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A b s t r a c tA r t i c l e  I n f o

The objective of this research was to improve the steel pipe production 
process of the case study manufacturing company. The Lean Manufactur-
ing System concept was applied to increase the operation efficiency by 
eliminating wastes generated in the production process. Initially, the 
value stream mapping technique and the process flow chart were used 
to analyse and identify the wastes incurred in the current production 
process. It was found that the current total production lead time was 
5,265.7 minutes (~11 days), while the total process time was only 1,865 
minutes (~4 days). Non-value added activities (NVA) were noted, including 
unnecessary movement, waiting, transportation as well as overproduction. 
The root causes of these wastes were then analysed through the Why-Why 
Analysis. Subsequently, lean tools were introduced to improve the pro-
duction process. ECRS technique was applied to reduce the lead time and 
eliminate unnecessary movement and transportation activities. Besides, 
the principle of batch size reduction was suggested to reduce the waiting 
time and work-in-process. The wastes of overproduction and excess inven-
tory could also be eliminated. The manufacturer was noted to exhibit 
flexibility, with quick adjustment capability, to effectively meet uncertain 
customer demand. Four activities of the production process were indeed 
eliminated. The total production lead time decreased by 3,126 minutes 
(or 59.37 per cent). NVA activities were eliminated from the production 
process, with the process cycle efficiency increased by 42.47 per cent. 
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1.  บทนำำ�
อุตสาหกรรมีท่่อเหลิก็หล่ิอเป็นอุตสาหกรรมีเหลิก็ปลิาย

นำ�า (Downstream) ท้่�เป็นหนึ�งในอุตสาหกรรมีพ่ื่�นฐานท้่�ม้ี
ค์วิามีสำาคั์ญต่อการพัื่ฒนาประเท่ศึ เน่�องจัากเป็นอุตสาหกรรมี
ต่อเน่�องท้่�ม้ีค์วิามีต้องการจัากอุตสาหกรรมีอ่�นๆ อ้กหลิาย
ประเภท่ โดยส่วินใหญ่ผู้ประกอบการของอุตสาหกรรมีน้�ใน
ประเท่ศึไท่ย จัะเป็นวิิสาหกิจัขนาดกลิางแลิะขนาดย่อมี 
(SME) มุ่ีงเน้นผลิิตเพ่ื่�อการจัำาหน่ายตลิาดในประเท่ศึมีากกวิา่
ส่งออก ปัจัจุับัน ผู้ผลิิตท่่อเหล็ิกกำาลัิงเผชิ้ญกับภาวิะการ
แข่งขันท้่�รุนแรงขึ�นท่างด้านราค์า เน่�องจัากม้ีแนวิโน้มีการนำา
เข้าผลิิตภัณีฑ์์จัากต่างประเท่ศึท้่�เพิื่�มีขึ�นอย่างต่อเน่�อง อ้กทั่�ง
ยังม้ีราค์าเฉล้ิ�ยท้่�ตำ�ากว่ิาราค์าของของผู้ผลิิตในประเท่ศึไท่ย 
นอกจัากน้� ยังม้ีค์วิามีผันผวินของราค์าของวัิตถุุดิบ ส่งผลิให้
ผู้ประกอบการกลุ่ิมีท่่อเหล็ิกต้องลิดกำาลัิงการผลิิตลิง สูญเส้ย
โอกาสท่างการตลิาด แลิะบางรายมี้ค์วิามีจัำาเป็นต้องยกเลิิก
กิจัการไปในท้่�สุด [1] ด้วิยเหตุน้� ผู้ประกอบการในประเท่ศึไท่ย
จึังม้ีค์วิามีจัำาเป็นท้่�จัะต้องปรับตัวิเพ่ื่�อรับม่ีอกับสถุานการณ์ี 
ดังกล่ิาวิ การจััดการกระบวินการผลิิตท้่�ม้ีประสทิ่ธิิภาพื่ในการ
ผลิิตสินค้์าให้ได้คุ์ณีภาพื่ แลิะม้ีต้นทุ่นการดำาเนินงานท้่�ตำ�าจึัง
เป็นเร่�องท้่�สำาคั์ญ

แนวิคิ์ดระบบการผลิิตแบบล้ิน (Lean Manufacturing 
System) เป็นแนวิท่างหนึ�งท้่�สามีารถุช่้วิยเพิื่�มีประสิท่ธิิภาพื่
กระบวินการผลิิต ปัจัจุับัน ได้ถูุกนำาไปประยุกต์ใช้้อย่างกว้ิาง
ขวิางในหลิากหลิายอุตสาหกรรมี ทั่�งในภาค์การผลิิตแลิะการ
บริการ ม้ีต้นแบบมีาจัากระบบการผลิิตแบบโตโยต้า (Toyo-
ta Production System: TPS) ท้่�ใช้้ในการปรับปรุง
กระบวินการผลิิตรถุยนต์ [2-3] โดยมุ่ีงเน้นการลิดหร่อกำาจััด
ค์วิามีสูญเปล่ิาหร่อสิ�งท้่� ไ ม่ีเพิื่�มีคุ์ณีค่์าในกระบวินการ 
(Wastes) ท่ำาการผลิิตให้ได้ตามีจัำานวินแลิะคุ์ณีสมีบัติท้่�ตรง
กับค์วิามีต้องการของลูิกค้์า นำาไปสู่ประสิท่ธิิภาพื่กระบวินการ
ผลิิตท้่�ด้ขึ�น แลิะม้ีต้นทุ่นการผลิิตท้่�ลิดลิง [4-6]

ดังนั�น เพ่ื่�อเพิื่�มีข้ดค์วิามีสามีารถุท่างการแข่งขันให้กับ  
ผู้ประกอบการ SME ท้่�ดำาเนินการผลิิตท่่อเหลิ็กหล่ิอใน
ประเท่ศึไท่ย งานวิิจััยน้�จึังได้นำาแนวิคิ์ดระบบการผลิิตแบบ
ล้ินแลิะเค์ร่�องม่ีอล้ิน เข้ามีาประยุกต์ใช้้ในการติดตามีค์วิามี
สูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�นในกระบวินการผลิิตของสถุานประกอบการ
กรณ้ีศึึกษา ซึึ่�งเป็นผู้ผลิิตท่่อเหล็ิกหล่ิอสำาหรับใช้้ในงานประปา

แลิะเหล็ิกทุ่กช้นิดท้่�ใช้้ในงานอุตสาหกรรมี โดยม้ีวัิตถุุประสงค์์
เพ่ื่�อปรับปรุงกระบวินการผลิิต กำาจััดค์วิามีสูญเปล่ิาหร่อสิ�งท้่�
ไม่ีเพิื่�มีคุ์ณีค่์าออกจัากกระบวินการ ช่้วิยเพิื่�มีประสิท่ธิิภาพื่
กระบวินการผลิิตให้กับสถุานประกอบการ สามีารถุแข่งขัน
ในอุตสาหกรรมีได้อย่างยั�งย่น

2. ทฤษฎีีและง�นำวิิจััยที�เกีี่�ยวิข้้อง
2.1 ระบบกี่�รผลิตแบบลีนำ (Lean Manufacturing 

System)
ระบบการผลิิตแบบล้ิน เป็นแนวิคิ์ดด้านการจััดการท้่�

นิยมีใช้้กนัโดยทั่�วิไปกับโรงงานอุตสาหกรรมี สามีารถุช่้วิยเพิื่�มี
สมีรรถุนะการดำาเนินงานให้กับหลิายองค์์กรธุิรกิจั ทั่�งหน่วิย
งานภาค์รัฐแลิะภาค์เอกช้น [7] ม้ีต้นแบบมีาจัากระบบการ
ผลิิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) ท้่�
ใช้้ในการปรบัปรุงกระบวินการผลิิตรถุยนต ์[2-3] โดยแนวิค์ดิ
ล้ินนั�น ม้ีเป้าหมีายเพ่ื่�อลิดหร่อกำาจััดค์วิามีสูญเปล่ิา (Wastes) 
ท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์าใดๆ ในการผลิิตสินค้์าหร่อการบริการ [8-9] 
เพ่ื่�อท่ำาการผลิิตให้ได้ตามีจัำานวินแลิะคุ์ณีสมีบัตท้ิ่�ตรงกับค์วิามี
ต้องการของลูิกค้์า [4-6] การปรับปรุงกระบวินการผลิิตโดย
อาศัึยแนวิคิ์ดของระบบการผลิิตแบบล้ิน ประกอบด้วิย 5 ขั�น
ตอน ไดแ้ก่ 1) การระบคุุ์ณีค่์า (Value) ของสนิค้์าหร่อบรกิาร
ในมุีมีมีองลูิกค้์า 2) วิิเค์ราะห์การไหลิของคุ์ณีค่์า (Value 
Stream Analysis) ในท่กุกิจักรรมี เพ่ื่�อระบกิุจักรรมีท้่�ไม่ีสร้าง
คุ์ณีค่์าเป็นค์วิามีสูญเปล่ิา 3) ท่ำาให้กิจักรรมีท้่�ม้ีคุ์ณีค่์าไหลิ 
(Flow) อย่างต่อเน่�องไม่ีเกิดการรอค์อย 4) ใช้้ระบบดึง (Pull) 
ให้ค์วิามีสำาคั์ญกับค์วิามีต้องการลูิกค้์า เป็นสิ�งท้่�กำาหนด
ปริมีาณีการผลิิต แลิะ 5) ค์วิามีสมีบูรณ์ีแบบ (Perfection) 
สร้างคุ์ณีค่์า กำาจััดค์วิามีสูญเปล่ิา ท่ำาการปรบัปรุงกระบวินการ
อย่างต่อเน่�อง  

