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บทคดัยอ่ 
       งานวจิยันี้ได้ประยุกต์ใช้แผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อ
วิเคราะห์ความสูญเปล่าในระบบโลจิสติกส์และห่วงโซ่
อุ ปทานการผลิตหวดนึ่ ง ข้า วอัต โนมัติ ในจังหวัด
อุบลราชธานี ประเทศไทย โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพห่วงโซ่อุปทานของการผลติเครื่อง
จกัสานประเภทหนึ่งที่เรียกว่าหวดนึ่งข้าวอตัโนมตัิโดย
กลุ่มอาชพีจกัสานชุมชนหนองขอน จงัหวดัอุบลราชธานี 
จากการศึกษาโครงสร้างโซ่อุปทานประกอบด้วย แหล่ง
จ าหน่ายหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติ แหล่งผลิตหวดนึ่งข้าว
อัตโนมัติ ผู้รวบรวมและจ าหน่าย ผู้วิจ ัยได้วิเคราะห์
กระบวนการผลิตหวดนึ่งข้าวอัตโนมตัิโดยประยุกต์ใช้
แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping; 
VSM) ร่วมกบัหลกัการการวเิคราะหห์ว่งโซ่คุณค่า (Value 
Chain Analysis; VCA) เพื่อวเิคราะหห์าความสญูเปล่า
และหาแนวทางการปรบัปรุงดว้ยเทคนิคไคเซน (Kaizen) 
ผลการศึกษาในครัง้นี้สามารถน าไปเป็นแนวทางการ
แก้ ป ัญห า ใ น แ ต่ ล ะ กิ จ ก ร ร ม ก า ร ผ ลิ ต  เ พื่ อ เ พิ่ ม
ประสทิธภิาพและการจดัการห่วงโซ่คุณค่าของการผลิต
หวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิสามารถเพิม่มลูค่าโดยลดตน้ทุนการ
ผลิตและสร้างรายได้ให้กลุ่มอาชีพจกัสานชุมชนหนอง
ขอนอย่างยัง่ยนื 
 

ค าหลกั  หวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ แผนภาพสายธารคุณค่า 
ห่วงโซ่อุปทาน 
 
Abstract 
       This research was applied to analyze the value 
stream map wasteland in Logistics and Supply 
Chain Manufacturing Automatic Rice Steamer 
production in Ubon Ratchathani. The objective is to 
improve the supply chain of manufacturing wicker 
type called automatic rice streamer by Nongkhon 
Community in Ubon Ratchathani province. Its 
structure consists of the supply chain including 
source of production, distributor and sales 
department. The researcher analyze the automatic 
rice streamer steamed rice production process 
applications Value Stream Mapping (VSM) with 
Value Chain Analysis (VCA) to analyze the waste 
and improves by Kaizen techniques.  The results of 
this study can be used as a guide to solve problems 
of production activity to optimize and manage the 
value chain of manufacturing automatic rice 
streamer and add value by reducing costs and 
generating revenue for the sustainable community.  
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1. บทน า 
 ขา้วเหนียวเป็นอาหารหลกัทีน่ิยมในทัว่ทุกภาคของ
ประเทศไทย โดยเฉพาะพื้นที่ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ
และภาคเหนือ ซึ่งรวมแล้วคิดเป็นร้อยละ 51.87  ของ
ประชากรไทยทัง้หมด [1] นอกจากการบรโิภคขา้วเหนียว
โดยตรงแล้ว ยังมีการน าข้าวเหนียวไปแปรรูปเป็น
ผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ มากมายอาธิเช่น เส้นก๋วยเตีย๋ว แป้ง 
ขนมแปรรปู อาหารกึง่ส าเรจ็รปู เป็นตน้ 
 กรรมวธิใีนการนึ่งขา้วเหนียวมคีวามยุ่งยาก หลาย
ขัน้ตอน ใช้เวลาในการนึ่งมาก เสยีเวลา นอกจากนี้ผู้น่ึง
ต้องอาศัยความช านาญ และเฝ้าติดตามจนกว่าข้าว
เหนียวจะสุก การนึ่งขา้วเหนียวมอีุปกรณ์ที่จ าเป็นได้แก่ 
หวด เตา หม้อส าหรบัใส่หวดนึ่งขา้ว (ท ามาเฉพาะ) ผ้า
ขาวบาง ฝาปิด ในขณะน่ึงขา้วเหนียว ผู้น่ึงต้องคอยเฝ้า
พลกิดา้นใหข้า้วดา้นบนที่ยงัไม่สุกกลบัลงไปดา้นล่าง ท า
แบบนี้ ไ ป เ รื่ อ ย จนก ว่ า ข้ า ว จ ะ สุ ก จนทั ว่ ทั ้ง หม ด 
กระบวนการนึ่งขา้วเหนียวดงัทีก่ล่าวมาขา้งต้น ท าใหเ้กดิ
ความไม่สะดวกส าหรบัชุมชนเมอืงที่มีความเร่งรบี และ
พืน้ทีใ่ชส้อยจ ากดั ปจัจุบนัมผีูค้ดิคน้หวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ
ทีใ่ชส้ าหรบัหมอ้หุงขา้วไฟฟ้า เป็นผลติภณัฑจ์ากไมไ้ผ่แต่
อาศัยหลักการท างานของหม้อหุงข้าวไฟฟ้า มีการจด
สทิธบิตัรตามกฎหมายทรพัยส์นิทางปญัญาของประเทศ
ไทย ผลติโดยกลุ่มชุมชนจกัสาน บา้นหนองขอน อ าเภอ
เมอืง จงัหวดัอุบลราชธานี เป็นผลติภณัฑ์ทีอ่ านวยความ
สะดวก รวดเรว็ ในการนึ่งขา้วเหนียวส าหรบัชุมชนเมอืงที่
มคีวามเร่งรบี นอกจากนี้ขา้วเหนียวนึ่งสุกที่ได้ยงัมกีลิน่
หอมจากไผ่คล้ายกับการนึ่งข้าวเหนียวจากหวดปกต ิ
เพราะอาศยัหลกัการคดิพืน้ฐานมาจากภูมปิญัญาชาวบา้น  
ปจัจุบนัมคีวามตอ้งการซือ้จากลกูคา้เป็นจ านวนมาก แต่มี
มปีญัหาเรื่องก าลงัการผลติไม่เพยีงพอต่อความต้องการ
ของลกูคา้  
  งานวจิยัฉบบันี้เป็นการศกึษาและประยุกตใ์ชแ้ผนผงั
สายธารคุณค่าในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการโลจิ
สติกส์และห่วงโซ่อุปทานส าหรับการผลิตหวดนึ่งข้าว
อตัโนมตั ิกลุ่มชุมชนจกัสานบา้นหหนองขอน อ าเภอเมอืง 
จงัหวดัอุบลราชธานี เพื่อเป็นการสรา้งรายไดใ้หแ้ก่ชุมชน
และทอ้งถิน่ 

