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บทคัดยอ 
การเติบโตและแขงขันอยางรุนแรงของตลาดเครื่องประดับเงินในอุตสาหกรรมอัญมณีและ

เครื่องประดับที่สรางรายไดใหกับประเทศไทยเปนอันดับตนสงผลใหผูประกอบการตองประยุกตระบบ
การผลิตแบบลีนและเทคนิคการจัดการสายธารคุณคามาใชเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิต ผลการปรับปรุงทําใหเวลานําในการผลิตรวมของสายการผลิตกําไลขอมือลดลง
รอยละ 56.50 ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิตรวมลดลงรอยละ 71 ระยะทางรวมของการ
เคล่ือนยายภายในกระบวนการส้ันลง 88 เมตร สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นรอยละ 7.12 ตอ 
Batch   

 

คําสําคัญ:  การผลิตแบบลีน   การจัดการสายธารคุณคา   เครื่องประดับเงิน 
 

Abstract 
With rapid growth and intense competition of the silver jewelry market, a 

sector in the Gems and Jewelry industry which generates major revenue in Thailand, 
the entrepreneurs are forced to improve the efficiency and reduce wastes in their 
production processes by applying the lean manufacturing principle and value stream 
management technique. The results found that the production lead time and work-in-
process were reduced by 56.50 and 71.00% respectively, including the 88-meter 
shortened distance of parts transportation. The yield ratio of production line was 
increased 7.12% per batch. 
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บทนํา 
เครื่องประดับเงินจัดอยูในกลุมเครื่องประดับแทและเปนสวนหน่ึงของอุตสาหกรรมอัญมณี 

และเครื่องประดับที่สรางรายไดใหกับประเทศไทยเปนอันดับ 2 ในป พ.ศ. 2556 และอันดับ 4 ในป พ.ศ.
2557 โดยในป พ.ศ. 2556 ประเทศไทยมีการสงออกเครื่องประดับเงินคิดเปนมูลคา 1,603.54 ลานดอล
ลารสหรัฐ เพิ่มขึ้นรอยละ 5.53 เม่ือเปรียบเทียบกับป พ.ศ. 2555 และในป พ.ศ. 2557 ขยายตัวเพิ่มขึ้น
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จากเดิมคิดเปนรอยละ  12.06 อันเปนผลมาจากผูบริโภคซ่ึงเปนกลุมคนรุนใหมหันมานิยมซ้ือ
เครื่องประดับเงินแทนการใชโลหะมีคาอ่ืนที่มีการปรับราคาสูงขึ้นมากกวาเทาตัว ผูประกอบการในตลาด
เครื่องประดับเงินสวนใหญเปนกลุมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ในการผลิตมีการใช
แรงงานฝมือที่มีทักษะความชํานาญและความประณีตเปนจํานวนมาก (สถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณี
และเครื่องประดับแหงชาติ, 2557) การเติบโตอยางตอเน่ืองของตลาดเครื่องประดับเงินทําใหเกิดการ
แขงขันอยางรุนแรง ผูประกอบการไทยตองเผชิญกับคูแขงที่มีศักยภาพในตลาดโลก เชน จีน อินโดนีเซีย 
และอิตาลี ซ่ึงเปนคูแขงที่ครองตลาดบน ประกอบกับตนทุนวัตถุดิบของโลหะมีคามีราคาสูงขึ้น ทําให
บริษัท บีวีเอ็น ซิลเวอร เชน จํากัด ซ่ึงเปนบริษัทผลิตและสงออกเครื่องประดับเงินประเภทสรอยคอ   
ตางหู และกําไลขอมือ ตองปรับเปล่ียนกลยุทธดานการผลิตโดยมุงผลิตสินคาตามความตองการที่แทจริง
ของลูกคา เนนคุณภาพและการตอบสนองความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็วเพื่อสรางความ
ไดเปรียบในการแขงขันใหแกธุรกิจ บริษัทไดนําแนวคิดการผลิตแบบลีนที่สรางการไหลแบบทีละชิ้น 
(one–piece flow) อยางตอเน่ือง และการกําจัดความสูญเปลาที่ไมเพิ่มคุณคาใหแกสินคา มาใชเปน
เครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเครื่องประดับเงิน   

