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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนีมี้วัตถุประสงค์เพ่ือประยุกต์ระบบ

การผลิตแบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการผลิตกรอบ

รูปให้เกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง โดยมุ่งเน้นจัดวางผงั
โรงงานให้รองรับการผลิตแบบลีน จากการประเมินลีน
ก่อนการปรับปรุง (Lean Assessment Score Before 
Improvement) พบว่า สถานประกอบการมีคะแนน
เท่ากับศูนย์ในเร่ืองการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองเป็น

อนัดบั 1 รองลงมาคือคะแนนเท่ากับสอง  ด้านความ
ยืดหยุ่นของการปฏิบัติงาน   เ ม่ือศึกษาวิเคราะห์  
Product Routing Analysis ของผลิตภัณฑ์  พบว่า 
ผลิตภัณฑ์ T1646-074150736 เป็นผลิตภัณฑ์กรอบ
รูปท่ีขายดีและปริมาณการผลิต 39,546 ชิน้ต่อปี จึงทํา
การเก็บข้อมลูเพ่ือบนัทึกเป็นแผนภาพสายธารคณุค่า 
พบว่า ค่า Velocity Ratio เท่ากบั 1506.09 มี 2 สถานี
งานท่ีมีค่า Cycle Time สูงมากและเป็นคอขวดของ
กระบวนการ คือ สถานีงานขดัหยาบและสถานีงานขดั
ละเอียด ซึ่งปัญหาหลักของทัง้ 2 สถานีงาน คือ การ
ไหลของงานไม่ต่อเน่ือง เวลาในการทํางานในแต่ละ
กิจกรรมไม่มีความสม่ําเสมอจึงได้ทําการวิเคราะห์และ

กําหนดสายธารคณุค่าของผลิตภณัฑ์สําหรับปรับปรุง

เป็นแผนภาพสายธารคุณค่าในอนาคต และทําการ

ปรับปรุงโดยเน้นท่ีการปรับผงัการผลิตให้เป็นผงัแบบ

เซล (Cell Layouts) โดยจัดกลุ่มงานต่างๆ ไว้ทีศูนย์
ปฏิบติัการแห่งเดียว ซึ่งทําให้สถานีงานขดัหยาบหลงั
ปรับปรุงนัน้มีไลน์การผลิตเพิ่มขึน้เป็น  3 ไลน์จากเดิม
มีมีสายการผลิต  1 ไลน์และสถานีงานขดัละเอียดหลงั
ปรับปรุงมีไลน์การผลิตเพิ่มเป็น  5 ไลน์จากเดิมมี
สายการผลิต  1 ไลน์ ผลท่ีได้รับ พบว่า สถานีงานขดั
หยาบ เวลาท่ีใช้ในการผลิตต่อชิน้เดิม คือ 41.88 นาที
ต่อชิน้ หลังปรับปรุงเวลาลดลงเหลือ 9 นาทีต่อชิน้ 
ลดลงร้อยละ 78.51  สว่นสถานีงานขดัละเอียด เวลาท่ี
ใช้ในการผลิตต่อชิน้เดิม คือ 76.63 นาทีต่อชิน้ หลัง
ปรับปรุงเวลาลดลงเหลือ 6.54 นาทีต่อชิน้ ลดลงร้อย
ละ 91.47  
 
Abstract 

The purpose of this study is to apply the 
lean production in a picture frame firm for 
continuous flow. In order to support the lean 
technique, a factory layout is also taken into 
consideration in this case. Before improvement, 
the methodology of lean assessment score was 
utilized. Initial results revealed that these firms 
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had poor scores with a score of zero on 
continuous improvement, following by flexibility 
on operations (a score of two). To examine all 
types products by means of product routing 
analysis, T1646-074150736 product was the 
bestselling picture frame along with an annual 
production volume of 39,546 pieces. Then, data 
collection was recorded by the value stream 
mapping. At this point, velocity ratio was 
1,506.09, while two work stations of rough and 
fine polishing, viewed as bottleneck of the 
process, had greatly high cycle time. Moreover, 
the discontinuous flow was the major problem of 
these two stations, where the working time of 
each activity was unsteady. Hence, the analysis 
and determination of current value stream 
mapping were later taken into account for 
improvement as the future one. Also, the layout 
improvement was rearranged as cell layout by 
combining any activity into a work center. As a 
result, a rough and fine polishing work station 
increases assembly lines from 1 to 3 and from 1 
to 5, respectively. Outcomes exhibit that the 
production time of a rough polishing work station 
is shorten from 41.88 to 9 minutes per piece (or 
78.51% reduction). Meanwhile, the production 
time of a fine one is dropped from 76.63 to 6.54 
minutes per piece (or 91.47% reduction). 
 