โดยทั่�วิไปในระบบการผลิิต สามีารถุแบ่งประเภท่
กิจักรรมีตามีคุ์ณีค่์าได้เป็น 3 ประเภท่ ได้แก่ 1) กิจักรรมีท้่�
สร้างคุ์ณีค่์า (Value Added: VA) เป็นกิจักรรมีท้่�ท่ำาให้เกิด
คุ์ณีค่์าเพิื่�มีในผลิิตภัณีฑ์์จัากมุีมีมีองลูิกค้์า 2) กิจักรรมีท้่�ไม่ี
สร้างคุ์ณีค่์าเพิื่�มีแต่ม้ีค์วิามีจัำาเป็นต้องท่ำา (Necessary but 
Non Value Added: NNVA) เป็นค์วิามีสูญเปล่ิา แต่จัำาเป็น
ต้องท่ำา เช่้น การเค์ลิ่�อนยา้ยระหว่ิางกระบวินการ สามีารถุลิด
ระยะท่างแลิะระยะเวิลิาของกิจักรรมีลิงได้ แลิะ 3) กิจักรรมี
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ท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์า (Non-Value Added: NVA) เป็นงานท้่�ม้ี
ค์วิามีสูญเปล่ิา ไม่ีม้ีค์วิามีจัำาเป็นต้องท่ำา 

โดย TPS ได้ระบุประเภท่ของค์วิามีสูญเปล่ิา หร่อ Muda 
ในภาษาญ้�ปุ�น ท้่�สามีารถุพื่บโดยทั่�วิไปในกระบวินการดำาเนิน
งานม้ีอยู่ 7 ประการ ได้แก่ 1) การเกิดของเส้ยแลิะการแก้ไข
งานเส้ย (Defect) 2) การเค์ล่ิ�อนไหวิ (Movements) 3) การ
ดำาเนินงานท้่�ไม่ีเหมีาะสมี (Inappropriate Processing) 4) 
การม้ีวัิสดุค์งค์ลัิงท้่�ไม่ีจัำาเป็น (Inventory) 5) การผลิิตมีาก
เกินค์วิามีต้องการ (Overproduction) 6) การขนยา้ย (Trans-
portation) แลิะ 7) การรอค์อยหร่อค์วิามีล่ิาช้้า (Waiting 
หร่อ Delay) [5, 9] ค์วิามีสูญเปล่ิาเหล่ิาน้� เป็นกิจักรรมีท้่�เพิื่�มี
ต้นทุ่นการดำาเนินงาน เป็นกิจักรรมีท้่�ลูิกค้์าไม่ีต้องการ 
เน่�องจัากไม่ีสร้างคุ์ณีค่์าให้กับสินค้์าหร่อบริการของลูิกค้์า ค์วิร
ถูุกกำาจััดออกไปจัากกระบวินการ 

2.2 เคร่�องม่ือและเทคนำิคที�สนัำบสนุำนำระบบกี่�รผลิต
แบบลีนำ

2.2.1 แผนำผังส�ยธ�รแห่่งคุณค่� (Value 
Stream Mapping: VSM)

แผนผังสายธิารคุ์ณีค่์า (VSM) เป็นเค์ร่�องม่ีอภายใต้
แนวิคิ์ดล้ินท้่�สำาคั์ญ ใช้้สำาหรับแสดงภาพื่รวิมีการไหลิของ
ท่รัพื่ยากรแลิะสารสนเท่ศึ มี้รายลิะเอ้ยดของเวิลิาการผลิิต 
เวิลิาปรับตั�งเค์ร่�องจัักร แลิะเวิลิารอค์อย ท่ำาให้เข้าใจั
กระบวินการตั�งแต่การรับวัิตถุุดิบไปจันเสร็จัสิ�นกระบวินการ
ผลิิต VSM สามีารถุแสดงโดยจัำาแนกให้เห็นถึุงระยะเวิลิาท้่�ใช้้
ในการดำาเนินงานทั่�งหมีด แบ่งเป็นเวิลิา NVA แลิะ VA [15] 
ท่ำาให้สามีารถุมีองเห็นขั�นตอนท้่�จัำาเป็นต้องได้รับการปรับปรุง
[7-8] จัากการท่บท่วินวิรรณีกรรมี พื่บการนำา VSM มีา
ประยกุต์ใช้้เพ่ื่�อวิิเค์ราะหแ์ลิะปรบัปรุงกระบวินการอยา่งแพื่ร่
หลิาย อาทิ่เช่้น การลิดเวิลิานำาในกระบวินการจััดการค์ลัิง
สินค้์าของบริษัท่ผู้ผลิิตยาในประเท่ศึมีาเลิเซ้ึ่ย [10-11] การ
ปรับปรุงกระบวินการจััดการของเส้ยจัากกระบวินการผลิิต 
[12] การลิดเวิลิานำาในกระบวินการผลิิตในอุตสาหกรรมี    
ยานยนต์ [7, 13] แลิะชิ้�นส่วินรถุยนต์ [14] การปรับปรุง
กระบวินการของสถุานประกอบการผลิิตรองเท้่าขนาดเล็ิก 
[15] การปรับปรุงการไหลิของผู้ป�วิยในแผนกฉุกเฉินของโรง
พื่ยาบาลิ [16] การลิดระยะเวิลิารอค์อยในกระบวินการผลิิต

ของอุตสาหกรรมีสิ�งท่อ [17]
2.2.2 แผนำภ�พกี่�รไห่ลข้องกี่ิจักี่รรมื (Flow 

Process Chart)
แผนภาพื่การไหลิของกิจักรรมีเป็นเค์ร่�องม่ีออย่าง

ง่าย แสดงลิำาดับการไหลิของกิจักรรมีแลิะเวิลิาในแต่ลิะ
กิจักรรมีตั�งแต่เริ�มีต้นจันสิ�นสุดกระบวินการได้อย่างชั้ดเจัน ม้ี
การใช้้สัญลัิกษณ์ีมีาตรฐานเพ่ื่�อแบ่งกิจักรรมีออกเป็น 5 กลุ่ิมี
ท้่�กำาหนดขึ�นโดย American Society for Mechanical 
Engineering (ASME) ประเท่ศึสหรัฐอเมีริกา เริ�มีจัากกิจักรรมี
ท้่�ม้ีคุ์ณีค่์าไปจันถึุงกิจักรรมีท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์า ได้แก่ การปฏิิบัติ
งาน (Operation) การเค์ล่ิ�อนย้าย (Transportation) การ
รองาน (Delay) การตรวิจัสอบ (Inspection) แลิะการเก็บ
วัิสดุหร่อสินค้์า (Storage) [15] ช่้วิยในการบ่งช้้�กิจักรรมีท้่�ไม่ี
เก้�ยวิข้องกับการผลิิตภัณีฑ์์ มีองเห็น NVA ได้อย่างชั้ดเจัน ซึึ่�ง
เป็นจุัดท้่� ต้องได้รับการปรับปรุงหร่อกำาจััดออกไปจัาก
กระบวินการ [18]

2.2.3 กี่�รลดควิ�มืสูญเปล่�ด้วิยห่ลักี่กี่�ร ECRS
หลัิกการ ECRS เป็นเท่ค์นิค์ล้ินอย่างง่าย สำาหรับ

ลิดหร่อกำาจััดค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�นในกระบวินการ ประกอบ
ไปด้วิย 1) การกำาจััด (Eliminate) ค่์อ การกำาจััดค์วิามีสูญ
เปล่ิาท้่�พื่บในกระบวินการออกไป 2) การรวิมีกนั (Combine) 
ค่์อ การรวิมีขั�นตอนการท่ำางานเข้าด้วิยกัน เพ่ื่�อลิดขั�นตอน
ทั่�งหมีดในกระบวินการลิง 3) การจััดเร้ยงใหม่ี (Rearrange) 
ค่์อ การจััดเร้ยงขั�นตอนการผลิิตใหม่ี หร่อสลัิบลิำาดับในการ
ท่ำางาน เพ่ื่�อลิดการเค์ล่ิ�อนท้่�หร่อการรอค์อยระหว่ิางกิจักรรมี
แลิะ 4) การท่ำาให้ง่ายขึ�น (Simplify) ค่์อ การปรับปรุงการ
ท่ำางานให้ง่ายแลิะสะดวิกขึ�น โดยสามีารถุออกแบบ Jig หร่อ 
Fixture หร่ออุปกรณ์ีต่าง ๆ เข้าช่้วิยในการท่ำางาน จัากการ
ท่บท่วินวิรรณีกรรมีเก้�ยวิกับระบบการผลิิตแบบล้ิน พื่บการ
ประยกุต์ใช้้หลัิกการ ECRS เพ่ื่�อปรบัปรุงกระบวินการในหลิาย
กรณ้ีศึึกษา บริษัท่ผู้ผลิิตไก่แช่้แข็งในประเท่ศึไท่ย ใช้้หลัิกการ
 ECRS เพ่ื่�อรวิมีขั�นตอน (Combine) ของ 2 สถุาน้ผลิิตเข้า
ด้วิยกัน แลิะท่ำาให้การขนย้ายไก่ระหว่ิางกระบวินการง่ายขึ�น
(Simplify) โดยใช้้รถุเข็นแท่นการเดนิขนยา้ยโดยพื่นักงานจัาก
การปรับปรุงสามีารถุช่้วิยลิดจัำานวินพื่นักงานในสายการผลิิต
ลิดต้นทุ่น แลิะเพิื่�มีประสิท่ธิิภาพื่กระบวินการผลิิต [19] 
ปรับปรุงกระบวินการผลิิตผลิิตภัณีฑ์์ไรซ์ึ่แค์รกเกอร์ โดยกำาจััด



439วารสารวิจััยและพััฒนา มจัธ. ปีีที่่� 45 ฉบัับัที่่� 4 ตุุลาคม-ธันวาคม 2565

(Eliminate) การท่ำางานท้่�ซึ่ำ�าซ้ึ่อนในขั�นตอนการชั้�งนำ�าหนัก 
แลิะรวิมีขั�นตอน (Combine) การผลิิต ช่้วิยลิดระยะท่างใน
การเค์ล่ิ�อนไหวิระหว่ิางท่ำางาน แลิะลิดระยะเวิลิาการรอค์อย
ระหว่ิางกระบวินการ [20]

