
การประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ของธุรกิจพลาสติกฟิลม์: กรณีศึกษาบริษทั TPK 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รมิตา มุสิกพงศ ์
 
 
 
 
 
 
 
 

งานนิพนธ์น้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวทิยาศาสตรมหาบณัฑิต 
สาขาวชิาการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 

คณะโลจิสติกส์  มหาวทิยาลยับูรพา 
มิถุนายน  2558 

ลิขสิทธ์ิของมหาวทิยาลยับูรพา 





 

ประกาศคุณูปการ 
 
 งานนิพนธ์เร่ือง การประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิลม์: กรณีศึกษาบริษทั TPK “Application of Value Stream Mapping to 
Improve the Production Process in Plastic Film Industry: a Case Study of TPK Company” ส าเร็จ
ลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ดว้ยความอนุเคราะห์จาก ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.มานะ เชาวรัตน์ (อาจารยท่ี์
ปรึกษา) ท่ีใหค้  าแนะน า ขอ้เสนอแนะแนวทาง ขอ้คิดเห็นต่าง ๆ ท่ีเป็นประโยชน์ รวมถึงแกไ้ข
ขอ้บกพร่องดว้ยความเอาใจใส่ทุกขั้นตอน จนงานนิพนธ์น้ีส าเร็จสมบูรณ์ดว้ยดี 
 ขอบคุณพนกังานในบริษทัฯ คุณรณรงค ์ปรีชากุล (ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต) คุณไกรศร  
ศรีพระราม (วศิวกรกระบวนการผลิต) คุณอรพินทร์ เตชะพิทกัษธ์รรม (ผูจ้ดัการฝ่ายลูกคา้สัมพนัธ์) 
คุณจีรพฒัน์ ถีระแกว้ (หวัหนา้งานอาวุโส) คุณรพีพรรณ อยูเ่กตุ (หวัหนา้งานอาวโุส) คุณวไิลวรรณ 
บดัทิม (หวัหนา้งานฝ่ายวางแผนการผลิต) ท่ีใหค้วามอนุเคราะห์ช่วยเหลือในดา้นขอ้มูลต่าง ๆ 
ตลอดจนค าแนะน าท่ีดี จนกระทัง่ส าเร็จลุล่วงตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
 ขอบคุณครอบครัว คุณพ่อชยัศกัด์ิ คุณแม่รัชนี มุสิกพงศ ์ท่ีใหก้ารสนบัสนุนการศึกษา
และอบรมสั่งสอนเป็นอยา่งดี นายอรรจน์ ตนัติเวชกุล ท่ีคอยใหค้  าปรึกษา ใหก้ าลงัใจ และช่วยเหลือ
ตลอดระยะเวลาท่ีท าการศึกษา รวมถึงผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีไม่ไดก้ล่าวถึงไว ้ณ โอกาสน้ีดว้ย 

 
 

รมิตา มุสิกพงศ ์



ง 
 

56920045: สาขาวชิา: การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน; วท.ม. (การจดัการโลจิสติกส์และ 
  โซ่อุปทาน) 
ค าส าคญั:   แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า/ ความสูญเปล่าส้ินเปลือง/ เวลาน า/ ผลิตผล/ แผนภูมิกา้งปลา 
 รมิตา มุสิกพงศ:์ การประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิลม์: กรณีศึกษาบริษทั TPK  (APPLICATION OF VALUE STREAM 
MAPPING TO IMPROVE THE PRODUCTION PROCESS IN PLASTIC FILM INDUSTRY: A 
CASE STUDY OF TPK COMPANY) อาจารยผ์ูค้วบคุมงานนิพนธ์: มานะ เชาวรัตน์, Ph.D. 58 
หนา้.  ปี พ.ศ. 2558. 
 
 การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเสนอแนวทางในการลดความสูญเปล่าโดยประยกุตใ์ช้
เคร่ืองมือวิเคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าซ่ึงท าใหม้องเห็นกระบวนการผลิตฟิลม์ของบริษทั 
TPK และน าไปสู่การจ าแนกกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าออกได ้ประกอบกบัเคร่ืองมือโซ่อุปทาน 
เช่น แผนภูมิกา้งปลา การวเิคราะห์ทางสถิติ ฯ เพื่อน ามาวิเคราะห์สาเหตุและรากของปัญหาซ่ึงจะ
น าไปสู่การเสนอแนะแนวทางในการก าจดัปัญหาต่อไป จากการศึกษาพบวา่ ในกระบวนการผลิต
ฟิลม์ของบริษทั TPK นั้นยงัมีความสูญเปล่าแฝงอยู ่ซ่ึงส่งผลใหมี้เวลาน าท่ียาวนานและก่อใหเ้กิด
ตน้ทุนโดยไม่จ  าเป็น เช่น ความสูญเปล่าจากของเสียท่ีเกิดข้ึนระหวา่งการผลิต ซ่ึงผลการวเิคราะห์
พบวา่มีสาเหตุมาจากปัญหาการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร จึงไดเ้สนอแนวทางการแกปั้ญหาโดยการ
เพิ่มเวลาในการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัใหม้ากข้ึน จดัท าคู่มือการปฏิบติังานใหแ้ก่พนกังานเพื่อ
ป้องกนัความผดิพลาดจากการตั้งค่าเคร่ืองจกัร เพิ่มความเขม้งวดในการตรวจสอบคุณภาพของ
วตัถุดิบเพื่อป้องกนัส่ิงปลอมปนท่ีส่งผลต่อคุณภาพของฟิลม์ได ้ส่วนความสูญเปล่าจากการรอคอย
การผลิตงานอนัเน่ืองมาจากปัญหาการขาดวตัถุดิบนั้น ไดมี้การเสนอแนะแนวทางการแกไ้ขปัญหา
โดยการน าระบบสารสนเทศเขา้มาใชใ้นการจดัการจ านวนสินคา้คงคลงั เพื่อลดความผดิพลาดอนั
เกิดมาจากวธีิการปฏิบติังานดว้ยการบนัทึกจ านวนสินคา้คงคลงัดว้ยพนกังาน โดยสรุปแลว้เม่ือท า
การปรับปรุงตามขอ้เสนอแนะท่ีวางไว ้ผลการปรับปรุงจะแสดงในแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าใน
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 The purpose of this study is to introduce the possibility of reducing waste by applying 
Value Stream Mapping and supply chain tools such as Fishbone diagram and statistical methods 
in order to visible overview the film production process of TPK company and result in identifying 
waste in the process, the researcher then introduces the methods of reducing wastes in the 
production process by increasing frequency in production machine maintenance, to prevent errors 
in machine setting by making work instruction, improving production quality by intensifying 
production quality control and to decrease the material shortage by using information system to 
control the inventory level. 
 In conclusion, the future process of Value Stream Mapping is introduced and the 
overall process reduces the current processing time by 6.27 percent. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา  
 บริษทั TPK เป็นบริษทัผูผ้ลิตฟิลม์เพื่อส่งไปยงัลูกคา้ท่ีเป็นบริษทัอาหารและยา รวมไปถึง
สลากผลิตภณัฑเ์คร่ืองใชต่้าง ๆ ภายในบา้น ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีมนุษยใ์ชใ้นชีวติประจ าวนั มีส านกังานใหญ่
อยูท่ี่ประเทศเยอรมนั และกระจายโรงงานการผลิตไปยงัทวปีต่าง ๆ เพื่อครอบคลุมกลุ่มลูกคา้ท่ีมี
กระจายอยูท่ ัว่โลก โดยฟิลม์นั้นไดถู้กแปรรูปเป็นบรรจุภณัฑ์อาหารและยา สลากสินคา้ รวมไปถึง
ถาดใส่ฮาร์ดดิสต ์เป็นตน้ ตวัอยา่งบริษทัลูกคา้ เช่น บริษทัโอสถสภา ใชฟิ้ลม์ผลิตบรรจุภณัฑลู์กอม, 
บริษทั GlaxoSmithKline ผูผ้ลิตยาและอุปกรณ์การแพทยช่ื์อดงัระดบัโลก ซ่ึงจากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ 
เป็นผลิตภณัฑท่ี์มีความตอ้งการของตลาดค่อนขา้งผนัผวนและเนน้ความตรงต่อเวลาเป็นอยา่งมาก 
กล่าวคือ บริษทั TPK ตอ้งท าการส่งมอบฟิลม์ใหท้นัเวลากบัวนัผลิตของอาหารและยา เพราะหาก
เกิดการส่งมอบล่าชา้ หรือไม่ตรงตามก าหนด จะส่งผลกระทบท าใหอ้าหารและยาของลูกคา้นั้น
เส่ือมสภาพได ้ซ่ึงนัน่สร้างความเสียหายในแง่ของลูกคา้เป็นอยา่งมาก อีกประการหน่ึงคือส่งมอบ
สินคา้ไม่ทนัช่วงท่ีมีความตอ้งการสินคา้สูง ในช่วงบางฤดูกาล เช่นความตอ้งการบริโภคเคร่ืองด่ืม
สูงมากในฤดูร้อนของประเทศอินโดนีเซีย หรือความตอ้งการผลิตภณัฑเ์ร่งด่วนใหท้นัตามเวลาท่ี
ลูกคา้จะท าการเปิดตวัสินคา้ใหม่ รวมไปถึงช่วงท่ีมีโรคระบาด เป็นตน้  

 ในฐานะท่ีบริษทั TPK เป็นส่วนหน่ึงของโซ่อุปทาน จ าเป็นจะตอ้งมีการจดัการโลจิ
สติกส์ท่ีดี เพื่อประโยชน์ของทั้งระบบโซ่อุปทาน ในแง่ของลูกคา้ท่ีตอ้งติดต่อประสานงานกบัผูส่้ง
มอบวตัถุดิบ (Suppliers) ใหไ้ดม้าซ่ึงวตัถุดิบท่ีดีมีคุณภาพ ตามราคาและเวลาส่งมอบท่ีก าหนด ในแง่
ของผูผ้ลิต (Manufacturers) ท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุง พฒันากระบวนการใหก้ระชบั ผลิตสินคา้ท่ีมี
คุณภาพเป็นไปตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ และในแง่ของผูก้ระจายสินคา้ (Distributors) ท่ีด าเนินการส่ง
มอบผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ ตรงถึงสถานท่ีท่ีถูกตอ้ง ตามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ และดว้ยราคาท่ี
เหมาะสม 

 ปัจจุบนัทุกองคก์รตอ้งการเป็นผูน้ าในตลาด มีความสามารถในการแข่งขนัระดบัสากล                        
การลดความสูญเปล่าและการจดัการการไหลของกิจกรรมในโซ่อุปทาน จึงถือเป็นส่ิงส าคญัท่ีท าให้
องคก์รความไดเ้ปรียบ หลายองคก์รจึงท าตามวถีิของลีน (Lean manufacturing) แต่ก็พบวา่ยงัไม่
เพียงพอ เพราะลีนท าให้เกิดการพฒันา เป็นส่วน ๆ เท่านั้นจึงเร่ิมมีการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธาร
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แห่งคุณค่า (Value stream mapping) เพราะแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่านั้น เป็นการมองทุกส่วนใน
ภาพรวม  ท าใหเ้ห็นความสูญเปล่ามากยิง่ข้ึน และน าไปสู่การวางแผนท่ีจะก าจดัความสูญเปล่านั้น 
 อีกทั้งการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า จะท าใหเ้ราทราบถึงขั้นตอนต่าง ๆ ตั้งแต่ตน้น ้ า
จนถึงปลายน ้าขององคก์รซ่ึงจะช่วยจ าแนกกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า (Value-Added activities) 
และกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าได ้(Non-Value-Added activities) น าไปสู่การจดัการกิจกรรม
เหล่านั้น อนัเป็นส่ิงท่ีก่อใหเ้กิดระยะเวลาน า (Lead time) ท่ียาวนานรวมไปถึงตน้ทุนท่ีสูงข้ึนซ่ึงลว้น
ส่งผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกคา้ทั้งส้ิน 
 จากการศึกษาน้ีจะท าใหบ้ริษทั TPK สามารถใหบ้ริการสินคา้ไปถึงมือลูกคา้ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงจะช่วยเพิม่ระดบัความพึงพอใจของลูกคา้ไดแ้ละน าไปสู่ความสามารถใน
การแข่งขนัในธุรกิจผูผ้ลิตพลาสติกฟิลม์ในระดบัสากลต่อไป 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย         
1. เพื่อศึกษาและวเิคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า เพื่อให้ทราบถึงสถานการณ์

ปัจจุบนัของกระบวนการผลิตฟิลม์ของบริษทั TPK และน าไปสู่การวางแผนการจดัการความสูญ
เปล่า   

2. เพื่อหาสาเหตุแห่งความสูญเปล่า และศึกษาหาแนวทางการลดเวลาของกิจกรรมใน
สายธารแห่งคุณค่าของบริษทั TPK 
 

ขอบเขตการวจิัย            
 1. การศึกษาน้ีมุ่งเนน้การท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในบริษทั TPK ซ่ึงเป็นผูน้ าในดา้น

การผลิตฟิลม์ท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑอ์าหารและยา  
 2. ขอ้มูลสนบัสนุนการวิเคราะห์จะใชข้อ้มูล ปีงบประมาณล่าสุด ตั้งแต่ 1 ตุลาคม พ.ศ. 

2556 ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2557 
 

สมมติฐานการวจิัย           
 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าจะแสดงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และหาก

สามารถก าจดัความสูญเปล่านั้นได ้จะท าใหเ้วลาน าในการผลิตสั้นลง 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ         

 1. สามารถลดเวลาน า ซ่ึงจะเป็นประโยชน์แก่ลูกคา้ ในการลดความเส่ียงจากการพยากรณ์                  
ความตอ้งการสินคา้ในระยะยาวได ้    

 2. สามารถลดความสูญเปล่า ซ่ึงจะท าใหบ้ริษทัมีผลประกอบการดียิง่ข้ึน 
 3. สามารถจ าแนกกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่าออกได ้ซ่ึงน าไปสู่การวางแผนงานบริหาร

ต่อไป 
 4. สามารถน าไปเป็นแบบอยา่งในการน าไปประยกุตใ์ชใ้นงานดา้นอ่ืน ๆ เก่ียวกบั 

โลจิสติกส์และโซ่อุปทาน 
 5. สามารถเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ ในการไดรั้บผลิตภณัฑใ์นเวลา และราคาท่ี

เหมาะสม 
 6. ลดตน้ทุนทั้งทางตรงและทางออ้มของบริษทั เช่น ค่าล่วงเวลา ค่าขนส่งเร่งด่วนทาง
อากาศ        
                    7. ลดปริมาณขอ้ร้องเรียนของลูกคา้จากความเสียหายอนัเกิดจากการจดัส่งท่ีล่าชา้ 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
 ฟิลม์หด (Shrink film) หมายถึง พลาสติกชนิดหน่ึงท่ีมีความบางใส เม่ือโดนความ

ร้อน จะไม่เกิดการเผาไหมแ้ละหลอมละลายเหมือนพลาสติกทัว่ไป แต่จะมีการหดตวั จึงเรียกกนั
วา่ “ฟิลม์หด” ซ่ึงลกัษณะของการหดตวัน้ี เป็นการหดท่ีมีทิศทางท่ีแน่นอน ดว้ยคุณสมบติัท่ีดีขอ้น้ี 
จึงมีการพฒันาน าฟิลม์หดเขา้มาใชใ้นอุตสาหกรรมหีบห่อ และบรรจุภณัฑ ์(Packaging industry) 
เพื่อใหสิ้นคา้มีความน่าสนใจ และไดม้าตรฐานสากล 

 กระบวนการรีดฟิลม์ (Calendering) หมายถึง การท าใหส่้วนผสมต่าง ๆ อ่อนนุ่มแลว้
น าเขา้เคร่ืองจกัรเพื่อผสมและบดผา่นไปยงัส่วนท่ีใหค้วามร้อน จากนั้นล าเลียงส่วนผสมหลอม
ละลายใหผ้า่นลูกกล้ิงทรงกระบอก เพื่อรีดออกเป็นแผน่และเคล่ือนผา่นลูกกล้ิงเยน็เพื่อช่วยให้
แขง็ตวัคงรูป แลว้เขา้มว้นเก็บต่อไป 

 กระบวนการยดืฟิลม์ (Transverse direction orienting; TDO) หมายถึง การน าฟิลม์ท่ีผา่น
กระบวนการรีด มาล าเลียงเขา้สายพาน โดยผา่นลูกกล้ิงท่ีมีอุณหภูมิสูง จนฟิลม์เกิดการขยายตวัตาม
แนวนอนท าใหฟิ้ลม์มีความบางลดลง 2.6 เท่า (Stretch ratio) ซ่ึงจะไดต้ามความหนาท่ีลูกคา้ตอ้งการ
และท าใหฟิ้ลม์มีขนาดกวา้งข้ึน จากนั้นฟิลม์จะค่อย ๆ มีอุณหภูมิลดลงจนเม่ือสุดสายพาน ฟิลม์นั้น
จะถูกมว้นเขา้อีกคร้ังดว้ยแกนท่ีมีความเยน็ เป็นการคงรูปของฟิลม์ไว ้
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 กระบวนการตดัฟิลม์ (Slittering) หมายถึง การตดัฟิลม์ใหไ้ดต้ามความหนา ความกวา้ง 
ความยาว ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ  