หลักการพื้นฐานตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 5 ขั้นตอน (Womack & Jones, 2003) 
ประกอบดวย 1) การระบุคุณคา (identify value) ดวยการรับรูถึงความตองการของลูกคา ผลิตและ
พัฒนาสินคาใหไดตรงตามความตองการเพื่อทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ 2) การเลือกและวิเคราะห
สายธารคุณคา (map the value stream) ขั้นตอนการผลิตจะถูกเขียนเปนแผนภาพสายธารคุณคา 
(value stream mapping; VSM) ที่แสดงการไหลของวัตถุดิบและสารสนเทศโดยแตกกิจกรรม         
ในกระบวนการผลิตออกเปนงานที่สรางคุณคาเพิ่ม (value added; VA) งานที่ไมสรางคุณคาเพิ่มแต
จําเปนตองมีไว (necessary but non value added; NNVA) และงานที่ไมเพิ่มคุณคาใด (non value 
added; NVA) เพื่อระบุความสูญเปลาในกระบวนการและวิเคราะหหาแนวทางปรับปรุง 3) การสรางให
เกิดการไหล (create flow) ทําใหชิ้นงานสามารถผานเขาสูกระบวนการเพิ่มคุณคาอยางตอเน่ืองและ
สมํ่าเสมอ 4) ระบบดึง (establish pull) ใชความตองการของลูกคาเปนตัวดึงคุณคาจากกระบวนการ 
ผลิตเม่ือมีคําส่ังซ้ือ ในปริมาณและชวงเวลาที่ลูกคาตองการโดยใช takt time เปนตัวกําหนดอัตรา    
การผลิต ประเมินสภาพการผลิตและพัฒนาเสนทางการเคล่ือนที่ของสินคา และ 5) ความสมบูรณแบบ 
(seek perfection) การคนหาความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยางตอเน่ืองโดยใชวงจร (plan-do-
check-act; PDCA) ทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพและสามารถเพิ่มคุณคาใหกับสินคามากที่สุด 

Taiichi Ohno ไดจําแนกความสูญเปลาในกระบวนการผลิตไว 7 ประการ (Liker, 2004) 
ไดแก 1) การผลิตที่มากเกินความจําเปน (overproduction) สงผลใหกระบวนการผลิตไมสมดุล มี
ตนทุนเพิ่มขึ้นที่เกิดจากงานระหวางกระบวนการผลิต (WIP) และพื้นที่จัดเก็บ 2) การรอคอย (waiting) 
กระบวนการผลิตที่ขาดความสมดุลกอใหเกิดการรอคอย 3) การขนยายที่ไมจําเปน (unnecessary 
transportation) ทําใหสูญเสียเวลาและเกิดตนทุนจากการขนสง 4) กระบวนการผลิตที่มีขั้นตอนมาก
เกินไป (overprocessing) ทําใหตนทุนการผลิตเพิ่มขึ้นโดยไมจําเปน 5) สินคาคงคลังหรืองานระหวาง
กระบวนการผลิตที่มากเกินไป (excess inventory or WIP) ทําใหเวลานํา (lead time) เพิ่มขึ้นและ
เกิดตนทุนในการจัดเก็บ 6) การเคล่ือนไหวที่ไมจําเปน (unnecessary movement) ทําใหใชเวลาทํางาน
มากขึ้น เกิดความเม่ือยลาและอาจสงผลตอคุณภาพชิ้นงาน และ 7) งานเสีย (defects) ทําใหเกิดตนทุน
การผลิตเพิ่มขึ้น (Ismail, 2013) ในภายหลังไดมีการเพิ่มความสูญเปลาจากการไมใชประโยชนจาก
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ความคิดสรางสรรคของพนักงานใหเต็มศักยภาพ (unused employee creativity) รวมถึงการละเลยการ
ฝกอบรมและพัฒนาผูปฏิบัติงาน (Alukal & Manos,  2006)  