2.3 กี่รณีศึึกี่ษ�ที�มีืกี่�รประยุกี่ต์ใช้้แนำวิคิดระบบกี่�ร
ผลิตแบบลีนำ

แนวิคิ์ดระบบการผลิิตแบบล้ินได้ถุกูนำาไปประยกุต์ใช้้ใน
การปรับปรุงกระบวินการเพ่ื่�อเพิื่�มีประสิท่ธิิภาพื่การผลิิตกัน
อย่างกว้ิางขวิางในหลิากหลิายอุตสาหกรรมี Singh แลิะ 
Singh [21] ได้ประยุกต์ใช้้ระบบการผลิิตแบบล้ินใน
อุตสาหกรรมีการผลิิตชิ้�นส่วินยานยนต์ ประเท่ศึอินเด้ย โดย
จััดท่ำาแผนผังกระบวินการ VSM เพ่ื่�อระบุ NVA แลิะวิิเค์ราะห์
สาเหตุของปัญหาเพ่ื่�อเสนอแนวิท่างการปรับปรุง แลิะได้
ท่ำาการท่ดสอบการปรับปรุงกระบวินการผ่านการจัำาลิอง
สถุานการณ์ี พื่บว่ิา สามีารถุลิดเวิลิาของกิจักรรมี NVA ลิงได้
ถึุง ร้อยลิะ 57.14 ลิดเวิลิาการผลิิตชิ้�นงานลิง ร้อยลิะ 87.59 
ในประเท่ศึอิตาล้ิ Matt [22] ได้ปรับใช้้ VSM ในการวิิเค์ราะห์
กระบวินการผลิิตตามีการออกแบบท่างวิิศึวิกรรมี (Engineer-
to-Order: ETO) ของบริษัท่เหลิ็กโค์รงสร้าง Reda แลิะ 
Dvivedi [15] ท่ำาการปรับปรุงสมีรรถุนะการดำาเนินงานของ
กรณ้ีศึึกษาบริษัท่ผู้ผลิิตรองเท้่าหนังในประเท่ศึเอธิิโอเปีย ท้่�
ม้ีการใช้้เท่ค์โนโลิย้ระดบัตำ�า ได้ประยกุต์ใช้้ VSM เพ่ื่�อวิิเค์ราะห์
หา NVA จัากนั�นได้เสนอแนะให้ม้ีการจััดสมีดุลิสายการผลิิต 
(Line balancing) เพ่ื่�อให้เกิดการผลิิตท้่�ต่อเน่�องตลิอดสาย
การผลิิต แลิะใช้้เท่ค์นิค์ไค์เซึ่น (Kaizen) เพ่ื่�อเพิื่�มีประสิท่ธิิภาพื่
การท่ำางานภายในองค์์กร รวิมีถึุงม้ีการติดตั�งระบบสายพื่าน
ลิำาเล้ิยงระหว่ิางสถุาน้งานเพ่ื่�อเป็นการปรับปรุงผังโรงงาน การ
ปรับปรุงด้วิยเท่ค์นิค์ล้ินน้� สามีารถุช่้วิยลิดเวิลิาการผลิิตชิ้�น
งานลิงร้อยลิะ 56.30 แลิะลิดเวิลิานำาของระบบลิง ร้อยลิะ 
69.70 ในประเท่ศึไท่ย Ongkunaruk แลิะ Wongsatit [19] 
ได้ม้ีการประยุกต์ใช้้หลัิกการ ECRS ร่วิมีกับการจััดสมีดุลิสาย
การผลิิต ในกรณ้ีศึึกษาผู้ผลิิตอาหารแช่้แข็งขนาดใหญ่ โดยม้ี
การรวิมีขั�นตอนการผลิิตหลิายขั�นตอนเข้าด้วิยกันเป็นขั�นตอน
เด้ยวิ (Combine) เช่้น ขั�นตอนการชั้�งส่วินผสมีแป้ง นมี ไข่ 
แลิะขั�นตอนการผสมีเข้ากับเน่�อไก่ ม้ีการท่ำาให้กระบวินการ
ท่ำางานง่ายขึ�น (Simplify) ด้วิยการใช้้ระบบรถุเข็นในการ
เค์ล่ิ�อนย้ายไก่แท่นการเดิน จัากการปรับปรุงสามีารถุเพิื่�มี

ประสิท่ธิิภาพื่กระบวินการผลิิตได้ ร้อยลิะ 94.20 ลิดจัำานวิน
พื่นักงานได้ 14 ค์น ลิดต้นทุ่นแรงงานได้ถึุง 356,160 บาท่ต่อ
ปี Chowdary แลิะ George [23] ได้ท่ำาการปรับปรุง
กระบวินการผลิิตของบริษัท่ผู้ผลิิตยาในประเท่ศึตรินิแดด  
แลิะโตเบโก โดยอาศัึยหลัิกการระบบการผลิิตแบบล้ิน ม้ีการ
ประยุกต์ใช้้เค์ร่�องม่ีอ VSM แลิะเท่ค์นิค์ 5-why ในการ
วิิเค์ราะห์ปัญหาแลิะสาเหตุ ผลิจัากปรับปรุงสามีารถุลิดเวิลิา
นำาของกระบวินการ เวิลิาการผลิิตชิ้�นงาน แลิะสินค้์าค์งค์ลัิง
ระหวิ่างการผลิิต (WIP Inventory) รวิมีถุึงสามีารถุลิด
พื่นักงานในกระบวินการผลิิตลิงได้ ร้อยลิะ 50 

จัากการท่บท่วินวิรรณีกรรมีเก้�ยวิกับผลิงานวิิจััยท้่�ผ่าน
มีา จัะเห็นได้ว่ิา หลิายอุตสาหกรรมีในหลิายประเท่ศึได้ม้ีการ
ประยุก ต์ ใช้้แนวิคิ์ดระบบการผลิิตแบบล้ินเ พ่ื่� อ เ พิื่� มี
ประสิท่ธิิภาพื่กระบวินการผลิิต รวิมีถึุงยงัค์งม้ีการใช้้อย่างต่อ
เน่�องมีาจันถึุงปัจัจุับัน แต่อย่างไรก็ตามี แนวิท่างการปรบัปรุง
แลิะเค์ร่�องม่ีอท้่�นำามีาใช้้นั�น จัะขึ�นอยู่กับสาเหตุต้นตอของ
ปัญหาท้่�พื่บจัากการวิิเค์ราะหก์ระบวินการ รวิมีถุงึค์วิามีพื่ร้อมี
ของสถุานประกอบการในการลิงทุ่นด้านเค์ร่�องจัักรแลิะ
อุปกรณ์ีท้่�เก้�ยวิข้อง ดังนั�น ในงานวิิจััยน้�วิิธ้ิดำาเนินการวิิจััยจึัง
แตกต่างจัากงานวิิจััยท้่�ผ่านมีา ผู้วิิจััยได้ม้ีการประยุกต์ใช้้หลิาย
เค์ร่�องม่ีอท้่�สนับสนุนระบบการผลิิตแบบล้ินเพ่ื่�อปรับปรุง
ระบบงานให้ม้ีประสิท่ธิิภาพื่มีากขึ�นตามีค์วิามีสญูเปล่ิาท้่�ระบุ
ได้ในกระบวินการด้วิยเค์ร่�องม่ีอ VSM แลิะแผนภาพื่การไหลิ
ของกิจักรรมี (Process Flow Chart) ค้์นหาสาเหตุต้นตอ
ท้่�แท้่จัริงท้่�ท่ำาให้เกิดค์วิามีสูญเปลิ่านั�น ๆ ด้วิยการวิิเค์ราะห์ 
Why-Why นำาไปสู่การกำาหนดแนวิท่างการปรับปรุง
กระบวินการร่วิมีกันกับสถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษาด้วิย
เท่ค์นิค์ ECRS แลิะการลิดขนาดรุ่นการผลิิต

3. วิิธีดำ�เนิำนำกี่�รวิิจััย
3.1 ข้้อมูืลเบ่�องต้นำข้องโรงง�นำกี่รณีศึึกี่ษ�
สถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษาน้� ดำาเนินการผลิิตแลิะ

จัำาหน่ายผลิิตภัณีฑ์์หล่ิอโลิหะสำาหรับอุปกรณ์ีงานประปา
หลิากหลิายประเภท่ อาทิ่เช่้น ตัวิเร่อนประตูนำ�า ท่่อเหล็ิก ลิิ�น
แหวิน เป็นต้น โดยม้ีผลิิตภัณีฑ์์หลัิกค่์อ ท่่อเหล็ิกประปา อาทิ่
เช่้น ท่่อสั�น ท่่อโค้์ง ท่่อลิด ท่่อสามีท่าง เป็นต้น ซึึ่�งผลิิตภัณีฑ์์
กลุ่ิมีน้�ม้ีหน่วิยจัำาแนกประเภท่สินค้์า (Stock Keeping Unit: 
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SKU) อยูเ่ป็นจัำานวินมีาก เน่�องจัากม้ีหลิากหลิายประเภท่แลิะ
หลิากหลิายขนาด โค์รงการวิิจััยน้�จึังพิื่จัารณีากลุ่ิมีผลิิตภัณีฑ์์
ท่่อเหล็ิกประปา เพ่ื่�อท่ำาการค์ัดเล่ิอกผลิิตภัณีฑ์์เป้าหมีาย
สำาหรับการวิิ เค์ราะห์กระบวินการเพ่ื่�อการปรับปรุง
ประสิท่ธิิภาพื่การดำาเนินงานต่อไป

3.2 กี่�รเก็ี่บข้้อมูืล
ท่ำาการเก็บรวิบรวิมีข้อมูีลิแลิะศึึกษากระบวินการท่ำางาน

ในปจััจุับันของสถุานประกอบการกรณีศึ้ึกษา โดยเกบ็รวิบรวิมี
ข้อมูีลิ 2 ส่วิน ได้แก่ ข้อมูีลิทุ่ติยภูมิี (Secondary data) จัาก
การรวิบรวิมีข้อมูีลิจัากเอกสารของบริษัท่ แลิะข้อมูีลิปฐมีภูมิี
(Primary Data) จัากการสัมีภาษณ์ีเชิ้งลึิก (In-depth Inter-
view) ผู้ท้่�เก้�ยวิข้องท้่�สามีารถุให้ข้อมูีลิได้ จัำานวินรวิมี 4 ราย
 ได้แก่ กรรมีการผู้จััดการ หัวิหน้างาน แลิะผู้ปฏิิบัติงาน เก้�ยวิ
กับขั�นตอนการดำาเนินงาน เวิลิา แลิะท่รัพื่ยากรท้่�ใช้้ในแต่ลิะ
กิจักรรมี จัากนั�นท่ำาการลิงพ่ื่�นท้่� (Field Study) เพ่ื่�อจัับเวิลิา
การท่ำางานในแตล่ิะขั�นตอน ร่วิมีกบัการสงัเกตการณีท์่างตรง
 (Direct observation) ณี สถุานประกอบการ 

