะละไวใ้นฐานท่ีเขา้ใจวา่ทุกคนควรทราบ แต่ถา้ตอ้งการความชดัเจนก็ควรตั้งค  าถาม
ใหค้รบทั้ง 7 ประเภท 
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 4.  ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ การก าจดั (Eliminate) 
การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย (Simplify) 

 5.  ลดเวลาตั้งเคร่ืองจกัร (Set-Up Time) ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด 
 6.  หากิจกรรมท่ีประหยดัค่าใชจ่้ายทดแทนท่ีไดผ้ลลพัธ์ของงานผลิตเช่นเดียวกนั 

2.1.9  การรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยุดท างานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยัการผลิต 

เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปล่ียนรุ่นผลิต เป็นตน้   
ซ่ึงจะท าให้การผลิตเป็นไปดว้ยความล่าช้าไม่เต็มก าลงัการผลิต และการส่งมอบสินคา้อาจไม่ทนั
ก าหนด  

2.1.9.1  ปัญหาจากการรอคอย 
 1.  เสียค่าใช้จ่ายดา้นแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุ้ย โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม

กบัผลิตภณัฑ ์
 2.  เสียโอกาสท่ีจะใชพ้นกังาน เคร่ืองจกัร อุปกรณ์การผลิต ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด

กบัองคก์ร จึงท าใหเ้กิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 3.  ขวญัและก าลงัใจของพนกังานลดลงเพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการ

ผลิต ท าใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังานและเป้าหมายการปฏิบติังาน 
2.1.9.2  แนวทางการปรับปรุง 

 1.  วางแผนการผลิต วางแผนการจดัหาวตัถุดิบ และจดัล าดบัการผลิต ให้ถูกตอ้ง
และปฏิบติัตามแผนอยา่งเคร่งครัด 

 2.  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
 3.  จดัสมดุลของสายงานการผลิต 
 4.  วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตและจดัสรรก าลังคนให้

เหมาะสม 
 5.  เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีจะใช้ในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้

พร้อมก่อนหยุดการผลิต และใช้อุปกรณ์ช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการ
ผลิต 
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2.1.10  การผลติของเสีย (Defect) 
การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจดัสาเหตุของ

การผลิตของเสียได้ เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้ น 
ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยู ่และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุด
รอดไปถึงมือลูกคา้ ท าให้ภาพลกัษณ์ขององคก์รเสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของสินคา้ 
และเม่ือเกิดของเสียก็จะตอ้งน าไปแกไ้ขให้มีคุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้หรือ
ก าจดัทิ้งท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน  

2.1.10.1  ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
 1.  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 2.  เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี และใชเ้วลานานกวา่จะผลิต

สินคา้ท่ีมีคุณภาพครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
 3.  ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิตกรณีท่ีเกิดของเสียมากกว่าปริมาณท่ีเผื่อไว ้ซ่ึง

ต้องปรับแผนการผลิตอ่ืนให้เร่ิมต้นผลิตล่าช้าออกไป ส่งผลท าให้การส่งมอบสินค้าล่าช้ากว่า
ก าหนด 

 4.  เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขช้ินงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของเสีย อีกทั้ง
ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกนั  

 5. ความสัมพนัธ์ระหวา่งแผนกอาจไม่ราบร่ืนถา้ไดรั้บช้ินงานเสียแลว้โยนความผิด 
 6.  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 

2.1.10.2  แนวทางการปรับปรุง 
 1.  จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน และมาตรฐานคุณภาพวตัถุดิบท่ีถูกตอ้งแม่นย  า 
 2.  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่เร่ิมแรก 
 3. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานได้ตรงตาม

มาตรฐานท่ีก าหนด พร้อมทั้งฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกดา้นคุณภาพตลอดเวลา 
 4.  จดัสร้างระบบหรืออุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัความผิดพลาดจากการท างานใน

สายการ-ผลิต (Poka-Yoke) 
 5.  ตั้งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Defect) 
 6.  การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิตจะท า

ให้สามารถทราบถึงส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไดเ้ร็วข้ึน การแกไ้ขปัญหาก็จะง่ายข้ึน
และยงัช่วยลดปริมาณของเสียในลกัษณะท่ีเหมือนกนัใหน้อ้ยลงดว้ย 

 



31 

 7.  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑใ์หเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
 8.  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิตใหมี้สภาพดีอยูเ่สมอ 

2.1.11  กระบวนการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
James P. Womack (1990) ได้เขียนหนังสือช่ือ The Machine That Changed The World    

ซ่ึงกล่าวถึงประวติัการผลิตรถยนต ์รวมถึงศึกษาวเิคราะห์โรงงานประกอบรถยนตข์องญ่ีปุ่น อเมริกา 
และยุโรป และเกิดค าวา่ “Lean Manufacturing” ข้ึนเป็นคร้ังแรก James Womack ไดมี้โอกาสศึกษา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) เป็นเวลาหลายปี แลว้สรุปออกมาเป็นส่ิงท่ีเขาเรียกว่า แนวคิด
และการผลิตแบบลีน จึงอาจกล่าวไดว้า่ TPS เป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 

เม่ือแนวคิด Lean และระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นท่ีรู้จกัมากข้ึนทั้ง
ในอุตสาหกรรมโลกและโรงงานต่าง ๆ ก็ต้องการเปล่ียนระบบการผลิตจาก Mass Production          
สู่ Lean Production หรือ Lean Manufacturing ดว้ยเหตุผลต่าง ๆ กนั คือ 

 1.  ตอ้งการมีตน้ทุนท่ีต ่าลง (Cost Reduction) เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนั 
(Competitiveness) หรือรักษาส่วนแบ่งทางการตลาด 

2.  ตอ้งการเพิ่มผลิตภาพ (Increased Productivity) เพื่อการจดัส่งท่ีดีข้ึนและรักษา
หรือเพิ่มส่วนแบ่งทางการตลาด 

  3.  ตอ้งการลด Lead Time ในการผลิตสินคา้ เพื่อการจดัส่งท่ีตรงเวลา (On Time 
Delivery) และเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ (Customer Satisfaction) 

  4.  ต้องการมีระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class 
Manufacturing) เพื่อการแข่งขนัได ้และเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ 

 5.  ลูกคา้ให้ท า จึงจ าเป็นตอ้งท าเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ อนัจะเป็นท่ีมาของ
การสั่งซ้ือผลิตภณัฑ ์

  6.  ลูกคา้มีการประเมินระบบการผลิตแบบ Lean เปรียบเทียบกบัผูจ้ดัส่ง (Supplier) 
รายอ่ืน ๆ เพื่อพิจารณาผลงานของผูจ้ดัส่ง อนัจะส่งผลต่อการสั่งซ้ือผลิตภณัฑ ์

  7.  บริษทัแม่ซ่ึงอยูต่่างประเทศมีนโยบายใหท้ า  
ซ่ึงไม่วา่จะเปล่ียนระบบการผลิตจาก Mass Production สู่ Lean Production ดว้ยเหตุผลใด ๆ 

ก็ตาม แนวทางท่ีตอ้งตระเตรียมหรือด าเนินการเพื่อการเปล่ียนแปลงคร้ังน้ีถือวา่เป็นหวัใจส าคญัใน
การน าแนวคิดในการผลิตแบบลีนมาปรับใชใ้ห้เหมาะกบัอุตสาหกรรม ซ่ึงอาจจะมีแนวทางหรือกล
ยุทธ์ท่ีแตกต่างออกไปจากของบริษทัโตโยต้า ซ่ึงเป็นตน้แบบของการผลิตแบบลีนก็เป็นไปได ้
ความรู้ในการน าเคร่ืองมือลีนต่าง ๆ มาปรับใช้เป็นส่ิงส าคญัก็จริง แต่หากปราศจากความรู้ความ
เขา้ใจในปรัชญาการผลิตแบบลีนอยา่งแทจ้ริงแลว้ โอกาสท่ีจะประสบความส าเร็จก็จะเป็นไปไดย้าก 
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เปรียบเสมือนท่ีบางบริษทัท่ีคิดว่าแนวทางการท า 5 ส คือ การ “ปัด กวาด เช็ด ถู” เท่านั้น ก็จะไม่
สามารถรักษา (Sustain) วินัยของพนักงานท่ีท ากิจกรรมต่าง ๆ เหล่านั้นได ้เน่ืองจากพนักงานขาด
ความรู้ความเขา้ใจอย่างถ่องแท ้การผลิตแบบลีนก็เช่นเดียวกนั ใช่ว่าการเรียนรู้ในเคร่ืองมือต่าง ๆ 
ของลีนจะเป็นกุญแจสู่ความส าเร็จไม่ ส่ิงส าคญักวา่นั้นคือการให้ความรู้ความเขา้ใจพื้นฐานของการ
ผลิตแบบลีน ความจ าเป็นในการเปล่ียนแปลงแนวทางในการท างาน แลว้อธิบายให้เห็นภาพวา่ลีน
จะช่วยให้บริษทัประสบผลส าเร็จไดอ้ยา่งไร รวมถึงการวดัผลงานของพนกังานท่ีเก่ียวเน่ืองกบัตวั
วดัของลีนต่างหาก ท่ีเป็นหวัใจหลกัของการน าลีนไปปฏิบติัให้ประสบผลส าเร็จ ตน้ทุนโดยปกติท่ี
แสดงให้เห็นนั้น มกัจะเป็นเพียงยอดของภูเขาน ้ าแข็งเท่านั้น ในขณะท่ีตน้ทุนโดยส่วนใหญ่มกัจะ
มองไม่เห็นหรือไม่ไดรั้บความสนใจ มุมมองของลีน คือ เผยให้เห็นตน้ทุนเหล่านั้น เพื่อด าเนินการ
แกไ้ขและขจดัออกไป  

2.1.11.1  ความรู้เบ้ืองตน้เก่ียวกบัระบบลีน (Lean Systems) 
ถา้เปรียบเทียบระบบลีน (Lean System) กบัคนในความหมายเชิงบวก ก็หมายถึงคนท่ี

มีร่างกายสมส่วน ปราศจากชั้นไขมนั แข็งแรง ว่องไว กระฉับกระเฉง ถ้าเปรียบเทียบกบัองค์กร
หมายถึง องค์กรท่ีด าเนินการโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุก ๆ กระบวนการ                  
มีความสามารถในการปรับตวัตอบสนองความต้องการของตลาดและผูรั้บผลงานได้ทันท่วงที          
มีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง 

ลีน (Lean) เป็น Holistic & Sustainable Approach ท่ีใชทุ้กส่ิงทุกอยา่งนอ้ยลง แต่ใหไ้ด้
ผลงานมากกว่า ผลงานท่ีใกลเ้คียงความตอ้งการของลูกคา้มากท่ีสุดส่ิงท่ีลดน้อยลง คือ ความสูญ
เปล่า (Waste) วงรอบเวลา ผูส่้งมอบ ความคร ่ าครึ การใชแ้รงคน เคร่ืองมือ เวลา และพื้นท่ีปฏิบติังาน 

ส่ิงท่ีเพิ่มมากข้ึน คือ ความรู้และพลังอ านาจของผู ้ปฏิบัติงาน ความยืดหยุ่นและ          
ขีดความสามารถขององค์กร ผลิตภาพ ความพึงพอใจของลูกคา้ ความส าเร็จในระยะยาว (Lean 
Thanking) คือ การเปล่ียนจากความสูญเปล่า (Waste) ไปสู่คุณค่า (Value) ในมุมมองของผูรั้บผลงาน 
ปรับปรุงเปล่ียนแปลงอยา่งไม่รู้จบ 

ลีน ไม่ใช่การท างานให้หนักข้ึนหรือเร็วข้ึน แต่เป็นการค้นหาความสูญเปล่า และ
เปล่ียนใหเ้ป็นคุณค่าท่ีผูรั้บผลงานของเราตอ้งการไม่ใช่ชุดเคร่ืองมือส าเร็จรูป แต่เป็นการผสมผสาน
อยา่งลงตวัระหวา่งแนวคิด กิจกรรม และวธีิการท่ีจะช่วยผลกัดนัใหว้ฒันธรรมขององคก์รเป็นไปใน
ทิศทางท่ีเหมาะสม ผ่านการพฒันาจิตส านึกท่ีดีและแนวคิดท่ีถูกต้องในการท างานแก่พนักงาน      
ทุกระดบั 
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ดังนั้ น ลีน จึงหมายถึง แนวคิดในการบริหารจัดการการผลิต หรือองค์กรให้มี
ประสิทธิภาพสูงสุดโดยปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุก ๆ กระบวนการไม่ว่าจะเป็น
กระบวนการทางโลจิสติกส์ หรือกระบวนการในสายการผลิตไปจนถึงตอบสนองความตอ้งการของ
ตลาดไปถึงลูกคา้แบบทนัที โดยเน้นสร้างประสิทธิผลสูงสุด และลดการสูญเสียในวงจรการผลิตท่ี
มุ่นเนน้ในเร่ืองการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกั 
 2.1.11.2  เคร่ืองมือและปัจจยัท่ีสนบัสนุนแนวความคิดของลีน การผลิตแบบทนัเวลา
พอดี 
 แนวคิดการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) หรืออาจเรียกว่า การผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing) เป็นแนวทางท่ีมุ่งการผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ เพื่อด าเนินการผลิตใน
ปริมาณท่ีถูกต้อง และเวลาท่ีต้องการใช้งานจริง นั่นหมายถึง การบริหารการผลิตท่ีมีความ
หลากหลายประเภทดว้ยปริมาณการผลิตท่ีไม่มาก โดยมุ่งลดช่วงเวลาน าการผลิตและสามารถส่ง
มอบให้กบัลูกคา้อยา่งทนัเวลาพอดีเพื่อสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้สูงสุด ซ่ึงแนวคิดดงักล่าวจะ
มุ่งการผลิตตามปริมาณความต้องการของลูกค้าหรือ เรียกว่าระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
Manufacturing System) 