การจัดการสายธารคุณคา (value stream management) เปนแนวทางในการวางแผนระบบ
การผลิตใหเหมาะสมโดยจัดใหวัสดุไหลผานกระบวนการผลิตไดตามจังหวะความตองการของลูกคา     
ทําใหสามารถผลิตชิ้นงานตอบสนองความตองการของลูกคาไดงายขึ้น (แทปปง และคณะ, 2550; 
Tapping & Shuker, 2003) โดยใชแผนภาพสายธารคุณคา (VSM) ที่ทําใหเห็นขั้นตอนในกระบวนการ
ผลิตชัดขึ้น สามารถคนหาความสูญเปลาในกระบวนการที่ขัดขวางการไหล และแปลงไปเปนแผนปฏิบัติ
การในแผนผังสายธารคุณคาสถานะอนาคต (Morgan & Liker, 2006) การจัดการสายธารคุณคา
ประกอบดวย 8 ขั้นตอน (แทปปง และคณะ 2550; Tapping & Shuker, 2003) ไดแก 1) การมุงม่ัน   
สูลีน เปนความพยายามในการนําระบบสนับสนุนและเครื่องมือลีนมาใชปรับปรุงองคการอยางตอเน่ือง 
2) การเลือกสายธารคุณคาเพื่อการปรับปรุง ใช วิธีการวิเคราะหปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ 
(product-quantity analysis: PQ Analysis) โดยเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณการผลิตสูงสุดจากขอมูล
ยอนหลัง 3–6 เดือน  เปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุงและจัดทําสายธารคุณคา 3) เรียนรูเรื่องลีน 
เพื่อใหสามารถนําหลักการของลีนไปประยุกตใชไดอยางถูกตอง 4) วาดแผนภาพสายธารคุณคา
สถานะปจจุบัน เพื่อใหเห็นการไหลในกระบวนการผลิตจริงที่ดําเนินอยูในปจจุบัน ทําใหสามารถ
วิเคราะหคุณคาและความสูญเปลารวมทั้งหาแนวทางปรับปรุงได ขอมูลที่จําเปนสําหรับวาด VSM ไดแก 
เวลาในการทํางานในแตละสถานี (cycle time; C/T) ระยะเวลาในการเปล่ียนรุน (change overtime: 
C/O) เวลาทํางานรวมตอกะ จํานวนพนักงาน เวลาตอ Batch (process time; P/T) และจํานวนชิ้นงาน
ในกระบวนการ (WIP) 5) กําหนดมาตรวัดแบบลีน เพื่อใหสามารถประเมินแนวทางปรับปรุงได 6) วาด
แผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคต เพื่อใหไดแผนภาพกระบวนการผลิตใหมที่สามารถขจัดความสูญ
เปลาออกจากสายการผลิต มีการไหลอยางตอเน่ือง ใชระบบดึงและพัฒนาอยางตอเน่ืองจนสมบูรณแบบ 
7) จัดทําแผนงานไคเซ็นที่เนนใหทุกคนมีสวนรวม และ 8) นําแผนงานไปปฏิบัติผานกิจกรรมไคเซ็น  

เครื่องมือการผลิตแบบลีนทีนํ่ามาใชดําเนินการปรับปรุงในการศึกษาครั้งน้ี ไดแก 1) เครื่องมือ
ชวยลดเวลาในการทํางานดวยวิธีการจัดสายการผลิตแบบเซลลที่มีสถานีทํางาน พนักงาน เครื่องมือ  
และอุปกรณเปนของตนเอง วางผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ วัตถุดิบถูกเคล่ือนยายทีละชิ้น เครื่องจักร     
ถูกวางไวใกลกันตามลําดับของการผลิต โดยการนําระบบคัมบังมาใชเพื่อใหเกิดการผลิตแบบดึง และ
จัดการคอขวดที่เกิดจากการวางผังโรงงานดวย (ซานโตส และคณะ, 2551; Wilson, 2010) การ
ปรับปรุงผังโรงงานและการจัดสมดุลสายการผลิต ทําใหเกิดการไหลของงานอยางตอเน่ืองและรวดเร็วขึ้น 
สามารถลดปริมาณงานระหวางทําและลดเวลานําในการผลิตลงได (มณฑา, 2555) เ ม่ือมีการ
เปล่ียนแปลงการทํางานจะตองดําเนินการแกไขเอกสารและทําการอบรมพนักงานใหสามารถทําตาม
มาตรฐานใหม ทําใหสามารถควบคุมการทํางานและประเมินผลของการปฏิบัติงานไดงายขึ้น (Wilson, 
2010) 2) เครื่องมือปรับปรุงอยางตอเน่ือง ประกอบดวยไคเซ็นที่เนนการมีสวนรวมของทุกคนในองคการ
เปนหลัก มุงปรับปรุงกระบวนการอยางตอเน่ืองโดยการสังเกตสภาพปจจุบันที่กอใหเกิดปญหา วิเคราะห
ปญหา ปรับเปล่ียนวิธีการทํางานใหมดวยหลักการ (eliminate, combine, rearrange, simplify; 
ECRS) และประเมินคุณคาที่จะไดรับจากการทํางานวิธีใหม ทําใหสามารถใชทรัพยากรอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ (อิงอร,  2553) สงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ต่ําลงและสามารถแขงขันได (โพรดัคทิวิตี้     
เพรส, 2549; Alukal & Manos, 2006) สอดคลองกับการศึกษาการจัดการสายธารคุณคาเพื่อปรับปรุง
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กระบวนการผลิตของวิสาหกิจขนาดเล็กในประเทศอินเดียของ Singh et al. (2011) ที่สามารถลดเวลา
ในการดําเนินการ ปริมาณชิ้นงานระหวางกระบวนการ และความตองการกําลังคนในแตละสถานีลงได
เชนกัน 