 

บทนํา 
ปัจจุบนัแนวคิดการผลิตแบบลีน เป็นเสมือน

เคร่ืองมือสําหรับการแข่งขนัท่ีสําคญัโดยมุ่งเน้นในการ

ลดระยะเวลาการผลิตรวมและลดต้นทุน ด้วยการ
กําจัดความสูญเปล่าในทุกพืน้ท่ีของสายการผลิต 
(Waste Eliminate) ปฐมพงษ์ หอมศรี [1] แนวคิด
ระบบการผลิตแบบลีนปัจจุบันได้นํามาประยุกต์ใช้

อย่างกว้างขวางในอุตสาหกรรม โดยระบบการผลิต
แบบลีนเป็นระบบท่ีพฒันามาจากระบบการผลิตแบบ

โตโยต้า (Toyota Production System: TPS) ท่ีมุ่งเน้น
การตอบสนองความต้องการของลูกค้าเป็นสําคัญ 
(Customer focus) เกียรติขจร โฆมานะสิน [2] ได้
กล่าวว่า ระบบการผลิตเป็นเคร่ืองมือในการจัดการ
กระบวนการท่ีช่วยเพิ่มขีดความสามารถให้แก่องค์กร 
และ  Bhim et. [3 ]  ไ ด้ อ ธิบายหลักกา รของ ลีน
ประกอบด้วยหลัก 5 ประการ คือ 1) นิยามคุณค่า 
(Value Definition) มุ่งเน้นจัดการความสูญเปล่า 2) 
วิ เ ค ร า ะ ห์ ก า ร ไ หล ขอ งคุณค่ า  ( Value Stream 
Analysis) เพ่ือกําหนดเป้าหมายในการปรับปรุง 3) 
การไหล (Flow) ทําให้ เกิดการไหลอย่างต่อเน่ืองไม่
เกิดการรอคอย 4) การดึง (Pull) ความต้องการของ
ลูกค้าเป็นส่ิงกําหนดปริมาณการผลิต  5 ) ความ
สมบูรณ์แบบ (Perfection) จัดให้มีการปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ืองเพ่ือความสมบรูณ์แบบ โดยท่ีผงัการผลิตแบบ
เซลล์ (Cellular) เป็นปัจจัยสนับสนุนแนวคิดลีนเพ่ือ
สร้างสมดุลการไหลอย่างราบร่ืนในสายการผลิตแบบ

เซลล์รูปตวัย ู(U-Shape) ท่ีมุ่งตอบสนองความต้องการ
อันหลากหลายของลูกค้า สายการผลิตประกอบด้วย
แรงงานและเคร่ืองจกัรตามลําดบั กระบวนการภายใน
เซลล์เดียวกนัทําให้ลดความสญูเปล่าจากการขนถ่าย
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และระยะทางขนย้ายชิน้งานระหว่างกระบวนการจึง

สง่ผลตอ่การเพิ่มผลิตภาพ โกศล ดีศีลธรรม [4]   
ซึ่งงานวิจัยนีเ้ป็นการประยุกต์นําระบบการ

ผลิตแบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการผลิตกรอบรูป

เพ่ือให้เกิดการไหลอย่างต่อเน่ือง (Continuous flow) 
โดยจดัวางผงัโรงงานให้รองรับการผลิตแบบลีนพร้อม

กบัประยกุต์ใช้การวางผงัแบบเซลล์  
 
วัตถุประสงค์การวิจัย 

เพ่ือศึกษาและรวบรวมข้อมูลปัจจุบันตาม

แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนโดยบนัทกึเป็นแผนภาพ

ส า ย ธ า ร คุณ ค่ า  ( Current Stage Value Stream 
Mapping: VSM Current stage) รวมถึ ง วิ เ ค ราะ ห์
กําหนดสายธารคณุค่าของผลิตภณัฑ์สําหรับปรับปรุง