ส าหรับกระบวนการผลิตจะเร่ิมด าเนินการเม่ือเกิดความตอ้งการ หรือเป็นการผลิตตาม
สั่ง ท่ีมุ่งการไหลของงานทีละช้ิน โดยมีระดบัสินคา้คงคลงันอ้ยท่ีสุด จึงท าให้ลดปริมาณสต็อกของ
งานระหวา่งผลิตลง โดยมีกลไกการควบคุม เรียกวา่ Kanban ซ่ึงเป็นสารสนเทศการผลิต ส าหรับการ
เช่ือมโยงระหวา่งหน่วยการผลิต 

โดยการ์ด Kanban จะถูกส่งกลบัไปยงัหน่วยการผลิตก่อนหนา้ (Upstream) หรือตน้น ้ า 
จึงท าให้แต่ละหน่วยการผลิตทราบถึงสถานะความตอ้งการของช้ินงานซ่ึงสามารถลดความสูญเปล่า
ในรูปของช่วงเวลาน าท่ีสั้ นลงและตน้ทุนการผลิตท่ีลดลง ซ่ึงแตกต่างจากแนวคิดการผลิตแบบเดิม 
ท่ีมุ่งการผลิตตามการพยากรณ์ความตอ้งการของตลาดและก าหนดการผลิต (Production Schedule) 
เรียกวา่ การผลิตแบบผลกั (Push Manufacturing) หรือการผลิตเพื่อสต็อกจึงส่งผลให้เกิดสต็อกคา้ง
ของงานรอระหวา่งผลิต (Work In Process: WIP) ปริมาณมาก 
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1.  ปัจจยัและเทคนิคท่ีสนบัสนุน JIT จะประกอบดว้ย 
1)  การจดัวางผงัเคร่ืองจกัรรูปตวัยู (U-Shape) เป็นองคป์ระกอบของการผลิต

แบบเซลล์ (Cell Manufacturing) ท่ีจะกล่าวในส่วนถดัไป ซ่ึงการจดัวางผงัรูปแบบดงักล่าวจะท าให้
พนักงานมีส่วนร่วมรับผิดชอบในการตดัสินใจ และก่อให้เกิดการท างานเป็นทีมในรูปแบบของ 
เซลล์ผลิตภณัฑ์ (Product Cell) โดยมีการรวมกลุ่มของเคร่ืองจกัรท่ีหลากชนิดเข้าเป็นกลุ่มเซลล ์    
ซ่ึงช้ินงานจะเร่ิมเคล่ือนจากกระบวนการหน่ึงไปยงักระบวนการถดัไปอยา่งต่อเน่ือง โดยเคร่ืองจกัร
จะถูกจดัวางอยา่งใกลชิ้ดภายในเซลล์จึงส่งผลให้ตน้ทุนการขนถ่ายช้ินงานลดลงและก่อให้เกิดการ
พฒันาทกัษะความช านาญท่ีหลากหลาย 

2)  มาตรฐานการปฏิบติังาน เพื่อใช้เป็นแนวทางการท างานซ่ึงครอบคลุมถึง
รายละเอียดต่าง ๆ เช่น ล าดบัขั้นตอนการแปรรูปช้ินงาน วิธีท างานอย่างปลอดภยั และการบริหาร
ปัจจยัการผลิตให้เกิดประสิทธิผลสูงสุด คือ แรงงาน วสัดุ วิธีการ เคร่ืองจกัร โดยมีการจดัท าเป็น
เอกสารอธิบายรายละเอียดในแต่ละล าดบัขั้นตอนปฏิบติังานซ่ึงมีรูปภาพประกอบค าบรรยายหรือ
อาจใช้วีดีโอสาธิตวิธีการท างาน เพื่อให้ผูป้ฏิบติังานไดใ้ชศึ้กษาท าความเขา้ใจในระยะเวลาอนัสั้น
และเป็นแนวทางส าหรับการท างานอย่างถูกต้อง ซ่ึงจะช่วยลดความผิดพลาดการท างานและ          
ลดความสูญเปล่าทางเวลา นอกจากน้ี การจดัท ามาตรฐานการท างานยงัส่งผลต่อการปรับปรุงผลิต
ภาพองคก์รในดา้นต่าง ๆ เช่น พฒันาคุณภาพผลิตภณัฑ์ สร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ เกิดมาตรฐาน
การท างานดีข้ึน ความปลอดภยัในสถานท่ีท างาน และตน้ทุนการด าเนินงานลดลง  

3)  แผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule) ท่ีชัดเจน เพื่อให้การ
ด าเนินกิจกรรมการผลิตเกิดความต่อเน่ือง 

4)  ความมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยมุ่งเน้นให้พนักงานทุกคนในองค์กรมี
ส่วนร่วมต่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ซ่ึงสอดคล้องกบัแนวคิดคุณภาพ อย่าง TQM จึงท าให้ลด
ล าดับชั้ นของการตัดสินใจลงและเกิดความคล่องตัวต่อสภาพแวดล้อมท่ีมีการเปล่ียนแปลง 
นอกจากน้ียงัมีการสนบัสนุนดว้ยการฝึกอบรมใหก้บัพนกังานเพื่อพฒันาทกัษะและสร้างวฒันธรรม
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  

ส าหรับองค์กรทัว่ไปจะด าเนินงานตามหน้าท่ีฝ่ายงาน จึงท าให้แต่ละฝ่ายงานด าเนิน
กิจกรรมท่ีมีลกัษณะเดียวกนัซ่ึงเปรียบเสมือนการผลิตตามรุ่น ซ่ึงท าให้เกิดการรอคอยของงานใน
กระบวนการถดัไป หากเกิดการติดขดัในกระบวนการก่อนหน้าและอาจเกิดงานคา้งรอเม่ือปริมาณ
งานเกินกว่าภาระงานเช่นเดียวกับกิจกรรมการผลิตหากแต่ละหน่วยผลิตหรือสถานีงานมุ่งผลิต
ช้ินงานก็จะส่งผลใหเ้กิดการสตอ็กและปัญหาคอขวดในกระบวนการถดัไป ซ่ึงส่งผลให้เกิดการไหล
ของงานติดขดั และเกิดความสูญเปล่าต่าง ๆ เช่น เวลารอคอย พื้นท่ีจดัเก็บ เป็นตน้ ดงันั้นจึงตอ้ง   
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มุ่งให้เกิดความสอดคลอ้งตลอดทั้งกระบวนการเพื่อให้งานเกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง โดยมุ่งผลิต
เฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการในรูปแบบการผลิตรุ่นขนาดเล็กท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการได้
หลากหลายรูปแบบ รวมทั้ งปรับปรุงเพื่อลดเวลาการรอคอย เช่น ลดเวลาการตั้ งเคร่ือง การ
บ ารุงรักษา เป็นตน้ ดงันั้น เพื่อมัน่ใจว่าวสัดุ/ช้ินส่วนทั้งหมดจะมีการไหลอย่างต่อเน่ืองตลอดทั้ง
กระบวนการท่ีสอดคลอ้งตามหลกัการของ JIT จะตอ้งพยายามควบคุมระดบัสินคา้คงคลงัหรืองาน
ระหว่างผลิต (WIP) ดว้ยรุ่นการผลิตขนาดเล็ก ดงัท่ีกล่าวขา้งตน้ ซ่ึงการลดระดบัสต็อกจะน ามาสู่
การคน้พบปัญหาต่าง ๆ ท่ีซ่อนเร้นในสายการผลิต เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดความขดัขอ้งบ่อยหรือใชเ้วลา
ในการแก้ปัญหานาน งานระหว่างผลิตในรูปของสต็อกจะค้างอยู่ในแต่ละกระบวนการ                  
ซ่ึงสถานการณ์ดงักล่าวยอ่มส่งผลต่อความน่าเช่ือถือและความปลอดภยัต่อสายการผลิต ดงันั้น งาน
บ ารุงรักษาจึงเป็นปัจจยัท่ีส าคญัต่อสายการไหลในสายการผลิตโดยเฉพาะเม่ือเวลาเคร่ืองจกัรเกิด
ขดัขอ้งข้ึน งานทั้งหลายท่ีอยูใ่นกระบวนการยอ่มไดรั้บผลกระทบซ่ึงก่อให้เกิดความบกพร่องทาง
คุณภาพและส่งผลต่อปริมาณงานท าซ ้ าท่ีเกิดข้ึน รวมถึงเวลาการส่งมอบงานท่ีล่าช้าและการลด
ปริมาณของเสีย โดยมีกิจกรรมบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เป็นรากฐานส าคญั
ในการสนบัสนุน JIT ซ่ึงจะตอ้งมีการสร้างแนวความคิดใหม่ นัน่หมายถึง หากปัญหาต่าง ๆ ไดถู้ก
แกไ้ขอยา่งต่อเน่ือง ระดบัสินคา้คงคลงัหรือความสูญเสียต่าง ๆ ก็จะลดลง 

2.1.11.3  การบูรณาการห่วงโซ่อุปทาน 
 ในช่วงทศวรรษ 1990 ไดมี้แนวคิดเร่ืองการยกเคร่ืองกระบวนการธุรกิจ ท่ีมุ่งปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการทัว่ทั้งองค์กรเพื่อตดัลดขั้นตอนกระบวนการท่ีไม่มีความส าคญั ดงันั้น
หลายองค์กรจึงไดมุ้่งแนวทางกระบวนการเพิ่มคุณค่า ซ่ึงประกอบดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
เช่น การจัดหา/จัดซ้ือ การกระจายสินค้า และเช่ือมโยงกิจกรรมระหว่างองค์กรกับผู ้ส่งมอบ 
ตลอดจนการส่งมอบคุณค่าให้กบัลูกคา้ ซ่ึงการเช่ือมโยงดงักล่าวจะแสดงในรูปของห่วงโซ่คุณค่า 
ดงันั้นการเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑ์ภายในห่วงโซ่จากจุดเร่ิมตน้ไปยงัส่วนต่าง ๆ จะเกิดการเพิ่มคุณค่า
ในแต่ละกระบวนการ และเกิดตน้ทุนหลกัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี  
 1.  ตน้ทุนการเพิ่มคุณค่ากิจกรรม จะเกิดข้ึนในกิจกรรมทางตน้น ้ า เน่ืองจากการ
ลงทุนในส่ิงอ านวยความสะดวกต่าง ๆ เพื่อสนบัสนุนการด าเนินกิจกรรม 

2.  ตน้ทุนคลงัสินคา้และการขนถ่ายภายใน เป็นตน้ทุนหลกัท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรม
ปลายน ้ า ซ่ึงตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนสามารถตดัลดไดห้ากสามารถด าเนินกิจกรรมให้เสร็จส้ินภายในพื้นท่ี
ปฏิบติังานและถูกจดัส่งเขา้สโตร์โดยตรงเพื่อจดัเก็บ  
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เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัจะตอ้งมุ่งขจดัความไร้ประสิทธิภาพท่ีแฝงใน
รูปของความสูญเปล่าภายในห่วงโซ่อย่างต่อเน่ือง โดยมุ่งกระบวนการเพิ่มคุณค่าในทุกส่วนของ
กิจกรรมซ่ึงเป็นปัจจยัสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ ส าหรับอุตสาหกรรมท่ีมีจ านวนคู่คา้จ  านวน
มาก ดงัเช่น อิเล็กทรอนิกส์ การบิน ยานยนต ์เป็นตน้ ไดมี้ความพยายามท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพห่วง
โซ่ อุปทานด้วยการเช่ือมโยงกระบวนการเพื่อมุ่งส่งมอบคุณค่าให้กับลูกค้า โดยในแต่ละ
กระบวนการจะมีปฏิสัมพนัธ์ระหวา่งกนัและเกิดการส่ือสารกนัแบบเปิด เพื่อแลกเปล่ียนสารสนเทศ
ซ่ึงส่งผลต่อการลดความผนัผวน หรือ Bullwhip Effect 

ดังนั้ น ปัจจัยหลักของการสร้างประสิทธิผลของห่วงโซ่อุปทานจึงข้ึนกับความ
สอดคล้องทั้ งในมิติของช่วงเวลา และปริมาณอุปสงค์ เพื่อควบคุมความผนัผวนจะต้องมีการ
แลกเปล่ียนสารสนเทศท่ีมีความแม่นย  าและเกิดการท างานท่ีประสานความร่วมมือตลอดทั้งห่วงโซ่ 
โดยจะส่งผลใหเ้กิดการลดตน้ทุนจดัเก็บสตอ็ก 
 2.1.11.4  ระบบการผลิตแบบเซลล์ 

ระบบการผลิตแบบเซลล์จะมีการจดัวางผงัด้วยรูปแบบเซลล์การผลิต โดยจดัวาง
เคร่ืองจกัรตามล าดับกระบวนการและจดัวางช้ินงาน/เคร่ืองมืออุปกรณ์การท างานในบริเวณท่ี
สามารถหยิบใช้ได้อย่างสะดวกเม่ือต้องการใช้งาน เพื่อสนับสนุนให้เกิดการไหลของงานอย่าง
ต่อเน่ืองและสร้างความยืดหยุ่นต่อการผลิตสินค้าท่ีมุ่งตอบสนองความเปล่ียนแปลงของลูกค้า 
นอกจากน้ียงัลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต เช่น การใชพ้ื้นท่ีอยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด 
และลดระยะทางการขนถ่ายท่ีส่งผลต่อการลดรอบเวลาการผลิต เป็นตน้ โดยมุ่งใหเ้กิดการผลิตแบบ
ไหลทีละช้ิน หรือเรียกวา่ การผลิตแบบไหลอยา่งต่อเน่ือง ท่ีสามารถลดเวลาในแถวคอย นอกจากน้ี
ยงัส่งผลต่อการเพิ่มผลิตภาพ เช่น การลดช่วงเวลาน าการผลิตให้สั้ นลง การลดระดบัปริมาณงาน
ระหวา่งผลิต และการใชพ้ื้นท่ีอยา่งเกิดประโยชน์สูงสุด 
 2.1.11.5  แนวคิดของสายธารคุณค่า (Value Stream) 