 ผลผลิตท่ีไดรั้บจริงจากการผลิต (Yield) หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งปริมาณของผลผลิต
ท่ีไดต่้อปริมาณวตัถุดิบท่ีใชไ้ป 

 
 
 
 
 

 
 



5 

บทที่ 2 
เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 การศึกษาเร่ือง “การประยุกตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตของธุรกิจพลาสติกฟิลม์: กรณีศึกษาบริษทั TPK” ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษา และเก็บรวบรวมขอ้มูล
จากแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัในหัวขอ้ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาก าหนดเป็นกรอบความคิดในการ
ด าเนินการศึกษา ดงัน้ี 

 1. การจดัการโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) 
 2. การจดัการโลจิสติกส์ (Logistics Management) 
 3. การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 4. การผลิตแบบ Make-To-Order (MTO) 
 5. แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping; VSM) 
 6. การก าหนดจ านวนวฏัจกัรท่ีจะจบัเวลา 

 7. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 8. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

การจัดการโซ่อปุทาน (Supply Chain Management) 
 เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบับูรณาการ (Integration) และการจดัการความสัมพนัธ์ของ

กระบวนการต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องกับอุปทานของสินค้าและบริการโดยมีเป้าหมายในการสร้าง
มูลค่าเพิ่ม และตอบสนองต่อความตอ้งการของตลาด การผลิต การกระจายและการส่งมอบสินคา้อีก
ทั้งรวมถึงการส่ือสารสนเทศของข้อมูลและข่าวสารอีกด้วย ประโยชน์ท่ีได้รับนอกจากช่วยลด
ตน้ทุนรวมของธุรกิจแลว้ ยงัช่วยเพิ่มศกัยภาพของการแข่งขนัอีกดว้ย 

 การจดัการโซ่อุปทานนั้นมีความเก่ียวขอ้งกบักระบวนการต่าง ๆ ของธุรกิจ ตั้งแต่ตน้น ้ า
ซ่ึงเป็นแหล่งของวตัถุดิบ (Upstream Source) จนถึงการส่งมอบสินคา้และบริการท่ีปลายน ้ าหรือ
ลูกคา้นัน่เอง (Downstream Customers) ซ่ึงจะครอบคลุมตั้งแต่กระบวนการจดัซ้ือจดัหาวตัถุดิบ 
กระบวนการส่งเสริมกิจกรรมทางการตลาด การผลิต และกระบวนการเคล่ือนยา้ยสินคา้ดว้ย  

 ดงันั้น ภารกิจส าคญัของการจดัการโซ่อุปทานคือการมอบความพึงพอใจสูงสุดให้แก่
ลูกคา้ โดยเนน้ในเร่ืองประสิทธิผลเชิงตน้ทุน และผลตอบแทนทางธุรกิจ (Council of Supply Chain 
Management Professionals, 2006) ไดใ้ห้ความหมายของการจดัการโซ่อุปทานไวว้า่ การจดัการโซ่
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อุปทาน เป็นการผนวกกนัของการวางแผนและการจดัการในทุก ๆ กิจกรรมตั้งแต่การจดัหาจดัซ้ือ 
การแปรรูป การผลิต การใหบ้ริการดา้นขนส่งและโลจิสติกส์ ไปจนถึงปลายทางคือลูกคา้โดยมีหลกั
ในการจดัการคือ สามารถจดัการกบัอุปสงค์และอุปทานระหว่างบริษทัท่ีมีความเก่ียวเน่ืองกนัได ้
เพื่อมุ่งสู่ความส าเร็จร่วมกนั อีกทั้งยงัน าไปสู่การขบัเคล่ือนกิจกรรมอ่ืน ๆ ในองคก์ร เช่นการตลาด 
การขาย การออกแบบผลิตภณัฑ ์การเงิน และเทคโนโลยสีารสนเทศ อีกดว้ย 

 โดยทัว่ไปแลว้โซ่อุปทานประกอบดว้ยองคป์ระกอบส าคญัดงัภาพท่ี 2-1 ซ่ึงแสดงให้เห็น
ถึงความสัมพนัธ์ของการไหลของวตัถุดิบตั้งแต่ตน้ทางจนถึงปลายทาง ดงัน้ี 

 
 
  

 
ภาพท่ี 2-1 โครงสร้างโซ่อุปทาน 

 
 - ผูส่้งมอบ (Suppliers) หมายถึง ผูท่ี้ส่งวตัถุดิบใหก้บัโรงงาน  
 - ผูผ้ลิต (Manufacturers) หมายถึง ผูท่ี้ท าหนา้ท่ีแปรสภาพวตัถุดิบท่ีไดรั้บจากผูส่้งมอบ 

ใหมี้คุณค่าสูงข้ึน  
 - ศูนยก์ระจายสินคา้ (Distribution Centers) หมายถึง จุดท่ีท าหนา้ท่ีในการกระจายสินคา้

ไปใหถึ้งมือผูบ้ริโภคหรือลูกคา้ท่ีศูนยก์ระจายสินคา้หน่ึง ๆ อาจมีสินคา้มาจากหลายโรงงานการผลิต  
 - ร้านคา้ยอ่ยและลูกคา้หรือผูบ้ริโภค (Retailers or Customers) คือ จุดปลายสุดของโซ่

อุปทาน ซ่ึงเป็นจุดท่ีสินคา้หรือบริการต่าง ๆ จะถูกใชจ้นหมดมูลค่า โดยท่ีไม่มีการเพิ่มคุณค่าให้กบั
สินคา้หรือบริการนั้น ๆ  

 กิจกรรมหลกัในโซ่อุปทานนั้นประกอบดว้ย  
 - การจดัหา (Procurement) เป็นการจดัหาวตัถุดิบหรือวสัดุท่ีป้อนเขา้ไปยงัจุดต่าง ๆ ของ

โซ่อุปทาน กิจกรรมน้ีถือเป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีจะส่งผลต่อคุณภาพและตน้ทุนการผลิตของสินคา้  
 - การขนส่ง (Transportation) เป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าของสินคา้ จากการยา้ยสถานท่ีจาก

ท่ีหน่ึง   ไปท่ีหน่ึง ซ่ึงการขนส่งมีผลต่อตน้ทุนอยา่งมากหากเกิดความเสียหายระหวา่งการขนส่งนั้น 
ก่อใหเ้กิดความเสียหายอยา่งมาก  

 - การจดัเก็บ (Warehousing) เป็นกิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าให้กบัตวัสินคา้ แต่นบัเป็น
กิจกรรมท่ีจ าเป็นเพื่อรองรับกบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีไม่คงท่ี รวมทั้งประโยชน์ในดา้นของการ

ผูส่้งมอบวตัถุดิบ ผูผ้ลิต ผูก้ระจายสินคา้ ผูค้า้ปลีก ผูผ้ลิต 
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ประหยดัเม่ือมีการผลิตของจ านวนมาก สินคา้คงคลงัจะช่วยลดปัญหาปริมาณและราคาของวตัถุดิบ
ท่ีผนัผวน  

 - การกระจายสินคา้ (Distribution) เป็นกิจกรรมท่ีช่วยกระจายสินคา้จากจุดจดัเก็บและส่ง
ต่อไปยงัร้านคา้ปลีกหรือลูกคา้ (ปวณีา เชาวลิตวงศ,์ 2548)  
 

การจัดการโลจิสติกส์ (Logistics Management)  
 เป็นกระบวนการในการวางแผน การน าเสนอ และการควบคุมการไหลของวตัถุดิบและ

ข้อมูลจากจุดแรกถึงจุดสุดท้ายให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยท่ีการจัดการจะอยู่ภายใต้
วตัถุประสงคเ์พื่อท่ีจะตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้  

 ความหมายของค าว่า “โลจิสติกส์” คือการเคล่ือนยา้ย และการกระจายสินคา้เป็นหลกั 
โดย Stone (1968) ไดใ้ห้ลกัษณะของความหมายท่ีว่าโลจิสติกส์เป็นศิลปะและศาสตร์ของการ
ก าหนดความตอ้งการให้ได้มาซ่ึง การกระจายสินคา้และทา้ยท่ีสุด เป็นการรักษาไวข้องเง่ือนไข
ความพร้อมในการปฏิบติัการ เพื่อชีวิตท่ีสมบูรณ์ ซ่ึงลกัษณะของความหมายมีความใกลเ้คียงกบั 
(ทวีศกัด์ิ เทพพิทกัษ,์ 2550) ท่ีกล่าววา่โลจิสติกส์เป็นการจดัการของกิจกรรมทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การเคล่ือนยา้ยและการประสานงานของอุปสงคแ์ละอุปทานในเวลาท่ีก าหนดและการใชป้ระโยชน์
ของสถานท่ี จะเห็นได้ว่าความหมายของค าว่า โลจิสติกส์ท่ีได้มีการน าเสนอในมุมมองของการ
กระจายสินคา้ซ่ึงโดยนยัส าคญัคือ การเคล่ือนยา้ยยงัพบวา่มีนยัส าคญัแฝงอยูอี่กหน่ึงค าท่ีเป็นหวัใจ
ส าคญัคือค าว่าสมดุล (Balance) เน่ืองจากกิจกรรมของการเคล่ือนยา้ย และการกระจายสินคา้ใน
ความหมายท่ีได้น าเสนอจะเห็นว่าต้องท าให้อยู่ภายใต้เง่ือนไขและเพื่อความสมบูรณ์ ซ่ึงให้
ความหมายเช่นเดียวกบัการท่ีตอ้งประสานงานอุปสงคแ์ละอุปทานใหอ้ยูภ่ายในเวลาท่ีก าหนด  
ความหมายช่วงท่ีสองหรือยุคก่อนบูรณาการ กิจกรรมทั้งหมดของค าจ ากดัความ “โลจิสติกส์” จาก
ได้สรุปไวก่้อนหน้าน้ีว่า โลจิสติกส์ คือค าว่า การกระจายสินคา้ การเคล่ือนยา้ย โดยเฉพาะค าว่า
สมดุล (Balance) ท่ีแฝงอยูใ่นความหมาย ในท่ีน้ีจะมีการน าความหมายเหล่าน้ีมาขยายความดว้ยการ
อธิบายให้มีความละเอียดชัดเจนมากข้ึนและมีการเพิ่มเติมกิจกรรมท่ีเข้าข่ายลงไป เช่นค าว่า 
เคล่ือนยา้ย มีการให้ความหมายท่ีละเอียดข้ึน  โดยจะเป็นการเคล่ือนยา้ยจากแหล่งวตัถุดิบเขา้ไปสู่
กระบวนการผลิต ซ่ึงโดยนยัรวมถึงการเคล่ือนยา้ยจากสายการผลิตไปสู่ลูกคา้ดว้ย โดยอาจจะผา่น 
กระบวนจดัเก็บ หรือไม่ก็ได้ซ่ึงจะแตกต่างกนัตามการด าเนินงานของแต่ละธุรกิจ เป็นตน้ อีกส่ิง
หน่ึงท่ีเร่ิมพบได้ในเน้ือความของความหมาย คือกรอบแนวคิดเก่ียวกับการด าเนินงานของโลจิ
สติกส์ท่ีจะถูกแบ่งออกเป็นโลจิสติกส์ขาเขา้ (Inbound Logistics) กระบวนการผลิต (Process)  
และโลจิสติกส์ขาออก (Outbound Logistics) ซ่ึงเป็นการน ากิจกรรมโลจิสติกส์มากระจายและจดั
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กลุ่มให้เหมาะสมตามหน้าท่ีก่อนและหลงั หรือล าดบัความส าคญั ในส่วนท่ีสองน้ี มีการน าเสนอ
ความหมายจากองคก์รระดบัสากล และนกัวชิาการท่ีเป็นท่ียอมรับดงัน้ี 

 Chartered Institute of Logistics and Transport (CILT) (2005) โลจิสติกส์ คือ การวาง
ต าแหน่งของทรัพยากรใหถู้กเวลา ในสถานท่ีท่ีถูกตอ้ง ในราคาและปริมาณท่ีเหมาะสม 

 Council of Supply Chain Management Professional (CSCMP) (2006) โลจิสติกส์ คือ 
ส่วนหน่ึงของโซ่อุปทานซ่ึงเป็นกระบวนการในการวางแผน การน าเสนอ และการควบคุมการไหล
ท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล และการเก็บสินคา้ บริการ และขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งจากจุดเร่ิมตน้ใน
การผลิตไปสู่จุดสุดทา้ยของการบริโภคเพื่อท่ีจะตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภค 

 Ruston and Walker (2007) โลจิสติกส์ คือ กระบวนการท่ีเก่ียวกบัการวางแผนการ
ด าเนินการและการจดัการท่ีเก่ียวกบัการเคล่ือนยา้ยและจดัเก็บวตัถุดิบ การจดัการสินคา้คงคลงัท่ีเป็น
สินค้าท่ีผลิตเสร็จแล้วกับสินค้าท่ีอยู่ในระหว่างการผลิต ร่วมถึงการร่วมมือในด้านข้อมูล จาก
จุดเร่ิมตน้ไปยงัจุดท่ีมีการบริโภค 

 สุดทา้ยเป็นความหมายช่วงท่ีสามหรือยคุบูรณาการของค าจ ากดัความ “โลจิสติกส์” จากท่ี
กล่าวขา้งตน้จะมีค าส าคญัอยู ่2 ค  าท่ีท าให้ การจดัการโลจิสติกส์ในยุคบูรณาการท่ีถูกผนวกว่าเป็น
ส่วนหน่ึงของการจดัการโซ่อุปทาน คือค าวา่ จุดเร่ิมตน้ และจุดการบริโภค หรือ ตน้น ้ าและปลายน ้ า 
ซ่ึงสองค าน้ีเป็นค าส าคญัท่ีจะแสดงถึงภาพรวมของกิจกรรมโซ่อุปทาน ท าให้ภายหลงัจะเห็นไดว้่า
ความหมายของโลจิสติกส์ไม่ไดแ้ตกต่างจากโซ่อุปทานมากนกั ความหมายต่าง ๆ ท่ีไดมี้การบญัญติั
เอาไวมี้ลกัษณะท่ีใกลเ้คียงกนั โดยในอดีตความหมายจะถูกบอกกล่าววา่โลจิสติกส์เป็นเร่ืองเก่ียวกบั
การกระจายสินคา้ หรือการเคล่ือนยา้ย ต่อมาความหมายไดเ้ร่ิมมีการขยายขอบเขตออกไปมากข้ึน
โดยเร่ิมจากการแตกตวัของค าวา่กระจายสินคา้  ท าให้ไดค้วามหมายของโลจิสติกส์ท่ีชดัเจนมากข้ึน
เร่ือย ๆ จากค าว่ากระจายสินคา้และการเคล่ือนยา้ย ขยายขอบเขตออกมาเป็น การวางแผน การ
เคล่ือนยา้ย จดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปและสินคา้ระหวา่งผลิตให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด 
รวมถึงการบริหารข้อมูลสารสนเทศตั้งแต่จุดเร่ิมตน้หรือจุดก าเนิดจนถึงจุดการบริโภค ทั้งหมด
กระท าเพื่อการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงความหมายของนักการจดัการและสถาบนั 
ต่าง ๆ ก็จะมีลกัษณะใกลเ้คียงตามท่ีกล่าวมา  

 ดงันั้นโลจิสติกส์จึงมีความหมายโดยสรุปว่าคือการจดัการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผน                            
ในกระบวนการโลจิสติกส์ขาเขา้ เช่น การจดัหา จดัซ้ือ เคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ การจดัเก็บวตัถุดิบ และ                   
การส่งผา่นและเช่ือมโยงขอ้มูลไปยงัฝ่ายผลิตให้ด าเนินการตามการวางแผนทั้งเร่ืองของปริมาณการ
ผลิต ระยะเวลา และวิธีการด าเนินการ และยงัรวมไปถึงการจดัการโลจิสติกส์ขาออกท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การวางแผนในการกระจายสินคา้ บริหารสินคา้คงคลงั การขนส่ง การดึงความตอ้งการของลูกคา้
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เพื่อน าไปวางแผน และ   การบริการลูกค้า โดยด าเนินการอย่างมีประสิทธิภาพและก่อให้เกิด
ประสิทธิผลทั้งเร่ืองของคุณภาพ เวลาการส่งมอบสินคา้ สถานท่ีส่งมอบตามท่ีลูกคา้ตอ้งการให้
ถูกตอ้งและครบถว้น โดยการด าเนินงานทั้งขั้นตอนทั้งหมดจะด าเนินการโดยให้มีตน้ทุนต่อหน่วย
ต ่าท่ีสุดหรืออยูใ่นเกณฑย์อมรับ ซ่ึงทั้งหมดน้ีเป็นการเพิ่มคุณค่าและยกระดบัใหก้บัการบริการลูกคา้ 
 

การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 แนวคิดน้ีเป็นศาสตร์ท่ีต่อยอดมาจาก Toyota Production System หรือ TPS ท่ีคิดคน้โดย 