บทความวิจัยฉบับน้ีมุ งเนนการประยุกต ใชการจัดการสายธารคุณคาซ่ึง เปนเทคนิคหน่ึง              
ในการจัดการกระบวนการและวางแผนการปรับปรุงอยางตอเน่ืองตามหลักการของลีน (Wilson, 2010) 
มาใชเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเครื่องประดับเงินประเภทกําไลขอมือ และวัดผลการ
ปรับปรุงกระบวนการดวยตัวชี้วัดสําคัญ 3 ตัว ไดแก เวลานําในการผลิตรวม (production lead time) 
ปริมาณงานระหวางกระบวนการ (work in process) และระยะทางระหวางกระบวนการผลิต 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
ผูวิจัยนําหลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 5 ขั้นตอน และกระบวนการจัดการสายธาร

คุณคา 8 ขั้นตอน มาบูรณาการและกําหนดขึ้นเปนขั้นตอนของการวิจัย ดังน้ี 
 1.  ศึกษาแนวคิดการผลิตแบบลีนและงานวิจัยที่เก่ียวของ เพื่อใหเขาใจหลักการของลีน 
 2.  ศึกษาสภาพโรงงานและความตองการของลูกคาเพื่อระบุคุณคา 
 3.  ศึกษากระบวนการผลิตที่ เลือกและวาดแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบันของ
กระบวนการผลิต 
 4.  วิเคราะหแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบันและออกแบบแนวทางการปรับปรุงโดยใช
เครื่องมือของลีน 
 5.  นําแผนการปรับปรุงไปปฏิบัติและเปรียบเทียบผลระหวางกอนและหลังการดําเนินกิจกรรม
ตามแผน 
 6.  วาดแผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคตเพื่อใชเปนแผนการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

กําหนดขอบเขตการศึกษากระบวนการผลิตกําไลขอมือโดยใชการจัดการสายธารคุณคาตาม
หลักการของลีน ดําเนินการเก็บขอมูลความตองการสินคาของลูกคายอนหลังจากปริมาณการส่ัง        
ซ้ือสินคาในกลุมเครื่องประดับสําเร็จรูป ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง เดือนธันวาคม พ.ศ. 2557 เปน
ระยะเวลา 1 ป และเลือกกระบวนการผลิตเครื่องประดับเงินประเภทกําไลขอมือ (สินคารุน A) เปน
หนวยศึกษา โดยใชการวิเคราะหปริมาณการผลิตของผลิตภัณฑ (PQ analysis) และเก็บรวบรวมขอมูล
ดานการผลิตสําหรับวาดแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน ดําเนินการวิเคราะหและปรับปรุง
สายการผลิต ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2558 โดยกําหนดตัวชี้วัดผลการปรับปรุง 3 ตัว    
ไดแก เวลานําในการผลิตรวม ปริมาณงานระหวางกระบวนการ และระยะทางระหวางกระบวนการผลิต 