สายธารคุณค่า คือ การกระท าและสารสนเทศท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (Value Adding: VA) และ
ไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non-Value-Adding: NVA) ท่ีอยู่ในการผลิตสินคา้หรือบริการท่ีตอ้งการโดยผ่าน
กระบวนการธุรกิจ ซ่ึงเร่ิมตั้ งแต่วตัถุดิบจนถึงลูกค้า การวิเคราะห์กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการ
ด าเนินงาน คือ การท าความเข้าใจว่าอะไรคือคุณค่าและความสูญเสีย (Wastes) ทั้ งในและนอก
องคก์รท่ีอยูใ่นความสัมพนัธ์ต่อการผลิต โดยมีการบริหารจดัการท่ีเช่ือมโยงกนั 
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แนวคิดของการบริหารปรับปรุงในสายธารคุณค่าท่ีส าคัญ  คือ การพิจารณา
กระบวนการ กิจกรรม หรือองคก์รท่ีอยูใ่นการผลิตเขา้ดว้ยกนัซ่ึงต่างกบัธุรกิจทัว่ไปดงัแสดงในรูปท่ี
1 ทั้งน้ีในสายธารคุณค่าจะท าใหเ้ห็นการไหลของวตัถุดิบและสารสนเทศทั้งหมดและเลือกปรับปรุง
ส่วนท่ีท าให้เกิดประโยชน์สูงสุดจากการวิเคราหะห์หาจุดท่ีท าให้เกิดความสูญเสียมากท่ีสุด การ
มุ่งเน้นการท างานปรับปรุงเฉพาะเจาะจงกระบวนการ กิจกรรม หรือ องค์กร โดยไม่มีการวางแผน
ร่วมกนัอาจท าใหผ้ลท่ีไดไ้ม่มีความคญัต่อการปรับปรุง throughput ของโซ่อุปทาน 

ผงังานสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) เป็นการแสดงให้เห็นถึงการไหลของ
วตัถุดิบและสารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้ งหมดส าหรับการน าพากระบวน 
(Processes) ไปตลอดกระบวนการผลิต การบริการ หรือจากวตัถุดิบส่งไปถึงลูกคา้ โดยการแสดงถึง
กิจกรรมท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (Value added) และ กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่ม (Non-Value Added) เพื่อบ่งช้ี
กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดความสูญเสีย (Wastes) ท่ีจะน ามาใชใ้นการจดัการลดเวลาน า (Lead Time) และ
ลดตน้ทุนในโซ่อุปทาน ความสูญเสียเป็นกิจกรรมทั้งหมดท่ีใช้ทรัพยากรซ่ึงท าให้เกิดตน้ทุนต่อ
ผลิตภณัฑ์แต่ไม่เกิดมูลค่าต่อลูกคา้ ความสูญเสียประกอบไปด้วยเกณฑ์ 7 ขอ้ คือ การผลิตท่ีมาก
เกินไป (Overproduction) การรอคอย (Waiting) การขนส่ง (Transportation) การด าเนินงานท่ีไม่
เหมาะสม (Inappropriate Processing) สินค้าคงคลังท่ีไม่จ  าเป็น  (Unnecessary Inventory) การ
เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motion) และขอ้บกพร่อง (Defects) 
 2.1.11.6  ไคเซน (Kaizen) 

Kaizen เป็นศัพท์ภาษาญ่ี ปุ่น แปลว่า “การปรับปรุง” (Improvement) Kaizen เป็น
แนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการบริหารการจดัการการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของ
พนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดลอ้มใน
การท างานให้ดี ข้ึนอยู่เสมอ หัวใจส าคัญอยู่ท่ีต้องมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มี ท่ี ส้ินสุด 
(Continuous Improvement)  

ท าไมตอ้งท า KAIZEN ตามหลกัการของ Kaizen ขา้งตน้ Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะ
ช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยู่เดิม (Maintain) และปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึน (Improvement) หากขาดซ่ึง
แนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมก็จะค่อย ๆ ลดลง  

ความส าคญัในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังาน
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใช้การลงทุนเพียงเล็กน้อย ซ่ึงก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กละน้อยท่ี    
ค่อย ๆ เพิ่มพูนข้ึนอย่างต่อเน่ือง ตรงขา้มกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวตักรรม ซ่ึงเป็นการ
เปล่ียนแปลงขนานใหญ่ ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยซีบัซอ้นระดบัสูง ดว้ยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล ดงันั้น 
ไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชว้ธีิการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้
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เทคนิควธีิการเพื่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  
 1.  วงจร PDCA ประกอบด้วย วางแผน (Plan) ปฏิบัติ (Do) ตรวจสอบ (Check) 
และปรับปรุง แกไ้ข (Act) 
 2.  5 ส  
 3.  Basic Industrial Engineering หรือ วศิวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน  
 4.  Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปั้ญหา  
 5.  Kiken Yochi Training (KYT) หรือ การฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัความปลอดภยั  
 6.  Suggestion Scheme หรือ ระบบขอ้เสนอแนะ  
 7.  Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุ่มควบคุมคุณภาพ  
 8.  Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  
 9.  Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี
ส่วนร่วม  
 10.  Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคุณภาพโดยรวม 

แนวทางเพื่อเร่ิมตน้ปรับปรุงง่าย ๆ ท่ีสามารถใชป้รับปรุงส่ิงต่าง ๆ ได ้คือ ลองพยายาม
คิดในแง่ของ “การหยุด” “การลด” หรือ “การเปล่ียน” (ควรใช้หลกั ECRS จะดีกวา่ ซ่ึงไดใ้ส่ไวอ้ยู่
แลว้ในตอนทา้ย) 

การหยดุ หรือ ลด ไดแ้ก่  
 1.  หยดุการท างานท่ีไม่จ  าเป็นทั้งหลาย 
 2.  หยดุการท างานท่ีไม่มีประโยชน์ทั้งหลาย  
 3.  หยดุการท างานท่ีไม่มีความส าคญัทั้งหลาย  

อยา่งไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยา่งท่ีไม่สามารถท าให ้“หยดุ” ได ้ถา้เช่นนั้น เราคงตอ้งมุ่ง
ประเด็นไปท่ีเร่ืองการลด เช่น ลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความร าคาญ น่าเบ่ือหน่ายให้มาก
ท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้แมว้า่จะไม่สามารถท าให้หยุดไดท้ั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงข้ึนแลว้เร่ิมตน้
จากการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงได ้เปล่ียนแปลงบางส่วนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได ้ 
 2.1.11.7  หลกัการ ECRS 

การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การก าจัด 
(Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็น
หลักการง่าย ๆ ท่ีสามารถใช้ในการเร่ิมต้นลดความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี              
ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอยา่งได ้ดงัน้ี 
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 1.  การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดั
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/
เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่
จ  าเป็น และ ของเสีย 

2. การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได้ โดยการ
พิจารณาวา่สามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวม
บางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึนและ
ลดการเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหว่าง
ขั้นตอนก็ลดลง 

3.  การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ี
ท่ีไม่จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท า
ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

4.  การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวก
ข้ึน โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ Fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและ
แม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างาน
ท่ีไม่จ  าเป็น 

2.2  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

การลดความสูญเปล่า โดยประยุกตใ์ชก้ระบวนการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษทั บา้นไม ้
จ ากดั จงัหวดัเชียงราย ผูว้ิจยัไดค้น้ควา้งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง คือ Business Model Canvas การจดัการ
โซ่อุปทาน (Supply Chain Analysis) สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ความ  
สูญ เป ล่ า 7 ประการ (7 Waste) และกระบวนการผลิตแบบ ลีน (Lean Manufacturing) ซ่ึ งมี
รายละเอียดดงัน้ี 
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จักรพันธ์ อินทจักร์ (2553) ได้น าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้กับงานท่ีอยู่ในส่วนของ
ส านกังาน ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัเอกสาร การวางแผน และการติดต่อประสานงานโดย
ในโครงงานน้ีพิจารณาเฉพาะกระบวนการจดัซ้ือ ในการด าเนินการวิเคราะห์โดยเร่ิมจากการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานและระยะเวลาท่ีใช้ในการด าเนินงาน จากนั้นจดัท าผงัสายธารแห่ง
คุณค่าของการบวนการท างาน และท าการวิคราะห์ เพื่อท่ีจะได้การด าเนินงานของกระบวนการ
จดัซ้ือใหม่ข้ึนมา โดยประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนการศึกษาโครงงานคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อนาแนวคิด
ลีนเข้ามาปรับปรุงกระบวนการจดัซ้ือให้เกิดประสิทธิผลสูงสุดโดยมุ่งก าจดัความสูญเปล่าทั้ ง           
7 ประการท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินงาน 

ภสัสร นนทรีย ์(2554) ไดศึ้กษาแนวทางการพฒันาการให้บริการส ารองท่ีนัง่และออกบตัร
โดยสารอิเล็กทรอนิกส์ มีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษาใน
ปัจจุบันท่ีส่งผลให้เกิดความล่าช้าและโอกาสในการผิดพลาด โดยมีวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูล
ระยะเวลาเฉล่ียในการใหบ้ริการส ารองท่ีนัง่และออกบตัรโดยสารอิเล็กทรอนิกส์ของแต่ละกรณีของ
ทางบริษทักรณีศึกษา และวิเคราะห์ขอ้มูลโดยใช้หลกัการการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) จดัท าแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าในปัจจุบนั ก าจดักิจกรรมท่ีเกิดเป็นความ
สูญเปล่าในกระบวนการ จดัท าแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าในอนาคตรวมทั้งน าเสนอแนวทางและ
ขอ้เสนอแนะแก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้งเพื่อท าการพิจารณา ผลการศึกษาพบว่า กิจกรรมท่ีเกิดการรอคอยมาก
ท่ีสุดคือ การรอเอกสารยืนยนัการช าระเงินจากลูกคา้ จนกระทัง่พนักงานออกบตัรโดยสารน าเอา
เอกสารไปปฏิบติังานต่อ ส่วนกิจกรรมซับซ้อนท่ีสุด คือ กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบับตัรโดยสารราคา
พิเศษ นอกเหนือจากน้ียงัพบวา่ ระบบปฏิบติังานส ารองท่ีนัง่และออกบตัรโดยสารอิเล็กทรอนิกส์ใน
ปัจจุบนัยงัไม่เอ้ืออ านวยต่อผูป้ฏิบติังาน ซ่ึงทางบริษทักรณีศึกษาควรจะให้ความส าคญัในการพฒันา
และปรับปรุง จากความคิดเห็นของผูท่ี้เก่ียวขอ้งค่อนขา้งเห็นด้วยว่าขอ้เสนอแนะและแผนผงัสาย
ธารแห่งคุณค่าในอนาคตมีโอกาสน ามาปฏิบติังานไดจ้ริง ในดา้นการวางอุปกรณ์ปฏิบติังานท่ีส่งผล
ให้เกิดระยะทางและการรอคอยในกระบวนการนั้น ทางบริษทัค านึงถึงการรักษาภาพลกัษณ์ของ
บริษัทจึงค่อนข้างไม่เห็นด้วยในการยา้ยอุปกรณ์ รวมถึงทางผูท่ี้เก่ียวข้องยงักังวลเก่ียวกับข้อ
ร้องเรียนของลูกคา้ในกรณีตอ้งยกเลิกเอกสารยนืยนัการช าระเงินโดยบตัรเครดิต 
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รมิตา มุสิกพงศ์ (2558) ไดเ้สนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าโดยประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือ
วิเคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าซ่ึงท าให้มองเห็นกระบวนการผลิตฟิล์มของบริษทั TPK และ
น าไปสู่การจ าแนกกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าออกได้ ประกอบกับเคร่ืองมือโซ่อุปทานเช่น 
แผนภูมิกา้งปลา การวิเคราะห์ทางสถิติฯ เพื่อน ามาวิเคราะห์สาเหตุและรากของปัญหาซ่ึงจะน าไปสู่
การเสนอแนะแนวทางในการก าจดัปัญหาต่อไป จากการศึกษาพบวา่ ในกระบวนการผลิตฟิล์มของ
บริษทั TPK นั้นยงัมีความสูญเปล่าแฝงอยู ่ซ่ึงส่งผลให้มีเวลาน าท่ียาวนานและก่อให้เกิดตน้ทุนโดย
ไม่จ  าเป็น เช่น ความสูญเปล่าจากของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างการผลิต ซ่ึงผลการวิเคราะห์พบว่ามี
สาเหตุมาจากปัญหาการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร จึงได้เสนอแนวทางการแก้ปัญหาโดยการเพิ่ม
เวลาในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัให้มากข้ึน จดัท าคู่มือการปฏิบติังานให้แก่พนกังานเพื่อป้องกนั
ความผิดพลาดจากการตั้งค่าเคร่ืองจกัร เพิ่มความเขม้งวดในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบเพื่อ
ป้องกนัส่ิงปลอมปนท่ีส่งผลต่อคุณภาพของฟิล์มได ้ส่วนความสูญเปล่าจากการรอคอยการผลิตงาน
อนัเน่ืองมาจากปัญหาการขาดวตัถุดิบนั้น ไดมี้การเสนอแนะแนวทางการแกไ้ขปัญหาโดยการน า
ระบบสารสนเทศเขา้มาใช้ในการจดัการจ านวนสินคา้คงคลงั เพื่อลดความผิดพลาดอนัเกิดมาจาก
วธีิการปฏิบติังานดว้ยการบนัทึกจ านวนสินคา้คงคลงัดว้ยพนกังาน โดยสรุปแลว้เม่ือท าการปรับปรุง
ตามขอ้เสนอแนะท่ีวางไว ้ผลการปรับปรุงจะแสดงในแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์
อนาคต พบวา่เวลารวมของกระบวนการท างานลดลงถึงร้อยละ 6.27 