Taiichi Ohno แนวคิดแบบลีนนั้นน ามาใช้โดยมีเป้าหมายหลกัในการก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และเน้นระบบให้มีประสิทธิภาพสูงสุด รวมถึงแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการพฒันาและเพิ่มคุณค่าอย่างต่อเน่ือง เพื่อมุ่งเน้นการระบุคุณค่าในมุมมองของลูกค้า 
แนวคิดหลกั 4 ประการท่ีเป็นพื้นฐานของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ไดแ้ก่ Just in Time หรือระบบ
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี Autonomation หรือ Jidoka เป็นการควบคุมการผลิตแบบอตัโนมติั ซ่ึง
สายการผลิตหรือเคร่ืองจกัรจะหยุดทนัทีเม่ือตรวจพบของเสีย Flexible Workforce เป็นการปรับ
จ านวนพนกังานท่ีท างานให้สอดคลอ้งกบัระดบัการผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ Creativity 
เป็นการใชป้ระโยชน์จากค าแนะน า หรือขอ้เสนอแนะของพนกังาน (ประดิษฐ์ วงศม์ณีรุ่งและคณะ, 
2552) 
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ภาพท่ี 2-2 ลกัษณะอุตสาหกรรมโดยทัว่ไปและอุตสาหกรรมแบบลีน 

 
 จากภาพ ท่ี  2-2 เ ป็นการเปรียบเทียบลักษณะของอุตสาหกรรมโดยทั่วไปและ

อุตสาหกรรมแบบลีน โดยมีการประมาณกนัว่าร้อยละ 95 ของเวลาท่ีผลิตภณัฑ์อยู่ในโรงงานเป็น
เวลาท่ีใชไ้ปกบักิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า มีเพียงร้อยละ 5 ของเวลาทั้งหมดเท่านั้นท่ีเป็นเวลาท่ีใชไ้ป
กบักิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า ซ่ึง Toyota ไดร้ะบุกิจกรรม ในกระบวนการหลกั ๆ ท่ีไม่ไดก่้อให้เกิดคุณค่า 
(Non-Value Added) ไว ้7 ประการดงัน้ี (Luker et al., 2008) 

 1. การผลิตมากเกินพอดี (Overproduction) 
 2. การรอคอย (Waiting-time on Hand) 
 3. การขนส่งหรือการล าเลียงท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Transport or Conveyance) 
 4. ขั้นตอนการผลิตมากเกินจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตไม่ถูกตอ้ง (Over Processing or 

Incorrect Processing) 
 5. สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) 
 6. การเคล่ือนไหวโดยไม่จ  าเป็น (Unnecessary Movement) 
 7. ขอ้บกพร่องของช้ินส่วน (Defects) 
 เคร่ืองมือท่ีสนับสนุนแนวความคิดแบบลีน เป็นตัวช่วยส าคัญในการท าให้เกิดการ

ปรับปรุง อยา่งต่อเน่ืองไปสู่เป้าหมายสูงสุดขององค์กร เช่น กิจกรรม 5 ส (สะสาง สะดวก สะอาด 
สุขลกัษณะสร้างนิสัย) การผลิตทีละช้ิน (One-piece flow) การบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive 

อุตสาหกรรมทัว่ไป 

อุตสาหกรรมแบบลนี 

ใบสั่งซ้ือจากลูกคา้ การขนส่ง 
เวลา 

Waste 

ใบสั่งซ้ือจากลูกคา้ การขนส่ง 

ลดเวลา 

Waste 
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Maintenance) ระบบผลิตแบบทนัเวลา (Just in Time) และการท าแผนภูมิสายธารคุณค่า (Value 
Steam Mapping) เป็นตน้ 

 โลจิสติกส์แบบลีน (Lean Logistics) คือมิติดา้นโลจิสติกส์ของการผลิตแบบลีนโดยจะ
มุ่งเน้นไปท่ีอุตสาหกรรมการผลิตซ่ึงเป็นขอบเขตหน่ึงท่ีเต็มไปด้วยแนวคิด วิธีการ และเทคนิค
เก่ียวกบัโลจิสติกส์ต่าง ๆ มากมาย โดยมีเป้าหมายท่ีส าคญั ดงัน้ี 

 1. ความรวดเร็วในการส่งมอบสินคา้ (Speed Delivery) 
 2. การไหลของสินคา้ (Physical Flow) 
 3. การไหลของขอ้มูลข่าวสาร (Information Flow) 
 4. การสร้างมูลค่าเพิ่ม (Value Added) ในกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัความตอ้งการของตลาด 
 5. ลดตน้ทุนในการด าเนินงานเก่ียวกบัสินคา้ การขนถ่ายและขนส่งสินคา้ (Cargoes 

Handling & Carriage Cost) 
 6. เพิ่มศกัยภาพและประสิทธิภาพในการแข่งขนั (Core Competitiveness) 
 

การผลติแบบ Make-to-Order (MTO) 
 กลยทุธ์การผลิตสามารถแบ่งไดห้ลายรูปแบบข้ึนอยูก่บัประเภทของผลิตภณัฑ์ ในท่ีน้ีจะ

กล่าวถึงแบบ Make-To-Order (MTO) และ Make-To-Stock (MTS) ซ่ึงเป็นรูปแบบท่ีมีการ
ประยุกตใ์ชก้นัอยา่งแพร่หลายท่ีสุด การผลิตแบบ MTS มกัข้ึนอยูก่บัการพยากรณ์โดยไม่ค  านึงถึง
ความต้องการของลูกค้าท่ีแท้จริง ซ่ึงความต้องการของลูกค้าหรือค าสั่งซ้ือจากลูกค้า จะถูก
ตอบสนองไดข้ึ้นอยู่กบัปริมาณของสินคา้คงคลงัท่ีผลิตเสร็จสมบูรณ์แลว้ ในทางตรงกนัขา้ม การ
ผลิตแบบ MTO บริษทัจะตอ้งค านึงถึงความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั กระบวนการผลิตจะเร่ิมตน้
ข้ึนหลงัจากท่ีมีค าสั่งซ้ือของลูกคา้เขา้มา ดงันั้นค าสั่งในการผลิตจะเกิดข้ึนโดยตรงจากความตอ้งการ
ของลูกคา้เสมอ 

 การผลิตแบบ MTS บริษทัมกัใชส้ าหรับการผลิตสินคา้แบบมาตรฐาน โดยไม่ค  านึงถึง
ความต้องการของลูกค้าแบบเฉพาะเจาะจง กล่าวคือ ลูกค้าไม่มีอิทธิพลอยู่เหนือการออกแบบ
ผลิตภณัฑ ์ดงันั้นผูบ้ริโภคจึงจ าเป็นตอ้งปรับตวัใหเ้ขา้กบัการใชผ้ลิตภณัฑ์นั้น ๆ เน่ืองจากผลิตภณัฑ์
มีรูปแบบท่ีจ ากดั แต่ในอุตสาหกรรมการผลิตแบบ MTO ผูบ้ริโภคมีอิทธิพลอยูเ่หนือผลิตภณัฑ์เป็น
อย่างมาก ดงันั้นผลิตภณัฑ์ในอุตสาหกรรมน้ี จึงมีความหลากหลายมากกว่าเพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้อย่างแทจ้ริง ความต่างอีกประการหน่ึงคือ แมว้่าอุตสาหกรรมแบบ MTO จะมี
ความหลากหลายของรูปแบบผลิตภณัฑม์ากกวา่ แต่ปริมาณของการผลิตในแต่ละคร้ังกลบัมีปริมาณ
นอ้ยกวา่การผลิตแบบ MTS มาก  
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 ในแง่ของราคา อุตสาหกรรม MTS มกัจะผลิตสินคา้ราคาต ่าและมีส่วนประกอบท่ีไม่
ซบัซ้อน ในขณะท่ีการผลิตแบบ MTO ส่วนมากจะผลิตสินคา้ท่ีมีราคาสูงกวา่ และส่วนประกอบท่ี
ซับซ้อนยิ่งกว่า ในแง่ของการจดัการอุตสาหกรรมการผลิตแบบ MTS จะจดัการการผลิตอย่าง
ต่อเน่ือง (Flow Production) จุดปฏิบติังานต่าง ๆ จะถูกจดัเรียงตามล าดบัการไหลของวตัถุดิบ ซ่ึงมี
ความคลา้ยคลึงกนัมาก ส่วนการผลิตแบบ MTO มีความซบัซ้อนตามความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้น
การไหลของวตัถุดิบมกัจะมีความซบัซอ้น จึงจ าเป็นตอ้งมีการบริหารจดัการแบบ Workshop เพื่อให้
มัน่ใจวา่มีความยดืหยุน่ในการผลิตสูง 

 การเลือกกลยุทธ์การผลิตทั้ งสองแบบนั้ น มีจุดประสงค์ท่ีแตกต่างกันในด้านการ
จดัการโลจิสติกส์ การผลิตแบบ MTS ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยสินคา้คงคลงั ดงันั้นจึง
มีความจ าเป็นท่ีจะต้องมีการจัดเก็บส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ให้มีความพร้อมเสมอเพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกค้าท่ีคาดการณ์ไดย้าก ในขณะท่ีการผลิตแบบ MTO นั้น มีหัวใจ
ส าคญัคือ การรักษาเวลาน า เพื่อใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ใหไ้ดท้นัตามก าหนดเวลาท่ีแจง้ลูกคา้ไว ้

 

แผนภูมสิายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping; VSM)  
 แผนภูมิสายธารคุณค่า เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัในการเร่ิมตน้วิเคราะห์กระบวนการ 

ซ่ึงได้รับการยอมรับจากบริษทัชั้นน าระดับโลกว่าเป็น การสังเคราะห์วิธีปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด (Best 
Practice) และไดรั้บความนิยมล่าสุดในการปรับปรุงการผลิต เป็นรูปแบบท่ีดีเยี่ยมในการจดัการดว้ย
สายตา (Tapping et al., 2007) โดยแนวคิดสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Thinking) จะท าให้
สามารถเขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จากมุมมองของลูกคา้โดยมุ่งแนวทาง
ปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้งโซ่อุปทานซ่ึงท าให้สามารถระบุกิจกรรม
ท่ีจ าเป็นส าหรับการก าจดัความสูญเปล่า  

 ดังนั้น VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใช้จ  าแนกกิจกรรมก่อให้เกิดมูลค่า (Value Added 
Activity) และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-Value Added Activity)โดยน าขอ้มูลผลลพัธ์จาก
การวิเคราะห์สถานะปัจจุบนั (Current State) ท่ีถูกแสดงด้วยเอกสารส าหรับก าหนดสถานะใน
อนาคต (Future State) หลงัจากการปรับปรุง โดยจดัจ าแนกกิจกรรมเป็น 3 กิจกรรม ดงัน้ี 

 1. กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non-Value Added; NVA) คือ ความสูญเปล่าและเป็น
กิจกรรมท่ี ไม่จ  าเป็นซ่ึงควรจะก าจดั ตวัอย่าง เช่น เวลารอคอย การกอง/สุมผลิตภณัฑ์ระหวา่งการ
ผลิต โดยไม่เช่ือมต่อเพื่อเขา้สู่กระบวนการต่อไปในทนัที การท างานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ ้ า ๆ  

 2. กิจกรรมท่ีจ าเป็นแต่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Necessary but Non-Value Added; NNVA) 
คือ ความสูญเปล่า แต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตวัอย่างเช่น การเดินใน
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ระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ, การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์/เคร่ืองมือระหว่างการผลิต การ
ก าจดัการท างานเช่นน้ี จ  าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงการท างานคร้ังใหญ่ เช่น การวางผงัโรงงานใน
กระบวนการผลิตใหม่ซ่ึงไม่สามารถเปล่ียนแปลงไดใ้นทนัที 

 3. กิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่า (Value Added; VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการ
ด าเนินงาน เก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต ตั้งแต่ขั้นวตัถุดิบหรือช้ินส่วนท่ีใชใ้นการผลิต
วา่ ไม่วา่จะใชแ้รงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิต  

 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า เป็นเคร่ืองมือส าคญัท่ีมุ่งศึกษาคุณค่าหรือความตอ้งการใน
มุมมองของลูกคา้ (Focus on Customer Needs) ดงันั้นแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า จึงแสดงถึง
ภาพรวมการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการ (Holistic Approach) ซ่ึงแนวทางดงักล่าวจะท าให้
สามารถระบุขอบเขตและกิจกรรมท่ีจ าเป็นส าหรับการปรับปรุงท่ีมุ่งตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกค้า โดยมีการจ าแนกระหว่างกิจกรรมท่ีเกิดคุณค่ากับกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า ส าหรับ
มุมมองลูกคา้จะยนิดีจ่ายเงินเพื่อไดรั้บในส่ิงท่ีเกิดคุณค่า โดยไม่สนใจต่อความสูญเปล่าหรือกิจกรรม
ท่ีไม่เกิดคุณค่าใด ๆ เช่น ของเสีย งานท่ีตอ้งแกไ้ข เป็นตน้ หากสามารถจ าแนกความสูญเปล่าท่ีเกิด
ข้ึนกบักระบวนการได ้ก็จะก าหนดแนวทางขจดัความสูญเปล่าเหล่าน้ีไดง่้ายข้ึน แต่หากไม่สามารถ
จ าแนกประเภทความสูญเปล่าทั้งหลายท่ีซ่อนอยู่ในกระบวนการได้ ความสูญเปล่าเหล่านั้นก็จะ
ยงัคงส่งผลต่อตน้ทุนท่ีสูงข้ึน รวมถึงเวลาน าท่ีสูงข้ึนอีกดว้ย                 

 ดว้ยเหตุน้ีสายธารแห่งคุณค่าจึงมีบทบาทต่อการจ าแนกความสูญเปล่า เพื่อเป็นแนวทาง
ปรับปรุงสู่สถานะอนาคตท่ีคาดหวงัได้อย่างสมบูรณ์ตามแนวคิดลีน (โกศล ดีศีลธรรม, 2548)
โดยทัว่ไปการจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าแบ่งไดเ้ป็น 3 ช่วง ดงัน้ี 

 1. การร่างแผนภูมิจากสภาพปัจจุบนั: เพื่อแสดงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากสภาพการ
ด าเนินงานปัจจุบนั และก าหนดแนวทางความเปล่ียนแปลงให้สอดคลอ้งกบัคุณค่า ในมุมมองของ
ลูกคา้ ซ่ึงผลลพัธ์ในช่วงน้ีจะแสดงดว้ยกิจกรรมปรับปรุงกระบวนการ 

 2. การจดัท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในอนาคต: โดยแสดงสภาพความเปล่ียนแปลง
หลงัจากด าเนินการปรับปรุง ดว้ยการขจดัความสูญเปล่าท่ีระบุไว ้

 3. พฒันาแผนปฏิบติัการด้วยการใช้ขอ้มูลท่ีระบุในช่วงท่ี 2: เพื่อจดัท าแผนส าหรับให้
ทีมงานสามารถด าเนินการ และติดตามประเมินผล โดยแสดงรายละเอียดต่าง ๆ เช่น รายการ
กิจกรรม ระยะเวลาด าเนินการของแต่ละกิจกรรม และก าหนดวา่ใครคือผูรั้บผดิชอบ 

 ขั้นตอนการสร้าง วิเคราะห์ และประยุกต์ใช้แผนภูมิสายธารคุณค่า ดังท่ีกล่าวมานั้น
สามารถแสดงไดด้งัรูปท่ี 2-3 ทั้งน้ีไดแ้สดงตวัอยา่งไอคอนท่ีใชใ้นการเขียนแผนภาพสายธารคุณค่า
แสดงดงัตารางท่ี 2-1 ดงัน้ี 
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ตารางท่ี 2-1 ตวัอยา่งสัญลกัษณ์ของแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า 
 

ความหมาย สัญลกัษณ์ 

ลูกคา้หรือผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ 
 

ขอ้มูลคุณสมบติั 
C/T = 4 Hrs CO = 2 Hrs 

Working Capacity = 6 

Container Available Time = 24 Hrs

 

กระบวนการผลิต 
 

การขนส่งดว้ยรถบรรทุก  
 

การผลกัวตัถุ  

การไหลของขอ้มูลสารสนเทศผา่นทาง
อิเล็กทรอนิกส์  

การไหลของขอ้มูลโดยใชค้นส่ง (Manual)   

สินคา้คงคลงั 
 

ทิศทางการส่ง  

ระยะเวลา  

เวลารวม  

มีการท าไคเซ็น 
 

พนกังาน  

(ท่ีมา: Don Tapping, 2007) 
 
 
 
 

I 
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ภาพท่ี 2-3 ขั้นตอนการสร้าง วเิคราะห์ และประยกุตใ์ชง้านแผนภูมิสายธารคุณค่า 

 

การก าหนดจ านวนวฏัจักรทีจ่ะจับเวลา 
 การก าหนดจ านวนวฏัจกัรท่ีจะจบัเวลาก็คือการหาขนาดของตวัอยา่งในการบนัทึกเวลา 
โดยทัว่ไปเม่ือเราบนัทึกเวลาเราจะพบวา่ โอกาสท่ีจะบนัทึกเวลาให้สามารถจบัเวลาของงานยอ่ยแต่
ละงานใหมี้ค่าเวลาเดียวกนัในทุกวฏัจกัรของงานท่ีจะจบัไดเ้ป็นเร่ืองยาก เน่ืองจากความผิดพลาดใน
การจบัเวลา หรือความไม่สม ่าเสมอของเวลาของคนงาน หรือเพราะมีความผนัแปรดา้นอ่ืน ๆ ของ
งาน ดงันั้นเราจึงจ าเป็นตอ้งเก็บบนัทึกขอ้มูลเวลาหลาย ๆ รอบ หรือหลาย ๆ วฏัจกัร จากนั้นจะ
เลือกใชเ้วลาท่ีเป็นตวัแทนของเวลางานยอ่ยแต่ละงาน โดยจะเลือกใชค้่าเฉล่ีย (Mean) หรือฐานนิยม 
(Mode) เป็นค่าเวลาท่ีใชง้าน 