2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง  
 งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์เครื่องมือแผนภาพสายธาร
คุณค่า (VSM) เพื่อศกึษาสภาพปจัจุบนัเพื่อน าไปสู่การ
ระบุปญัหา การประยุกต์ใช้แนวคดิลนี การวเิคราะหห์่วง
โซ่คุณค่าโดยใช้เครื่องมือแผนผงักิจกรรมกระบวนการ 
(process activity mapping) วเิคราะหก์ระบวนการหา
แนวทางการปรบัปรุงโดยได้ประยุกต์ใช้เครื่องมอื ECRS 
จดัท าแผนด าเนินกจิกรรมปรับปรุงกระบวนการ หรือที่
เรียกว่า ไคเซ็น (Kaizen) เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการ
จดัการโลจสิติกสแ์ละโซ่อุปทานหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัิ ซึ่ง
สรุปหลกัทฤษฎทีีใ่ชใ้นการด าเนินงานวจิยัดงันี้ 
 1. แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream 
Mapping; VSM) เป็นเครื่องมอืลนีทีส่นับสนุนแนวคดิ
แบบลนี (lean thinking) เพื่อวเิคราะหค์วามสญูเปล่าที่
เกดิขีน้จากกระบวนการ โดยท าใหเ้ขา้ใจภาพรวมการไหล
ของงานตลอดทัง้กระบวนการ (holistic approach) ซึ่ง
แนวทางดังกล่าวจะท าให้สามารถระบุขอบเขตและ
กจิกรรมทีจ่ าเป็นส าหรบังานวจิยั มุ่งสู่การก าจดัความสญู
เปล่าที่ไม่ช่วยให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และเน้นระบบให้มี
ประสิทธิภาพสูงสุด รวมถึงแนวทางการปรับปรุงที่มุ่ง
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยมีการจ าแนก
กจิกรรมออกเป็น 3 ประเภทคอื กิจกรรมที่เพิม่มูลค่า 
(Value Added: VA) เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรอื
สร้างมูลค่าเพิม่ให้กบัวตัถุดบิ ผลติภัณฑใ์นกระบวนการ 
จนน าไปสูผ่ลติภณัฑส์ าเรจ็รูป กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่
จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non 
Value Added: NVA) ถือเป็นความสูญเปล่าและ
จ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป ซึง่บทบาทของแผนภาพสายธาร
คุณค่าทีม่ต่ีอโครงงานวจิยันี้กค็อื จะถูกน ามาใชใ้นขัน้ตอน
ของการก าหนดหวัขอ้ปญัหา เพื่อน าไปสู่การระบุปญัหาที่
เกดิขึน้ในสภาพปจัจุบนั  [2] 
 ขัน้ตอนการจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า [3] 
 ขัน้ตอนที่ 1 ความต้องการของลูกค้า (customer 
requirement) คอื การเขา้ใจถงึความต้องการของลูกค้า
คือ การเข้าใจถึงความต้องการของลูกค้าอย่างแท้จริง 
แลว้ตอบสนองความต้องการนัน้ไดอ้ย่างถูกต้องจนท าให้