สนั่น เถาชารี และระพีพันธ์ ปิตาคะโส (2555) ได้ประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารคุณค่า        
เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าในระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานขา้วของภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ 
พบว่าความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนเป็นเวลาท่ีใช้ในกิจกรรมการจดัเก็บข้าวเปลือก ในคลังสินค้าของ
สหกรณ์การเกษตร การจดัเก็บขา้วเปลือก ขา้วสารในคลงัสินคา้ของโรงสี สหกรณ์การเกษตร และ
คลงัขา้วสารของพ่อคา้ส่งออก ซ่ึงเม่ือบริหารกิจกรรมดงักล่าว จะช่วยลดเวลา และตน้ทุนโลจิสติกส์
ในแต่ละเส้น ท่ีส าคญัคือ เส้น เกษตรกร-โรงสี-หยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลง 67.12% ตน้ทุนลดลง 
4.42% เส้น เกษตรกร-สหกรณ์การเกษตร-โรงสี-หยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลง 76.00% ต้นทุน
ลดลง 5.71% เส้น เกษตรกร-พ่อคา้คนกลาง -โรงสี-หยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลง 67.08% ตน้ทุน
ลดลง 4.34% เส้น เกษตรกร-กลุ่มเกษตรกร-พ่อคา้คนกลาง-โรงสี-หยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลง 
67.05% ตน้ทุนลดลง 4.30% เส้น เกษตรกร-ตลาดกลาง-พ่อคา้คนกลาง-โรงสี-หยง-พ่อคา้ส่งออก 
เวลาลดลง 66.99% ต้นทุนลดลง 4.09% ซ่ึงตน้ทุน และเวลาท่ีลดลงดังกล่าวจะส่งผลต่อการเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานขา้ว 
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อิงอร เทศประสิทธ์ (2553) ประยุกต์ใช้แนวความคิดแบบลีนเพื่อปรับปรุงการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตช้ิน ส่วนโคมเพดานแกว้ จุดมุ่งหมายของงานวิจยัน้ี คือ ช่วยเป็นแนวทางการ
ประยุกตใ์ชแ้นวความคิดแบบลีนในส่วนกระบวนการผลิต โดยใชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบลีน ไดแ้ก่ 
แผนภาพสายธารคุณค่าซ่ึงจะช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิตและใช้การออกแบบการ
ทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 22 ซ่ึงการผลิตท่ีผ่านมามีช้ินงานเสียเกิดข้ึนในกระบวนการอบสูงถึง
ร้อยละ 13.50 เม่ือพิจารณาถึงปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อช้ิน งานเสีย คือ อุณหภูมิการอบและเวลา    
การอบ ซ่ึงมีผลต่อการเกิดช้ินงานเสียอยา่งมีนยัส าคญั ผลการวิจยัพบว่าระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมต่อ
อุณหภูมิการอบ คือ 165OC และเวลาการอบ คือ 75 นาที จึงน าระดับปัจจยัดังกล่าวอบช้ินงาน
ตวัอยา่งจ านวน 400 ช้ิน ซ่ึงช้ินงานน้ีเคยเกิดช้ินงานเสียสูงถึงร้อยละ 14.25 พบวา่ สามารถลดจ านวน
ช้ินงานเสียเหลือร้อยละ 6 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการอบได้ถึงร้อยละ 57.89 และผลจากการ
ก าจดัความสูญเปล่าสามารถลดเวลาการผลิตรวมจาก 33 วนั ลดเหลือ 26 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 
21.21 จากนั้นน ามาสร้างแผนภาพสายธารคุณค่าสถานะอนาคต 

เอกพจน์ ฤกษ์กลาง และธนา พินิจวชิรพงศ์ (2553) ท าการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตแป้ง
มนัส าปะหลงัดว้ยระบบการผลิตแบบลีน โดยเร่ิมตน้จากการเดินส ารวจเพื่อคน้หาการสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตพบว่าขั้นตอนการสกดัหยาบมีการสูญเสียแป้งในกากมนัสดมากท่ีสุด ท าให้พบ
ปัญหาเปอร์เซ็นต์แป้งท่ีสูญเสียในกากสดสูงและเวลาในการล้างท าความสะอาดชุดสกดัหยาบท่ี       
1 เป็นปัญหาส าคญั ดงันั้นผูด้  าเนินโครงการไดน้ าปัญหาเปอร์เซ็นต์แป้งท่ีสูญเสียในกากสด และ
เวลาในการลา้งท าความสะอาดชุดสกดัหยาบท่ี 1 มาท าการแกไ้ข การด าเนินโครงการเร่ิมจากศึกษา
กระบวนการผลิตแป้งมนัส าปะหลงั วิเคราะห์สาเหตุการเกิดการสูญเสียแป้ง การด าเนินการแกไ้ข
ดว้ยการติดตั้งระบบควบคุมอตัโนมติั และหวัฉีดแรงดนัสูง จากนั้นท าการเปรียบเทียบผลการด าเนิน
โครงการ โดยใช้เปอร์เซ็นต์แป้งท่ีสูญเสียในกากสดเป็นดัชนีช้ีวดัผลงาน ซ่ึงมีเป้าหมายลดการ
สูญเสียลง 10 เปอร์เซ็นต ์และลดเวลาในการลา้งท าความสะอาดชุดสกดัหยาบท่ี 1 ลง 20 เปอร์เซ็นต ์
ผลการด าเนินโครงการลดเปอร์เซ็นต์แป้งท่ีสูญเสียในกากสดของขั้นตอนการสกดัหยาบ พบว่า
สามารถลดเปอร์เซ็นต์แป้งท่ีสูญเสียในกากสดของขั้นตอนการสกดัหยาบลง 33.43 เปอร์เซ็นต์ ใน
การท าความสะอาดชุดสกัดหยาบท่ี 1 สามารถลดเวลาในการหยุดเคร่ือง จากเดิม 5 นาที ให้
เคร่ืองจกัรสามารถท างานไดต้ลอดเวลา หรือลดลง 100 เปอร์เซ็นต ์
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Bhim, Suresh and Surrender (2011) ใช้ VSM ในโรงงานผลิตขนาดเล็กในอินเดีย พบว่า 
สามารถลด Lead Time, Processing Time, Work In Process Inventory และ Manpower ได้อย่างมี
นยัส าคญั 

Fawaz (2003) ได้น าหลักการของลีนไปใช้กับกระบวนการผลิตท่ีมีลักษณะการผลิต
แบบต่อเน่ือง (Continuous Process) โดยศึกษาในอุตสาหกรรมเหล็กเป็นหลักวตัถุประสงค์ของ
งานวิจยัน้ีคือ การน าเทคนิคการผลิตแบบลีนไปใช้ให้เกิดประโยชน์ในอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิต
แบบต่อเน่ืองซ่ึงตามปกตินิยมใช้เทคนิคการผลิตแบบลีนกบัอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบเป็น
ช่วงเวลา (Discrete Process) เท่านั้นและสามารถทราบวา่ประโยชน์จากการน าเทคนิคการผลิตแบบ
ลีนไปใช้งานในงานแต่ละงานเป็นอย่างไร ถึงแม้ว่าอุตสาหกรรมท่ีมีกระบวนการผลิตเป็นแบบ
ช่วงเวลาจะมีลกัษณะบางอยา่งท่ีมีลกัษณะร่วมท่ีเหมือน ๆ กนัแต่ก็มีหลายอยา่งท่ีมีความแตกต่างกนั
อย่างมากเช่นกัน ดังนั้ นการปรับแต่งกระบวนการทั้ งแบบเป็นช่วงเวลาและแบบต่อเน่ืองจะมี
บางอย่างท่ีคาบเก่ียวกนังานวิจยัน้ีจึงพยายามท่ีจะแสดงให้เห็นว่าเทคนิคการผลิตแบบลีนสามารถ
น ามาใช้งานไดส้ าหรับอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตทั้งแบบเป็นช่วงเวลาและแบบต่อเน่ืองโดยไดท้  า
การวิจยับริษทั เหล็กขนาดใหญ่ (ใชน้ามสมมติวา่บริษทั ABS) เทคนิคหน่ึงท่ีใชใ้นงานวจิยัน้ีคือการ
สร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าโดยเร่ิมตน้ดว้ยการสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าท่ีแสดงสถานะปัจจุบนั
ของบริษทัโดยมีการระบุแหล่งท่ีมาของของเสียและน าเทคนิคลีนเขา้ไปช่วยแกไ้ขเพื่อเพิ่มมูลค่าใน
กระบวนการจนพฒันาเป็นแผนภูมิสายธารคุณค่าในอนาคตเพื่อให้การใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน
เกิดประโยชน์อยา่งมากในการสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าจึงไดน้ าแบบจ าลองสถานการณ์มาพฒันา
บริษทั ABS และท าการออกแบบการทดลองเพื่อใช้วิเคราะห์ผลลพัธ์ของแบบจ าลองสถานการณ์
ส าหรับการใชลี้นในหลายลกัษณะ 

Guo, Ding and Mei (2010) ใช้ VSM เพื่อวิเคราะห์กิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าและมุ่งก าจดั
โดยใชเ้คร่ืองมือของลีน พบวา่ รอบเวลาการผลิต ลดลงจาก 21 วนัเหลือ 9 วนั 



 

ตารางที่ 2.1  สรุปแนวคิด และทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง 

ทฤษฎ ี ช่ือผู้แต่ง Theme ประเดน็ทีเ่กีย่วข้อง วตัถุประสงค์ 
Business Model Canvas ส านกัประสานดา้นการ

ต่างประเทศ (2557) 
ก าหนดกลยทุธ์ของ
ธุรกิจ 

ก าหนดยทุธศาสตร์ กลยทุธ์ ประเมิน
ความส าเร็จของแผนงาน 

ช่ วยวางแผน ธุ ร กิ จ  ให้ เห็ น ภ าพ 
(Visualizing) ก าหนดยุทธศาสตร์ กล
ยทุธ์ ประเมินความส าเร็จของแผนงาน 
และเลือกรูปแบบธุรกิจ  (Business 
Model) ท่ี มี ป ร ะ สิ ท ธิ ภ าพ แ ล ะ
เหมาะสมกบัธุรกิจ   

การจดัการโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Analysis) 

Christopher (2005) การจดัการโซ่อุปทาน 
(Supply Chain Analysis) 

ใชเ้ป็นแนวทางการศึกษาการวจิยัในการ
พฒันาโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของ
อุตสาหกรรมผกั และผลไมแ้ช่แขง็ 

ศึกษาแนวทางการพฒันาโซ่อุปทาน
แลโลจิสติกส์ 

กิจกรรมโลจิสติกส์
(Supply Chain Analysis) 

Grant et al., (2006) การจดัการโซ่อุปทาน
และโลจิสติกส์ 

ใชเ้ป็นแนวทางการศึกษาการวจิยัในการ
พฒันาโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของ
อุตสาหกรรมผกั และผลไมแ้ช่แขง็ โดย
วเิคราะห์ปัญหาจากกิจกรรมโลจิสติกส์ของ
บริษทั 

ศึกษาโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของ
อุตสาหกรรมไมแ้ปรรูป 
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ตารางที่ 2.1 (ต่อ) 

ทฤษฎ ี ช่ือผู้แต่ง Theme ประเดน็ทีเ่กีย่วข้อง วตัถุประสงค์ 
สายธารแห่งคุณค่า 
(Value Stream 
Mapping: VSM) 

เกียรติขจร โฆมานะสิน (2551) เกณฑร์างวลัคุณภาพแห่งชาติ 
เพื่อองคก์รท่ีเป็นเลิศ 

การวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่า 
(Value Stream Mapping: VSM) 

การจ าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนท่ีเป็นการเพ่ิม
คุณค่าและท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์
ห รือท่ี เรียกว่า ความสูญ เป ล่า แล้วจึงหา
วธีิการเพ่ือท าการก าจดัความสูญเปล่า 

สายธารแห่งคุณค่า 
(Value Stream 
Mapping: VSM) 

สนัน่ เถาชารี  
และระพีพนัธ์ ปิตาคะโส 
(2555) 

การเพ่ิมประสิท ธิภาพการ
จดัการโลจิสติกส์และ 
โซ่อุปทาน 

วเิคราะห์ความสูญเปล่าดว้ย    
สายธารแห่งคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) 

เพ่ือวเิคราะห์ความสูญเปล่าในระบบ           
โลจิสติกส์และโซ่อุปทานขา้วของภาค
ตะวนัออกเฉียงเหนือ 

สายธารแห่งคุณค่า 
(Value Stream 
Mapping: VSM) 

รมิตา มุสิกพงศ ์(2558) ล ด ค ว า ม สู ญ เป ล่ า โ ด ย
ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือวิเคราะห์
แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 

วเิคราะห์ความสูญเปล่าดว้ย    
สายธารแห่งคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) 

เสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าโดย
ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือวเิคราะห์แผนภูมิสาย
ธารแห่งคุณค่าซ่ึงท าใหม้องเห็นกระบวนการ
ผลิตฟิลม์ของบริษทั TPK และน าไปสู่การ
จ าแนกกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าออก 

สายธารแห่งคุณค่า 
(Value Stream 
Mapping: VSM) 

ภสัสร นนทรีย ์(2554) ศึกษาแนวทางการพฒันาการ
ใหบ้ริการส ารองท่ีนัง่และออก
บตัรโดยสารอิเลก็ทรอนิกส์ 

วเิคราะห์ความสูญเปล่าดว้ย สาย
ธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) 

วิเคราะห์ขั้นตอนการด าเนินงานของบริษัท
กรณีศึกษาในปัจจุบันท่ีส่งผลให้เกิดความ
ล่าชา้และโอกาสในการผิดพลาด 
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ตารางที่ 2.1 (ต่อ) 

ทฤษฎ ี ช่ือผู้แต่ง Theme ประเดน็ทีเ่กีย่วข้อง วตัถุประสงค์ 
ความสูญเปล่า 7 ประการ  
(7 Waste) 

วทิยา สุหฤทด ารง (2550) การวเิคราะห์ความสูญ
เปล่า 7 ประการ            
(7 Waste) 

การวเิคราะห์ความสูญเปล่า  
7 ประการ (7 Waste) 

จ าแนกความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) จาก
กระบวนการผลิต หรือกระบวนการท างานเพื่อท า
การก าจดัความสูญเปล่านั้น 

กระบวนการผลิตแบบลีน
(Lean Manufacturing) 