 

วเิคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ 

 

เลือกกลุ่มผลิตภณัฑ ์

 

วาดแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าจากสถานการณ์ปัจจุบนั 

 

วเิคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าจากสถานการณ์ปัจจุบนั 
 

 

วเิคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต 
 

 

น าไปใชง้าน 
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 ̅  
∑  

 
 

 
   ค่าเวลาท่ีอ่านได ้

  จ านวนวฏัจกัรท่ีจบัเวลาไดใ้นการเก็บขอ้มูลเบ้ืองตน้ 
 ̅  ค่าเฉล่ียของเวลาท่ีจบัได ้

 ถา้จะใชค้่าฐานนิยมก็คือ ใชเ้วลาท่ีมีความถ่ีสูงสุดในการจบัเวลา จากจ านวนวฏัจกัรท่ีเก็บ
ขอ้มูลเบ้ืองตน้ 

 การหาส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ( ) 
 

   √
∑    ̅  

   
 

 

  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
  ขอ้มูลแต่ละจ านวน 

 ̅  ค่าเฉล่ียของขอ้มูล 

  จ านวนขอ้มูลทั้งหมด 

 ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเป็นการวดัการกระจายทางสถิติท่ีเป็นปกติทัว่ไป ใชส้ าหรับ
เปรียบเทียบวา่ค่าต่าง ๆ ในเซตขอ้มูลกระจายตวัออกไปมากนอ้ยเท่าใด หากขอ้มูลส่วนใหญ่อยูใ่กล้
ค่าเฉล่ียมาก ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานก็จะมีค่านอ้ย  ในทางกลบักนั  ถา้ขอ้มูลแต่ละจุดอยูห่่างไกลจาก
ค่าเฉล่ียเป็นส่วนมาก  ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานก็จะมีค่ามาก และเม่ือขอ้มูลทุกตวัมีค่าเท่ากนัหมด ค่า
เบ่ียงเบนมาตรฐานจะมีค่าเท่ากบัศูนย ์นัน่คือไม่มีการกระจายตวั (Walker & Helen, 1931) 
 

เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 1. DMAIC คือหน่ึงในเคร่ืองมือในการปรับปรุงพฒันา คน้หาทางเลือกท่ีดีท่ีสุด และสร้าง

ความมัน่คงใหก้บักิจกรรมและการออกแบบกิจกรรมทางธุรกิจ โดยใชข้อ้มูลต่าง ๆ ในการวิเคราะห์ 
โดยมากเคร่ืองมือน้ีใชเ้ป็นเคร่ืองมือหลกัในการท า Six Sigma DMAIC ยอ่มากจาก Define Measure 
Analyze Improve และ Control มีขั้นตอนในการท า ดงัน้ี 
  1.1 Define วตัถุประสงค์ของขั้นตอนน้ีคือ ระบุถึงปัญหา เป้าหมาย ขอบเขต ของ
กระบวนการทางธุรกิจ โดยขอ้มูลเหล่าน้ีจะถูกระบุไวใ้นเอกสาร ซ่ึงปัญหาอาจระบุได ้ดงัต่อไปน้ี 

- ปัญหา (Problem) 
- ลูกคา้ (Customer) 
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- เสียงของลูกคา้ (Voice of Customer) และ CTQ (Critical to Quality) 
  1.2 Measure วตัถุประสงคข์องขั้นตอนน้ีคือ การสร้างพื้นฐาน (Baseline) ซ่ึงจะเป็น
รากฐานของการพฒันาต่อไป ขั้นตอนน้ี คือ การเก็บรวบรวมขอ้มูล ซ่ึงขอ้มูลเหล่าน้ีจะถูกน าไป
เปรียบเทียบกบัผลการด าเนินการท่ีตอ้งการ ในขั้นตอนน้ี ผูจ้ดัท า DMAIC จะตอ้งตดัสินใจว่า                 
มีขอ้มูลส่วนใดท่ีตอ้งการวดัและประเมินผลบา้ง 

- ระบุถึงช่องวา่ง (Gap) ระหวา่งระดบัปัจจุบนักบัระดบัท่ีตอ้งการ 
- เก็บรวบรวมขอ้มูลเพื่อท่ีจะสร้าง Baseline ของสมรรถภาพของกระบวนการ 

(Process Performance Capability) 
- เขา้ถึงการวดัผลของระบบ 
- สร้างระบบการด าเนินการขั้นสูงต่อไป 

  1.3 Analyze ขั้นตอนน้ีคือการคดัเลือกปัญหาท่ีจะด าเนินการแกไ้ข โดยจะคดัเลือก
ปัญหาท่ีเป็นตน้เหตุก่อน (Root Cause)  

- ล าดบัปัญหาซ่ึงมีความส าคญัจากมากไปนอ้ย 
- จดัล าดบัความส าคญัโดยเร่ิมจากปัญหาท่ีเป็นตน้เหตุก่อน 
- ระบุวา่ปัญหาเหล่านั้นกระทบต่อธุรกิจอยา่งไร 

  1.4 Improve วตัถุประสงคข์องขั้นตอนน้ีคือการทดสอบและประยกุตใ์ชแ้นวทางการ
แกไ้ขปัญหาจากขั้นตอนก่อนหนา้ ซ่ึงอาจใชแ้นวทางบางส่วนหรือทั้งหมดก็ได ้

- สร้างนวตักรรมการด าเนินงาน 
- เลือกใชแ้นวทางการด าเนินงานท่ีง่ายและไม่ซบัซอ้น 
- ทดสอบโดยใชร้ะบบ PDCA (Plan Do Check Act) 
- จากผลการท า PDCA ใหค้  านึงถึงความเส่ียงต่าง ๆ ดว้ย 
- สร้างรายละเอียดขั้นตอนแผนการด าเนินงาน 
- น าแนวทางเหล่านั้นไปใช ้

  1.5 Control วตัถุประสงคข์องขั้นตอนน้ีคือท าใหร้ะบบมีความย ัง่ยนื โดยการควบคุม 
ประเมินผล ติดตาม อยา่งต่อเน่ือง (Wiesenfelder, 2011) 
 2. แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการวา่ แผนผงัสาเหตุและผล              
(Cause and Effect Diagram) แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได ้ท่ีอาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible Cause)  
  2.1 ประโยชน์ของแผนผงักา้งปลา 

- เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหา 
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- เพื่อท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ เพราะวา่
โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลาแลว้ จะ
ท าใหส้ามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดด้ว้ย 

- เพื่อใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้ก ๆ คน ใหค้วามสนใจใน
ปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
  2.2 วธีิการสร้างแผนผงักา้งปลา ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม                
เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1) ก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา 
2) ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ  
3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
4) หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
5) จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
6) ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 

 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลาเราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้ แต่ตอ้งมัน่ใจ
วา่ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็น
เหตุเป็นผล โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การ
แยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ี คือ 
 M - Man พนกังาน หรือบุคลากร 
 M - Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
 M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
 M - Method กระบวนการท างาน 
 E - Environment สภาพแวดลอ้มท่ีมีผลต่อการท างาน 

 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลาควรก าหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเรา
ก าหนดประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าให้เราใชเ้วลามากในการคน้หาสาเหตุ และ
จะใช้เวลานานในการท าผงักา้งปลา ตวัอย่างการก าหนดปัญหาท่ีหัวปลา เช่น อตัราของเสีย อตัรา
ชัว่โมงการท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึง
ช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะได้
กา้งปลาท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถามท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ  
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ภาพท่ี 2-4  ส่วนประกอบต่าง ๆ ของผงักา้งปลา 
 
 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ตามภาพท่ี 2-4 โดยเร่ิมจากส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ 
(Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้ก
เป็น                                         

- ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา)  
- สาเหตุหลกั  
- สาเหตุยอ่ย  

 ซ่ึงสาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรอง และ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ (Ishikawa, 1943) 

 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 1. งานวจัิยต่างประเทศ 
  1.1 (Carr, 2005) วิจยัเร่ือง Value Stream Mapping of a Rubber Products 

Manufacturer ผูว้ิจยัได้ท าการศึกษาโรงงานผลิตแผ่นยางส าหรับปูพื้นทางเดินในอุตสาหกรรม
เหมืองแร่ ซ่ึงในการศึกษาน้ีใชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าเพื่อช่วยในการวิเคราะห์วิธีการลดเวลาน า 
ส่งผลใหไ้ดผ้ลผลิตสูงข้ึน จากเดิมในการวเิคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนั 
พบว่ากว่าร้อยละ 94 เป็นเวลาท่ีใช้ไปกับกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า ซ่ึงนับว่าสูงมากทีเดียว 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งโรงงานน้ีท าการผลิตแบบคราวละล็อต จึงต้องเกิดการรอคอยกว่าจะท าการ

ปัญหา 

ปัจจยั ปัจจยั 

กระดูกสันหลงั 

ปัจจยั ปัจจยั 

สาเหตุ (Causes) ผลลพัธ์ (Effect) 

สาเหตุหลกั สาเหตุรอง 

สาเหตุยอ่ย 
สาเหตุยอ่ยๆ 
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ผลิตล็อตใหม่ได้  ส าหรับสาเหตุหลัก ๆ ท่ีส่งผลท าให้เกิดความสูญเปล่าคือ การไหลท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ การใช้ทรัพยากรบุคคลไม่เต็มความสามารถ ความซับซ้อนของการไหลของขอ้มูล 
และการตรวจคุณภาพโดยมุ่งเนน้เฉพาะการลดความผิดพลาดแต่ไม่ครอบคลุมถึงการลดความเส่ียง
ท่ีอาจก่อให้เกิดของเสีย เป็นตน้ เม่ือทราบสาเหตุแลว้ ท าให้เกิดการปรับปรุงเป็นแผนภูมิสายธาร
แห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต ซ่ึงลดเวลาของกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าไดถึ้งร้อยละ 60 เลย
ทีเดียว 

  1.2 (Wongso, 2010) วิจยัเร่ือง An Application of Value Stream Mapping to Reduce 
Lead Time and WIP in a Make-To-Order Manufacturing Line ไดแ้สดงถึงการวิจยัท่ีมีจุดประสงค์
เพื่อการพฒันากระบวนการผลิตของบริษทั, ปรับปรุง Takt Time ให้เร็วข้ึน เพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการสินคา้ท่ีมีแนวโน้มวา่จะเพิ่มข้ึนในอนาคต โดยวิจยัน้ีไดมี้การประยุกต์น าแผนภูมิสายธาร
แห่งคุณค่ามาใช้ ท าให้สามารถมองเห็นส่วนท่ีเป็นคอขวดของทั้งระบบได ้ซ่ึงนั่นน าไปสู่การลด
เวลาการผลิต (Manufacturing Lead Time) ลงไดถึ้งร้อยละ 27 

  1.3 (Daan Smits, 2012) วิจยัเร่ือง Value Stream Mapping for SMEs: a Case Study 
แสดงให้เห็นว่าธุรกิจ SMEs จ าเป็นจะตอ้งใช้ระบบท่ีเก่ียวขอ้งกบัโลจิสติกส์และโซ่อุปทานเพื่อ
น ามาพฒันาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยผูศึ้กษาไดท้  าการประยุกตใ์ชแ้ผนภูมิสายธาร
แห่งคุณค่ากบัผลิตภณัฑ์ต่าง ๆ ของบริษทั Wheels เพื่อให้ทราบถึงกระบวนการปัจจุบนัก่อนท่ีจะ
น าเสนอแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการะบวนการอนาคต ต่อมาไดท้  าการจ าแนกหมวดหมู่ของ
ผลิตภณัฑ์เพื่อให้ทราบถึงความแตกต่างในรายละเอียดและเลือกผลิตภณัฑ์ท่ีใช้ในการศึกษาไดง่้าย
ข้ึน จากนั้นน าขอ้มูลของผลิตภณัฑ์ท่ีเลือกใชม้าประมวลผลเพื่อหาสาเหตุของปัญหาในขั้นตอนต่าง 
ๆ ของการผลิต และน าไปสู่การก าจดัความสูญเปล่า เช่น ความสูญเปล่าในการเสียเวลาจากการ
ท างานโดยมีการจดัเก็บเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่าง ๆ ในการผลิตให้เรียบร้อยเพื่อสะดวกและลดเวลาใน
การหยิบใช้ การเพิ่มความเร็วในการผลิตโดยการทดลองเร่งความเร็วเคร่ืองจกัรในการผลิตสินคา้
บางล็อต และท าการเก็บขอ้มูลคุณภาพสินคา้หลงัจากมีการปรับความเร็วเพื่อให้มัน่ใจว่าการปรับ
ความเร็วจะไม่ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้ การพฒันาการออกแบบเคร่ืองจกัรใหม่ เพื่อให้
ง่ายและสะดวกต่อการซ่อมบ ารุง การจดัหาอะไหล่ รวมถึงบุคลากรท่ีใช้ในการควบคุมเคร่ืองจกัร 
ผลการศึกษาพบว่าสามารถลดระยะเวลาการส่งมอบสินค้าได้มากกว่าร้อยละ 38.60 และลด
กระบวนการภายในโรงงานไดร้้อยละ 68.00 

  1.4 (Motavallian & Settyvari, 2013) วิจยัเร่ือง Application of Value Stream Mapping 
in Product Development ซ่ึงวตัถุประสงคข์องการวิจยัน้ีคือการหาจุดท่ีสามารถประยุกตใ์ชแ้ผนภูมิ
สายธารแห่งคุณค่าเพื่อการพฒันาผลิตภณัฑ์ ซ่ึงน าไปสู่การเป็นแบบอยา่งของการประยุกตใ์ชต่้อไป 
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ผูศึ้กษาไดใ้ชท้ั้งวิธีการวิจยัเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ ซ่ึงไดน้ าเสนอวา่แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า
ไดท้  าให้พนกังานมีความเขา้ใจในเร่ืองของการแกไ้ขปัญหาในการท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน พร้อมทั้งคิดวธีิการป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาในคร้ังต่อไป อุปสงคข์องตลาดท่ีมีความผนัผวน
มาก ท าให้พนักงานท างานร่วมกันเป็นทีม เพื่อช่วยกันแก้ไขปัญหาให้บรรลุวตัถุประสงค์ของ
องค์กร ผูว้ิจยัไดใ้ช้วิธีการสัมภาษณ์พนกังานในส่วนต่าง ๆ เพื่อท าความเขา้ใจปัญหาของพนกังาน
ในหลาย ๆ ส่วนของการผลิต พบว่า การเก็บขอ้มูลเพื่อน ามาใชใ้นการพฒันาองคก์รถือเป็นเร่ืองท่ี
ยากท่ีสุดของกระบวนการ แต่เป็นประโยชน์เน่ืองจากท าให้ทุกแผนกไดเ้ขา้ใจกระบวนการของกนั
และกนัทั้งสายการผลิตและเป็นแนวทางในการพฒันาสายธารแห่งคุณค่าในองคก์ร 

  1.5 (Koch & Lödding, 2014) วิจยัเร่ือง Requirements for a Value Stream Mapping in 
Make-To-Order Environments ซ่ึงจากการศึกษาวิจยัความตอ้งการในการใช ้VSM ในอุตสาหกรรม 
Make-To-Order (MTO) จะเห็นไดว้่า คุณภาพของกระบวนการโลจิสติกส์ มีความส าคญัเทียบเท่า
กบัสินคา้และมูลค่าของผลิตภณัฑ์ ในการตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกค้า โดยเฉพาะใน
อุตสาหกรรม MTO ความตรงต่อเวลาและความแน่นอนในการส่งสินคา้จึงมีความส าคญัมาก ดงันั้น
เคร่ืองมือ VSM จึงไดรั้บการยอมรับอยา่งแพร่หลายในอุตสาหกรรม MTO เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ี
ท าให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองซ่ึงช่วยให้ลดการจดัเก็บสินคา้คงคลงัลง ลดเวลาน า และเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวม 

 2. งานวจัิยในประเทศ 
  2.1 (กรรณกร อยูสุ่ข, พฒันพงศ์ ก่ิงแกว้ และ เพญ็ทิพย ์แซ่ล้ิม, 2007) วิจยัเร่ืองการ

ประยกุตใ์ชส้ายธารแห่งคุณค่าในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ผูศึ้กษาไดท้  าการสร้างแผนภูมิสาย
ธารคุณค่าในกระบวนการผลิตหวัอ่านฮาร์ดดิสก์และวิเคราะห์เพื่อหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน พร้อม
ทั้งเสนอแนวทางแกไ้ขปัญหาเพื่อน าไปสู่การสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าในอนาคต ผูศึ้กษาไดท้  า
การเก็บรวบรวมขอ้มูลต่าง ๆ เช่น แผนผงัโรงงาน ขั้นตอนการผลิต เวลาในการผลิตขั้นตอนต่าง ๆ 
ฯลฯ เพื่อใชป้ระกอบการวิเคราะห์และค านวณ และผลท่ีไดจ้ากการวิจยั คือ สามารถลดเวลารอคอย
ในส่วนการผลิตช้ินงานท่ีเป็นคอขวดไดถึ้งร้อยละ 62.96 