เป็นแผนภาพสายธารคณุคา่ในอนาคต (Future Stage 
Value Stream Mapping: VSM Future Stage) และ
ปรับปรับปรุงเพ่ือลดเวลาในกระบวนการผลิตตาม

แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน 
 
วิธีการศึกษา 

วิธีการศึกษาในกรณีศึกษาการใช้แนวคิดการ

ผลิตแบบลีนกรณีศึกษาบริษัทผลิตกรอบรูปในครัง้นี ้
ได้นําแนวคิดหลักการนําระบบการผลิตแบบลีนมา

ประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรม วิทยา สุหฤทดํารง [5] 
เคร่ืองมือของลีน (Lean Tools) ซึ่ง Greene. B.M. [6] 
ไ ด้พัฒนา  Toolkit สําห รับการผลิตแบบลีน  แบ่ง
ออกเป็น 4 ประเภท ตามผลลพัธ์ของเคร่ืองมือ นัน้ๆ 1) 
เคร่ืองมือปรับปรุงการไหล 2) เคร่ืองมือทําให้เกิดความ
ยืดหยุ่นในกระบวนการ 3) เคร่ืองมือท่ี ลดเวลาในการ

ทํางาน 4) เคร่ืองมือท่ีใช้พัฒนาอย่างต่อเน่ือง โดยมี
ขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี ้

1 .  ศึกษาสภาพปัจจุบันโดยสํารวจสภาพ
ความเป็นจริง (Fact Finding) และทําการประเมินลีน
ก่อนการปรับปรุง (Lean Assessment Score Before 
Improvement) ของผลิตภัณฑ์  [1] จากนัน้ทําการ
เ ลือกกระบวนการจากการวิ เคราะห์  (Product 
Routing Analysis) เพ่ือนํามาศึกษาและเก็บข้อมูล
ต่างๆ ของกระบวนการและนํามาเขียน แผนภาพสาย
ธารคณุคา่ (Current Stage Value Stream Mapping: 
VSM Current stage) เพ่ือปรับปรุงกระบบการผลิต
ไปสูร่ะบบการผลิตแบบลีน 
 
ผลการศึกษาและอภปิรายผล  

จาก ท่ี ทีมวิ จัยยั ง ดํ า เ นินการสัมภาษณ์

ผู้ประกอบการเก่ียวกบัข้อมลูทัว่ไปของทางบริษัท เพ่ือ
สํารวจสภาพความเป็นจริง (Fact Finding) และเข้า
เย่ียมชมพืน้ท่ีผลิตเพ่ือค้นหาปัญหารวมถึง ทําการ
ประเมินลีนก่อนการปรับปรุง (Lean Assessment 
Score Before Improvement) ดังรูปท่ี 1 พบว่า จาก
คะแนนเต็ม 10 สถานประกอบการมีคะแนนท่ีต่ําใน
เร่ืองการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองเป็นอันดับ 1 โดยมี
คะแนนเท่ากบั 0 รองลงมาคือ ความยืดหยุ่นของการ
ปฏิบติังาน  การเปลี่ยนรุ่นการผลิตอย่างรวดเร็ว  และ
การป้องกนัความผิดพลาดในงานซึง่มีคะแนนเทา่กบั 2  
และทําการศึกษาวิเคราะห์ การวิเคราะห์ปริมาณของ
ผลิตภัณฑ์  (Product-Quantity Analysis)เ พ่ือดูว่ามี
กลุ่มผลิตภณัฑ์ท่ีมีปริมาณมากเพียงพอคุ้มค่าท่ีจะทํา

หรือไม่   
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รูปที่ 1 แสดงผลสํารวจสภาพความเป็นจริง (Fact Finding) 
ตามเกณฑ์การประเมินลีน (Lean Assessment Score) 

 

 พบว่า ผลิตภณัฑ์กรอบรูปท่ีปริมาณ (Q)และ
มลูค่า (P) สงู คือผลิตภณัฑ์ T1646-074150736  และ 
จากการวิเคราะห์ Product Group Matrix พบว่า ทุก
ผลิตภัณฑ์ผ่านกระบวนการเหมือนกันทัง้หมด ดังนัน้จึงทํา