อิงอร เทศประสิทธ์ (2553) ประยุกต์ใช้แนวคิด
แบบลีนปรับปรุงการ
ผลิต 

การประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน
ปรับปรุงการผลิต 

เพื่อเป็นแนวทางการประยกุตใ์ชแ้นวความคิด
แบบลีนในส่วนกระบวนการผลิต โดยใช้
เคร่ืองมือการผลิตแบบลีน 

กระบวนการผลิตแบบลีน
(Lean Manufacturing) 

เอกพจน์ ฤกษก์ลาง 
และธนา พินิจวชิรพงศ์
2553) 

เพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตด้วยระบบการ
ผลิตแบบลีน 

เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตดว้ย
ระบบการผลิตแบบลีน 

เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตแป้งมนัส าปะหลงัดว้ย
ระบบการผลิตแบบลีน 

กระบวนการผลิตแบบลีน
(Lean Manufacturing) 

จกัรพนัธ์ อินทจกัร์ (2553) น าเทคนิคลีนเขา้มา
ประยกุตใ์ชก้บั
กระบวนการจดัซ้ือ 

การน าเทคนิคลีนมาประยกุตใ์ชก้บั
กระบวนท างาน 

การน าเทคนิคลีนเขา้มาประยกุตใ์ชก้บั
กระบวนการจดัซ้ือ 

กระบวนการผลิตแบบลีน
(Lean Manufacturing) 

Fawaz (2003) การน าเทคนิคการผลิต
แ บ บ ลี น ไ ป ใช้ ใ น
อุตสาหกรรมเหลก็ 

การน าเทคนิคลีนมาประยกุตใ์ชก้บั
กระบวนท างาน 

การน าเทคนิคการผลิตแบบลีนไปใชใ้หเ้กิด
ประโยชน์ในอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิต
แบบต่อเน่ือง 
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บทที ่3 

ระเบียบและวธีิการวจิยั 

3.1  รูปแบบการศึกษา 

งานวจิยัน้ี ผูว้จิยัประยกุตใ์ชก้ารศึกษาแบบผสมระหวา่งงานวิจยัเชิงปริมาณ และเชิงคุณภาพ 
(Mixed Research Method) ซ่ึ งด้านการวิจัย เชิ ง คุณภาพ  (Qualitative Research) นั้ น  ผู ้วิ จ ัยใช้
การศึกษาขอ้มูลโดยประยุกต์ใช้ทฤษฏี Business Model Canvas ในการวิเคราะห์โมเดลของธุรกิจ 
จากนั้นประยุกต์ใช้ Supply Chain Analysis ในการวิเคราะห์โซ่อุปทานของบริษทักรณีศึกษา และ
ประยุกตใ์ชท้ฤษฎีการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ในการวเิคราะห์
สายธารแห่งคุณค่าของแต่ละกระบวนการ เพื่อศึกษาและรวบรวมข้อมูลการปฏิบัติงาน ตั้ งแต่
กระบวนการตน้น ้าจนถึงกระบวนการปลายน ้า และสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนั 

3.2  ประชากรและกลุ่มตัวอย่างในการศึกษา 

 3.2.1  ขอบเขตด้านประชากร 
การศึกษาในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดเ้ลือกกลุ่มตวัอย่างแบบเจาะจง (Purposive Sampling) แบบไม่

สุ่มกลุ่มตวัอย่าง เพื่อศึกษากระบวนการผลิตสินค้าของบริษัทกรณีศึกษา บริษัท บ้านไม้ จ  ากัด 
จงัหวดัเชียงราย ตั้งแต่กระบวนการตน้น ้ าจนถึงกระบวนการปลายน ้ า คือ การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ 
การออกแบบสินคา้ การจดัซ้ือวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ การผลิตสินคา้ การจดัเก็บสินคา้ การส่ง
มอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ โดยการเลือกศึกษากระบวนการผลิตสินคา้ท่ีมียอดขาย และมีมูลค่ายอดขาย
สูงสุดของบริษทั 
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3.2.2  ขอบเขตด้านเน้ือหาและทฤษฎี 
3.2.2.1  ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของสถานประกอบการและวิเคราะห์โมเดลทางธุรกิจของ

บริษทักรณีศึกษาโดย ประยกุตใ์ชท้ฤษฎี Business Model Canvas 
3.2.2.2  ศึกษาและวิเคราะห์โซ่อุปทานของบริษทักรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎี

การจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Analysis) 
3.2.2.3  วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าของแต่ละกระบวนการ ตั้งแต่กระบวนการตน้น ้ า

จนถึงกระบวนการปลายน ้ า โดยประยุกตใ์ชท้ฤษฎีการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) 

3.2.2.4  วิเคราะห์ความสูญเปล่าในแต่ละกระบวนการของการผลิต โดยประยุกต์ใช้
การวเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 

3.2.2.5  ศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต โดยประยุกต์ใช้
ทฤษฎีกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

3.2.3  ขอบเขตด้านระยะเวลา 
ระยะเวลาในการศึกษาและเก็บขอ้มูลใช้ระยะเวลา 12 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม พ.ศ. 

2559 ถึง วนัท่ี 31 ธนัวาคม พ.ศ. 2559 

3.3  วธิีด าเนินการศึกษา 

3.3.1  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการศึกษา มีทั้งหมด 5 เคร่ืองมือ ไดแ้ก่ 
3.3.1.1  การวิเคราะห์โมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎี 

Business Model Canvas ซ่ึงผูว้ิจยัท าการวิเคราะห์ดว้ยการสัมภาษณ์เจา้ของบริษทักรณีศึกษาและผูท่ี้
เก่ียวขอ้งในแต่และส่วนของธุรกิจ 

3.3.1.2  การวิเคราะห์โซ่อุปทานตน้น ้ า กลางน ้ า และปลายน ้ าของบริษทักรณีศึกษา 
โดยการประยุกต์ใชท้ฤษฎีการจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Analysis) เพื่อให้ทราบโซ่อุปทาน
ตั้งแต่ตน้น ้าจนถึงปลายน ้า 

3.3.1.3  การวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่าของแต่ละกระบวนการ ตั้งแต่กระบวนการตน้
น ้ าจนถึงกระบวนการปลายน ้ า โดยการประยุกต์ใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) เพื่อให้ทราบวา่ มีกระบวนการใดบา้งท่ีสร้างคุณค่า มีกระบวนการใดบา้งท่ี
ไม่ไดส้ร้างคุณค่าแต่จ าเป็น และมีกระบวนการใดบา้งท่ีไม่ไดส้ร้างคุณค่า 
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3.3.1.4  ประยุกต์ใช้การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) ในการวิเคราะห์
กระบวนการตั้ งแต่กระบวนการต้นน ้ าจนถึงกระบวนการปลายน ้ า เพื่อลดความสูลเปล่าจาก
กระบวนการท่ีไม่จ  าเป็น 

3.3.1.5  ประยุกต์ใช้ทฤษฎีกระบวนการผลิตแบบลีน  (Lean Manufacturing) ใน
การศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น และเพิ่มขีดความสามารถ
ในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ใหสู้งข้ึน 

3.3.2  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลสามารถแบ่งขอ้มูลออกเป็น 2 ประเภท คือ ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary 

Data) และขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 
3.3.2.1  ข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) คือ ข้อมูลท่ีผู ้ท  าการวิจัย เก็บได้จากการ

สัมภาษณ์ผูบ้ริหารของบริษัทกรณีศึกษา และผูท่ี้ปฏิบัติหน้าท่ีมีส่วนงานท่ีเก่ียวข้อง โดยการ
สัมภาษณ์เชิงลึก ได้แก่ ข้อมูลทั่วไปของบริษัท ผลิตภัณฑ์หลัก ก าลังการผลิต กิจกรรมการ
ด าเนินงาน ณ ปัจจุบนั สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกิจกรรม ท่ีเก่ียวขอ้งภายในบริษทักรณีศึกษา 

3.3.2.2  ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) คือ ข้อมูลท่ีผูว้ิจยัเก็บรวบรวมและบันทึก
ข้อมูลกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา ได้แก่ รายการและปริมาณวตัถุดิบ รายการและ
ปริมาณสินคา้ ปริมาณยอดขาย ขั้นตอนการผลิตสินคา้ 

3.3.3   ขั้นตอนการศึกษา มีทั้งหมด 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
3.3.3.1  ศึกษาขอ้มูลทัว่ไปของสถานประกอบการ เช่น ผลิตภณัฑ์หลกั ก าลงัการผลิต 

กิจกรรมการด าเนินงาน ณ ปัจจุบนั สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน และปริมาณยอดขายยอ้นหลงั 1 ปี เป็นตน้ 
3.3.3.2  วิเคราะห์โมเดลทางธุรกิจของบริษัทกรณีศึกษาโดย ประยุกต์ใช้ทฤษฎี 

Business Model Canvas 
3.3.3.3  ศึกษาและวิเคราะห์โซ่อุปทานต้นน ้ า กลางน ้ า และปลายน ้ าของบริษัท

กรณีศึกษา โดยประยกุตใ์ชท้ฤษฎีการจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Analysis) 
3.3.3.4  วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าของแต่ละกระบวนการ ตั้งแต่กระบวนการตน้น ้ า

จนถึงกระบวนการปลายน ้ า โดยประยุกตใ์ช้ทฤษฎีการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) 
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3.3.3.5  วิเคราะห์ความสูญเปล่าในแต่ละกระบวนการของการผลิต โดยประยุกต์ใช้
การวเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 

3.3.3.6  เสนอแนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต โดยประยุกต์ใช้
ทฤษฎีกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

 



 
บทที ่4 

ผลการศึกษา 

จากการท่ีไดด้ าเนินการศึกษาตามระเบียบและวิธีการวิจยั โดยงานวิจยัน้ีจึงมุ่งเน้นการลด
ความสูญเปล่าของกระบวนการด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงจากการศึกษาสามารถแสดง
รายละเอียดได ้ดงัน้ี 

4.1  ข้อมูลทัว่ไปของบริษัทกรณศึีกษา บริษทั บ้านไม้ จ ากดั จังหวดัเชียงราย 

 4.1.1  ข้อมูลพืน้ฐาน 
 ข้อมูลพื้นฐานของบริษัทกรณีศึกษาสามารถแสดงรายละเอียดได้ดังตารางท่ี 4.1 และ
รายการสินคา้สามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 4.2 

ตารางที ่4.1  ขอ้มูลพื้นฐานของบริษทักรณีศึกษา 

ช่ือสถานประกอบการ บริษัท บ้านไม้ จ ากดั (นามสมมุติ) 
เร่ิมด าเนินกิจการ :   2548 
จ านวนปีท่ีด าเนินกิจการ :   11 ปี 
ประเภทธุรกิจ :   ผลิตและจ าหน่ายผลิตภณัฑป์ระเภทไม ้ไมแ้ปรรูป 
สถานท่ีตั้ง :   อ าเภอขุนตาล จงัหวดัเชียงราย 

 

วนัท างาน :   วนัจนัทร์-วนัเสาร์ 
เวลาท างาน :   08.00-17.00 น. 
จ านวนวนัในการท างาน/ปี

2555 

:   301 วนั/ปี 
จ  านวนพนกังาน :   9 คน 
ผลิตภณัฑ์ :   ไมเ้ป็นท่อน ไมซุ้ง บา้นน๊อคดาวน์ ศาลาทรงไทย ประตู  

 

 

 

      หนา้ต่าง และวงกบ 
ขนาดบริษทั :    ……1……ไร่ 
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ตารางที ่4.2  ผลิตภณัฑข์องบริษทักรณีศึกษา 

ล าดับที ่ ช่ือสินค้า รูปสินค้า 
1 บา้นน๊อคดาวน์  

 
 

2 บานประตู 

 
 

3 ศาลาทรงไทย 

 
 

4 ไมแ้ปรรูปขนาดต่าง ๆ 
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ตารางที ่4.2 (ต่อ) 

ล าดับที ่ ช่ือสินค้า รูปสินค้า 
5 ไมซุ้ง  

 
 

6 วงกบ 

 
 

7 บานหนา้ต่าง 

 
 

 4.1.2  ข้อมูลยอดขายสินค้า 
 จากการศึกษาข้อมูลยอดขายของบริษัทกรณีศึกษา พบว่าสินค้าของบริษัทกรณีศึกษามี
ทั้งหมด 7 รายการ โดยปริมาณการสินคา้รวมทั้งหมด ของบริษทักรณีศึกษา ตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม ถึง 
วนัท่ี 31 ธันวาคม พ.ศ. 2558 อยู่ท่ี 2,471 หน่วย คิดเป็นมูลค่ายอดขายรวมทั้งหมด 9,345,000 บาท    
ซ่ึงสามารถแสดงรายละเอียดในแต่ละรายการสินคา้ได ้ดงัตารางท่ี 4.3 
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ตารางที ่4.3  รายละเอียดยอดขายสินคา้ 

ล าดับ 
ยอดขายตั้งแต่ 1 มกราคม-31 ธันวาคม พ.ศ. 2558 

ช่ือสินค้า ปริมาณ (หน่วย) มูลค่าการขาย (บาท) 

1 บา้นน๊อคดาวน์ 6 
 

3,121,200 
 2 บานประตู 350 

 
875,000 

 3 ศาลาทรงไทย 37 
 

743,700 
 4 ไมแ้ปรรูปขนาดต่าง ๆ 1,280 

 
1,920,000 

 5 ไมซุ้ง 347 
 

2,082,000 
 6 วงกบ 367 

 
477,100 

 7 บานหนา้ต่าง 84 
 

126,000 
 รวม 2,471   9,345,000   

4.2  การก าหนดยุทธศาสตร์ และรูปแบบธุรกจิ (Business Model) 

การก าหนดยุทธศาสตร์ กลยุทธ์ ประเมินความส าเร็จของแผนงาน และเลือกรูปแบบธุรกิจ 
(Business Model) ท่ีมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกบัธุรกิจ Business Model Canvas สามารถแบ่ง
โครงสร้างในการวางแผนและก าหนดกลยุทธ์ออกเป็น 9 กล่อง (Building Block) จากการศึกษา
ขอ้มูลของบริษทักรณีศึกษาสามารถแสดงรายละเอียดของแต่ละกล่องรูปแบบได ้ดงัน้ี 