  2.2 (จกัรพนัธ์ อินทจกัร์, 2553) วิจยัเร่ืองการน าเทคนิคลีนเข้ามาประยุกต์ใช้กับ
กระบวนการจดัซ้ือ งานวิจยัน้ีไดน้ าแนวคิดลีนมาใชใ้นส่วนงานของงานส านกังานซ่ึงเก่ียวขอ้งกบั
เอกสาร การวางแผน และการติดต่อประสานงานในส่วนของการจดัหาช้ินส่วนเคร่ืองเสียงติด
รถยนตข์องบริษทั ฟูจิทสึ เท็น (ประเทศไทย) จ ากดั พบวา่การส่งขอ้มูลระหวา่งส านกังานกบัผูส่้ง
มอบวตัถุดิบโดยส่วนมากจะใชก้ารติดต่อส่ือสารผา่นการส่งจดหมายอิเล็กทรอนิกส์และโทรสาร ท า
ให้ฝ่ายจดัซ้ือตอ้งด าเนินการจดัท าขอ้มูลดว้ยมือเขา้สู่ระบบ เพื่อให้ระบบหลกัของบริษทัสามารถ
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กระจายขอ้มูลไปยงัส่วนงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งได ้ส่งผลท าให้ส้ินเปลืองทรัพยากร เช่น กระดาษ 
ค่าใช้จ่ายแฝงอ่ืน ๆ อีกมากมาย เป็นต้น ผู ้ศึกษาได้ท าการใช้เคร่ืองมือลีนในการออกแบบ
กระบวนการบริหารจดัการงาน รวมถึงจดัท ากระบวนการส านกังานในสภาวะปัจจุบนั จากนั้นผูว้ิจยั
ไดท้  าการใชร้ะบบสารสนเทศในการจดัการฐานขอ้มูลในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ท าให้พบวา่ ผูใ้ชร้ะบบ
มีความพึงพอใจมากถึงร้อยละ 78.57 และสรุปผลก่อนและหลงัการปรับปรุงกระบวนการได ้ดงัน้ี 
จ  านวนกิจกรรมในการสั่งซ้ือลดลง เวลาน าลดลง 4 นาที ประสิทธิภาพการท างานเพิ่มข้ึนร้อยละ 
27.83 

  2.3 (ปรารถนา ปรารถนาดี, จิรชยั พุทธกุลสมศิริ, วรรณวภิา เศรณีวิจยักิจการ และ ทีป
พิพฒัน์ สุระพีพงษ์, 2553) วิจยัเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการใช้แบบจ าลอง
สถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์และผงังานสายธารแห่งคุณค่าในโรงงานผลิตกาแฟแบบคั่วบด
กรณีศึกษา  งานวิจยัน้ีพบว่าการน าเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเขา้มาใช้งานแทนแรงงานคนในการผลิต
กาแฟคัว่บด สามารถลดเวลาการท างานเฉล่ียลงเหลือ 3.36 ชัว่โมงต่อคร้ัง ก าจดัความสูญเปล่าจาก
การท างานล่วงเวลา ซ่ึงเม่ือวิเคราะห์ผลตอบแทนจากการลงทุนท่ีอตัราคิดลดร้อยละ 8 ต่อปี พบว่า 
หากอุปสงคข์องผลิตภณัฑเ์พิ่มข้ึนร้อยละ 20 ต่อปี อยา่งต่อเน่ือง จะมีระยะเวลาคืนทุนอยูท่ี่ 29 เดือน 

  2.4 (ปรียานุช เจียมทบัทกัษิณ, 2553) การศึกษาคน้ควา้ด้วยตนเองเร่ืองปรับปรุง
กระบวนการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานระบบบริการจดัส่งอาหารถึงบา้นของร้าน
ฟาสฟู้ ดส์ AAA การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการการจดัส่งอาหารถึงบา้นให้มี
ประสิทธิภาพ พบว่าปัญหาการร้องเรียนของลูกคา้ส่วนใหญ่เกิดจากการจดัส่งอาหารล่าชา้ ซ่ึงเป็น
ผลมาจากระบบการวางแผนการผลิตอาหารท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ก่อให้เกิดความล่าช้าและความ
ผิดพลาดในการจดัส่ง ผูไ้ด้ท  าการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าของระบบการจดัส่งอาหารเพื่อ
วเิคราะห์หากิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าและตดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออกไป ท าให้การท างานเร็วข้ึน 
ประกอบกบัการใชว้ิธีการพยากรณ์แบบ Exponential Smoothing ช่วยในการตดัสินใจวางแผนการ
ผลิตให้เพียงพอต่อยอดขายในอนาคต รวมถึงการใช้ระบบการสั่งวตัถุดิบด้วยวิธี  Material 
Requirement Planning เพื่อลดความผิดพลาดในการท างาน ท าให้กระบวนการท่ีตอ้งใช้เวลา
ประมาณ 35.05 นาที ลดลงเหลือเพียง 22.25 นาที 

  2.5 (สนั่น เถาชารี และ ระพีพนัธ์ ปิตาคะโส, 2555) งานวิจยัเร่ืองการประยุกต์ใช้
แผนผงัสายธารคุณค่าในการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานขา้วในภาค
ตะวนัออกเฉียงเหนือของประเทศไทย งานวิจยัน้ีไดป้ระยุกตใ์ชแ้ผนผงัสายธารคุณค่า เพื่อวิเคราะห์
ความสูญเปล่าในระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานขา้วของภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ พบวา่ความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนเป็นเวลาท่ีใช้ในกิจกรรมการจดัเก็บขา้วเปลือก ในคลงัสินคา้ของสหกรณ์การเกษตร 
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การจดัเก็บขา้วเปลือก ขา้วสารในคลงัสินคา้ของโรงสี สหกรณ์การเกษตร และคลงัขา้วสารของ
พอ่คา้ส่งออก ซ่ึงเม่ือบริหารกิจกรรมดงักล่าว จะช่วยลดเวลา ลงกวา่ร้อยละ 68.85 และลดตน้ทุนโล
จิสติกส์ลงกว่าร้อยละ 4.57 ซ่ึงต้นทุนและเวลาท่ีลดลงดงักล่าวส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทานขา้ว 
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บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

 
 การศึกษาคร้ังน้ีไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานในขั้นตอนต่าง ๆ ของบริษทั TPK ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตฟิลม์ใหก้บัลูกคา้ใน
กลุ่มผลิตภณัฑ ์    บรรจุภณัฑ์อาหารและยา รวมไปถึงฉลากสินคา้ โดยการศึกษาไดมี้ขั้นตอนต่าง ๆ 
ดงัน้ี 

 

 
 
ภาพท่ี 3-1 ขั้นตอนในการท าการศึกษา 

 
1. ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทั TPK เพื่อให้เขา้ใจถึงลกัษณะโดยรวมของบริษทัฯ 
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2. ศึกษาปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑต่์าง ๆ ของบริษทั TPK เพื่อประกอบการ
ตดัสินใจในการคดัเลือกผลิตภณัฑท่ี์จะน ามาใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี โดยคดัเลือกจากผลิตภณัฑท่ี์มี
ปริมาณการผลิตสูงท่ีสุด (Volume) เน่ืองจากส่งผลกระทบต่อกระบวนการส่วนใหญ่ของบริษทั 
TPK 

3. ศึกษาผลิตภณัฑท่ี์เลือกมาใชใ้นการศึกษาวจิยัน้ี เพื่อใหเ้ขา้ใจถึงกระบวนในการการ
ผลิต  

4. ศึกษาก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรและพนกังาน เพื่อทราบถึงความสามารถในการ
ผลิต 

5. สร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนั เพื่อแสดงถึงกระบวนการ
ทั้งหมดตั้งแต่ตน้น ้าจนถึงปลายน ้า ท าใหเ้ห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรมต่าง ๆ  

6. วเิคราะห์สาเหตุท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่า เพื่อน าไปสู่การก าจดัความสูญเปล่านั้น ๆ 
(Fish bone diagram) 

7. คน้หาแนวทางในการก าจดัความสูญเปล่า เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงกระบวนการ
ท างานของบริษทั TPK 

8. สร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต เพื่อคาดการณ์ผลของการ
ปรับปรุงพฒันากระบวนการตามแนวทางท่ีก าหนดไว ้
 

ศึกษาข้อมูลเบือ้งต้นของบริษทั TPK เพือ่ให้เข้าใจถึงลกัษณะโดยรวมของบริษทัฯ 
 ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาโดยการเขา้เวบ็ไซตข์องบริษทัฯ ซ่ึงมีขอ้มูลพื้นฐานประกอบอยู ่ท  า
ใหผู้ว้จิยัไดเ้ขา้ใจถึงลกัษณะของธุรกิจและการด าเนินงานกบัองคก์รต่าง ๆ ในระบบโลจิสติกส์และ
โซ่อุปทาน 
 

ศึกษาปริมาณการผลติของผลติภัณฑ์ต่าง ๆ ของบริษทั TPK  
 การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อใชข้อ้มูลประกอบการตดัสินใจในการคดัเลือกผลิตภณัฑท่ี์
จะน ามาใชใ้นงานวจิยัน้ี โดยผูว้จิยัไดค้ดัเลือกผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุด (Volume) 
เน่ืองจากส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตส่วนใหญ่ของบริษทัฯ ซ่ึงหากสามารถลดกระบวนการ
และความสูญเปล่าจากการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าส าหรับผลิตภณัฑป์ระเภทน้ีได ้จะท าให้
ประสิทธิภาพและเวลาน าโดยภาพรวมของบริษทัดีข้ึนอยา่งเห็นไดช้ดั  
 ขอ้มูลในส่วนน้ีผูว้ิจยัไดจ้ากระบบฐานขอ้มูลสารสนเทศ (SAP) ซ่ึงเป็นขอ้มูลของ
ปีงบประมาณ2557 ตั้งแต่ 1 ตุลาคม พ.ศ. 2556 ถึง 30 กนัยายน พ.ศ. 2557  
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ศึกษาผลิตภัณฑ์ที่ เลือกมาใช้ในการศึกษาวิจัยนี้  เพื่อให้เข้าใจถึงผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการการผลติ 

 ขอ้มูลผลิตภณัฑน์ั้นผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาจากขอ้มูลในเวบ็ไซตข์องบริษทัฯ รวมถึงมีการ
สัมภาษณ์ขอ้มูลเพิ่มเติมจากผูเ้ช่ียวชาญและมีประสบการณ์ภายในบริษทัฯ ท าให้ไดข้อ้มูลท่ีถูกตอ้ง
และเป็นจริงตามขอ้มูลปัจจุบนั นอกจากน้ีผูว้จิยัไดท้  าการสังเกตกระบวนการผลิตดว้ยตนเองอีกดว้ย 

   

ศึกษาก าลงัการผลติของเคร่ืองจักรและพนักงาน เพือ่ทราบถึงความสามารถในการผลติ 
 ส าหรับขอ้มูลในส่วนน้ีไดใ้ชข้อ้มูลจากเวบ็ไซตข์องบริษทัฯ ขอ้มูลท่ีบนัทึกยอ้นหลงัหน่ึง
ปีในปีงบประมาณ 2557 และสัมภาษณ์ขอ้มูลเพิ่มเติมจากผูเ้ช่ียวชาญดา้นเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นบริษทัฯ 
ซ่ึงวธีิการค านวณก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร มีดงัน้ี 

 วธีิการค านวณก าลงัการผลติของเคร่ืองจักร (Net Output) หน่วย  : กโิลกรัม/ช่ัวโมง 
 ตัวแปรทีใ่ช้ 

 Thickness คือ ความหนาของฟิลม์ วดัเป็นหน่วย Micron (µm) 
 Width คือ ความกวา้งของฟิล์ม วดัเป็นหน่วย (mm) 
 Density คือ ความหนาแน่นของฟิลม์ วดัเป็นหน่วย (g/ cm3) 
 Line Speed คือ คือ ความเร็วของเคร่ืองจกัร วดัเป็นหน่วยเมตรต่อนาที 
 Yield คือ ปริมาณของผลผลิตท่ีไดต่้อปริมาณวตัถุดิบท่ีใชไ้ป มีหน่วยเป็นร้อยละ 
 

            
                                                     

         
 

 
      ท่ีมา : รณรงค ์ปรีชากุล (ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตของบริษทั TPK) 
 
 วธีิการค านวณก าลงัการผลติของพนักงานในกระบวนการ Packing  
 ผูว้จิยัท  าการจบัเวลาการบรรจุฟิลม์จ านวน 1,000 กิโลกรัม ดว้ยตนเองเป็นจ านวน 10 คร้ัง
แลว้หลงัจากนั้นก็จะท าการหาค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลาท่ีไดจ้ากการสังเกตของ
ผูว้จิยั  
 การหาค่าเฉล่ียของเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ Packing ( ̅) 
 

 ̅ 
∑   
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  = ค่าเวลาท่ีอ่านได ้
   = จ  านวนวฏัจกัรท่ีจบัเวลาไดใ้นการเก็บขอ้มูลเบ้ืองตน้ 
 ̅ = ค่าเฉล่ียของเวลาท่ีจบัได ้

 การหาส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ Packing ( ) 
 

   √
∑(   ̅) 

   
 

 
 

  = ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
  = ขอ้มูลแต่ละจ านวน 
 ̅ = ค่าเฉล่ียของขอ้มูล 
  = จ านวนขอ้มูลทั้งหมด 

 

สร้างแผนภูมสิายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบัน เพือ่แสดงถึงกระบวนการ
ทั้งหมดตั้งแต่ต้นน า้จนถึงปลายน า้ ท าให้เห็นความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้จากกจิกรรมต่าง ๆ  
 จากขอ้มูลการไหลของผลิตภณัฑ ์LF-T147/ 07 สามารถน ามาเขียนเป็นแผนภูมิสายธาร
แห่งคุณค่าได ้ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 3-2 รายละเอียดแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัของการผลิตฟิลม์ LF-T147/07 ในบริษทั TPK 28 
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หมายเลข 1 แสดงถึงลูกคา้ผูท้  าการสั่งซ้ือ 
หมายเลข 2 แสดงถึงฝ่ายวางแผนการผลิต 
หมายเลข 3 แสดงถึงระบบท่ีสั่งการการผลิต ในท่ีน้ีใชร้ะบบ SAP และ BDE 
หมายเลข 4 แสดงถึงซพัพลายเออร์ผูส่้งมอบวตัถุดิบ 
หมายเลข 5 แสดงถึงการขนส่ง 
หมายเลข 6 แสดงถึงสินคา้คงคลงั 
หมายเลข 7 แสดงถึงกระบวนการผลิตตั้งแต่เร่ิมตน้จนออกมาเป็นสินคา้ส าเร็จรูป 
หมายเลข 8 แสดงถึงรายละเอียดของแต่ละกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 

- C/T หมายถึง รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) 
มีวธีิการค านวณ ดงัน้ี 

ก าลงัการผลิต (กิโลกรัม/ นาที)  
ก าลงัการผลิต (กิโลกรัม ชัว่โมง)

  
 

ดงันั้น C/T (นาที/ เมตริกตนั) = 
    

    (นาที)
  

- C/O หมายถึง เวลาในการเตรียมการเพื่อการผลิตแต่ละล็อต 
- Run Time (Day) คือ เวลาการท างานจริงของเคร่ืองจกัร โดยมีวธีิการค านวณดงัน้ี 

 Run Time (Day) = Total Day – (Planned Halt Time Rate x Total Day) – (Holiday Rate 
x Total Day) – (Routine Production Stoppage Rate x Total Day) – (Unexpected Stoppage Rate x 
Total Day) – (Unused Time Rate x Total Day) 

หมายเหตุ  
 Total Day คือ จ านวนวนัต่อเดือนในการผลิต ในท่ีน้ีก าหนดใหเ้ป็น 30 วนั 
 Planned Halt Time Rate คือ อตัราส่วนของวนัท่ีท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั                
(Preventive Maintenance) และ ท าการปรับปรุงผลิตภณัฑ ์(R&D Trial) 
 Holiday Rate คือ อตัราส่วนของวนัหยดุ 
 Routine Production Stoppage Rate คือ อตัราส่วนของเวลาในการหยดุเดินเคร่ืองจกัรตาม
เวลาท่ีสมควร เช่น การท าความสะอาดเคร่ืองจกัร (Cleaning) การตั้งค่าเคร่ืองจกัรส าหรับการผลิต
ฟิลม์ล็อตใหม่ (Changeover/ Setup) และ การเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรใหม่หลงัจากมีการปิดใชเ้คร่ือง            
(Start Up from Shutdown) 
 Unexpected Stoppage Rate คือ อตัราส่วนของการหยดุเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดค้าดหมาย 
เช่น การขาดวสัดุในการผลิต (Lack of material) การเสียของเคร่ืองจกัร (Machine Breakdown) 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน (Operation Problem) เป็นตน้ 
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 Unused Time Rate คือ อตัราส่วนเวลาท่ีหยุดเดินเคร่ืองจกัร เน่ืองจากค าสั่งซ้ือน้อย 
หรือไม่มีค  าสั่งซ้ือ (Lack of Order, No Order) 

- Speed หมายถึง ความเร็วของเคร่ืองจกัร 
- Yield หมายถึง อตัราของผลผลิตท่ีไดรั้บจริงจากการผลิต โดยมีวธีิการค านวณ ดงัน้ี 
-  