3.3 จััดทำ�ผังกี่ระบวินำกี่�ร (Process Mapping) และ
วิิเคร�ะห์่กี่ระบวินำกี่�ร (Process Analysis)

นำาข้อมูีลิท้่�ได้ไปจััดท่ำาแผนผงัสายธิารค์ณุีค่์า (VSM) ของ
กระบวินการปัจัจุับัน เพ่ื่�อให้เข้าใจัภาพื่รวิมีของการดำาเนิน
งานปัจัจุับัน จัากนั�นจััดท่ำาแผนภาพื่การไหลิของกิจักรรมี 
(Process Flow Chart) เพ่ื่�อวิิเค์ราะห์กิจักรรมีตามีค์ุณีค่์า 
ได้แก่ กิจักรรมี VA, NVA แลิะ NNVA รวิมีถึุงระบุประเภท่
ค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�นในแต่ลิะขั�นตอนการดำาเนินงาน 

3.4 นำำ�เสนำอกี่�รปรับปรุงขั้�นำตอนำกี่�รดำ�เนิำนำง�นำด้วิย
เทคนิำคลีนำ

วิิเค์ราะห์หาสาเหตุท้่�แท้่จัริง (Root Cause Analysis) 
ของค์วิามีสูญเปลิ่าท้่�เกิดขึ�นในกระบวินการ โดยใช้้เท่ค์นิค์ 
Why-Why Analysis [24] จัากนั�นประยุกต์ใช้้เค์ร่�องม่ีอแลิะ
เท่ค์นิค์ท้่�สนับสนุนระบบการผลิิตแบบล้ิน ในการแก้ปัญหา
กำาจััดค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�นในกระบวินการ แลิะท่ำาการ
เปร้ยบเท้่ยบประสิท่ธิิภาพื่การดำาเนินงานก่อนแลิะหลัิงการ
ปรับปรุง ด้วิยการวัิดค่์าประสิท่ธิิภาพื่ของกระบวินการทั่�งหมีด

(Process cycle efficiency: PCE) ก่อน [25-26] แสดงดัง
สมีการ

 

4. ผลกี่�รวิิจััย
4.1 สภ�พทั�วิไปข้องสถ�นำประกี่อบกี่�รกี่รณีศึึกี่ษ�
สถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษา ก่อตั�งเม่ี�อปี พื่.ศึ. 2547 

ตั�งอยู่พ่ื่�นท้่�อำาเภอพื่านท่อง จัังหวัิดช้ลิบุร้ เป็นผู้ผลิิตแลิะ
จัำาหน่ายผลิิตภัณีฑ์์หล่ิอโลิหะสำาหรับอุปกรณ์ีงานประปา
หลิากหลิายประเภท่ ท้่� ไ ด้ รับการรับรองมีาตรฐาน
อุตสาหกรรมี (มีอก.) อาทิ่เช่้น ตัวิเร่อนประตูนำ�า ท่่อเหล็ิก ลิิ�น
 แหวิน เป็นต้น โดยสถุานประกอบการม้ีรูปแบบกระบวินการ
ผลิิตหลัิกเป็นแบบการผลิิตตามีค์ำาสั�งซ่ึ่�อ (Make-to-Order: 
MTO) แลิะมี้บางส่วินเป็นแบบการผลิิตเพ่ื่�อรอจัำาหน่าย 
(Make-to-Stock: MTS) กลุ่ิมีลูิกค้์าปัจัจุับันของสถุาน
ประกอบการเปน็ลูิกค้์าภายในประเท่ศึไท่ยเท่่านั�น ทั่�งในส่วิน
การขายส่ง การขายผ่านตัวิแท่นจัำาหน่าย การประมูีลิงาน
หน่วิยงานภาค์รัฐ แลิะขายปล้ิกผ่านหน้าร้านของบริษัท่เอง 
โดยม้ียอดการจัำาหน่ายเติบโตอยา่งต่อเน่�อง แต่อยา่งไรก็ตามี
 จัากการลิงพ่ื่�นท้่�สำารวิจั ณี สถุานประกอบการแลิะเกบ็ข้อมูีลิ
กระบวินการท่ำางาน พื่บว่ิา การจััดการการดำาเนินงานใน
ปัจัจุับัน ไม่ีม้ีการวิางวิางแผนการผลิิตแลิะการสั�งงานอย่าง
เป็นระบบ รวิมีถึุงไม่ีม้ีการนำาระบบสารสนเท่ศึหร่อเท่ค์โนโลิย้
เข้ามีาใช้้ในการจััดเก็บข้อมูีลิหร่อจััดการงานด้านต่าง ๆ  ยงัค์ง
เป็นการจัดบันทึ่กลิงในเอกสารหร่อกระดานโดยพื่นักงาน ท้่�
กระจััดกระจัายอยูห่ลิายสถุานท้่� แสดงดังรูปท้่� 1 พื่บค์วิามีผิด
พื่ลิาดเกิดกรณ้ีท้่�พื่นักงานล่ิมีจัดบันทึ่ก ไม่ีม้ีการปรับปรุงข้อมูีลิ
ให้เป็นปัจัจุับัน ท่ำาให้ไม่ีสามีารถุให้ค์ำาตอบท้่�เก้�ยวิข้องด้านค์ำา
สั�งซ่ึ่�อกับท่างฝ่�ายขายหร่อลูิกค้์าได้ในทั่นท้่ รวิมีถึุงยากต่อ
การนำาข้อมูีลิในอด้ตมีาวิิเค์ราะห์เพ่ื่�อวิางแผนการดำาเนินงาน 
อ้กทั่�งยังพื่บเส้นท่างการเค์ลิ่�อนท้่�ในการผลิิตของชิ้�นงานท้่�ไม่ี
เหมีาะสมี เกิดเป็นค์วิามีสูญเปล่ิาขึ�นในกระบวินการผลิิต

4.2 กี่�รพิจั�รณ�เล่อกี่ผลิตภัณฑ์์เป้�ห่มื�ย
ค์ณีะผู้วิิจััยได้ท่ำาการคั์ดเล่ิอกผลิิตภัณีฑ์์เป้าหมีาย เพ่ื่�อ
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เป็นตัวิแท่นในการวิิเค์ราะหป์รับปรุงกระบวินการดำาเนนิงาน
ของสถุานประกอบการ โดยพิื่จัารณีาข้อมูีลิปริมีาณี (ชิ้�น) ท้่�
ขายได้ของแต่ลิะรายการผลิิตภัณีฑ์์ในระหว่ิางเด่อนมีกราค์มี
 – พื่ฤษภาค์มี พื่.ศึ. 2563 แลิะท่ำาการคั์ดเล่ิอกผลิิตภัณีฑ์์เป้า
หมีายด้วิยวิิธ้ิการวิิเค์ราะห์แผนภูมิีพื่าเรโต (Pareto Chart) 

[27-28] ตามีสมีมีติฐานท้่�ว่ิา ผลิิตภัณีฑ์์ท้่�ม้ียอดขายสูง ม้ี
ปริมีาณีการผลิิตสูง จัะเป็นเป้าหมีายสำาหรับการปรับปรุง
กระบวินการผลิิตเป็นอันดับแรก แสดงดังรูปท้่� 2

ข้อมูีลิจัากแผนภมิูีพื่าเรโต ท่ำาใหส้ามีารถุเล่ิอกผลิิตภณัีฑ์์
เป้าหมีายสำาหรับงานวิิจััยน้� ค่์อ ผลิิตภัณีฑ์์ท่่อสั�นปลิายหน้า

รูปที� 1 ตัวิอย่างการจัดบันทึ่กข้อมูีลิสินค้์าค์งค์ลัิงของสถุานประกอบการ

รูปที� 2 การคั์ดเล่ิอกผลิิตภัณีฑ์์ด้วิยวิิธ้ิการวิิเค์ราะห์แผนภูมิีพื่าเรโต
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การท่ำาแม่ีพิื่มีพ์ื่ การเตร้ยมีแบบท่ราย การหล่ิอ การกลึิง การ
เจ้ัยระไน การท่าส้ แลิะการท่ดสอบแรงดันนำ�า ตามีลิำาดับ 
แสดงดังรูปท้่� 4 

นอกจัากน้� จัากข้อมูีลิจัะเห็นได้ว่ิา ผลิิตภัณีฑ์์ท่่อสั�น
ปลิายหน้าจัาน 1 ด้าน ขนาดอ่�น ๆ มี้ยอดการจัำาหน่ายสูง

จัาน 1 ด้าน AC C.20 ขนาด 300 มิีลิลิิเมีตร แสดงดังรูปท้่� 3 
ซึึ่�งเป็นผลิิตภัณีฑ์์ท้่�ม้ียอดการจัำาหน่ายแลิะยอดการผลิิตสูง
ท้่�สุดของสถุานประกอบการ คิ์ดเป็นสัดส่วินถึุงร้อยลิะ 19.34 
ของปริมีาณีการขายผลิิตภัณีฑ์์กลุ่ิมีท่่อเหล็ิกทั่�งหมีด ม้ีขั�นตอน
การผลิิตหลิักของผลิิตภัณีฑ์์ท่่อสั�นปลิายหน้าจัาน ได้แก่