4.2.1  กลุ่มลูกคา้ (Customer Segments) กลุ่มลูกคา้ของบริษทักรณีศึกษามีทั้งหมด 2 กลุ่ม 
คือ กลุ่มลูกค้าหลกั ได้แก่ (1) ร้านเสมียนค้าไม ้มีสัดส่วนของการซ้ือสินคา้อยู่ท่ี 30% ของมูลค่า
ยอดขายทั้งหมด (2) ร้านเชียงแสนไมเ้ก่า มีสัดส่วนของการซ้ือสินคา้อยู่ท่ี 25% ของมูลค่ายอดขาย
ทั้งหมด และกลุ่มลูกคา้ทัว่ไป เป็นลูกคา้ขาจร ท่ีเขา้มาซ้ือสินคา้จากบริษทักรณีศึกษา โดยมีสัดส่วน
ของการซ้ือสินคา้อยูท่ี่ 45% ของมูลค่ายอดขายทั้งหมด 
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4.2.2  คุณค่าของสินคา้/บริการ (Value Proposition) ส่ิงท่ีเป็นคุณค่าของสินคา้และบริการ
ของบริษทักรณีศึกษา ท่ีท าให้ลูกคา้เลือกเขา้มาซ้ือสินคา้จากบริษทักรณีศึกษา คือ การออกแบบ
สินค้าท่ีตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ได้อย่างครบถ้วนและลงตวั การออกแบบสินคา้ท่ี
แปลกใหม่ น่าใช ้น าวสัดุท่ีมีคุณภาพมาผลิตสินคา้ การบริการติดตั้งท่ีมีคุณภาพ การบริการหลงัการ
ขายท่ีรวดเร็ว 

4.2.3  ความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ (Customer Relationship) รูปแบบของสัมพนัธ์ภาพท่ีตอ้งการ
มีกับลูกค้าของบริษัทกรณีศึกษา คือ มีพนักงานขายท่ีคอยแนะน าสินค้าให้กับลูกค้า ณ ร้านท่ี
จ าหน่ายสินคา้ มีแบบสินคา้ให้เลือก ณ ร้านท่ีจ าหน่ายสินคา้ รวมทั้งมีเวป็ไซด์ท่ีให้ลูกคา้ไดเ้ลือก
แบบสินคา้ก่อนท าการสั่งซ้ือ  

4.2.4  ช่องทาง (Channels) ช่องทางการจ าหน่ายสินคา้ให้กบัลูกคา้ของบริษทักรณีศึกษา คือ 
หน้าร้าน และเว็ปไซด์ ช่องทางในการส่ือสารและติดต่อกบัลูกคา้ คือ โทรศพัท์ ส่ือวิทยุ เว็ปไซด์ 
และป้ายโฆษณา  

4.2.5  รายได้หลกั (Revenue Streams) รายได้หลกัของบริษทักรณีศึกษา คือ การจ าหน่าย
บา้นน๊อคดาวน์ท่ีมีรูปแบบไม่ซ ้ าใครและสามารถออกแบบบา้นไดต้ามความตอ้งการลูกคา้ไดอ้ย่าง
ลงตวั รวมทั้งการจ าหน่ายไมซุ้งและไมแ้ปรรูปท่ีมีเน้ือไมแ้ขง็ สีสดสวยงาม ซ่ึงเป็นท่ีถูกใจของลูกคา้ 

4.2.6  พันธมิตรหลัก (Key Partners) พันธมิตรทางการค้าหลักของบริษัทกรณีศึกษา 
สามารถแบ่งไดเ้ป็น พนัธมิตรทางการคา้ดา้นวตัถุดิบ ไดแ้ก่ บริษทัไทยวสัดุ จ  ากดั บริษทัหทยัเทพ 
จ ากัด และพนัธมิตรทางการค้าด้านการขาย ได้แก่ ร้านเสมียนค้าไม้ ร้านเชียงแสนไม้เก่า และ
นายหนา้ติดต่อขายบา้นเก่า  

4.2.7  กิจกรรมหลกั (Key Activities) กิจกรรมหลกัของบริษทักรณีศึกษา ไดแ้ก่ การรับค า
สั่งซ้ือ การออกแบบสินคา้ การจดัซ้ือวสัดุในการผลิต การผลิตสินคา้ การขนส่งสินคา้ การติดตั้ง/
ประกอบสินคา้ การบริการหลงัการขาย 

4.2.8  ทรัพยากรหลกั (Key Resource) ทรัพยากรหลกัของบริษทักรณีศึกษา ไดแ้ก่ พนกังาน 
อาคารโรงงาน เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิต 

4.2.9  โครงสร้างตน้ทุน (Cost Structure) ตน้ทุนของบริษทักรณีศึกษา ได้แก่ ค่าแรงของ
พนกังาน ค่าไฟฟ้า ค่าน ้า ค่าอินเตอร์เน็ต ค่าโทรศพัท ์เป็นตน้ 

จากรายละเอียดทั้ง 9 ขอ้ท่ีกล่าวมา สามารถแสดงไดด้งัภาพท่ี 4.4 
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6. พนัธมิตรหลกั 
(Key Partners) 

- บริษทัไทยวสัดุ 
จ  ากดั  

- บริษทัหทยัเทพ 
จ ากดั  

- ร้านเสมียนคา้ไม ้. 
- ร้านเชียงแสนไม้
เก่า  

- นายหนา้ติดต่อ 
ขายบา้นเก่า 

7. กจิกรรมหลัก 
 (Key Activities) 

- การรับค าส่ังซ้ือ 
- การออกแบบสินคา้ 
- การจดัซ้ือวสัดุในการ 
ผลิต  

- การผลิตสินคา้ 
- การขนส่งสินคา้ 
- การติดตั้ง/ประกอบสินคา้ 
- การบริการหลงัการขาย 

2. คุณค่าของสินค้า/
บริการ (Value 
Proposition) 
- การออกแบบ 
- สินคา้ท่ีแปลก
ใหม่ น่าใช ้ 

- วสัดุท่ีมีคุณภาพ 
- การบริการติดตั้ง 
ท่ีมีคุณภาพ  

- การบริการหลงั
การขายท่ีรวดเร็ว 

3. ความสัมพนัธ์กบัลูกค้า 
(Customer Relationship) 
- มีพนกังานแนะน าสินคา้ 
- มีแบบสินคา้ใหเ้ลือกท่ีร้าน 
- มีเวป็ไซดเ์ลือกแบบสินคา้ 
ก่อนส่ังซ้ือ 

1. กลุ่มลูกค้า 
(Customer 
Segments) 

- ร้านเสมียนคา้ไม ้
- ร้านเชียงแสน 
ไมเ้ก่า 

- ลูกคา้ทัว่ไป 

8. ทรัพยากรหลัก 
 (Key Resource) 

- พนกังาน 
- อาคารโรงงาน 
- เคร่ืองจกัร 
- อุปกรณ์การผลิต 

4. ช่องทาง (Channels) 
- หนา้ร้าน  
- เวป็ไซด ์
- โทรศพัท ์
- ส่ือวทิย ุ 
- ป้ายโฆษณา 

9. โครงสร้างต้นทุน (Cost Structure) 
- ค่าแรงของพนกังาน 
- ค่าไฟฟ้า 
- ค่าน ้า 
- ค่าอินเตอร์เน็ต 
- ค่าโทรศพัท ์

5. รายได้หลกั (Revenue Streams) 
- การจ าหน่ายบา้นน๊อคดาวน์  
- การจ าหน่ายไมซุ้ง 
- การจ าหน่ายไมแ้ปรรูป 

ภาพที ่4.1  การแบ่งโมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา 

4.3  การจัดการโซ่อปุทาน (Supply Chain Analysis) 

จากการวิเคราะห์โซ่อุปทานของบริษทักรณีศึกษา โดยใช้ Supply Chain Analysis ในการ
วเิคราะห์ ความสัมพนัธ์ระหวา่งองคก์รท่ีเก่ียวขอ้งกนัในกระบวนการผลิต โดยวเิคราะห์ตั้งแต่ตน้น ้ า 
(วตัถุดิบ) จนถึงปลายน ้ า (สินค้าส าเร็จรูปส่งไปยงัลูกคา้) ดงัภาพท่ี 4.2 พบว่า องค์ประกอบของ     
โซ่อุปทานบริษทักรณีศึกษา มีดงัต่อไปน้ี 

4.3.1  โซ่อุปทานระดับต้นน ้ า คือ ผูส่้งมอบวสัดุท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ได้แก่ ตะปู 
เหล็ก น็อต ไม ้เป็นตน้ โดยผูส่้งมอบวสัดุคือ บริษทั ไทยวสัดุ จ  ากดั และ บริษทั หทยัเทพ จ ากดั 
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4.3.2  โซ่อุปทานระดบักลางน ้ า คือ บริษทักรณีศึกษา โดยมีกระบวนการเร่ิมตั้งแต่ การ
รับค าสั่งซ้ือ การออกแบบสินคา้ การจดัซ้ือวสัดุในการผลิต การผลิตสินคา้ การขนส่งสินคา้ การ
ติดตั้ง/ประกอบสินคา้ การบริการหลงัการขาย 

4.3.3  โซ่อุปทานระดบัปลายน ้ า คือ ลูกคา้ของบริษทักรณีศึกษามีทั้งหมด 2 กลุ่ม คือ กลุ่ม
ลูกคา้หลกั ได้แก่ (1) ร้านเสมียนคา้ไม ้มีสัดส่วนของการซ้ือสินค้าอยู่ท่ี 30% ของมูลค่ายอดขาย
ทั้งหมด (2) ร้านเชียงแสนไมเ้ก่า มีสัดส่วนของการซ้ือสินคา้อยู่ท่ี 25% ของมูลค่ายอดขายทั้งหมด 
และกลุ่มลูกคา้ทัว่ไป เป็นลูกคา้ขาจร ท่ีเขา้มาซ้ือสินคา้จากบริษทักรณีศึกษา โดยมีสัดส่วนของการ
ซ้ือสินคา้อยูท่ี่ 45% ของมูลค่ายอดขายทั้งหมด 

 

ภาพที ่4.2  โซ่อุปทานของธุรกิจบา้นน๊อคดาวน์ จงัหวดัเชียงราย 

4.4  การวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 

เม่ือท าการเรียงล าดบัมูลค่ายอดขายของสินคา้ตามตารางท่ี 4.4 พบว่า มูลค่าจากการขาย
สินค้า บ้านน๊อคดาวน์ มีมูลค่าสูงท่ีสุดอยู่ท่ี 3,121,200 บาท คิดเป็น 33.40% ของมูลค่ายอดขาย
ทั้งหมด อีกทั้งบา้นน๊อคดาวน์ มีความตอ้งการจากลูกคา้ในปี 2558 อยูท่ี่ 8 หลงั แต่บริษทักรณีศึกษา
สามารถผลิตส่งให้กบัลูกคา้ไดเ้พียง 6 หลงั ท าให้สูญเสียโอกาสทางการขาย 2 หลงั คิดเป็นมูลค่าอยู่
ท่ี 1,040,400 บาท  
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ตารางที ่4.4  การล าดบัมูลค่ายอดขายสินคา้ 

ล าดับ 

ยอดขายตั้งแต่ 1 มกราคม-31 ธันวาคม พ.ศ. 2558 

ช่ือสินค้า 
ปริมาณ  มูลค่าการขาย  

สัดส่วน 
สัดส่วน
สะสม (หน่วย) (บาท) 

1 บ้านน๊อคดาวน์ 6 
 

3,121,200 
 

33.40% 33.40% 
2 บานประตู 350 

 
875,000 

 
22.28% 55.68% 

3 ศาลาทรงไทย 37 
 

743,700 
 

20.55% 76.22% 
4 ไมแ้ปรรูปขนาดต่าง ๆ 1,280 

 
1,920,000 

 
9.36% 85.59% 

5 ไมซุ้ง 347 
 

2,082,000 
 

7.96% 93.55% 
6 วงกบ 367 

 
477,100 

 
5.11% 98.65% 

7 บานหนา้ต่าง 84 
 

126,000 
 

1.35% 100.00% 
รวม 2,471   9,345,000   100.00% 

 

ผูว้ิจยัจึงเลือกวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าของกระบวนการผลิตบ้านน๊อคดาวน์ เพื่อลด
ความสูญเปล่าจากกระบวนการท่ีไม่สร้างคุณค่าใหก้บัสินคา้ซ่ึง มีรายละเอียด ดงัน้ี 

 4.4.1  สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) ของกระบวนการผลิตบ้านน๊อคดาวน์           
ในปัจจุบัน (ก่อนการปรับปรุง) 

ในการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่ากระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษา
กระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ ตั้งแต่เร่ิมตน้จนถึงกระบวนการสุดทา้ย ซ่ึงมีรายละเอียดของการ
ด าเนินงานดงัตารางท่ี 4.5 

จากตารางท่ี 4.5 พบวา่กระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ มีทั้งหมด 21 กระบวนการใชเ้วลา
ทั้งหมด 46 วนั คิดเป็น 271.5 Manday (วนัท างาน) โดยท่ีกระบวนการเก็บรายละเอียดใชร้ะยะเวลา
การท างานท่ีนานท่ีสุดอยูท่ี่ 40 Manday คิดเป็น 14.73% ของสัดส่วนงานทั้งหมด 
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ตารางที ่4.5  ขั้นตอนและเวลาการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ในอดีต (ก่อนปรับปรุง) 

ล าดบั รายละเอยีดงาน 
เวลา

ด าเนินงาน 
(วนั) 

จ านวน 
พนง. 
(คน) 

ก าลงัการผลติ 
(Manday) 
(คนxเวลา) 

สัดส่วน
ของงาน 
(%) 

1 ตดัไมแ้ละขดัไม ้ 4 6 24 8.84 
2 คดัแยกตามขนาด 3 6 18 6.63 

3 งานรากฐาน 3 8 24 8.84 

4 งานโครงไมเ้น้ือแขง็ 3 6 18 6.63 
5 งานฝ้าเพดาน คานรับ หลงัคาไมเ้น้ือแขง็    2.5 5    12.5 4.6 
6 งานสเปรยน์ ้ ายากนัปลวกรอบท่ี 1 1 2  2 0.74 