การผลิตกําไลขอมือของบริษัท บีวีเอ็น ซิลเวอร เชน จํากัด มีขั้นตอนดําเนินการหลังจากนํา
วัตถุดิบตามสูตรมาผสมตามกระบวนการที่กําหนดไวในเอกสารบันทึกชุดการผลิตจนไดเปนแทงเงิน
เรียบรอยรวม 6 ขั้นตอนหรือสถานี ดังน้ี  
 1. การรีดแผน (rolling) นําแทงเงินมารีดเปนแผนเงินที่มีขนาดตามที่กําหนดไวในเอกสาร
ควบคุมคุณภาพ 
 2. การขึ้นรูปชิ้นงาน (forming) นําแผนเงินมาขึ้นรูปเปนสินคาตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ 
 3. การตัดชิ้นงาน (cutting) นํางานที่ไดขึ้นรูปมาแบงออกเปนชิ้น ๆ 
 4. การขัดผิวชิ้นงาน (polishing) เปนการขัดเงาใหผิวของชิ้นงานมีความเงาและสวยงาม  
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 5. การตรวจสอบคุณภาพ (PQ inspection) คุณภาพชิ้นงานตองเปนไปตามขอกําหนดของ
ผลิตภัณฑและลูกคา 
 6. การบรรจุ (packing) ลงในบรรจุภัณฑตามเอกสารควบคุมการบรรจุสินคาสําเร็จรูป 
 เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย     
 1. การวิเคราะหความตองการของลูกคาเพื่อระบุคุณคาใชการวิเคราะหปริมาณการผลิตของ
ผลิตภัณฑ (PQ analysis) 
 2. การรวบรวมขอมูลดานการผลิตใชการสังเกตการณ เขียนขั้นตอน จับเวลา และจัดทํา
แผนภูมิกระบวนการผลิต 
 3. การวิเคราะหกระบวนการเพื่อการปรับปรุง ใชการจัดการสายธารคุณคาในการคนหาความ
สูญเปลาและใชใบตรวจสอบ (check sheet) รวมกับแผนภูมิกระบวนการผลิตเพื่อคนหาสาเหตุของ
ปญหาดานคุณภาพ  
 4. ใชการวางแผนไคเซ็นเพื่อดําเนินการตามแผนการปรับปรุง 

5. เปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนินกิจกรรมตามแผนจากตัวชี้วัดโดยใชคารอยละ 
 

ผลการวิจัย  
1. การระบุคุณคาจากความตองการของลูกคา   

จากการวิเคราะหขอมูลปริมาณการส่ังซ้ือเครื่องประดับเงินในป 2557 พบวา กําไลขอมือ 
(สินคารุน A) มีคาเฉล่ียสูงที่สุด (ตารางที่ 1) ผูวิจัยจึงเลือกศึกษากระบวนการผลิตกําไลขอมือ 

2. การวิเคราะหแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิตกําไลขอมือ 
 การวิเคราะหขอมูลดานการผลิตกําไลขอมือพบวา ลูกคามีความตองการกําไลขอมือเฉล่ีย 
77,000 ชิ้นตอเดือน บริษัททํางานเดือนละ 26 วัน วันละ 1 กะ คิดเปน 420 นาทีตอวัน พนักงาน      
ตอกะมี 19 คน เวลาที่ตองใชในการผลิตกําไลขอมือ 1 ชิ้นเพื่อใหทันตอปริมาณความตองการสินคาของ
ลูกคาตอวัน (takt time) จึงเทากับ 8.51 วินาทีตอชิ้นงาน 1 batch สามารถผลิตกําไลขอมือได 2,211 
ชิ้นดังน้ัน takt time ตอ batch จึงเทากับ 313.56 นาที โดยขั้นตอนการผลิตประกอบดวย 6 สถานี 
ไดแก รีดแผน ขึ้นรูป ตัดชิ้นงาน ขัดชิ้นงาน ตรวจสอบคุณภาพ และบรรจุ แตละสถานีมีรอบเวลาใน
กระบวนการผลิต เวลาในการปรับตั้งโปรแกรมเครื่องจักร และเวลาที่เครื่องจักรทํางานไดปกติ ปรากฏ
ดังตารางที่ 2 จากขอมูลการผลิตที่รวบรวมไดนํามาเขียนแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบันได    
(ภาพที่ 1) 