      
ปริมาณของดี

ปริมาณวตัถุดิบทั้งหมดท่ีใชไ้ป
       

 
 หมายเลข 9 แสดงถึงเวลาท่ีใช้ส าหรับกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่าและกิจกรรมท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดคุณค่า โดยเส้นบนแสดงถึงเวลาท่ีใชส้ าหรับกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าหรือเวลารอคอย 
ส่วนเส้นล่างแสดงถึงกิจกรรมท่ีก่อให้เกิดคุณค่าหรือเวลาท่ีใช้ในการผลิตจริง โดยจะแสดงขอ้มูล
เวลาอยูเ่หนือเส้นซ่ึงเป็นการผลิตสินคา้ส าหรับ 1 เมตริกตนั  
 หมายเลข 10 แสดงถึงผลรวมเวลารอคอยในการผลิต 

 หมายเลข 11 แสดงถึงผลรวมของเวลาท่ีใชใ้นการผลิตส าหรับฟิลม์ 1 เมตริกตนั  
 ตวัเลขท่ีได้แสดงในแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่า จะแสดงทั้ งตวัเลขของเวลาท่ีใช้ไป

ส าหรับกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า เช่น รอบเวลาในการผลิต และกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า เช่น 
เวลาในการเตรียมการเพื่อการผลิตแต่ละล็อต การรอคอยเวลาส าหรับการผลิต รวมถึงตวัแปรอ่ืน ๆ 
เช่น ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีมีอยู่ในแต่ละกระบวนการ ความเร็วของเคร่ืองจกัร เวลาการท างานจริง
ของเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 

วเิคราะห์สาเหตุทีท่ าให้เกดิความสูญเปล่า เพือ่น าไปสู่การก าจัดความสูญเปล่าน้ัน ๆ 
(Fishbone Diagram) 
 เม่ือพบความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนแลว้ ขั้นตอนน้ีจะเป็นการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าใหเ้กิด
ความสูญเปล่าเหล่านั้น ซ่ึงผูว้ิจยัไดใ้ชเ้คร่ืองมือแผนภูมิกา้งปลามาใช ้เพื่อใหส้ามารถระบุไดถึ้งราก
ของปัญหาท่ีแทจ้ริงน าไปสู่การก าจดัความสูญเปล่านั้น ๆ ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 

ค้นหาแนวทางในการก าจดัความสูญเปล่า เพือ่น าไปสู่การปรับปรุงกระบวนการท างาน
ของบริษทั TPK 

 เม่ือพบสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาแลว้ ขั้นตอนน้ีจะเป็นการคน้หาแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหาเหล่านั้น ซ่ึงผูว้จิยัไดว้ิเคราะห์และหาแนวทางแกไ้ขร่วมกบัหวัหนา้ของแต่ละหน่วยงาน 
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เน่ืองจากผูป้ฏิบติังานจริงจะทราบถึงตน้ตอของปัญหาและจุดอ่อนต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ท างานไดเ้ป็นอยา่งดี 
 

สร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต เพื่อคาดการณ์ผลของการ
ปรับปรุงพฒันากระบวนการตามแนวทางทีก่ าหนดไว้ 
 หลังจากท่ีพบปัญหาและแนวทางการแก้ไขปัญหาแล้ว ในขั้นตอนน้ีจะท าการสร้าง
แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต ท่ีแสดงถึงเวลาในการผลิตท่ีลดลงหลงัจากมีการ
ปรับปรุงแลว้ เพื่อคาดการณ์ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการด าเนินการปรับปรุงในคร้ังน้ี 
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บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 

ผลการศึกษาข้อมูลเบือ้งต้นของบริษทั TPK เพือ่ให้เข้าใจถึงลกัษณะโดยรวมของ 
บริษทัฯ 

 บริษัท TPK เป็นบริษัทผูผ้ลิตฟิล์มส าหรับท าบรรจุภณัฑ์และฉลากผลิตภณัฑ์ยา , 
เวชภณัฑ์, อาหาร, เคร่ืองด่ืม ตลอดจนถึงสินคา้อุปโภคท่ีใชใ้นชีวิตประจ าวนั เช่น สบู่เหลว ยาสระ
ผม น ้ ายาล้างจาน เป็นตน้ ซ่ึงล้วนเป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัในชีวิตมนุษยแ์ละมีความตอ้งการอย่าง
ต่อเน่ือง จากการท่ีธุรกิจน้ีมีความเจริญเติบโตอยา่งมาก บริษทัฯ จึงไดมี้การก่อสร้างฐานการผลิตไป
ยงัภูมิภาคต่าง ๆ ทัว่โลก เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและศกัยภาพของบริษทัฯ ในดา้นต่าง ๆ เช่น การลด
ตน้ทุนโดยการเขา้ถึงแหล่งวตัถุดิบอยา่งสะดวกข้ึน การเขา้ถึงกลุ่มลูกคา้และกระจายสินคา้ไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน    
 นอกจากน้ี บริษทั TPK ยงัพฒันาผลิตภณัฑ์อยา่งไม่หยุดน่ิง โดยมีการร่วมมือกนัระหวา่ง
บริษทัฯเอง ซพัพลายเออร์ และลูกคา้ จากการถ่ายโอนขอ้มูลข่าวสารและคิดคน้นวตักรรม เพื่อท าให้
ไดผ้ลิตภณัฑ์ท่ีดีมีคุณภาพ สร้างความสามารถในการผลิตให้ไดผ้ลิตผลท่ีมากข้ึนดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าลง 
ซ่ึงนบัเป็นส่ิงทา้ทายในการบริหารจดัการระบบโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน     
 ผลการศึกษาปริมาณการผลติของผลติภัณฑ์ต่าง ๆ ของบริษัท TPK 
 

 

 

ภาพท่ี 4-1 ปริมาณการผลิต (เมตริกตนั) ของผลิตภณัฑ์ของบริษทั TPK ในปีงบประมาณ 2557  
 (1 ตุลาคม 2556 ถึง 30 กนัยายน 2557) 
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ภาพท่ี 4-2 สัดส่วนปริมาณการผลิต (เมตริกตนั) ของผลิตภณัฑ์ของบริษทั TPK ในปีงบประมาณ  
 2557 (1 ตุลาคม 2556 ถึง 30 กนัยายน 2557) 
 

 จากภาพท่ี 4-1 แสดงใหเ้ห็นถึงปริมาณการผลิตของผลิตภณัฑต่์าง ๆ ในบริษทั TPK ซ่ึง
จะเห็นไดช้ดัวา่ฟิลม์ประเภท LF-T147/ 07 มีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุดถึง 7,623.05 เมตริกตนัในสอง
ปีงบประมาณล่าสุดน้ี หรือดูจากสัดส่วนในภาพท่ี 4-2 พบวา่กวา่ร้อยละ 54.73 เป็นการผลิตฟิลม์ 
LF-T147/ 07 รองลงมาคือฟิลม์ OP-M170/ 01 ร้อยละ 14.67 และ PB-M170/ 02 ร้อยละ 8.33 
ตามล าดบั นอกจากนั้นเป็นฟิลม์ประเภทอ่ืน ๆ  
 ผลการศึกษาผลติภัณฑ์ทีเ่ลือกมาใช้ในการศึกษาวจัิยนี้ 
 จากภาพท่ี 4-2 พบวา่ผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณการผลิตสูงสุด คือ LF-T147/ 07 หรือ ฟิลม์ท่ี
เรียกวา่ Shrink Film คุณสมบติัของฟิลม์ชนิดน้ี คือใชส้ าหรับเคลือบตวัผลิตภณัฑเ์พื่อช่วยใหต้วั
ผลิตภณัฑมี์ความโดดเด่น และสร้างความดึงดูดให้แก่ผูบ้ริโภคได ้ฟิลม์ชนิดน้ีไดน้ าไปประยกุตใ์ช้
กบัผลิตภณัฑท่ี์หลากหลาย ตวัอยา่ง เช่น ผลิตภณัฑอ์าหารและเคร่ืองด่ืม ผลิตภณัฑ์เพื่อสุขภาพและ
ความงาม เป็นตน้ คุณลกัษณะมีตามท่ีจะกล่าว ดงัน้ี 

- ฟิล์มสามารถห่อหุ้มตวัผลิตภณัฑ์ได้ทั้งหมด ซ่ึงผูผ้ลิตสามารถพิมพ์ข้อความหรือ
ขอ้มูลของตวัผลิตภณัฑ ์เพื่อส่ือสารกบัผูบ้ริโภคโดยตรงได ้

- สามารถพิมพสี์เพื่อสร้างความโดดเด่นใหก้บัผลิตภณัฑไ์ด ้
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- ฟิล์มสามารถน าไปปรับใช้ตามรูปทรงของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความหลากหลายในยุค
ปัจจุบนัได ้ 

 

 
 

ภาพท่ี 4-3 อยา่งผลิตภณัฑ ์Shrink Film 
 

 ส าหรับกระบวนการผลิตนั้นจะเร่ิมตั้งแต่การรับเขา้วตัถุดิบจากผูส่้งมอบ ท่ีมีความเช่ือถือ
ได้และสามารถส่งมอบวตัถุดิบท่ีมีคุณภาพตรงตามท่ีต้องการในเวลาท่ีก าหนดจากนั้นจะมีการ
ตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบโดยแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อสร้างความมัน่ใจและลดปัญหาของ
เสียท่ีเกิดจากวตัถุดิบท่ีไม่ตรงตามก าหนด เม่ือไดผ้า่นการตรวจสอบแลว้ วตัถุดิบต่าง ๆ จะถูกน าไป
ผสมรวมกนัตามสูตรการผลิตและเขา้สู่กระบวนการรีดฟิลม์และยดืฟิลม์ใหไ้ดค้วามหนาตามท่ีลูกคา้
ตอ้งการ เม่ือไดฟิ้ลม์ออกมาเป็นมว้นใหญ่แลว้ ฟิลม์ก็จะถูกล าเลียงไปท่ีแผนกตดัฟิล์ม เพื่อท าการตดั
ดว้ยเคร่ืองจกัรใหไ้ดข้นาดตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ และบรรจุฟิลม์ใหไ้ดต้ามมาตรฐานพร้อมส าหรับการ
จดัส่ง ซ่ึงหลังจากขั้นตอนน้ี สินค้าส าเร็จรูปจะถูกขนส่งตรงไปยงัลูกค้าหรือถูกจัดเก็บไวใ้น
คลงัสินคา้เพื่อรอท าการจดัส่งต่อไป 

 

                 
          

             
               
             

    

               
                

                
                           

               
     

                                    

ท่ีมา: การสงัเกตของผูวิ้จยั 

 
ภาพท่ี 4-4 กระบวนการในการผลิตของผลิตภณัฑ์ Shrink film 
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 เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตฟิล์ม LF-T147/ 07 จะใชเ้คร่ืองจกัรทั้งหมด 3 เคร่ือง คือ K03 
(Calendering) ท่ีท าหนา้ท่ีรีดฟิล์ม R02 (Transverse-direction Orienting; TDO) ท่ีท าหนา้ท่ียืดฟิล์ม 
และ RS08 (Slitter) ท่ีท  าหนา้ท่ีตดัฟิลม์ ซ่ึงจะอธิบายตามขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 

1. การท างานของเคร่ือง K03 (Calendering) ท่ีใชใ้นการรีดฟิล์ม เร่ิมตั้งแต่การใส่ PVC 
Resin และส่วนผสมวตัถุดิบตามสูตรการผลิต จากนั้นเคร่ืองจกัรจะท าการกวนส่วนผสมเขา้ดว้ยกนั
และส่วนผสมนั้นจะออกมาจากเคร่ือง Kneader ในลกัษณะท่ีเป็นกอ้นเล็ก ๆ และท าการรีดฟิล์มดว้ย
อุณหภูมิ180 องศาเซลเซียส เพื่อให้ฟิล์มออกมามีความหนาตามท่ีวางแผนไว ้โดยจะมีความหนา
ประมาณ 2.6 เท่า  (Stretch Ratio) ของความหนาท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงฟิล์มท่ีออกมาจะเป็นมว้นฟิล์ม
จะเรียกวา่ “Base Film” เพื่อเตรียมล าเลียงเขา้สู่ขั้นตอนต่อไป 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ท่ีมา: เวปไซดข์องบริษทั TPK 
 
ภาพท่ี 4-5 การท างานของเคร่ืองจกัรในขั้นตอนรีดฟิลม์ (Calendering) 

 
 2. การท างานของเคร่ือง R02 (Transverse-direction Orienting; TDO) เม่ือไดม้ว้นฟิล์มท่ี
ออกมาจากขั้นตอนการรีดแลว้ มว้นฟิลม์จะถูกล าเลียงเขา้สู่เคร่ือง R02 เพื่อท าการยืดให้มีความกวา้ง
ตามท่ีวางแผนไว ้รวมถึงจะท าให้ไดค้วามหนาตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ เน่ืองจากไดมี้การค านวณอตัรา 
Stretch Ratio ไวเ้ผือ่ตั้งแต่ขั้นตอนการรีดฟิล์มแลว้ ดงัภาพท่ี 4-6 ฟิล์มท่ีไดจ้ากขั้นตอนการรีดไดถู้ก
ล าเลียงเขา้สายพาน โดยผา่นลูกกล้ิงท่ีมีอุณหภูมิสูง จนฟิลม์เกิดการขยายตวัตามแนวนอนท าให้ฟิล์ม
มีความบางลดลง 2.6 เท่า เทียบเท่ากบัความหนาท่ีลูกคา้ตอ้งการและท าใหฟิ้ลม์มีขนาดกวา้งข้ึน และ
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ฟิล์มจะค่อย ๆ มีอุณหภูมิลดลงจนเม่ือสุดสายพาน ฟิล์มนั้นจะถูกมว้นเขา้อีกคร้ังดว้ยแกนท่ีมีความ
เยน็ เป็นการคงรูปของฟิลม์ไว ้ฟิลม์ท่ีไดจ้ากขั้นตอนน้ี จะเรียกวา่ “Master Roll” 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ท่ีมา: เวปไซดข์องบริษทั TPK 
 
ภาพท่ี 4-6 การท างานของเคร่ืองจกัรในขั้นตอนยดืฟิลม์ (Transverse-direction Orienting) 
 

 3. การท างานของเคร่ือง RS08 (Slitter) เร่ิมจากการน า Master Roll ท่ีไดจ้ากการยืดฟิล์ม
มาเขา้เคร่ืองตดั RS08 ซ่ึงจะท าให้ไดฟิ้ล์มตามความหนา ความกวา้ง ความยาว ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ
ในขั้นตอนน้ี เม่ือเคร่ืองท าการตดัในแต่ละคร้ัง จะตอ้งมีการหยดุเคร่ือง เพื่อให้พนกังานท าการบรรจุ
ฟิล์มตามขั้นตอนต่อไป และตั้งค่าเคร่ืองจกัรใหม่เพื่อรองรับความตอ้งการของการวางแผนคร้ัง
ต่อไป ท าให้เคร่ืองจกัรในส่วนงานน้ีมีผลิตภาพต ่ากวา่เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการรีดฟิล์มและยืดฟิล์ม ท่ี
สามารถเดินเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
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ท่ีมา : เวปไซดข์องบริษทั TPK 

ภาพท่ี 4-7 การท างานของเคร่ืองจกัรในขั้นตอนตดัฟิลม์ (Slitting) 
 
ผลการศึกษาก าลงัการผลติของเคร่ืองจักรและพนักงาน 
 จากการศึกษาก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรและพนกังาน สามารถสรุปตามตารางได ้ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 4-1 ก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรต่าง ๆ  
 

Machine K03 R02 RS08 
Thickness (µm) 102 39 39 
Width (mm) 1,800 4,600 4,600 
Density (g/ cm3) 1.305 1.305 1.305 
Line Speed (m/ min) 120 120 92 
Yield 95% 90% 90% 
Net Output (kg/ hr) 1,638.85 1,517.08 1,163.09 
ท่ีมา: นายรณรงค ์ปรีชากุล (ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตของบริษทั TPK) 
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ตารางท่ี 4-2  ผลการจบัเวลากระบวนการบรรจุฟิลม์ของพนกังาน 
 