7 งานมุงหลงัคากระเบ้ือง 3 7 21 7.73 
8 ปูพ้ืนทั้งหมด 3 5 15 5.52 
9 งานระเบียง 2 3  6 2.21 
10 ติดตั้งหนา้จัว่พร้อมช่องระบายอากาศ    0.5 2  1 0.37 

11 ติดตั้งวงกบไมป้ระตู หนา้ต่าง 1 5  5 1.84 
12 ผนงัภายนอกทั้งส่ีดา้นกรุไมเ้ตง็เน้ือแขง็ 2 5 10 3.68 
13 ผนงัภายในกรุไมเ้ตง็เน้ือแขง็    3.5 6 21 7.73 
14 งานประตู หนา้ต่าง 1 8  8 2.95 
15 ติดตั้งบวัรอบบา้น 1 4  4  1.47 
16 เดินท่อไฟฟ้าฝังบลอ็ก    1.5 8 12 4.42 
17 งานติดตั้งสุขภณัฑ ์    1.5 4   6 2.21 
18 งานติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้า    1.5 4   6 2.21 
19 งานสเปรยน์ ้ ายากนัปลวกรอบท่ี 2 1 2   2 0.74 
20 เกบ็รายละเอยีด 5 8 40    14.73 
21 งานท าสีจริงทั้งหมด 2 8 16  5.89 

รวม      46    271.5 100 

จากนั้นประยกุตใ์ชต้ารางระบุคุณค่าของกระบวนการในการจ าแนกกระบวนการผลิต โดยมี
เกณฑก์ าหนด ดงัน้ี 
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เกณฑร์ะบุคุณค่า 
1.  กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าจะระบุวา่ VA (Value Added) 
2.  กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า NVA (Non-Value Added) 
3.  กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งมีจะระบุวา่ NVAR (Non-Value Added 

But Require) 
เกณฑร์ะบุสถานะ 

1.  กิจกรรมท่ีสามารถความคุมไดจ้ะระบุวา่ IC (In Control) 
2.  กิจกรรมท่ีไม่สามารถควบคุมไดจ้ะระบุวา่ OC (Out of Control) 
 3.  การจ าแนกกระบวนการผลิตดงักล่าวสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 4.6 

ตารางที ่4.6  คุณค่าของกระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ในอดีต (ก่อนปรับปรุง) 

กระบวนการ 
ระยะเวลา 
(วนั) 

จ านวน
พนักงาน 
(คน) 

VA NVA NVAR 
หมายเหตุ 

   
IC OC IC OC IC OC 

ตดัไมแ้ละขดัไม ้ 4 6 


     

 

คดัแยกตามขนาด 3 6 
    



 

 

งานรากฐาน 3 8 


     

 

งานโครงไมเ้น้ือแขง็ 3 6 


     

 

งานฝ้าเพดาน คานรับ     2.5 5 


     

 

หลงัคาไมเ้น้ือแขง็ 
        

 

งานสเปรยน์ ้ ายา 
กนัปลวก รอบท่ี 1 

1 2 

   



  
รอคอย

ผลิตภณัฑจ์าก
ผูรั้บเหมาราย

ยอ่ย 

     

     

     งานมุงหลงัคากระเบ้ือง 3 7 


  


  

 

ปูพ้ืนทั้งหมด 3 5 


  


  
 

งานระเบียง 2 3 


  


  

 
ติดตั้งหนา้จัว่พร้อมช่อง    0.5 2 

     
 

      
ระบายอากาศ 

     

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ตารางที ่4.6  (ต่อ) 

กระบวนการ 
ระยะเวลา 
(วนั) 

จ านวน
พนักงาน 
(คน) 

VA NVA NVAR 
หมายเหตุ 

IC OC IC OC IC OC 

ติดตั้งวงกบไมป้ระตู หนา้ต่าง 1 5 


     

 

ผนงัภายนอกทั้งส่ีดา้นกรุไมเ้ตง็ 2 5 


     

 

เน้ือแขง็ 
        

 

ผนงัภายในกรุไมเ้ตง็เน้ือแขง็    3.5 6 


     

 

งานประตู หนา้ต่าง 1 8 


     

 

ติดตั้งบวัรอบบา้น 1 4 


     

 

เดินท่อไฟฟ้าฝังบลอ็ก    1.5 8 
    



 

 

งานงานติดตั้งสุขภณัฑ ์    1.5 4 


     

 

งานติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้า    1.5 4 


     

 

งานสเปรยน์ ้ ายากนัปลวก 
รอบท่ี 2 

1 2 
   


  

รอคอย
ผลิตภณัฑ์

จาก
ผูรั้บเหมา
รายยอ่ย 

เก็บรายละเอียด 5 8 


     

 

งานท าสีจริงทั้งหมด 2 8 


     

 

เม่ือท าการวิเคราะห์และจ าแนกกระบวนการผลิตบ้านน๊อคดาวน์แล้ว ผูว้ิจยัได้ท าการ
วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ด้วยทฤษฎีสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM)            
ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3 ซ่ึงสามารถอธิบายสัญลกัษณ์ต่าง ๆ ได ้ดงัน้ี  

  คือ จ านวนพนกังานท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (หน่วยเป็นคน) 
CT   คือ รอบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในแต่ละกระบวนการ (หน่วยเป็นวนั) 
  %   คือ สัดส่วนของงานในแต่ละกระบวนการผลิต 
        คือ การส่งต่องานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
        คือ การประสานงาน/ส่ือสารงานในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตหรือ    

หน่วยงาน 
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ผูว้ิจยัได้ท าการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ดว้ยทฤษฎีสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream 
Mapping: VSM) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3 ดงัน้ี 

 

ภาพที ่4.3  สายธารแห่งคุณค่าของกระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ในอดีต (ก่อนปรับปรุง) 
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4.5  การวเิคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 

การวดัเพื่อศึกษาแหล่งท่ีมาของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
เพื่อให้ทราบวา่กระบวนการทั้งหมดนั้นมีความสูญเปล่าเน่ืองจากอะไร ซ่ึงสามารถสรุปไดด้งัตาราง
ท่ี 4.7 ซ่ึงพบว่า ความสูญเปล่าส่วนใหญ่เกิดจากความสูญเปล่าจากการรอคอย ความสูญเปล่าจาก
กระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม และความสูญเปล่าจากสินคา้คงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น แนวทางการลด
ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต 

ตารางที ่4.7  การวเิคราะห์ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ 

ล าดบั ชนิดความสูญเปล่า รายละเอยีด 

1 ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีมากเกินไป พบวา่รอบระยะเวลาในแต่ละสถานีงานไม่เท่ากนั 
2 ความสูญเปล่าจากการรอคอย กระบวนการผลิตเป็นการผลิตแบบดั้งเดิมท่ีเนน้การใชว้สัดุ

แยกช้ินและคนงานจ านวนมากจึงท าใหเ้กิดการส้ินเปลืองทั้ง
ด้านต้น ทุนและระยะเวลา ท าให้ เกิดการรอคอยของ
กระบวนการ 

3 ความสูญเปล่าจากการขนส่ง จากการศึกษ ากระบวนการขน ส่ งไ ม่พบ ปัญห าใน
กระบวนการเน่ืองจากใชก้าร Out Sourcing ในการขนส่ง 

4 ความสูญเปล่าจากสินคา้คงคลงัท่ีไม่
จ าเป็น 

มีการจดัเตรียมวตัถุดิบส าหรับการผลิตล่วงหน้า 2.3 วนั จึง
ตอ้งมีพ้ืนท่ีส าหรับจดัเก็บวตัถุดิบ ก่อนการผลิต 

5 ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต    
ท่ีไม่เหมาะสม 

เกิดความสูญเปล่าจากกระบวนการตรวจสอบท่ีไม่เหมาะสม 
ซ่ึงพบการตรวจสอบ 100% จากการตรวจสอบระหวา่งการ
ท างานและผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปเช่นการตรวจสอบคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์และการเก็บรายละเอียดงานท่ีค่อนขา้งละเอียด
จนเกินไป 

6 ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ี    
ไม่เหมาะสม 

จากการศึกษากระบวนการขนส่งพบปัญหาในกระบวนการ
คลงัรายการวสัดุท่ีบา้นก่อนแลว้จึงน าไปโรงงานผลิตอีกต่อ
ท าใหเ้กิดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวซ ้ าซอ้น 
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ตารางที ่4.7  (ต่อ) 

ล าดบั ชนิดความสูญเปล่า รายละเอยีด 

7 ความสูญเปล่าจากขอ้บกพร่อง ปัญหา จ านวนช้ินงานเสียจากการผลิตทั้งหมด เช่น ไมแ้ตก 
หรือหกั 

4.6  แนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลติ 

การลดความสูญเปล่าผูว้ิจยัไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการ ECRS ในลดความสูญเปล่า ซ่ึงสามารถ
อธิบายได ้ดงัน้ี 

4.61  การก าจดั (Eliminate) เป็นการก าจดักระบวนการท่ีไม่สร้างคุณค่าให้กบัสินคา้ เช่น 
การรอคอยวสัดุ รอคอยกระบวนการก่อนหนา้ เป็นตน้  

4.62  การรวมกัน (Combine) เป็นการรวมกันของกระบวนการท่ีใช้เคร่ืองมือร่วมกัน            
ใชพ้นกังานร่วมกนั และใชว้สัดุร่วมกนั เพื่อลดเวลาการขนยา้ย การเดินทาง และการรอคอย 

4.63  การจดัใหม่ (Rearrange) เป็นการจดัล าดบัของกระบวนการผลิตให้เพื่อให้สอดคลอ้ง
กบัการใชเ้คร่ืองมือ พนกังาน และวสัดุร่วมกนั 

4.64  การท าให้ง่าย (Simplify) เป็นการจดัการท่ีท าให้การผลิตท าไดง่้าย สะดวก รวดเร็ว 
และท าใหพ้นกังานท างานดว้ยความสบาย 

จากการลดความสูญเปล่าดังกล่าว ผูว้ิจยัสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตบ้านน๊อค
ดาวน์ ก่อนปรับปรุง มีทั้งหมด 21 ขั้นตอน หลงัปรับปรุงลดเหลือ 12 ขั้นตอน ก่อนปรับปรุงใชเ้วลา
ในการผลิต 46 วนั/หลงั หลงัปรับปรุงลดเหลือ 33 วนั/หลงั ลดลง 12 วนั ซ่ึงสามารถแสดงไดจ้าก
ตารางท่ี  4.8 อีกทั้ งสามารถเขียนสายธารแห่งคุณค่า ของกระบวนการผลิตบ้านน๊อคดาวน์            
หลงัปรับปรุง ดงัแสดงในภาพท่ี 4.4 
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ตารางที ่4.8  ขั้นตอนและเวลาการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ในปัจจุบนั (หลงัปรับปรุง) 

ล าดบั รายละเอยีดงาน 
เวลา

ด าเนินงาน 
(วนั) 

จ านวน พนง. 
(คน) 

ก าลงัการผลติ 
(Manday) 
(คนxเวลา) 

สัดส่วนของ
งาน (%) 

      1 ตดัไม ้ขดัไม ้และคดัแยก 5 8 40 16.63 
2 งานรากฐาน 3 8 24  9.98 
3 งานโครงไม ้ปูพ้ืน สเปรยน์ ้ ายา 

กนัปลวก รอบท่ี 1 
3 8 24  9.98 

4 งานมุงหลงัคา ติดตั้งวงกบ  
หนา้จัว่ ช่องระบายอากาศ 

3 8 24  9.98 

5 งานฝ้าเพดาน คานรับ หลงัคาไม้
เน้ือแขง็ 

   2.5 5  12.5 5.2 

6 งานระเบียง 2 3   6  2.49 
7 ผนงัภายนอก ภายใน กรุไมเ้ตง็เน้ือ

แขง็ 
4 8 32 13.31 

8 เดินท่อไฟฟ้าฝังบลอ็ก    1.5 8 12  4.99 
9 งานประตู หนา้ต่าง ติดตั้งบวั 

สุขภณัฑ ์อุปกรณ์ไฟฟ้า 
3 8 24  9.98 

10 เก็บรายละเอียด 3 8 24  9.98 
11 งานสเปรยน์ ้ ายากนัปลวก รอบท่ี 2 1 2   2  0.83 
12 งานท าสีจริงทั้งหมด 2 8 16  6.65 

รวม          33    240.5 100 
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ภาพที ่4.4  สายธารแห่งคุณค่าของกระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ในปัจจุบนั (หลงัปรับปรุง) 
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จากการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตบ้านน๊อคดาวน์  สามารถสรุปได้ดังน้ี
ค่าแรงงานช่างฝีมือ อยู่ท่ี  450 บาท/วนัท างาน หรือ 450 บาท/Manday ซ่ึงก่อนการปรับปรุงใช้
ก าลงัคนในการผลิตอยู่ท่ี 271.5 Manday/หลงั หลงัการปรับปรุงใช้ก าลังคนในการการผลิตอยู่ท่ี 
240.5 Manday/หลงั ลดลงจากเดิมอยู่ท่ี 31 Manday/หลงั คิดเป็นมูลค่าตน้ทุนแรงงานอยู่ท่ี 13,950 
บาท/หลงั จากข้อมูลปี 2559 มีความต้องการสั่งผลิตบา้นน๊อคดาวน์ทั้ งหมด 8 หลงั ผูว้ิจยัคาดว่า
สามารถลดลดตน้ทุนค่าแรงงานของการผลิต ไดป้ระมาณ 111,600 บาท/ปี (8x13,950) ซ่ึงสามารถ
แสดงไดด้งัตารางท่ี 4.5 

ตารางที ่4.9  การเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ล าดบั รายละเอยีด ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง        ผลต่าง หน่วย 

1 ขั้นตอนการผลิต           21             12.0 -9 
 

ขั้นตอน  

2 ระยะเวลาการผลิต          46             33.0 -13 
 

วนั/หลงั  

3 ก าลงัการผลิตท่ีใช ้        272           240.5 -31 
 

Manday  

4 ตน้ทุนค่าแรงในการผลิต 122,175    108,225.0 -13,950 
 

บาท/หลงั  

ต้นทุนการผลติ 8 หลงั/ปี 977,400 865,800 
 

-111,600 
 

บาท/ปี 

     11.42   % 

 