เม่ือวิเคราะหรอบเวลาการทํางานในแตละสถานีเปรียบเทียบกับ takt time ของการผลิตกําไล
ขอมือตอ batch จึงพบวา สถานีรีดแผนและสถานีขัดชิ้นงาน มีรอบเวลาการทํางานยาวนานที่สุด คือ 
972.53 นาท ีและ 440.00 นาทีตอ batch ตามลําดับ ซ่ึงสูงกวาคา takt time ตอ batch (ภาพที่ 2)   

สถานีตรวจสอบคุณภาพและสถานีบรรจุยังมีปริมาณคนที่ไมสมดุลกับปริมาณงาน การวางผัง
สถานีไมเรียงลําดับ ทําใหการไหลของงานไมตอเน่ืองสงผลใหเกิดเปนคอขวด (bottle-neck) ขึ้นใน
กระบวนการ และมีการใชงานประสิทธิภาพสายการผลิต (yield ratio) เพียงรอยละ 51.08 นอกจากน้ี
ระยะทางในการขนยายชิ้นงานระหวางสถานีคอนขางไกลสงผลใหเกิดความสูญเปลาขึ้นดวย 
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ตารางที ่ 1   การส่ังซ้ือเครื่องประดับเงินป 2557 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

ภาพที่ 1  แผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบัน (value stream mapping-current state) 
 
 

เดือน 
ปริมาณการสั่งซื้อ (ชิ้น) 

กําไลขอมือ (สินคารุน A) ตางหู (สินคารุน B) สรอยคอ (สินคารุน C) 
มกราคม 0 0 0 
กุมภาพันธ 0 0 0 
มนีาคม 75,000 53,000 18,000 
เมษายน 121,000 20,000 30,000 
พฤษภาคม 120,000 0 0 
มถิุนายน 65,000 22,000 23,000 
กรกฎาคม 0 60,000 25,000 
สิงหาคม 15,000 18,196 15,000 
กันยายา 143,000 60,000 42,000 
ตุลาคม 65,000 23,500 0 
พฤศจิกายน 0 19,000 0 
ธันวาคม 12,000 4,000 4,000 

รวม 616,000 279,696 157,000 
คาเฉลี่ย 77,000 31,077 22,429 
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ตารางที่ 2  เวลาของกระบวนการผลิตสถานะปจจุบันแยกตามสถานี 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 2  cycle time ของแตละสถานีเปรียบเทียบกับ takt time ตอ batch 
 

3.  การปรับปรุงกระบวนการผลิตกําไลขอมือและผลที่ไดรับ 
  3.1  จากการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการของสถานีรีดแผนพบวา งานที่เบิกเขาสถานีมี 

batch size ใหญเกินไป ขั้นตอนงานและการเคล่ือนยายชิ้นงานระหวางขั้นตอนงานมากเกินไป ทําให
เกิดความสูญเปลา (ตารางที่ 3) ผูวิจัยจึงจัดทําแผนไคเซ็นเพื่อปรับปรุงการทํางานโดยลดขนาด batch 
ของงานที่เบิกเขาสถานีจากครั้งละ 113,200 กรัม (16 แผน) เปน 25,304 กรัม (4 แผน) ตัดขั้นตอนงาน
ที่ซํ้าซอนออกเหลือ 17 ขั้นตอน และปรับผังกระบวนการผลิตของสถานี ทําใหระยะทางการเคล่ือนยาย
ลดลงเหลือ 32.00 เมตร สงผลใหรอบเวลาในกระบวนการของสถานีรีดลดลงจาก 972.53 นาทีเหลือ
เปน 251.43 นาทีตอ batch โดยทุก 4.11 ชั่วโมง จะมีงานออกจากสถานีรีดแผนสงไปยังสถานีถัดไป 
(ตารางที่ 4) 

ขอมูล 
กระบวนการผลิตกําไลขอมอื 

หนวย 
รีดแผน ข้ึนรูป ตัดงาน ขัดผิว QC บรรจุ รวม 

รอบเวลาในกระบวนการ  
(cycle time: C/T) 