การเก็บข้อมลูเพ่ือบนัทึกเป็นแผนภาพสายธารคณุค่า 
( Current Stage Value Stream Mapping: VSM 
Current stage) ดงัรูปท่ี 2 ซึง่พบวา่ คา่ Elapsed Time 
เท่ ากับ  1,642,347.66 ชั่ ว โมง  ค่ า  Process Time 
เ ท่ า กับ  1090.40 ซึ่ ง เ ม่ื อ นํ าค่ า  Elapsed Time / 
Process Time จะได้ค่า Velocity Ratio = 1506.09 
และมี 2 สถานีงานท่ีมีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
สงูมากและเป็นคอขวดของกระบวนการ คือ สถานีงาน
ขดัหยาบ 41.88 นาทีและสถานีงานขดัละเอียด 76.63 
นาที ต่อมาได้ทําการวิเคราะห์และกําหนดสายธาร
คุณค่าของผลิตภัณฑ์สําหรับปรับปรุงเป็นแผนภาพ

สายธารคุณค่ า ในอนาคต  ( Future Stage Value 
Stream Mapping: VSM Future Stage) ดงัรูปท่ี 3

 
ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะห์ Product and Quantity Analysis และ Product Group Matrix ของผลิตภณัฑ์ 

 

ปริมาณ 
(Q) 

ราคา 
(P) 

กระบวนการผลิต T1646 

ผลิตภณัฑ์ 
(Product) 

 ซอย 

 ตดั 

 ไส 

 ตดั 45 องศา 

 รัดโครง 

 ใสล่ิ่ม 

 จีก้ระดาษ 

 โป๊ว 

 ขดัหยาบ 

 รองพืน้ 

 ขดัละเอียด 

 โปรยสี+ทบัหน้า 

 Packing 

T1646-074150736  39,546 736 x x x x x x x x x x x x x 

T1646-074152496  23,088 496 x x x x x x x x x x x x x 

T1646-074152495  23,088 495 x x x x x x x x x x x x x 

T1646-074152493  23,016 493 x x x x x x x x x x x x x 

T1646-074151320  33,352 320 x x x x x x x x x x x x x 

T1646-074153147  28,598 147 x x x x x x x x x x x x x 

Lean Assessment Scores

5 5

3

2
2

5

5

5

0
2

0
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
Communication & Cutural Awareness

Visual System & Workplace Organization

Standard Work

Continuous Improvement

Operational Flexibility

Mistake Proofing/Poka Yoke

SMED Quick Changeover

TPM, Total Preventive Maintenance

Pull Systems

Balance Production
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รูปที่ 2 แผนภาพสายธารคณุคา่ของกระบวนการผลิต T1646 

 

รูปที่ 3 แผนภาพสายธารคณุคา่ในอนาคต
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จากนัน้ทําการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงผงัเพ่ือ

ลดการเคลื่อนไหวท่ี ไม่จําเป็น เช่น การเดิน การรอ 
เป็นต้น ตามแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน โดย
มุ่งเน้นไปท่ี สถานีงานท่ีมีรอบเวลาการผลิต (Cycle 
Time) สงูมากและเป็นคอขวดของกระบวนการ คือ 
สถานีงานขัดหยาบ 41.88 นาทีและสถานีงานขัด
ละเอียด 76.63 นาที ซึ่งจากการวิเคราะห์เก็บข้อมลู
สถานีงานขดัหยาบและสถานีงานขดัละเอียด พบวา่ 
ปัญหาหลักของทัง้ 2 สถานีงาน คือ งานไม่มีการ
ไหลอย่างต่อเน่ือง เวลาในการทํางานในแต่ละ
กิจกรรมไม่มีความสม่ําเสมอ ดงัรูปท่ี 4, 5 ท่ีแสดงถึง
ข้อมูลของสถานีงานขัดหยาบและสถานีงานขัด

ละเอียด 
 

 

รูปที่ 4 พืน้ที่ปฏิบติังานสถานีงานขดัหยาบ 
* หมายเหตุ การขัดสปองค์ คือ การขัดด้วยกระดาษทราย
ฟองนํา้ (Sanding Sponge) เพื่อขดัผิวท่ีมีรูปทรงอิสระ เช่น 
โค้ง-เว้าตา่งๆ และร่องของชิน้งาน 