 
บทที ่5 

สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

งานวิจยัน้ีผูว้ิจยัได้มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตสินค้าในบริษัท
กรณีศึกษา โดยสามารถสรุปผลการศึกษาได ้ดงัน้ี 

5.1  สรุปผลการศึกษา 

การศึกษาเร่ือง การศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่า กรณีศึกษา บริษทั บา้นไม ้จ ากดั 
จงัหวดัเชียงราย เป็นการศึกษาขอ้มูลจากบริษทักรณีศึกษา ซ่ึงด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัการผลิตและ
จ าหน่ายผลิตภณัฑ์ประเภทไม ้ไมแ้ปรรูป โดยมีผลิตภณัฑ์หลกั ไดแ้ก่ บา้นน๊อคดาวน์ บานประตู 
ศาลาทรงไทย และไม้แปรรูปขนาดต่าง ๆ  เป็นต้น มียอดขายประมาณปีละ 9,345,000 บาท 
การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและวิเคราะห์โมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา โดยจะ
ศึกษาระบบการจดัการโซ่อุปทานและโลจิสติกส์ของบริษทักรณีศึกษา และลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษา โดยการมุ่งเนน้การลดเวลาในกระบวนการผลิตสินคา้ 

โดยเร่ิมจากศึกษาและวิเคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปของสถานประกอบการ เช่น ผลิตภณัฑ์หลกั 
ก าลังการผลิต กิจกรรมการด าเนินงาน ณ ปัจจุบัน สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน และปริมาณยอดขาย
ยอ้นหลงั 1 ปี แลว้ท าการวิเคราะห์โมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษาโดย ประยุกต์ใช้ทฤษฎี 
Business Model Canvas และท าการศึกษาและวิเคราะห์โซ่อุปทานตน้น ้า กลางน ้ า และปลายน ้ าของ
บริษทักรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎีการจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Analysis) จากนั้น
วิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าของแต่ละกระบวนการ ตั้งแต่กระบวนการตน้น ้ าจนถึงกระบวนการ
ปลายน ้ า โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎีการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
ต่อมาท าการวิเคราะห์ความสูญเปล่าในแต่ละกระบวนการของการผลิต โดยประยุกต์ใช้การ
วิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Waste)และท าการเสนอแนวทางการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการผลิต โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎีกระบวนการผลิตแบบลีน  (Lean Manufacturing)            
ซึง่สามารถสรุปผลการศึกษาได ้ดงัน้ี 
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 5.1.1  ผลการลดความสูญเปล่าของกระบวนการด าเนินงาน 
 จากการศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่าของบริษทักรณีศึกษา สามารถสรุปผลการ
ด าเนินงานได ้ดงัน้ี  
 5.1.1.1  การวเิคราะห์โมเดลทางธุรกิจของบริษทักรณีศึกษา พบวา่ 

 1.  กลุ่มลูกคา้ ของบริษทักรณีศึกษามี 2 กลุ่ม คือ กลุ่มลูกคา้หลกั ไดแ้ก่ ร้านเสมียน
คา้ไม ้ร้านเชียงแสนไมเ้ก่า และกลุ่มลูกคา้ทัว่ไป เป็นลูกคา้ขาจร 

 2. คุณค่าของสินคา้/บริการ คือ การออกแบบสินคา้ท่ีตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดอ้ยา่งครบถว้นและลงตวั การออกแบบสินคา้ท่ีแปลกใหม่ น่าใช ้น าวสัดุท่ีมีคุณภาพมา
ผลิตสินคา้ การบริการติดตั้งท่ีมีคุณภาพ การบริการหลงัการขายท่ีรวดเร็ว 

 3.  ความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ของบริษทักรณีศึกษา คือ มีพนกังานขายท่ีคอยแนะน า
สินคา้ให้กบัลูกคา้ ณ ร้านท่ีจ าหน่ายสินคา้ มีแบบสินคา้ให้เลือก ณ ร้านท่ีจ าหน่ายสินคา้ รวมทั้ง
มีเวป็ไซดท่ี์ใหลู้กคา้ไดเ้ลือกแบบสินคา้ก่อนท าการสั่งซ้ือ 

 4.  ช่องทาง โดยช่องทางการจ าหน่ายสินคา้ให้กบัลูกคา้ของบริษทักรณีศึกษา คือ 
หน้าร้าน และเว็ปไซด์ ช่องทางในการส่ือสารและติดต่อกบัลูกคา้ คือ โทรศพัท์ ส่ือวิทยุ เว็ปไซด ์
และป้ายโฆษณา  

 5.  รายไดห้ลกั คือ การจ าหน่ายบา้นน๊อคดาวน์ ท่ีมีรูปแบบไม่ซ ้ าใครและสามารถ
ออกแบบบา้นไดต้ามความตอ้งการลูกคา้ไดอ้ยา่งลงตวั รวมทั้งการจ าหน่ายไมซุ้งและไมแ้ปรรูปท่ีมี
เน้ือไมแ้ขง็ สีสดสวยงาม ซ่ึงเป็นท่ีถูกใจของลูกคา้ 

 6.  พนัธมิตรหลกั โดยพนัธมิตรทางการคา้ดา้นวตัถุดิบไดแ้ก่ บริษทัไทยวสัดุ จ  ากดั 
บริษทัหทยัเทพ จ ากดั และพนัธมิตรทางการคา้ดา้นการขายไดแ้ก่ ร้านเสมียนคา้ไม ้ร้านเชียงแสนไม้
เก่า และนายหนา้ติดต่อขายบา้นเก่า 

 7.  กิจกรรมหลกั ไดแ้ก่ การรับค าสั่งซ้ือ การออกแบบสินคา้ การจดัซ้ือวสัดุในการ
ผลิต การผลิตสินคา้ การขนส่งสินคา้ การติดตั้ง/ประกอบสินคา้ การบริการหลงัการขาย 

 8.  ทรัพยากรหลกั ไดแ้ก่ พนกังาน อาคารโรงงาน เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์การผลิต 
 9.  โครงสร้างตน้ทุน ได้แก่ ค่าแรงของพนักงาน ค่าไฟฟ้า ค่าน ้ า ค่าอินเตอร์เน็ต   

ค่าโทรศพัท ์เป็นตน้ 
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5.1.1.2  การวิเคราะห์โซ่อุปทาน พบวา่ โซ่อุปทานระดบัตน้น ้ า คือ ผูส่้งมอบวสัดุท่ีใช้
ในกระบวนการผลิต ได้แก่ ตะปู เหล็ก น็อต ไม ้เป็นตน้ โดยผูส่้งมอบวสัดุ คือ บริษทั ไทยวสัดุ 
จ  ากดั และบริษทั หทยัเทพ จ ากดั โซ่อุปทานระดบักลางน ้า คือ บริษทักรณีศึกษา โดยมีกระบวนการ
เร่ิมตั้งแต่ การรับค าสั่งซ้ือ การออกแบบสินคา้ การจดัซ้ือวสัดุในการผลิต การผลิตสินคา้ การขนส่ง
สินคา้ การติดตั้ง/ประกอบสินคา้ การบริการหลงัการขาย และโซ่อุปทานระดบัปลายน ้ า คือ ลูกคา้
ของบริษทักรณีศึกษามีทั้งหมด 2 กลุ่ม คือ กลุ่มลูกคา้หลกั ไดแ้ก่ ร้านเสมียนคา้ไม ้ร้านเชียงแสน   
ไมเ้ก่า และกลุ่มลูกคา้ทัว่ไป เป็นลูกคา้ขาจร 

5.1.1.3  การวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ก่อนปรับปรุง พบว่า กระบวนการผลิต
บ้านน๊อคดาวน์  มีทั้ งหมด 21 กระบวนการใช้ เวลาทั้ งหมด 46 ว ัน  คิด เป็น  271.5 Manday               
(วนัท างาน) โดยท่ีกระบวนการเก็บรายละเอียดใชร้ะยะเวลาการท างานท่ีนานท่ีสุดอยูท่ี่ 40 Manday 
คิด เป็น  14.73% ของสัดส่วนงานทั้ งหมด กระบวนการท่ี ก่อให้ เกิดคุณค่ า (Value Added)                 
มี 17 กระบวนการ กระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-Value Added) มี 2 กระบวนการ และ 
ก ระบ วน ก าร ท่ี ไม่ ก่ อ ให้ เกิ ด คุณ ค่ าแ ต่ จ า เป็ น ต้อ ง มี  (Non-Value Added But Require) มี                     
2 กระบวนการ 

5.1.1.4  การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ พบวา่ ความสูญเปล่าส่วนใหญ่เกิดจาก
ความสูญเปล่าจากการรอคอย ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม และความสูญเปล่า
จากสินคา้คงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น แนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต 

5.1.1.5  แนวทางการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต ผูว้ิจยัได้ประยุกต์ใช้
หลกัการ ECRS ในลดความสูญเปล่า สามารถลดกระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์จาก 21 ขั้นตอน 
เหลือ 12 ขั้นตอน ซ่ึงสามารถลดได ้9 ขั้นตอน ลดระยะเวลาการผลิตจาก 271.5 วนัท างานต่อคน/
หลงั เหลือ 240.5 วนัท างานต่อคน/หลงั สามารถลดได้ 31 วนัท างานต่อคน/หลัง คิดเป็นร้อยละ 
11.42 ซ่ึงสามารถคิดเป็นมูลค่าตน้ทุนแรงงานอยูท่ี่ 13,950 บาท/หลงั หรือประมาณ 111,600 บาท/ปี 
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5.2  อภิปรายผลการศึกษา 

การศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่า กรณีศึกษา บริษทั บา้นไม ้จ ากดั จงัหวดัเชียงราย 
สามารถอภิปรายผลการศึกษาได ้ดงัน้ี 

พนัธมิตรหลกั ทางการคา้ดา้นวตัถุดิบไดแ้ก่ บริษทัไทยวสัดุ จ  ากดั บริษทัหทยัเทพ จ ากดั 
และพนัธมิตรทางการคา้ด้านการขายได้แก่ ร้านเสมียนคา้ไม ้ร้านเชียงแสนไม้เก่า และนายหน้า
ติดต่อขายบ้านเก่า ช่องทางการจ าหน่ายสินค้าให้กับลูกค้าของบริษัทกรณีศึกษา คือ หน้าร้าน 
และเว็ปไซด์ ช่องทางในการส่ือสารและติดต่อกบัลูกคา้ คือ โทรศพัท์ ส่ือวิทยุ เว็ปไซด์ และป้าย
โฆษณา การวิเคราะห์โซ่อุปทาน พบว่า โซ่อุปทานระดับต้นน ้ า คือ บริษทั ไทยวสัดุ จ  ากัด และ
บริษทั หทยัเทพ จ ากดั โซ่อุปทานระดบักลางน ้า คือ บริษทักรณีศึกษา และโซ่อุปทานระดบัปลายน ้ า 
คือ ร้านเสมียนคา้ไม ้ร้านเชียงแสนไมเ้ก่า ลูกคา้ขาจร การวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ก่อนปรับปรุง 
พบวา่ กระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ มีทั้งหมด 21 กระบวนการใช้เวลาทั้งหมด 46 วนั คิดเป็น 
271.5 Manday (วนัท างาน) กระบวนการท่ีก่อให้เกิดคุณค่า (Value Added) มี 17 กระบวนการ 
กระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-Value Added) ) มี 2 กระบวนการ และ กระบวนการท่ีไม่
ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็นต้องมี (Non-Value Added But Require) มี 2 กระบวนการ การวิเคราะห์
ความสูญเปล่า 7 ประการ พบวา่ ส่วนใหญ่เกิดจากความสูญเปล่าจากการรอคอย ความสูญเปล่าจาก
กระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม และความสูญเปล่าจากการขนส่ง แนวทางการลดความสูญเปล่า
ของกระบวนการผลิต ผูว้จิยัไดป้ระยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS ในลดความสูญเปล่า สามารถลดเวลาใน
กระบวนการผลิตบา้นน๊อคดาวน์ ได ้9 ขั้นตอน ลดระยะเวลาในการผลิตได ้13 วนั คิดเป็นร้อยละ 
28.26 ลดก าลงัคนในการการผลิตอยู่ท่ี 31 Manday/หลงั คิดเป็น มูลค่าตน้ทุนแรงงานอยู่ท่ี 13,950 
บาท/หลงั หรือประมาณ 111,600 บาท/ปี คิดเป็นร้อยละ 11.42 
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5.3  ข้อเสนอแนะ 

จากการศึกษาการศึกษาแนวทางการลดความสูญเปล่า กรณีศึกษา บริษทั บ้านไม้ จ  ากัด 
จงัหวดัเชียงราย ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะให้บริษทักรณีศึกษาไดด้ าเนินการ ดงัน้ี 

5.3.1  บริษัทกรณีศึกษาควรประยุกต์ใช้ การวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ในการ
วเิคราะห์กระบวนการอ่ืน ๆ เพื่อลดความสูญเปล่าของการท างาน 

5.3.2  บริษทักรณีศึกษาควรแต่งตั้งทีมงานท่ีด าเนินงานและติดตามการด าเนินการผลิตท่ีได้
ปรับปรุงใหมี้ขั้นตอนการท างานท่ีลดลง และสามารถลดระยะเวลาการท างาน 

5.4  ข้อเสนอแนะในการศึกษาคร้ังต่อไป 

 5.4.1  บริษทักรณีศึกษาควรมีการด าเนินการการท าลีนอยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการท างานอ่ืน ๆ เพื่อใหก้ารด าเนินงานของบริษทักรณีศึกษามีความสูญเปล่านอ้ยท่ีสุด 

5.4.2  บริษทักรณีศึกษาควรท าการประเมินกระบวนการผลิตอีกคร้ัง เพื่อเปรียบเทียบตน้ทุน
ค่าแรง ระยะเวลาในการท างาน ก าลงัท่ีใชใ้นการผลิต หลงัการด าเนินการปรับปรุง 
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