972.53 185.78 85.58 440.00 254.46 68.82 2,007.17 นาที/batch 

เวลาใชปรับเครื่องจักร  
(change over time) 

3.00 0.00 12.00 0.00 0.00 0.00 15.00 นาที 

เวลาสําหรับการผลิต  
(available time: A/T) 

420.00 420.00 420.00 420.00 420.00 420.00 420.00 นาที/วัน 

เวลาท่ีเครื่องจักรทํางานไดปกติ  
(% up time) 

99.28 100.00 97.62 100.00 N/A N/A 99.23 % 

เวลานําในกระบวนการ  
(lead time: LT) 

1,012.53 215.00 0.00 440.00 254.46 0.00 1,921.99 นาที 

takt time 8.51 8.51 8.51 8.51 8.51 8.51 8.51 วินาที/ชิ้น 

takt time/batch 1batch  
ไดงาน 2211 ชิ้น 

313.56 313.56 313.56 313.56 313.56 313.56 313.56 นาที/batch 

จํานวนพนักงาน 2 2 2 2 7 4 19 คน 



Rajabhat J. Sci. Humanit. Soc. Sci. 17(2): 293-304, 2016 

300 
 

ตารางที่ 3   กระบวนการของสถานีรีดกอนการปรับปรุง  
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ตารางที่ 4  กระบวนการของสถานีรีดกอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

  
 

 3.2  ในสถานีขัดชิ้นงานมีขั้นตอนงาน 4 ขั้นตอนประกอบดวย ลอนงาน step ที่ 1 ลอน
งาน step ที่ 2 ลอนงาน step ที่ 3 และลางชิ้นงาน มีรอบเวลาในกระบวนการ 440.00 นาทีตอ batch 
ผูวิจัยใชหลักการ ECRS ลด รวมขั้นตอนงานและจัดใหมใหทํางานงายขึ้น ทําใหเหลือขั้นตอนงานใน
สถานีเพียง 3 ขั้นตอน คือ ลอนงาน step ที่ 1 ลอนงาน step ที่ 2 และลางชิ้นงาน รอบเวลาใน
กระบวนการจึงลดลงเหลือ 285.00 นาทีตอ batch 

 3.3  การปรับผังสายการผลิตโดยออกแบบผังใหมใหเปนการวางผังของโรงงานแบบ
ผลิตภัณฑ ยายสถานีขัดชิ้นงานจากชั้น 2 ลงมาที่ชั้น 1 เรียงลําดับสถานีและเครื่องจักรตามลําดับของ
การผลิตและตามทิศทางเดินของชิ้นงาน ดําเนินการวัดระยะทางการขนยายงานระหวางสถานีหลังการ
ปรับผังสายการผลิตใหม (re-layout) พบวา ระยะทางรวมระหวางสถานีลดลงจากเดิม 208 เมตร เหลือ
เพียง 120 เมตร สามารถลดพนักงานที่ทําหนาที่ขนยายสินคาทําใหจํานวนพนักงานลดลงจาก 19 คน
เหลือ 12 คน 
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  ผลจากการปรับปรุงทําใหรอบเวลาในกระบวนการผลิต (C/T) ของสถานีรีดแผนและ
สถานีขัดชิ้นงานลดลงเปน 251.43 และ 285.00 นาทีตอ Batch ตามลําดับ มีการลดจํานวนพนักงาน
ของสถานีตรวจสอบคุณภาพและสถานีบรรจุลง 3 คนและ 2 คน รอบเวลาในกระบวนการผลิตของทั้ง
สองสถานีเพิ่มขึ้นเปน 259.59 และ 96.64 นาทีตอ batch แตไมสงผลตอเวลานํารวมของการผลิต 
(production lead time) กระบวนการผลิตที่ปรับปรุงใหมมีประสิทธิภาพสายการผลิตคิดเปนรอยละ 
58.20 รายละเอียดปรากฏดังตารางที่ 5 และภาพที่ 3 
 

ตารางที่ 5  เวลาของกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงแยกตามสถานี 
 

ขอมูล 
กระบวนการผลิตกําไลขอมอื 

หนวย 
รีดแผน ข้ึนรูป ตัดงาน ขัดผิว QC บรรจุ รวม 

รอบเวลาในกระบวนการ  
(cycle time: C/T) 