ของกระบวินการปัจัจุับัน สามีารถุแบ่งการดำาเนินงานออก
เป็น 7 ขั�นตอน โดยเริ�มีต้นจัากได้รับค์ำาสั�งซ่ึ่�อจัากลูิกค้์า จัาก
นั�นท่ำาการตรวิจัสอบวัิตถุุดิบค์งค์ลัิง วิางแผนแลิะดำาเนินการ
ผลิิต เพ่ื่�อให้สามีารถุส่งมีอบได้ทั่นตามีท้่�ลูิกค้์ากำาหนด การ
ดำาเนินงานในสายธิารคุ์ณีค่์า ม้ีดังน้�  

1. การจััดท่ำาแม่ีพิื่มีพ์ื่ – เป็นขั�นตอนการจััดเตร้ยมีแม่ี
พิื่มีพ์ื่สำาหรับนำาไปท่ำาแบบท่รายท้่�ใช้้ในการหล่ิอโลิหะ ในส่วิน
ของแม่ีพิื่มีพ์ื่สำาหรับการผลิิตท่่อสั�นปลิายหน้าจัาน ท่างสถุาน
ประกอบการได้ม้ีการจััดท่ำาไว้ิแล้ิวิ รายลิะเอ้ยดในกิจักรรมีน้� 
ค่์อ การค้์นหาแม่ีพิื่มีพ์ื่แลิะจััดเตร้ยมีเค์ล่ิ�อนย้ายเข้าสู่กิจักรรมี
การเตร้ยมีแบบท่รายในขั�นตอนต่อไป โดยใช้้ระยะเวิลิา (Pro-

เป็นลิำาดับรองลิงมีา ซึึ่�งม้ีกระบวินการผลิิตเช่้นเด้ยวิกัน ดังนั�น
ผลิิตภัณีฑ์์ท่่อสั�นปลิายหน้าจัานน้� จึังม้ีค์วิามีเหมีาะสมีสำาหรับ
การศึึกษาวิิเค์ราะห์เพ่ื่�อปรับปรุงกระบวินการผลิิตของสถุาน
ประกอบการ ในลิำาดับถัุดไป จัะเป็นการวิิเค์ราะห์กระบวินการ
ท่ำางาน เพ่ื่�อหาแนวิท่างการปรับปรุงประสิท่ธิิภาพื่การดำาเนิน
งานของสถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษา

4.3 แผนำผังส�ยธ�รคุณค่�ข้องกี่ระบวินำกี่�รปัจัจุับันำ
จัากการเก็บรวิบรวิมีข้อมูีลิเก้�ยวิกับกระบวินการผลิิตท่่อ

สั�นปลิายหน้าจัานของสถุานประกอบการ ค์ณีะผู้วิิจััยได้จััดท่ำา
แผนผังสายธิารคุ์ณีค่์า (Value Stream Mapping: VSM)  

รูปที� 3 ผลิิตภัณีฑ์์ท่่อสั�นปลิายหน้าจัาน 1 ด้าน AC C.20 ขนาด 300 มิีลิลิิเมีตร

รูปที� 4 ขั�นตอนการผลิิตท่่อสั�นปลิายหน้าจัาน
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cess Time: PT) ประมีาณี 2 นาท้่ สำาหรบัในกรณีท้้่�เป็นการ
ผลิิตชิ้�นงานใหม่ีท้่�ไม่ีเค์ยผลิิตมีาก่อน การท่ำางานใน
กิจักรรมีน้�จัะใช้้เวิลิาท้่�นานขึ�น จัากนั�นท่ำาการเค์ล่ิ�อนย้าย
แม่ีพิื่มีพ์ื่ไปยงัโรงหล่ิอโลิหะ ใช้้ระยะเวิลิาประมีาณี 22 นาท้่
ม้ีเวิลิานำา (Lead Time: LT) ของขั�นตอนการจััดท่ำาแม่ี
พิื่มีพ์ื่ประมีาณี 24 นาท้่ 

2. การเตร้ยมีแบบท่ราย – เป็นขั�นตอนการเตร้ยมีแบบ
ท่รายใช้้สำาหรับการหล่ิอท่่อสั�นปลิายหน้าจัาน ประกอบด้วิย
การท่ำาฝ่าล่ิาง ฝ่าบน แลิะการเตร้ยมีโค้์ ในการหล่ิอท่่อโลิหะ 
20 ชิ้�นต่อรอบการผลิิต ใช้้เวิลิาในการเตร้ยมีแบบท่ราย
ประมีาณี 700 นาท้่ เน่�องด้วิยขนาดเตาหลิอมีปัจัจุับันของ
โรงงานมีข้นาดใหญ ่เป็นเตาหลิอมีขนาด 5 ตัน จึังจัำาเปน็ต้อง
ท่ำาการหล่ิอรวิมีกับผลิิตภัณีฑ์์ประเภท่อ่�นร่วิมีด้วิย จึังจัะ
สามีารถุมีาท่ำาการหลิ่อท่่อสั�นได้ ใช้้เวิลิาในการรอเพ่ื่�อให้
ผลิิตภัณีฑ์์เต็มีเตาหลิอมีเป็นเวิลิา 1-2 วัิน หร่อประมีาณี 
2,880 นาท้่ ม้ีเวิลิานำาของขั�นตอนการเตร้ยมีแบบท่ราย 3,580 
นาท้่

3. การหล่ิอ – เป็นขั�นตอนการหล่ิอโลิหะในเตาหลิอมี 
ตรวิจัสอบแลิะจััดเก็บชิ้�นงาน เพ่ื่�อรอเข้าสู่ขั�นตอนถัุดไปของ
กระบวินการผลิิต ในขั�นตอนน้�ใช้้เวิลิาในการเตร้ยมีเตาหลิอมี
(Setup Time) 180 นาท้่ ใช้้เวิลิาในการหล่ิอ 780 นาท้่ รวิมี
เวิลิาขั�นตอนการหล่ิอประมีาณี 960 นาท้่ จัากนั�น ท่ำาการจััด
เก็บชิ้�นงานท้่�อยูใ่นขั�นตอนการผลิิต (Work-In-Process: WIP) 
เป็นเวิลิาประมีาณี 340 นาท้่ เพ่ื่�อรอเข้าสู่ขั�นตอนการผลิิตถัุด
ไป ในขั�นตอนการหล่ิอน้� ม้ีเวิลิานำาประมีาณี 1,300 นาท้่

4. การกลึิง – เป็นขั�นตอนการกลึิงโลิหะท้่�ได้จัากการหล่ิอ
ในขั�นตอนน้�ใช้้เค์ร่�องกลึิงจัำานวิน 10 เค์ร่�อง การตั�งค่์าเค์ร่�อง
กลึิงใช้้เวิลิาประมีาณี 5 นาท้่ เวิลิาในการกลึิงชิ้�นงานจัำานวิน 
20 ชิ้�น ใช้้เป็นเวิลิาประมีาณี 60 นาท้่ ชิ้�นงานกลึิงถูุกเค์ล่ิ�อน
ย้ายไปยังขั�นตอนเจ้ัยระไนใช้้เวิลิาประมีาณี 40 นาท้่ เวิลิานำา
ของขั�นตอนการกลึิงอยู่ท้่�ประมีาณี 105 นาท้่

5. การเจ้ัยระไน – เป็นขั�นตอนการเจ้ัยระไนชิ้�นงานกลึิง
 ม้ีช่้างเจ้ัยระไนจัำานวิน 5 ค์น ท่ำาการเจ้ัยระไนชิ้�นงาน 20 ชิ้�น
ใช้้เวิลิาประมีาณี 32 นาท้่ จัากนั�นเค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงานท้่�ผ่าน
การเจ้ัยระไนแล้ิวิไปยังขั�นตอนการท่าส้ ใช้้เวิลิาประมีาณี 
20 นาท้่เวิลิานำาของขั�นตอนการเจ้ัยระไนอยู่ท้่�ประมีาณี 
52 นาท้่

6. การท่าส้ – เป็นขั�นตอนการท่าส้ชิ้�นงาน ม้ีช่้างท่าส้
จัำานวิน 5 ค์น ใช้้เวิลิาท่าส้ชิ้�นงาน 20 ชิ้�น ประมีาณี 20 นาท้่
จัากนั�นรอส้แห้ง 30 นาท้่ แลิะตรวิจัสอบค์วิามีหนาของส้
ประมีาณี 20 นาท้่ แลิะเค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงานไปยังจุัดท่ดสอบ
แรงดันนำ�าประมีาณี 20 นาท้่ เวิลิานำาของขั�นตอนการท่าส้อยู่
ท้่�ประมีาณี 90 นาท้่

7. การท่ดสอบแรงดันนำ�า – เป็นขั�นตอนท่ดสอบการแรง
ดันนำ�า ม้ีเค์ร่�องท่ดสอบแรงดันนำ�าอยู่จัำานวิน 3 เค์ร่�อง ใช้้เวิลิา
ในการตั�งค่์าเตร้ยมีเค์ร่�องสำาหรับท่ดสอบประมีาณี 1 นาท้่ ใน
การท่ดสอบจัะท่ำาการยกชิ้�นงานขึ�นเค์ร่�อง 7 นาท้่ เติมีนำ�าเข้า
เค์ร่�องท่ดสอบ 13.3 นาท้่ ท่ดสอบแรงดันนำ�า 6.7 นาท้่ แลิะ
ยกชิ้�นงานลิง 6.7 นาท้่ รวิมีเวิลิาท้่�ใช้้ในการท่ดสอบชิ้�นงาน
จัำานวิน 20 ชิ้�น อยู่ท้่�ประมีาณี 33.7 นาท้่ จัากนั�น นำาชิ้�นงาน
ท้่�ผ่านการท่ดสอบไปจััดเก็บท้่�สถุานท้่�จััดเก็บสินค้์าสำาเร็จัรูป 
ใช้้เวิลิาในการเค์ล่ิ�อนย้ายประมีาณี 40 นาท้่ เวิลิานำาของขั�น
ตอนการท่ดสอบแรงดันนำ�าประมีาณี 115 นาท้่

แผนผงัสายธิารคุ์ณีค่์าของกระบวินการผลิิตท่่อสั�นปลิาย
หน้าจัานในปัจัจุับันของสถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษา แสดง
ดังรูปท้่� 5