คร้ังที่ เวลา (นาที) 
1 31 
2 31 
3 28 
4 31 
5 31 
6 31 
7 29 
8 29 
9 30 

10 28 
ท่ีมา: การสังเกตของผูว้จิยั 
 
 จากตารางท่ี 4-2 จากการสังเกตทั้งหมด 10 คร้ังในกระบวนการบรรจุฟิล์มจะพบว่ามี
ค่าเฉล่ียเท่ากบั 30 นาทีต่อการบรรจุฟิล์ม 1,000 กิโลกรัม และมีส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 
1.2867  เน่ืองจากกระบวนการน้ีตอ้งใชแ้รงงานคนจึงตอ้งอาศยัการสังเกตของผูท้  าการวจิยัเอง 
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ผลการสร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบัน เพือ่แสดงถึงกระบวนการทั้งหมดตั้งแต่ต้นน า้จนถึงปลายน า้ 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4-8  แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัของการผลิตฟิลม์ LF-T147/ 07 ในบริษทั TPK 39 
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 จากภาพท่ี 4-8 แสดงใหเ้ห็นถึงขั้นตอนและกระบวนการไหลดงัต่อไปน้ี 
 1. ค  าสั่งซ้ือจากลูกคา้ส่งถึงแผนกวางแผนการผลิตโดยผ่านการแปลงขอ้มูลโดยแผนก
บริการลูกคา้ตามสัญลกัษณ์ Customer ส่งขอ้มูลไปยงั Production Planning 
 2. แผนกวางแผนการผลิต สั่งซ้ือวตัถุดิบจากซพัพลายเออร์ผา่นทางอีเมลล ์และปล่อย
แผนการผลิตลงสู่ฝ่ายผลิตโดยระบบ SAP จากนั้นขอ้มูลจะถูกแปลงเขา้สู่ระบบ BDE ตาม
สัญลกัษณ์ Production Planning ส่งขอ้มูลในแนวด่ิงไปยงัระบบ SAP และ ระบบ BDE ตามล าดบั 
 3. ซพัพลายเออร์จดัส่งวตัถุดิบคร้ังละ 84 เมตริกตนัต่อคร้ัง โดยปริมาณการใชคื้อ 30 
เมตริกตนัต่อ 1 วนั ซ่ึงสามารถใชไ้ด ้2.8 วนั 
 4. ในกระบวนการรีดฟิลม์ใชเ้วลากบักิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า 36.61 นาที 
 5. ในกระบวนการยดืฟิลม์ใชเ้วลากบักิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า 39.55 นาที 
 6. หลงัจากกระบวนการยดืฟิลม์ จะมีงานระหวา่งท า (Work in Process; WIP) 10 
เมตริกตนั ซ่ึงใชเ้วลารอคอย 12 ชัว่โมง เน่ืองจากในขั้นตอนถดัไปคือขั้นตอนการตดัฟิลม์มีการใช้
เวลาตั้งใบมีดใหต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีหลากหลาย เป็นเวลานาน ท าให้เกิดคอขวดใน
ระหวา่ง 2 กระบวนการน้ี 
 7. ในกระบวนการตดัฟิลม์ใชเ้วลากบักิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่า 51.59 นาที 
 8. ในกระบวนการบรรจุฟิลม์ใชเ้วลาเฉล่ียประมาณ 30 นาทีต่อเมตริกตนั 
 9. เม่ือเสร็จส้ินกระบวนการบรรจุฟิลม์แลว้ จะเกิดสินคา้คงคลงัรอเคล่ือนยา้ย 14 
เมตริกตนัอนัเกิดจากสินคา้ท่ีผลิตเสร็จในช่วงเวลากลางคืน ซ่ึงเป็นเวลาท่ีแผนกคลงัสินคา้ไม่มีการ
ท างาน ท าใหสู้ญเสียเวลารอคอยเคล่ือนยา้ยฟิลม์ 12 ชัว่โมง 
 10. ในกระบวนการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปใชเ้วลาเฉล่ียประมาณ 5 นาทีต่อเมตริกตนั 
 11. สินคา้ส าเร็จรูปจะมี 23 เมตริกตนัต่อวนั และจะอยูใ่นคลงัสินคา้เป็นเวลาเฉล่ีย 5 วนั 
เพื่อรอท าการจดัส่งต่อไป  
 หลงัจากการวเิคราะห์แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัแลว้ท าใหพ้บ
ประเด็นท่ีตอ้งจดัท าและแกไ้ข (Burst) ดงัต่อไปน้ี 
 1. การเพิ่มความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Increasing) ในเคร่ืองจกัร K03 ใน
กระบวนการยดืฟิลม์และ R02 ในกระบวนการรีดฟิล์ม เน่ืองจากพบวา่ความสามารถของเคร่ืองจกัร
ยงัเร็วไดม้ากกวา่ 120 เมตรต่อนาที 
 2. การลดเวลาการตั้งค่าใบมีดในกระบวนการตดัฟิล์ม (Setup Time Decreasing) 
เน่ืองจากกว่าร้อยละ 10.43 ของเวลาการท างานในการะบวนการน้ีใช้ไปกบัการตั้งค่าใบมีดซ่ึงถ้า
สามารถลดเวลาในส่วนน้ีไดก้็จะท าใหเ้พิ่มผลผลิตและลดเวลาน าได ้
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 3. เพิ่มเวลาการท างานของกระบวนการยืดฟิล์ม (Runtime Increasing) จากแผนภูมิสาย
ธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัพบวา่เวลาการท างานของเคร่ืองจกัร R02 มีเพียง 12.87 วนัต่อ
เดือนเท่านั้นซ่ึงวนัท างานท่ีสูญเสียไปเกิดจากสาเหตุต่าง ๆ เช่น การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั การท า
การปรับปรุงผลิตภณัฑ์ การท าความสะอาดเคร่ืองจกัร การหยุดเคร่ืองจกัรโดยไม่ได้คาดหมาย 
เคร่ืองจกัรเสีย และปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน 
 4. การลดความสูญเปล่าส้ินเปลือง (Waste Elimination) จากอตัราส่วนของปริมาณของดี
ท่ีไดจ้ากการผลิตกบัปริมาณวตัถุดิบท่ีใชไ้ป (Yield) ของเคร่ืองจกัร R02 ในกระบวนการยืดฟิล์ม
และกระบวนการตดัฟิลม์ของเคร่ืองจกัร RS08 คือร้อยละ 90 ซ่ึงถา้หากลดของเสียจากกระบวนการ
ไดก้็จะเพิ่มอตัราส่วนของปริมาณของดีส่งผลใหผ้ลผลิตมาก 
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ภาพท่ี 4-9  ประเด็นท่ีตอ้งจดัท าและแกไ้ขหลงัจากมีการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนั 

42 
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ผลการวเิคราะห์สาเหตุทีท่ าให้เกดิความสูญเปล่า เพือ่น าไปสู่การก าจัดความสูญเปล่าน้ัน ๆ  
 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาระยะเวลาการเดินเคร่ืองจกัร (Run Time) เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพและประสิทธิผล โดยการลดปริมาณของเสียจากการปฏิบติังาน ซ่ึงมีการน าขอ้มูลการ
เดินเคร่ืองจกัรในรอบระยะเวลา 1 ปี มาวิเคราะห์หาสาเหตุเพื่อหาแนวทางการเพิ่มสัดส่วนระยะ
เวลาารเดินเคร่ืองจกัร และลดปริมาณของเสีย สามารถสรุปได ้ดงัน้ี 

 

 
 
ภาพท่ี 4-10 สัดส่วนเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร K03 ซ่ึงใชใ้นกระบวนการรีดฟิลม์ 
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ภาพท่ี 4-11 สัดส่วนเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร R02 ซ่ึงใชใ้นกระบวนการยดืฟิลม์ 
 

 

 
 

ภาพท่ี 4-12  สัดส่วนเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร RS08 ซ่ึงใชใ้นกระบวนการตดัฟิลม์ 
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 จากภาพท่ี 4-10 4-11 และ 4-12 เคร่ืองจกัรทั้ง 3 เคร่ืองต่างก็มีปัญหาการหยุดชะงกัท่ี
ก่อให้เกิดความสูญเปล่ามากนอ้ยแตกต่างกนั โดยเฉพาะเคร่ืองจกัร R02 ซ่ึงใชใ้นกระบวนการยืด
ฟิล์มนั้นมีเวลาการหยุดเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดค้าดหมายกว่าร้อยละ 33 ของเวลาการผลิตทั้งหมด ซ่ึง
ก่อให้เกิดความสูญเปล่าเป็นปริมาณมาก หากท าการวิเคราะห์ขอ้มูลในเชิงท่ีลึกมากข้ึนในส่วนของ
การหยุดเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดค้าดหมายของเคร่ืองจกัร R02 นั้น จะสามารถแสดงไดต้ามแผนภูมิ
ดงัต่อไปน้ี 

 

 
 
ภาพท่ี 4-13 ปัญหาการหยดุชะงกัของเคร่ืองจกัร R02 ในกระบวนการยดืฟิลม์ 
 

 สรุปไดว้่าส่วนใหญ่การหยุดชะงกัของเคร่ืองจกัร R02 ในกระบวนการยืดฟิล์มนั้นเกิด
ปัญหาจากการปฏิบติังานถึงร้อยละ 52.63 รองลงมาคือปัญหาจากการขาดวตัถุดิบกวา่ร้อยละ 31.28  

 จึงน าปัญหาเหล่าน้ีมาวิเคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนผงัก้างปลา ซ่ึงจะท าให้ทราบถึงราก
ของปัญหาท่ีแทจ้ริงท่ีซ่อนอยู่ในกระบวนการการผลิต เพื่อน าสาเหตุเหล่านั้นไปใชเ้ป็นปัจจยัหลกั
ในการคน้หาแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีถูกตอ้งต่อไป โดยการวิเคราะห์สาเหตุของทั้ง 2 ปัญหาจะ
แสดงในแผนผงักา้งปลาดงัต่อไปน้ี 
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ภาพท่ี 4-14  แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาจากการปฏิบติังาน 
 

 ส าหรับปัญหาจากการปฏิบติังานนั้น ท าใหเ้กิดความสูญเปล่าจากปริมาณของของเสียท่ีมี
จ  านวนมาก ซ่ึงจากการท าแผนผงักา้งปลาท าใหส้รุปตน้ตอสาเหตุของปัญหาได ้ดงัน้ี 

 สาเหตุจากคน มาจากการตั้งค่าเคร่ืองจกัรคาดเคล่ือน ความผิดพลาดน้ีส่งผลให้เกิด
ปริมาณของเสียเน่ืองจากกระบวนการยดืฟิลม์ถึงแมว้า่จะใชเ้คร่ืองจกัรท างานเป็นหลกั แต่ในการตั้ง
ค่าเคร่ืองจกัรนั้นใชแ้รงงานคน ซ่ึงตอ้งอาศยัความรู้ ความใส่ใจในการท างาน ไม่อยา่งนั้นก็จะท าให้
ผลผลิตออกมาไม่ไดต้ามคุณภาพและคุณลกัษณะท่ีลูกคา้ตอ้งการ  

 สาเหตุจากวัตถุดิบ เน่ืองจากวตัถุดิบเป็นเหมือนตน้ทางของสายการผลิต คุณภาพของ
วตัถุดิบจึงส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์เช่นกนั ซ่ึงปัญหามกัมาจากการเปล่ียนล็อตของวตัถุดิบ 
ซ่ึงท าให้มีโอกาสท่ีจะเกิดส่ิงเจือปนในระหว่างการเติมวตัถุดิบได้ อนัก่อให้เกิดของเสียเม่ือน า
วตัถุดิบนั้นเขา้สู่กระบวนการผลิต  

 สาเหตุจากเคร่ืองจักร จากท่ีกล่าวแลว้วา่ในกระบวนการยืดฟิล์มนั้นใชเ้คร่ืองจกัรท างาน
เป็นหลัก ดังนั้นเม่ือเคร่ืองจกัรขัดข้องขณะผลิตฟิล์ม จึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อคุณภาพและ
ปริมาณของผลผลิต หลายคร้ังท าใหไ้ม่สามารถท าการผลิตได ้เกิดความสูญเปล่าในเร่ืองการรอคอย
การผลิต ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการส่งมอบของใหก้บัลูกคา้อีกดว้ย 
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ภาพท่ี 4-15  แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาจากการขาดวตัถุดิบ 
 

 ส าหรับปัญหาจากการขาดวตัถุดิบนั้ น ท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการรอคอย ไม่
สามารถด าเนินการผลิตในกระบวนการถดัไปได้ เกิดความล่าช้าในการส่งมอบผลิตภณัฑ์ให้กบั
ลูกคา้ซ่ึงจากการท าแผนผงักา้งปลาท าใหส้รุปตน้ตอสาเหตุของปัญหาได ้ดงัน้ี 

 สาเหตุจากคน มาจากการวางแผนการเรียกเขา้วตัถุดิบผิดพลาด ซ่ึงสาเหตุหลกันั้นมาจาก
การส่ือสารท่ีไม่มีประสิทธิภาพของคนระหว่างแผนกต่าง ๆ เช่นแผนกวางแผนการผลิต แผนก
จดัซ้ือ และแผนกจดัเก็บวตัถุดิบ 

 สาเหตุจากวธีิการ จากการศึกษาถึงวธีิการของการจดัการสินคา้คงคลงัในบริษทั TPK นั้น 
พบวา่มีการจดัเก็บขอ้มูลดว้ยการกรอกปริมาณสินคา้คงคลงัดว้ยพนกังานเอง ดงันั้นก่อให้เกิดตวัเลข
ปริมาณสินคา้คงคลงัคลาดเคล่ือนได้ง่าย เน่ืองจากมีพนักงานหลายคนและหลากหลายเวลาการ
ท างาน ซ่ึงหากปรับวิธีการให้เป็นการถ่ายโอนขอ้มูลดว้ยระบบสารสนเทศท่ีแสดงปริมาณสินคา้คง
คลงัอยา่งถูกตอ้งและเช่ือถือได ้ก็จะท าใหล้ดความคาดเคล่ือนท่ีน าไปสู่ปัญหาการขาดวตัถุดิบได ้

 

ผลการค้นหาแนวทางในการก าจัดความสูญเปล่า เพื่อน าไปสู่การปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน ของบริษทั TPK 
 1. สาเหตุจากคนตั้งค่าเคร่ืองจกัรคลาดเคล่ือน สามารถแกปั้ญหาไดโ้ดยการท าจดัคู่มือการ
ปฏิบติังาน (Work Instruction) เพื่อใหพ้นกังานทุกคนโดยเฉพาะพนกังานใหม่ ไดท้ราบถึงวิธีการตั้ง
ค่าเคร่ืองจกัรท่ีถูกตอ้ง รวมไปถึงมีการฝึกอบรมพนกังานทุกคนให้เขา้ใจถึงวิธีการใชเ้คร่ืองจกัรและ
การตั้งค่าเคร่ืองจกัรให้เหมาะสมกบัการผลิตฟิล์ม LF-T147/ 07 ซ่ึงคาดว่าในอนาคตจะช่วยลด
ปริมาณของเสียท่ีเกิดจากคนตั้งค่าเคร่ืองจกัรคลาดเคล่ือนได ้
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 2. สาเหตุจากการเปล่ียนล็อตของวตัถุดิบ สามารถแก้ปัญหาไดโ้ดยให้แผนกควบคุม
คุณภาพเขา้มาตรวจสอบอย่างเขม้งวดก่อนมีการน าวตัถุดิบนั้น ๆ มาใช้งาน เพราะการท่ีวตัถุดิบมี
คุณภาพท่ีเปล่ียนไป จะส่งผลกระทบต่อคุณภาพฟิล์มได ้ก่อให้เกิดของเสีย และความสูญเปล่าจาก
การแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการไม่ตรวจสอบวตัถุดิบท่ีน ามาใชต้ั้งแต่ขั้นตอนแรก ซ่ึงหากอนาคตมี
การควบคุมปริมาณของเสียในกระบวนการยืดฟิล์มให้ไม่เกินร้อยละ 5 จะท าให้ไดผ้ลิตผลท่ีมากข้ึน 
ดงัจะแสดงในตารางต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 4-3  ผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตของเคร่ืองจกัรทั้ง 3 เคร่ือง    
 

 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

เคร่ืองจักร Yield ผลผลติทีไ่ด้ (กก./ ชม.) Yield ผลผลติทีไ่ด้ (กก./ ชม.) 
K03 95% 1,638.85 95% 1,638.85 
R02 90% 1,517.08 95% 1,601.36 

RS08 90% 1,163.09 95% 1,227.71 
                            

 3. สาเหตุจากเคร่ืองจักรขัดข้องขณะผลิตฟิล์ม สามารถแก้ไขปัญหาได้โดยเพิ่ม 
การซ่อมบ ารุงให้บ่อยมากข้ึน มีการหมัน่ตรวจสภาพเคร่ืองจกัรอยู่เสมอก่อนการใช้งาน เพราะหาก
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งระหวา่งการผลิตแลว้ จะท าให้เกิดของเสีย เกิดความสูญเปล่าจากการรอคอยในการ
ซ่อมเคร่ืองจกัรเม่ือเกิดเหตุการณ์ท่ีไม่คาดคิดข้ึน รวมถึงส้ินเปลืองวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตนั้นอีกดว้ย    
 
ตารางท่ี 4-4  ความถ่ีในการหยดุเดินเคร่ืองจกัรตามแผนงานประจ าปี 
 

 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

แผนการหยุดเคร่ืองจักร ความถี่ เวลาทีใ่ช้ (ช่ัวโมง) ความถี่ เวลาทีใ่ช้ (ช่ัวโมง) 
ท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั 29 268.67 44 403.00 
ท าการปรับปรุงผลิตภณัฑ์ 6 39.17 6 39.17 

 
 จากตารางท่ี 4-4 แสดงความถ่ีในการหยุดเดินเคร่ืองจักรตามแผนงานประจ าปี ตาม
แผนการหยุดเคร่ืองจกัรก่อนการปรับปรุงพบว่า มีการท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั (Preventive 
Maintenance; PM) 29 คร้ังต่อปี ซ่ึงหากมีการเพิ่มความถ่ีในการซ่อมบ ารุงข้ึนร้อยละ 50 เป็น 44 คร้ัง
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ต่อปี ก็จะช่วยลดปัญหาจากการปฏิบติังานซ่ึงมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรขดัข้องขณะผลิตฟิล์มได้
เช่นกนั ดงัจะแสดงในสัดส่วนระยะเวลาการเดินเคร่ืองจกัรดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 4-16  สัดส่วนเวลาการเดินเคร่ืองจกัร R02 หลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง 
    เชิงป้องกนั 
 