251.43 185.78 85.58 285 259.59 96.64 1,164.02 นาที/
Batch 

เวลาใชปรับเครื่องจักร  
(change over time) 

6.00 0.00 10.00 0.00 0.00 0.00 16.00 นาที 

เวลาสําหรับการผลิต  
(available time: A/T) 

420.00 420.00 420.00 420.00 420.00 420.00 420.00 นาที/วัน 

เวลาท่ีเครื่องจักรทํางานไดปกติ  
(% Up time) 

98.57 100.00 98.81 100.00 N/A N/A 99.35 % 

เวลานําในกระบวนการ  
(lead time: LT) 

291.43 0.00 0.00 285.00 259.59 0.00 836.02 นาที 

Takt time 8.51 8.51 8.51 8.51 8.51 8.51 8.51 วินาที/ชิ้น 
takt time/batch 1batch  
ไดงาน 2211 ชิ้น 

313.56 313.56 313.56 313.56 313.56 313.56 313.56 นาที/
Batch 

จํานวนพนักงาน 2 1 1 2 4 2 12 คน 

               
 

            
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3  cycle time หลังการปรับปรุงเปรียบเทียบกับ takt time ตอ batch 
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 4. แผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคต 
  หลังจากที่ไดตรวจสอบผลการปรับปรุงแลวจึงนําขอมูลการผลิตมาเขียนแผนภาพสายธาร
คุณคาสถานะอนาคตของกระบวนการผลิตกําไลขอมือ เพื่อใชเปนแผนการปรับปรุงและติดตามผลอยาง
ตอเน่ือง ดังภาพที่ 4 

 
       ภาพที่ 4  สายธารคุณคาสถานะอนาคต (value stream mapping-future state) 
 

อภิปรายและสรุปผลวิจัย 
จากการวิเคราะหแผนภาพสายธารคุณคาสถานะปจจุบันชี้ใหเห็นวาความแตกตางระหวางรอบ

เวลาในกระบวนการผลิตของแตละสถานีสงผลตอเวลานําที่ยาวขึ้น ทําใหสินคารอเขาทําการผลิตในบาง
สถานีมีปริมาณสูง เกิดความสูญเปลาจากการรอคอยงานในบางสถานี ดังน้ันบริษัทจึงดําเนินการลดเวลา
นําของแตละสถานีการผลิตดวยไคเซ็นที่เนนการมีสวนรวมของทุกคนในองคการ ใชแนวทางการผลิต
แบบลีนโดยสรางความยืดหยุนจากการปรับเรียบการผลิตและจัดสายการผลิตแบบเซลล ปรับปรุงอัตรา
การไหลโดยใชระบบการผลิตแบบดึง การผลิตแบบล็อตเล็ก ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรและพัฒนาไป    
สูวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน เพื่อใหบรรลุถึงระบบการไหลของงาน การขจัดความสูญเปลาและ     
การเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑอยางตอเน่ืองจนทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ ซ่ึงเปนเปาหมายสูงสุด   
ของระบบการผลิตแบบลีน แผนภาพสายธารคุณคาสถานะอนาคตจะถูกใชเปนแผนการปรับปรุงและ  
ติดตามผลการดําเนินการอยางตอเน่ือง เพื่อใหการนําระบบการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติบรรลุตาม
เปาหมาย  
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ผลจากการศึกษาพบวาสายการผลิตกําไลขอมือมีระบบการไหลของงานอยางตอเน่ืองและ
รวดเร็วขึ้น สามารถลดเวลานําในการผลิตรวมจาก 1,921.99 นาที ลงเหลือ 836.02 นาทีตอ batch   
คิดเปนรอยละ 56.50 ปริมาณงานระหวางกระบวนการผลิตรวมลดลงจาก 190,972 กรัม เหลือ 
136,456 กรัม คิดเปนรอยละ 71  ในขณะที่ระยะทางรวมของการเคล่ือนยายภายในกระบวนการส้ันลง 
88 เมตร จํานวนพนักงานทั้งสายการผลิตลดลง 7 คน สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม
รอยละ 51.08 เปนรอยละ 58.20 คิดเปนรอยละ 7.12 ตอ Batch  
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