จัากการวิิเค์ราะห์แผนผังสายธิารคุ์ณีค่์าปัจัจุับัน พื่บว่ิา 
การผลิิตท่่อสั�นปลิายหน้าจัานในปัจัจุับันใช้้เวิลิาอยู่ ท้่�
ประมีาณี 5,265.7 นาท้่ (~11 วัิน)  (กรณ้ีท่ำางาน 8 ชั้�วิโมีง/
วัิน) ซึึ่�งเม่ี�อพิื่จัารณีาเฉพื่าะเวิลิาท้่�ใช้้ในการผลิิต (Total Pro-
cess Time) อยู่ท้่� 1,865 นาท้่ (~31 ชั้�วิโมีง หร่อ 4 วัิน) จัะ
เห็นได้ว่ิา ม้ีกิจักรรมีท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์าท้่�เกิดขึ�นในกระบวินการ
ผลิิตจัากขั�นตอนหนึ�งไปยังอ้กขั�นตอนหนึ�ง ท้่�ม้ีระยะเวิลิาการ
ดำาเนินงานมีาก โดยเฉพื่าะอย่างยิ�งในขั�นตอนการนำาแม่ีพิื่มีพ์ื่
เข้าสู่กระบวินการเตร้ยมีแบบหล่ิอ การเตร้ยมีแบบท่รายแลิะ
การหล่ิอ ข้อมูีลิท้่�ได้จัากการวิิเค์ราะห์ภาพื่รวิมีกระบวินการ
ผ่านแผนผังสายธิารคุ์ณีค่์า จัะนำาไปจัำาแนกรายลิะเอ้ยดของ
กิจักรรมีย่อยในแต่ลิะขั�นตอนการผลิิตตามีคุ์ณีค่์า เพ่ื่�อระบุ
กิจักรรมี NNVA แลิะ NVA แลิะวิิเค์ราะหค์์วิามีสญูเปล่ิาท้่�เกิด
ขึ�นในกระบวินการ 
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4.4 กี่�รวิิเคร�ะห์่กิี่จักี่รรมื 
4.4.1 แผนำภ�พกี่�รไห่ลข้องกิี่จักี่รรมื
ในขั�นตอนน้� ท่ำาการวิิเค์ราะห์รายลิะเอ้ยดกิจักรรมี

ยอ่ยของแต่ลิะขั�นตอนการผลิิตตามีท้่�แสดงในแผนผังสายธิาร
คุ์ณีค่์า เพ่ื่�อระบุกิจักรรมี NVA แลิะค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�นใน
กระบวินการดำาเนินงาน โดยใช้้เค์ร่�องม่ีอแผนภาพื่การไหลิ
ของกิจักรรมี (Flow Process Chart) ค์ณีะผู้วิิจััยร่วิมีดำาเนิน
การกับท่างสถุานประกอบการ ท่ำาการเก็บข้อมูีลิเวิลิาการ
ปฏิิบัติงานจัริงในแต่ลิะกิจักรรมี แผนภาพื่การไหลิของ
กิจักรรมีในปัจัจุับัน แสดงดังตารางท้่� 1

จัากตารางท้่� 1 แสดงกิจักรรมีย่อยในกระบวินการผลิิต
ท่่อสั�นปลิายหน้าจัานของสถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษาใน
ปัจัจุับัน ม้ีจัำานวิน 34 ขั�นตอน ใช้้ระยะเวิลิารวิมีทั่�งหมีด 
5,265.7 นาท้่ พื่บค์วิามีสูญเปล่ิาเกิดขึ�นในหลิายกิจักรรมี 
นอกจัากน้� จัากการลิงพ่ื่�นท้่�สังเกตการณ์ี ณี สถุานประกอบ
การ ยงัพื่บเห็นการเค์ล่ิ�อนไหวิท้่�ใช้้เวิลิานานในการเค์ลิ่�อนยา้ย
ชิ้�นงานจัากขั�นตอนหนึ�งไปสู่อ้กขั�นตอนหนึ�ง ซึึ่�งกิจักรรมีเหล่ิา
น้�ล้ิวินเป็นกิจักรรมีท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์า โดยพื่บว่ิาม้ีระยะเวิลิา
ดำาเนินงานของกิจักรรมี NVA อยูท้่่�ประมีาณี 2,904 นาท้่ หร่อ
คิ์ดเป็นสัดส่วินของกิจักรรมีตามีคุ์ณีค่์า สูงถึุง ร้อยลิะ 55 ใน

ขณีะท้่�กิจักรรมี VA ม้ีระยะเวิลิาดำาเนินงานอยู่ท้่� 1,730 นาท้่
(ร้อยลิะ 33) ส่วินกิจักรรมี NNVA มีร้ะยะเวิลิาดำาเนินงาน 617 
นาท้่ (ร้อยลิะ 12) จัากการวิิเค์ราะห์กิจักรรมี สามีารถุคิ์ดเป็น
ประสิท่ธิิภาพื่ของกระบวินการทั่�งหมีด (Process Cycle Ef-
ficiency: PCE) ของการดำาเนินงานในปัจัจุับันอยู่ท้่� ร้อยลิะ 
32.85

4.4.2 กี่�รวิิเคร�ะห์่ควิ�มืสูญเปล่�และส�เห่ตุ
จัากการวิิเค์ราะห์โดยใช้้แผนภาพื่การไหลิของ

กิจักรรมี พื่บค์วิามีสูญเปล่ิาเกิดขึ�นในหลิายขั�นตอนของ
กระบวินการผลิิต ประเภท่ค์วิามีสญูเปล่ิาท้่�พื่บ ได้แก่ การขน
ย้าย (Transportation) การรอค์อย (Waiting) การผลิิตเกิน
มีากเกินไป (Overproduction) แลิะการเค์ล่ิ�อนไหวิท้่�ไม่ี
จัำาเป็น (Unnecessary Motions) ม้ีรายลิะเอ้ยดการวิิเค์ราะห์
กิจักรรมี แสดงดังตารางท้่� 2

จัากค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�น สามีารถุสรุปเป็นปัญหาท้่�
เกิดขึ�น 2 ปัญหาหลัิก ได้แก่ ท่ำาการวิิเค์ราะห์สาเหตุด้วิย
เท่ค์นิค์การวิิเค์ราะห์แบบท่ำาไมี-ท่ำาไมี (Why-Why Analysis) 
เ ป็นเค์ร่�องม่ีอในการวิิ เค์ราะห์หาสาเหตุท้่�ท่ำาใ ห้ เ กิด
ปรากฏิการณีห์ร่อปัญหาอยา่งเป็นระบบโดยการถุามี “ท่ำาไมี”
จันกวิ่าจัะค์้นพื่บสาเหตุท้่�แท้่จัริง เพ่ื่�อนำาไปสู่การกำาหนด

รูปที� 5 แผนผังสายธิารคุ์ณีค่์าของกระบวินการผลิิตท่่อสั�นปลิายหน้าจัานของสถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษา
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ต�ร�งที� 1 แผนภาพื่การไหลิของกิจักรรมีปัจัจุับัน (AS-IS Flow Process Chart)
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ต�ร�งที� 2 ค์วิามีสูญเปล่ิาในกระบวินการผลิิตท่่อสั�นปลิายหน้าจัานของสถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษา

รูปที� 6 การวิิเค์ราะห์ปัญหาค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�นในขั�นตอนการดำาเนินงานโดยใช้้เท่ค์นิค์ Why-Why Analysis
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แนวิท่างแก้ไขปัญหาท้่�ถูุกต้อง แสดงดังรูปท้่� 6
จัากการวิิเค์ราะห์ Why-Why Analysis พื่บว่ิา สาเหตุ

ของการเกดิค์วิามีสูญเปล่ิาด้านการขนยา้ย (Transportation) 
แลิะการเค์ล่ิ�อนไหวิท้่�ไม่ีจัำาเป็น (Motion) เกิดจัากผังโรงงาน
ในปัจัจุับันท้่�ม้ีการไหลิของวิัสดุแลิะชิ้�นงานวิกวินเค์ลิ่�อนท้่�ตัด
กันไปมีา แลิะม้ีอาค์ารท้่�ใช้้ในการผลิิตสินค้์า 2 อาค์าร ท้่�ตั�ง
อยู่ห่างกัน ท่ำาให้การไหลิของวิัสดุแลิะชิ้�นงานจัากจัุดหนึ�งไป
ยังอ้กจุัดหนึ�งม้ีระยะท่างไกลิ ต้องใช้้รถุยนต์ อ้กทั่�งยังขาด
อุปกรณ์ีสำาหรับช่้วิยเค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงานท้่�ม้ีขนาดใหญ่แลิะนำ�า
หนักมีาก ท่ำาใหพ้ื่นักงานตอ้งเค์ลิ่�อนไหวิอยูบ่อ่ยค์รั�ง ท่างดา้น
ค์วิามีสูญเปล่ิาในการรอค์อย (Waiting) แลิะการผลิิตมีากเกิน
ค์วิามีต้องการ (Overproduction) สาเหตุหลัิกเกิดจัากเตา
หลิอมีปัจัจุับันของสถุานประกอบการม้ีขนาดใหญ่แลิะม้ีเพ้ื่ยง
เตาเด้ยวิ ท่ำาให้ในบางค์รั�งม้ีค์วิามีจัำาเป็นต้องผลิิตชิ้�นงานเกิน
ปริมีาณีค์ำาสั�งซ่ึ่�อลูิกค้์า จัากสาเหตุหลัิกท้่�ท่ราบได้จัากการ
วิิเค์ราะห์ปัญหาเหล่ิาน้� นำาไปสู่การกำาหนดแนวิท่างการ
ปรับปรุงเพ่ื่�อกำาจััดค์วิามีสูญเปล่ิาออกไปจัากกระบวินการ
ดำาเนินงาน โดยอาศัึยหลัิกการแลิะเค์ร่�องม่ีอต่าง ๆ ท้่�ใช้้ใน