 จากภาพท่ี 4-16 พบว่าการเพิ่มของสัดส่วนของวนัท่ีท าการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัและท า
การปรับปรุงผลิตภณัฑจ์ากเดิมร้อยละ 3.51 เป็น ร้อยละ 5.05 ท าให้สัดส่วนของการหยุดเคร่ืองจกัร
โดยไม่ไดค้าดหมายลดลงดว้ยจากร้อยละ 33.19 เป็น ร้อยละ26.02 และภาพรวมของเวลาการท างาน
จริงของเคร่ืองจกัรก็เพิ่มข้ึนจากร้อยละ 42.91 เป็น 48.55 อีกดว้ย ซ่ึงนัน่ท าให้ได้ปริมาณผลผลิต
เพิ่มข้ึนและลดความล่าชา้ของการส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ได ้
 4. สาเหตุเกิดจากคนวางแผนเรียกเขา้วตัถุดิบผิดพลาดซ่ึงท าให้เกิดปัญหาการขาดวตัถุดิบ 
เน่ืองจากบริษทั TPK มีการใช้คนท าการกรอกข้อมูลการหยิบใช้วตัถุดิบต่าง ๆ ซ่ึงในขั้นตอน 
การยดืฟิลม์จะเนน้ไปท่ีแกนของมว้นฟิลม์ท่ีตอ้งใชท้  าการเขา้มว้นหลงัจากเคร่ืองจกัรท าการยืดฟิล์ม
เสร็จแลว้ บ่อยคร้ังเกิดความผิดพลาดของการนบัจ านวนสินคา้คงคลงัและกรอกขอ้มูลลงในไฟล์
ตารางดว้ยพนกังาน เน่ืองจากมีพนกังานหลายคนและมีเวลาการเขา้ท างานท่ีต่างกนั การไหลขอ้มูล
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อาจจะคลาดเคล่ือนไดเ้ม่ือมีความผิดพลาดของพนกังานคนใดคนหน่ึงเกิดข้ึน ซ่ึงควรแกปั้ญหาโดย
การน าระบบสารสนเทศเข้ามาใช้ เพื่อให้เกิดความแม่นย  าและเป็นข้อมูลปัจจุบนั เพื่อลดความ
คลาดเคล่ือนของจ านวนสินคา้คงคลงัลงได ้
 5. สาเหตุเกิดจากการขาดระบบการจดัการสินคา้คงคลงัท่ีดี เน่ืองจากปัจจุบนับริษทั TPK 
ใชร้ะบบการจดัการสินคา้ดว้ยคน จึงเป็นสาเหตุหลกัท่ีท าใหเ้กิดการขาดวตัถุดิบ ไม่สามารถเรียกเขา้
วตัถุดิบได้ทนัเวลาและเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ท่ีหลากหลายและมีความเร่งด่วน ซ่ึง
สามารถแก้ปัญหาน้ีได้โดยน าระบบสารสนเทศเขา้มาใช้ เพื่อให้แผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งได้เห็น
ปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถูกตอ้งและเป็นขอ้มูลปัจจุบนั ท าให้การผลิตในส่วนต่าง ๆ เป็นไปอย่าง
ต่อเน่ืองและลดความสูญเปล่าจากการรอคอยนอกจากแนวทางการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ท่ีส่งผลแก่
การส่งมอบสินคา้ให้แก่ลูกค้าล่าช้าท่ีกล่าวมาขา้งตน้แล้ว การปรับความเร็วของเคร่ืองจกัรนั้นก็
สามารถท าให้เคร่ืองจกัรท างานไดร้วดเร็วข้ึนช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตและเพิ่มความพึง
พอใจของลูกคา้ ดงัจะแสดงในตารางต่อไปน้ี 
 
ตารางท่ี 4-5  ความสอดคลอ้งของความเร็วของเคร่ืองจกัรและผลผลิตท่ีได ้

 

 ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

เคร่ืองจักร 
ความเร็วของเคร่ืองจกัร 

(เมตร/ นาท)ี 
ผลผลติทีไ่ด้     
(กก./ ชม.) 

ความเร็วของเคร่ืองจกัร 
(เมตร/ นาท)ี 

ผลผลติทีไ่ด้     
(กก./ ชม.) 

K03 120 1,638.85 130 1,775.42 
R02 120 1,517.08 130 1,643.50 

RS08 92 1,163.09 92 1,163.09 
 

 จากตารางท่ี 4-5 แสดงให้เห็นถึงการปรับปรุงของเคร่ืองจกัร 2 เคร่ือง คือ K03 และ R02 
ในส่วนของเคร่ือง RS08 ไม่สามารถเพิ่มความเร็วได้เน่ืองจากมีกิจกรรมท่ีต้องใช้แรงงาน
ประกอบดว้ยท าให้มีปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีไม่สามารถควบคุมไดด้ว้ยเคร่ืองจกัรเพียงอยา่งเดียว ซ่ึงเม่ือเพิ่ม
ความเร็วของเคร่ืองจกัร K03 และ R02 จาก 120 เมตรต่อนาที เป็น 130 เมตรต่อนาที ท าให้ผลผลิตท่ี
ไดจ้ากเคร่ืองจกัร K03 เพิ่มข้ึนจาก 1,638.85 กิโลกรัมต่อชัว่โมง เป็น 1,775.42 กิโลกรัมต่อชัว่โมง 
และผลผลิตท่ีได้จากเคร่ืองจกัร R02 เพิ่มข้ึนจาก 1,517.08 กิโลกรัมต่อชั่วโมง เป็น 1,643.50 
กิโลกรัมต่อชัว่โมง 
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ผลการสร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคต เพือ่คาดการณ์ผลของการปรับปรุงพฒันากระบวนการตามแนวทางทีก่ าหนดไว้ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4-17 แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์อนาคตของการผลิตฟิลม์ LF-T147/ 07 ในบริษทั TPK 51 
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 จากการปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทางในการก าจดัความสูญเปล่า เพื่อน าไปสู่ 
การปรับปรุงกระบวนการท างานของบริษทั TPK ท าใหไ้ดข้อ้สรุปตามภาพท่ี 4-17 ดงัน้ี  

 1. รอบเวลาผลิตของเคร่ือง K03 ในขั้นตอนการรีดฟิล์ม ลดลงจาก 36.61 นาทีต่อ
เมตริกตนั เป็น 33.79 นาทีต่อเมตริกตนั 

 2. รอบเวลาผลิตของเคร่ือง R02 ในขั้นตอนการยืดฟิล์ม ลดลงจาก 39.55 นาทีต่อ
เมตริกตนั เป็น 34.59 นาทีต่อเมตริกตนั 

 3. รอบเวลาผลิตของเคร่ือง RS08 ในขั้นตอนการตดัฟิล์ม ลดลงจาก 51.59 นาทีต่อ
เมตริกตนั เป็น 48.87 นาทีต่อเมตริกตนั 

 ดงันั้นท าให้เวลารวมของกระบวนการท างาน (Processing Time) ลดลงจาก 2.71 ชัว่โมง 
เป็น 2.54 ชัว่โมงต่อเมตริกตนั หรือคิดเป็นร้อยละ 6.27 นัน่หมายถึงผลผลิตจะไดเ้พิ่มมากข้ึนจาก
รอบเวลาการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีสั้ นลง ส่งผลให้ผลผลิตเพิ่มมากข้ึน เวลาน าลดลง ลูกคา้ได้
ผลิตภณัฑใ์นเวลาท่ีเร็วข้ึนกวา่เดิม 
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บทที ่5 
อภปิรายและสรุปผล 

 

อภิปรายและสรุปผล 
 จากการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าและแผนภูมิกา้งปลาซ่ึงเป็นเคร่ืองมือใน
กิจกรรมโซ่อุปทานนั้น ช่วยใหผู้ศึ้กษาสามารถคิดและวเิคราะห์ไดอ้ยา่งเป็นระบบ น าไปสู่การหา
แนวทางการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิดการผลิตแบบลีน ท่ีมุ่งเนน้
ก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และเนน้ระบบใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด รวมถึง
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการพฒันาและเพิ่มคุณค่าอยา่งต่อเน่ือง เพื่อมุ่งเนน้การระบุคุณค่าใน
มุมมองของลูกคา้ อีกทั้งการศึกษาระบบการผลิตแบบ Make-to-Order ซ่ึงสอดคลอ้งกบัระบบการ
ผลิตของบริษทั TPK ช่วยท าใหท้ราบวา่ระบบการผลิตประเภทน้ีไม่สามารถหลีกเล่ียงการเกิด
ระยะเวลาน าก่อนท่ีจะส่งมอบผลิตภณัฑใ์หลู้กคา้ได ้ซ่ึงนัน่เป็นส่ิงทา้ทายใหผู้ผ้ลิตจ าเป็นตอ้งมีการ
บริหารจดัการเวลาน าเพื่อท าใหร้ะยะเวลาน าสั้นท่ีสุด 
 จากการศึกษาคร้ังน้ีดว้ยการท าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่าในสถานการณ์ปัจจุบนัของ
ผลิตภณัฑ ์LF-T147/ 07 ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณการผลิตสูงท่ีสุดในบริษทั TPK พบวา่มี
ขั้นตอนท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าอยูห่ลายจุด โดยกระบวนการผลิตฟิลม์ชนิดน้ีใชเ้คร่ืองจกัร
ทั้งหมด 3 เคร่ือง คือ K03, R02, RS08 ตามล าดบั จากนั้นคือการบรรจุฟิลม์ และเก็บฟิลม์เขา้
คลงัสินคา้หรือท าการจดัส่งต่อไป การแสดงขอ้มูลกระบวนการต่าง ๆ ในการผลิตนั้น ท าใหพ้บวา่
แต่ละกระบวนการมีความสูญเปล่าเกิดข้ึนจ านวนมาก เม่ือท าการวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิด
ความสูญเปล่า จากฐานขอ้มูลและสถิติการท างานของเคร่ืองจกัรท าใหท้ราบวา่ เคร่ืองจกัรทั้ง 3 
เคร่ือง ต่างก็มีปัญหาท่ีท าใหเ้กิดการหยดุชะงกัแตกต่างกนั โดยเฉพาะเคร่ืองจกัร R02 มีปัญหาการ
หยดุชะงกัสูงท่ีสุด อนัมีปัญหาเกิดจากตวัเคร่ืองจกัรเป็นหลกั ดงันั้นจึงไดเ้สนอแนะแนวทางใหมี้
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งเหมาะสมและถูกวธีิจะท าใหเ้คร่ืองจกัรสามารถท างานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ เพื่อลดความสูญเปล่าจากปริมาณของเสีย และเพิ่มผลผลิตไดอี้กดว้ย  
 นอกจากน้ี การฝึกอบรมใหพ้นกังานตั้งค่าเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เหมาะสมกบัการ
ผลิตสินคา้แต่ละประเภท ประกอบกบัการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบในแต่ละล็อต ก็จะช่วย
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาความสูญเปล่าจากของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตไดเ้ช่นกนั ส าหรับความสูญ
เปล่าในประเด็นอ่ืน ๆ เช่น ความสูญเปล่าจากการรอคอยเวลาการท างานอนัเน่ืองมาจากปัญหาการ
ขาดวตัถุดิบ อนัเกิดจากความผดิพลาดในการวางแผนจดัซ้ือวตัถุดิบรวมถึงระบบการจดัการสินคา้
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คงคลงัท่ีขาดประสิทธิภาพสามารถแกไ้ขได ้โดยการน าระบบสารสนเทศเขา้มาช่วยในการ
ปฏิบติัการเพื่อป้องกนัความผิดพลาดจากการท างานของพนกังาน ส่วนแนวทางอ่ืน ๆ ในการเพิ่ม
ผลผลิตของบริษทั TPK ตอ้งอาศยันวตักรรมการเพิ่มความเร็วของเคร่ืองจกัรใหม้ากข้ึน โดยมีการตั้ง
ค่าเคร่ืองจกัรให้เตม็ก าลงัเหมาะสมกบัแต่ละเคร่ือง ซ่ึงนัน่สามารถช่วยเพิ่มก าลงัการผลิตได ้ท าให้
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมากข้ึนในอนาคตและลดเวลาน าของการผลิตสินคา้ในปัจจุบนั
ซ่ึงจากยอดขายเม่ือปีงบประมาณท่ีผา่นมา ฟิลม์ LF-T147/ 07 มียอดขายอยูท่ี่ 7,623.05 เมตริกตนั 
หากมีการปรับปรุงกระบวนการตามท่ีผูว้ิจยัไดแ้นะน าไปแลว้นั้นจะสามารถเพิ่มผลผลิตไดอี้ก 
478.20 เมตริกตนัต่อปี โดยท่ียอดขายต่อหน่วยของฟิลม์ชนิดน้ีเฉล่ียอยูท่ี่ 3.01 ดอลล่าร์สหรัฐ จึงคิด
เป็นรายไดเ้พิ่มข้ึนอีก 1,439,38 ดอลล่าร์สหรัฐ ต่อปี 
  

ข้อจ ากดัของการท าวจิัย 
 เน่ืองจากการสร้างแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่านั้น ตอ้งใชข้อ้มูลเป็นจ านวนมาก อีกทั้งยงั
ตอ้งอาศยัความร่วมมือจากตวัแทนของหลายหลายแผนก ท าใหบ้างคร้ังเกิดอุปสรรคจากการเก็บ
ขอ้มูล ซ่ึงผูว้จิยัจะตอ้งท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยตนเอง โดยตอ้งอาศยัเวลาและความทุ่มเทเป็น
อยา่งมาก อีกทั้งขอ้มูลบางอยา่งไม่สามารถเปิดเผยได ้ท าใหอ้าจไม่ไดล้งลึกถึงการปรับปรุงในบาง
กระบวนการเท่าท่ีควร นอกจากขอ้มูลท่ีเก็บดว้ยตนเองแลว้ ก็ยงัมีการสัมภาษณ์จากตวัแทนของ
หลากหลายแผนก ซ่ึงนัน่ก็มีขอ้จ ากดัเร่ืองของเวลา บางคร้ังผูร่้วมงานท่านอ่ืนไม่สามารถใหค้วาม
ร่วมมือไดเ้ป็นเวลามาก จึงตอ้งอาศยัความอดทนและท าใหก้ารท าวจิยันั้นล่าชา้ออกไป อยา่งไรก็
ตามขอ้มูลท่ีไดท้ั้งหมดนั้นจะเป็นประโยชน์ใหก้บัองคก์รและผูท่ี้ตอ้งการท าการศึกษาต่อไป เพราะ
นอกจากจะไดป้ระโยชน์จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีไดก้ล่าวไปขา้งตน้แลว้นั้น การท า
แผนภูมิสายธารแห่งคุณค่ายงัท าใหพ้นกังานในหลากหลายแผนกไดเ้ขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ
การผลิตทั้งของแผนกตนเองและแผนกอ่ืน ๆ ช่วยลดปัญหาความขดัแยง้จากการเพิ่มความเขา้ใจถึง
ความเช่ือมโยงเก่ียวขอ้งของกนัและกนั ซ่ึงนัน่ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการท างานในองคก์ร 
ดีข้ึนอีกดว้ย 
 

ข้อเสนอแนะในการท าวจิัยคร้ังต่อไป 
 ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะใหบ้ริษทัฯ ท าการพฒันาระบบการจดัการฐานขอ้มูลใหส้ามารถ
คน้หาและตรวจสอบไดง่้าย เพื่อใหมี้การน าขอ้มูลนั้นมาใชใ้หเ้กิดประโยชน์ในการประมวลผลและ
น าไปสู่การวเิคราะห์ พฒันากระบวนการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน ส าหรับผูท่ี้จะจดั
ท าการศึกษาในคร้ังต่อไป ควรหาแนวทางในการลดความสูญเปล่าดา้นอ่ืน ๆ เช่น การลดปริมาณ
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สินคา้ระหวา่งรอการผลิต (WIP) ระหวา่งกระบวนการยืดฟิลม์และกระบวนการตดัฟิล์ม รวมถึงการ
ลดระยะเวลาการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูปคงคลงัท่ีเกิดมาจากปัจจยัหลากหลาย เช่น การขาดความ
เช่ือมัน่ทางสถานะการเงินของลูกคา้ การท่ีลูกคา้ขอเล่ือนการขนส่งออกไป ความผดิพลาดของการ
ค านวณความสามารถในการบรรจุสินคา้ใหพ้อดีกบัตูสิ้นคา้ (Container) เป็นตน้ ซ่ึงการท่ีจะแกไ้ข
ในส่วนของสินคา้คงคลงันั้นอาจจะมีอุปสรรคในดา้นของขอ้มูล ซ่ึงมกัจะเป็นขอ้มูลท่ีไม่สามารถ
เผยแพร่ได ้แต่อยา่งไรก็ตาม ในเร่ืองการจดัการกบัปริมาณสินคา้คงคลงัยงัถือวา่เป็นหน่ึงในความ
สูญเปล่าส้ินเปลืองท่ีสมควรแก่การก าจดัอยา่งยิง่ เพื่อลดทั้งเวลา และตน้ทุนการจดัเก็บท่ีเสียไปอยา่ง
มากทีเดียว 
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