 

รูปที่ 5 พืน้ที่ปฏิบติังานสถานีงานขดัละเอียด 
 
แนวทางการปรับปรุง 

ทําการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงผงัเพ่ือลดการ

เคล่ือนไหวท่ี โดยเน้นท่ีการปรับผังการผลิตให้เป็น
แบบผังแบบเซล (Cell Layouts) จัดกลุ่มงานต่างๆ 
ไว้ทีศูนย์ปฏิบติัการแห่งเดียว โดยกําหนดให้งานที
อยู่ในแต่ละเซล วางเรียงกนัคล้ายสายประกอบการ 
กํ า ห นด ตํ า แ หน่ ง ข อ ง แ ต่ ล ะ เ ซ ล โ ด ยดู จ า ก

ความสมัพันธ์ของเซลนัน้กับเซลอ่ืนๆ และให้มีการ
ลําเลียงวสัดรุะหว่างเซลน้อยทีสดุและทําการกําจัด

ระบบสายพานท่ีใช้ในการผลิตออก ดงัรูปท่ี 6 และ 7 
ท่ีได้ทําการปรับปรุง ซึ่งทําให้สถานีงานขัดหยาบ
หลงัปรับปรุงมีไลน์การผลิตเพิ่มขึน้เป็น 3 ไลน์จาก
เดิมมีมีสายการผลิต  1 ไลน์และสถานีงานขัด
ละเอียดหลงัปรับปรุงมีไลน์การผลิตเพิ่มเป็น  5 ไลน์
จากเดิมมีสายการผลิต  1 ไลน์ 
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รูปที่ 6 พืน้ที่ปฏิบติังานสถานีงานขดัหยาบ หลงัปรับปรุง 

 

 

รูปที่ 7 พืน้ที่ปฏิบติังานสถานีงานขดัละเอียด หลงัปรับปรุง 

 
ผลท่ีได้รับจากการปรับปรุงทัง้ 2 สถานีงาน 

คือ 1) ลดความสญูเปลา่จากการผลิตมากเกินไป 2) 
ผลิตชิน้งานได้มากขึน้ 3) ลดความสญูเปลา่จากการ
เคล่ือนย้าย 4) มีพืน้ท่ีว่าง เพิ่มสายการผลิตได้ 5) 
พนกังานลดความเม่ือยล้าจากการขนย้าย 6) ต้นทนุ
การผลิตลดลง 

โดยสถานีงานขัดหยาบ เวลาท่ีใช้ในการ
ผลิตต่อชิน้เดิม คือ 41.88 นาทีต่อชิน้ หลงัปรับปรุง

เวลาลดลงเหลือ 9 นาที เวลาท่ีใช้ในการผลิตต่อชิน้
ลดลงร้อยละ 78.51  ชิน้งานในกระบวนการผลิต
ลดลงร้อยละ 86 ส่วนสถานีงานขดัละเอียด เวลาท่ี
ใช้ในการผลิตต่อชิน้เดิม คือ 76.63 นาทีต่อชิน้ หลงั
ปรับปรุงเวลาลดลงเหลือ 6.54 นาที เวลาท่ีใช้ในการ
ผ ลิ ต ต่ อ ชิ ้น ล ด ล ง ร้ อ ย ล ะ  91.47 ชิ ้น ง า น ใ น
กระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 82.54 ดงัตารางท่ี 2 
 
ตารางที่ 2 ผลที่ได้รับก่อนและหลงัการปรับปรุง 

ข้อมูล สถานีงานขัดหยาบ สถานีงานขัดละเอียด 
ก่อน หลัง % 

ปรับปรุง 
ก่อน หลัง % 

ปรับปรุง 

เวลาที่ใช้ผลิต

ตอ่ชิน้ (นาที)  

41.88 9 78.51 76.63 6.54 91.47 

 
ข้อเสนอแนะ 
1. ควรมีการปรับปรุงอัตราคุณภาพลดการซ่อม

ชิน้งาน (Rework) โดยการวิเคราะห์ปัญหาท่ีสาเหตุ
ด้วย Why Why Analysis 
2. ควรจัดทํากิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen) โดยการสร้างแรงจงูใจให้พนกังานทํา การ
ปรับปรุงอย่างตอ่เน่ือง 
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