ระบบการผลิิตแบบล้ิน (Lean Manufacturing) ในงานวิิจััย
น้� ค์ณีะผู้วิิจััยประยุกต์ใช้้เท่ค์นิค์ ECRS (Eliminate, Com-
bine, Rearrange, Simplify) แลิะการลิดขนาดรุ่นการผลิิต 
(Batch Size Reduction) เพ่ื่�อปรับปรุงประสิท่ธิิภาพื่การ
ดำาเนินงานของสถุานประกอบการให้ด้ขึ�น แสดงรายลิะเอ้ยด
การปรับปรุงกระบวินการในหัวิข้อถัุดไป

4.5 กี่�รปรับปรุงขั้�นำตอนำกี่�รดำ�เนิำนำง�นำ
4.5.1 กี่�รปรับปรุงผังกี่�รผลิต (Re-Layout)
จัากปัญหาการเกิดค์วิามีสูญเปล่ิาด้านการขนย้าย

แลิะการเค์ล่ิ�อนไหวิท้่�ไม่ีจัำาเป็น เน่�องจัากม้ีอาค์ารท้่�ใช้้ในการ
ผลิิตสินค้์า 2 อาค์าร ตั�งอยู่ห่างกัน เตาหลิอมีของโรงงานตั�ง
อยู่ค์นลิะท้่�กับจุัดเก็บแม่ีพิื่มีพ์ื่แลิะขั�นตอนการผลิิตอ่�น ๆ 
จัำาเป็นต้องใช้้รถุยนต์เพ่ื่�อขนย้ายแม่ีพิื่มีพ์ื่ไปมีาระหว่ิางโรง
หล่ิอ แลิะขนยา้ยชิ้�นงานหล่ิอมีาเข้าสู่ขั�นตอนการผลิิตถัุดไปท้่�
อ้กอาค์ารหนึ�ง นอกจัากน้� ยังพื่บการเค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงานโดย
รถุยนต์ แม้ีว่ิาจัะเป็นการไหลิของชิ้�นงานภายในอาค์าร
เด้ยวิกัน แสดงดังรูปท้่� 7

รูปที� 7 ผังการผลิิตก่อนการปรับปรุง
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ดังนั�น ปัญหาท้่�เกิดจัากผังการผลิิตในปัจัจุับัน ค์ณีะผู้วิิจััย
จึังได้ประยกุต์ใช้้เท่ค์นิค์ ECRS โดยท่ำาการ Eliminate (E) ตัด
ขั�นตอนท้่�ไม่ีจัำาเป็น แลิะ Rearrange (R) ปรับเปล้ิ�ยนเส้น
ท่างการไหลิของวิสัดุแลิะชิ้�นงานในกระบวินการผลิิต ด้วิยการ
ปรับผังการผลิิต (Re-Layout) โดยท่ำาการย้ายจุัดจััดเก็บแม่ี
พิื่มีพ์ื่ไปไว้ิท้่�อาค์ารโรงหลิอ่ (อาค์าร 2) แลิะในสว่ินของอาค์าร
 1 ท่ำาการย้ายพ่ื่�นท้่�ตรวิจัสอบชิ้�นงานหล่ิอกับจุัดวิางชิ้�นงาน
รอกลึิง (WIP) ไปยังตำาแหน่งท้่�ใกล้ิกับขั�นตอนการกลึิง ซึึ่�ง
ปัจัจุับันเป็นพ่ื่�นท้่�ว่ิาง ไม่ีได้ม้ีการใช้้ประโยช้น์ ผลิท้่�ได้จัากการ

ปรับปรุงผังการผลิิต สามีารถุตัดกิจักรรมีในส่วินของการยก
แม่ีพิื่มีพ์ื่ขึ�นลิงรถุ แลิะการเดินท่างไปกลัิบระหว่ิางโรงหล่ิอ
ออกไปได้ ท่ำาให้ขั�นตอนการเตร้ยมีแม่ีพิื่มีพ์ื่ ม้ีระยะเวิลิา
ดำาเนินงานลิดลิงจัากประมีาณี 24 นาท้่ เหล่ิอ 2 นาท้่ แลิะใน
ขั�นตอนการกลึิง สามีารถุเค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงานหล่ิอ (WIP) เข้า
สู่ตัวิเค์ร่�องกลึิงได้เลิย โดยไม่ีต้องท่ำาการยกชิ้�นงานขึ�นลิงรถุ
เพ่ื่�อขนย้าย ลิดเวิลิาในขั�นตอนน้�ลิงไปได้ประมีาณี 40 นาท้่ 
ผังการผลิิตหลัิงการปรับปรุง แสดงดังรูปท้่� 8

รูปที� 8 ผังการผลิิตหลัิงการปรับปรุง
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4.5.2 ปรับปรุงวิิธีกี่�รเคล่�อนำย้�ยชิ้�นำง�นำ
ในหลิายขั�นตอนการผลิิต พื่บการเค์ล่ิ�อนไหวิของ

พื่นักงาน แลิะม้ีระยะเวิลิาดำาเนินกิจักรรมีนานเพ่ื่�อเค์ล่ิ�อนย้าย
ชิ้�นงานจัากขั�นตอนหนึ�งไปสู่อ้กขั�นตอนหนึ�ง นับว่ิาเป็น
กิจักรรมีท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์าแต่จัำาเป็นต้องท่ำา ซึึ่�งปัจัจุับัน การ
เค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงานสามีารถุท่ำาได้เพ้ื่ยงค์รั�งลิะ 1 ชิ้�น โดยใช้้โซ่ึ่
เหล็ิกค์ล้ิองชิ้�นงาน แล้ิวิยกด้วิยเค์รนท้่�ติดตั�งไว้ิกับอาค์าร
โรงงาน ค์ณีะผู้วิิจััยจึังประยุกต์ใช้้เท่ค์นิค์ ECRS เพ่ื่�อ Sim-
plify (S) กิจักรรมีเค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงานในขั�นตอนการจััดเก็บท้่�
ค์ลัิงสินค้์าสำาเร็จัรูป แลิะการโหลิดขึ�นรถุขนส่งสินค้์า โดยท่าง
สถุานประกอบการได้ท่ดลิองใช้้อุปกรณ์ีท้่�ม้ีอยูใ่นปัจัจุับัน ค่์อ
 โซ่ึ่เหล็ิกขนาดใหญ่ แลิะเค์รนโรงงาน มีาใช้้สำาหรับเค์ล่ิ�อนย้าย
ชิ้�นงานหลิายชิ้�นในค์ราวิเด้ยวิ จัากการท่ดสอบ สายโซ่ึ่แลิะ
เค์รนสามีารถุยกชิ้�นงานท่่อสั�นปลิายหน้าจัาน 1 ด้าน ขนาด 
300 มีมี. ได้จัำานวิน 6 ชิ้�นต่อค์รั�ง ท่ำาให้ระยะเวิลิาในกิจักรรมี
น้�ลิดลิงจัากประมีาณี 40 นาท้่ เป็น 8 นาท้่ ทั่�งในส่วินของการ
จััดเก็บสินค้์าเข้าค์ลัิง แลิะการโหลิดสินค้์าขึ�นรถุขนส่ง

4.5.3 ลดข้นำ�ดเต�ห่ลอมื
จัากค์วิามีสูญเปล่ิาด้านการรอค์อย ท้่�ม้ีสาเหตุมีา

จัากเตาหลิอมีปัจัจุับันของโรงงานม้ีขนาดใหญ่ ขนาด 5 ตัน 
ท่ำาให้ต้องผลิิตชิ้�นงานค์รั�งลิะ 20 ชิ้�น ซึึ่�งเป็นการผลิิตท้่�เกิน
ค์วิามีต้องการ ท่ำาให้ต้องจััดเก็บเป็นสต๊อกสินค้์าสำาเร็จั เน่�อง
ด้วิยนโยบายของท่างบริษัท่ไม่ีต้องการจััดเก็บเป็นสต๊อกสินค้์า
สำาเร็จั อันเน่�องมีาจัากค์วิามีต้องการลูิกค้์าส่วินใหญ่ต้องการ
สินค้์าท้่�ผลิิตขึ�นใหม่ี ม้ีค์ำาสั�งซ่ึ่�อเฉล้ิ�ยต่อค์รั�งอยู่ท้่�ประมีาณี 6 
– 10 ชิ้�น อ้กทั่�งยังม้ีปัจัจััยในเร่�องต้นทุ่นของราค์าวัิตถุุดิบท้่�ม้ี
ค์วิามีไมี่แน่นอน จึังได้นำาเสนอให้ม้ีการลิดขนาดรุ่นการผลิิต 
(Batch Size Reduction) โดยการใช้้เตาหลิอมีท้่�ม้ีขนาดเล็ิก
ลิง ทั่�งน้� ในเบ่�องต้นท่างสถุานประกอบการม้ีค์วิามีพื่ร้อมีท้่�จัะ
ลิงทุ่นเตาหลิอมีขนาด 1.5 ตัน จัำานวิน 2 เตา สามีารถุผลิิต
ชิ้�นงานได้ค์รั�งลิะ 6 ชิ้�น/เตา จัากการเปล้ิ�ยนขนาดเตาหลิอมี 
สามีารถุช่้วิยลิดระยะเวิลิาในการเตร้ยมีนำ�าเหล็ิกจัากประมีาณี
 180 นาท้่ เป็น 60 นาท้่ แลิะกำาจััดระยะเวิลิาการรอค์อยเพ่ื่�อ
ให้ได้จัำานวินชิ้�นงานขั�นตำ�าตามีขนาดเตาหลิอมี เป็นเวิลิา
ประมีาณี 2,880 นาท้่ (2 วัิน) อ้กทั่�งยังช่้วิยกำาจััดค์วิามีสูญ
เปล่ิาจัากการผลิิตท้่�เกินจัากค์วิามีต้องการของลูิกค้์า ท้่�จัำาเป็น
ต้องผลิิตตามีขนาดเตาหลิอมี นอกจัากน้� ยังช่้วิยลิดค์วิามีสูญ

เส้ยด้านอ่�นๆอ้กด้วิย อาทิ่ เช่้น ลิดปริมีาณีการใช้้วัิตถุุดิบซึึ่�ง
เป็นต้นทุ่นสูญเปล่ิา ลิดจัำานวินการไหลิของชิ้�นงานระหว่ิางการ
ผลิิต (WIP) ส่งมีอบให้ขั�นตอนการผลิิตถัุดไปได้รวิดเร็วิขึ�น แลิะ
ช่้วิยลิดจัำานวินสินค้์าสำาเร็จัรูปค์งค์ลัิงท้่�ได้มีาจัากการผลิิตมีาก
เกินไป

4.5.4 ผลกี่�รปรับปรุงกี่ระบวินำกี่�ร
จัากการปรับปรุงขั�นตอนดำาเนินงานเพ่ื่�อลิดค์วิามี

สูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�น ตามีหลัิกการ ECRS แลิะการลิดขนาดรุ่น
การผลิิตโดยการลิดขนาดเตาหลิอมี พื่บว่ิา ระยะเวิลิาการ
ดำาเนินงานลิดลิงในหลิายขั�นตอน ได้แก่ การเตร้ยมีแม่ีพิื่มีพ์ื่ 
การ เตร้ยมีแบบท่ราย การหล่ิอ การกลึิง การท่ดสอบแรงดัน
นำ�าแลิะการเตร้ยมีจััดส่ง ท่ำาให้ม้ีระยะเวิลิาท้่�ใช้้ในกระบวินการ
ผลิิตจัากประมีาณี 5,265.7 (~11 วัิน) เป็น 2,139 นาท้่ (~5 
วัิน) คิ์ดเป็นกิจักรรมี VA 1,612 นาท้่ กิจักรรมี NNVA 513 
นาท้่ แลิะสามีารถุกำาจััดกิจักรรมี NVA ออกไปจัากกระบวินการ
ได้ทั่�งหมีด คิ์ดเป็นประสิท่ธิิภาพื่ของกระบวินการทั่�งหมีด ร้อย
ลิะ 75.32 สามีารถุแสดงแผนภาพื่การไหลิของกิจักรรมีหลัิง
การปรับปรุง แสดงดังตารางท้่� 3

5. สรุปผลกี่�รวิิจััยและข้้อเสนำอแนำะ
งานวิิจััยน้�ม้ีวัิตถุุประสงค์์เพ่ื่�อปรับปรุงกระบวินการผลิิต

ท่่อสั�นปลิายหนา้จัานของสถุานประกอบการกรณีศึ้ึกษา ด้วิย
เท่ค์นิค์การผลิิตแบบล้ินเพ่ื่�อลิดค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิดขึ�นใน
กระบวินการผลิิต โดยได้ท่ำาการวิิเค์ราะห์ภาพื่รวิมีของ
กระบวินการผ่านแผนผังสายธิารคุ์ณีค่์า (VSM) แสดงให้เห็น
ระยะเวิลิาท้่�ใช้้ในการผลิิตชิ้�นงานในปัจัจุับันอยู่ท้่�ประมีาณี 
5,265.7 นาท้่ (~11 วัิน) แตเ่ป็นระยะเวิลิาท้่�ใช้้ในการผลิิตจัรงิ
อยูท้่่�ประมีาณี 1,865 นาท้่ (~4 วัิน) ม้ีกิจักรรมีท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์า
ในกระบวินการผลิิตท้่�ใช้้ระยะเวิลิาดำาเนินงานมีาก จัากนั�น จััด
ท่ำาแผนภาพื่การไหลิของกิจักรรมี เพ่ื่�อวิิเค์ราะห์เวิลิาการ
ดำาเนินงานรายกิจักรรมี แลิะระบุประเภท่ค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิด
ขึ�น วิิเค์ราะห์หาสาเหตุท้่�แท้่จัริงของการเกิดค์วิามีสูญเปล่ิา
ด้วิยเท่ค์นิค์ Why-Why Analysis จัากค์วิามีสูญเปล่ิาท้่�เกิด
ขึ�นในกระบวินการผลิิต งานวิิจััยน้�ได้เสนอแนวิท่างการ
ปรับปรุงโดยประยุกต์ใช้้เท่ค์นิค์ ECRS เพ่ื่�อลิดระยะเวิลิา
ดำาเนินงาน หร่อกำาจััดกิจักรรมีการขนยา้ยแลิะการเค์ล่ิ�อนไหวิ
ท้่�ไม่ีจัำาเป็น แลิะใช้้หลัิกการลิดขนาดการผลิิต (Batch Size 
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ต�ร�งที� 3 แผนภาพื่การไหลิของกิจักรรมี (หลัิงการปรับปรุง)
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Reduction) ด้วิยการปรับลิดขนาดเตาหลิอมี เพ่ื่�อลิดเวิลิารอ
ค์อยระหว่ิางกระบวินการผลิิต แลิะกำาจััดค์วิามีสูญเปล่ิาจัาก
การผลิิตท้่�มีากเกินค์วิามีต้องการลูิกค้์า ช่้วิยให้เกิดการท่ำางาน
ท้่�ย่ดหยุ่น ปรับเปล้ิ�ยนได้รวิดเร็วิ รองรับต่อค์วิามีต้องการ
ลูิกค้์าท้่�ไม่ีแน่นอนได้อย่างม้ีประสิท่ธิิภาพื่ ผลิลัิพื่ธ์ิท้่�ได้จัากการ
ปรับปรุงกระบวินการ ม้ีขั�นตอนการดำาเนินงานลิดลิง 4 ขั�น
ตอน ได้แก่ การนำาแมี่พื่ิมีพื่์จัากอาค์ารโรงงานไปท่้�โรงหลิ่อ
(ลิดลิง 20 นาท้่) การยกแม่ีพิื่มีพ์ื่ลิงจัากรถุท้่�โรงหล่ิอ (2 นาท้่) 
ระยะเวิลิารอค์อยในขั�นตอนการเตร้ยมีแบบท่ราย (ลิดลิง 
2,880 นาท้่) แลิะขั�นตอนการยกชิ้�นงานขึ�นรถุจัากจุัดเก็บชิ้�น
งาน WIP เพ่ื่�อเข้าสู่ขั�นตอนการกลึิง (ลิดลิง 40 นาท้่) คิ์ดเป็น
ระยะเวิลิาการดำาเนินงานท้่�ลิดลิง 3,126 นาท้่ (ลิดลิง ร้อย
ลิะ 59.37)  สามีารถุกำาจััดเวิลิาท้่�ไม่ีสร้างคุ์ณีค่์า (NVA) ได้
ออกไปจัากกระบวินการ คิ์ดเป็นประสิท่ธิิภาพื่ของกระบวิน
การทั่�งหมีดเพิื่�มีขึ�น ร้อยลิะ 42.47 

งานวิิจััยน้� ม้ีการดำาเนินการร่วิมีกันกับสถุานประกอบ
การกรณ้ีศึึกษา ตั�งแต่ในขั�นตอนการเก็บข้อมูีลิ การวิิเค์ราะห์
แลิะกำาหนดแนวิท่างการปรับปรุงกระบวินการ ดังนั�น ผลิลัิพื่ธ์ิ
จัากการปรับปรุงท้่�นำาเสนอในบท่ค์วิามีน้� เป็นผลิการปรับปรุง

บนข้อจัำากัดด้านค์วิามีเป็นไปได้ในการลิงทุ่น  ท่ั �งในด้าน
เค์ร่�องม่ีอ อุปกรณ์ี แลิะโค์รงสร้างพ่ื่�นฐาน แลิะท่รัพื่ยากรท้่�ม้ี
อยู่ปัจัจุับันของสถุานประกอบการกรณ้ีศึึกษา อย่างไรก็ตามี 
สำาหรับข้อเสนอแนะท้่�เป็นการลิงทุ่นด้านเค์ร่�องจัักรอุปกรณ์ี 
สถุานประกอบการค์วิรพื่จิัารณีาวิิเค์ราะหถึ์ุงผลิตอบแท่นจัาก
การลิงทุ่น (Payback period) หร่อการวิิเค์ราะห์ต้นทุ่นแลิะ
ผลิตอบแท่นท่างการเงินท้่�ได้จัากการลิงทุ่น โดยมี้การตรวิจั
สอบมูีลิค่์าการลิงทุ่นเชิ้งเศึรษฐศึาสตร์ในขณีะนั�นว่ิามูีลิค่์า
ปัจัจุับันสุท่ธิิ (Net Present Value: NPV) แลิะอัตราผลิ
ตอบแท่นภายใน (Internal rate of return: IRR) เปน็อยา่งไร
เพ่ื่�อเป็นข้อมูีลิประกอบการตดัสินใจั แต่อยา่งไรกต็ามี จัากผลิ
การวิิจััยจัะเห็นได้ว่ิา ยังค์งพื่บค์วิามีสูญเปล่ิาด้านการ
เค์ล่ิ�อนไหวิแลิะระยะเวิลิาท้่�ใช้้ในการเค์ล่ิ�อนย้ายชิ้�นงาน
ระหว่ิางกระบวินการอยู่มีาก ถึุงแม้ีว่ิาจัะเป็นกิจักรรมี
ประเภท่ NNVA ท่างสถุานประกอบการสามีารถุวิางแนวิท่าง
ปรับปรุงกิจักรรมีเหล่ิาน้� เพ่ื่�อลิดค์วิามีสูญเปล่ิาในกระบวินการ
ได้เพิื่�มีมีากขึ�น แสดงผลิการเปร้ยบเท้่ยบการดำาเนินงานก่อน
แลิะหลัิงการปรับปรุง แสดงดังตารางท้่� 4

งุรปบัรปราก  ก่อน งัลห   

 34  30   4  

ระยะเวลา  5,  

(11 )นัว  

2,  

(5 นัว ) 
 ะลยอ้ร  59.37  

 า่คณุคงา้รสนาง (VA)  1,730 นาที 1,612 นาที --- 

(NVA)  2,  0 --- 

(NNVA)  617 นาที 513 นาที --- 

Process  cycle efficiency  (PCE)   ะลยอ้ร 85  ะลยอ้ร 32   ะลยอ้ร 47 

ต�ร�งที� 4 เปร้ยบเท้่ยบการดำาเนินงานก่อนแลิะหลัิงการปรับปรุง
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