                                                                                        

 

ลกูคา้มคีวามพงึพอใจ ทัง้ในแง่ของหน้าทีก่ารท างานหลกั 
คุณภาพ การสง่มอบ และราคา  
 ขัน้ตอนที ่2 กลุ่มผลติภณัฑ ์(product family) ซึง่ใน
กรณีที่ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการมีหลายชนิดหลายรุ่น 
จะตอ้งท าการจดัตระกูลของผลติภณัฑ ์โดยใหผ้ลติภณัฑ์
ทีม่ขี ัน้ตอนการผลติเหมอืนกนัอยู่กลุ่มเดยีวกนั 
 ขัน้ตอนที่ 3 เขียนแผนภาพสถานการณ์ปจัจุบัน 
(current state drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลติทีแ่สดงทัง้การไหลของวตัถุดบิและการ
ไหลของขอ้มลู เพื่อท าใหม้องเหน็ถงึความสญูเปล่าต่าง ๆ 
ทีซ่่อนอยู่และหาทางก าจดัออกไป ซึง่จะแบ่งเป็นการวาด
แผนภาพภายนอก (external mapping) และการวาด
แผนภาพภายใน (internal mapping) 
  การวาดแผนภาพภายนอก เป็นการวาด
แผนภาพที่แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างองค์กรกบัผูจ้ดัส่ง 
และกบัลูกค้า โดยมขีัน้ตอนดงันี้ 1) วาดภาพสญัลกัษณ์
แทนโรงงาน (factory) และกล่องใส่ขอ้มูล (data box) ลง
ในมุมบนขวาของแผนภาพแทนการแสดงถึงลูกค้า 
(customer) แล้วกรอกข้อมูลลงในกล่องใส่ข้อมูล เช่น 
จ านวนที่ต้องการต่อวนั ความถี่ของการจดัส่ง จ านวนที่
ขนสง่แต่ละครัง้ หรอืขอ้มลูรายละเอยีดอื่น ๆ 2) วาดภาพ
สญัลักษณ์แทนโรงงาน และกล่องใส่ข้อมูลลงในมุมบน
ซา้ยของแผนภาพแทนการแสดงถึงผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ แล้ว
กรอกข้อมูลลงในกล่องใส่ข้อมูล 3) การเชื่อมระหว่าง
ลูกค้ากบัผู้จดัส่งวตัถุดิบ โดยใช้สญัลกัษณ์การไหลของ
ข้อมูล คือ ลูกศรหยัก ๆ นอกจากนี้ยังสามารถกรอก
ขอ้มูลทีเ่กีย่วกบัการไหลของขอ้มูล เช่น ความถี่การไหล
ของขอ้มลูลงในกล่องใสร่ายละเอยีดใตล้กูศร  
 การวาดแผนภาพภายใน (internal mapping) คอื 
การวาดแผนภาพทีแ่สดงถงึกจิกรรมในกระบวนการผลติ
ทัง้หมด โดยในการวาดแผนภาพนัน้ ผูว้าดจะต้องออกไป
สงัเกตการณ์ในกระบวนการจรงิๆ เพื่อเกบ็รายละเอยีด
ทัง้หมด การเขียนขัน้ตอนของกระบวนการ โดยมี
จุดเริม่ต้นจุดเสรจ็สิน้และปจัจยัน าเขา้ (input) กบัปจัจยั
น าออก (output) แผนผงัสายธารคุณค่าที่ดจีะแสดงให้
เห็นราวๆ 5-15 กระบวนการ แตกต่างกันได้ตามแต่ 
Manufacturing Operation และการวาดกจ็ะต้องเริม่จาก
การสงัเกตทีก่ระบวนการหลงัสดุยอ้นกลบัไปขา้งหน้า นัน่
คอื จากฝ่ายขนส่ง (shipping) ยอ้นกลบัไปจนถงึฝ่ายรบั
วตัถุดบิ เหตุผลกค็อืจะท าให้สามารถเขา้ใจการไหลของ

การผลิตนัน้ได้ง่ายขึ้น ซึ่งการเขียนแผนภาพมีขัน้ตอน
ดงัต่อไปนี้ 1) เริ่มที่แผนกขนส่ง โดยใช้สญัลกัษณ์ของ
รถบรรทุก (truck) และบนัทกึขอ้มลูความถีใ่นการจดัส่งไว้
ภายใน 2) ย้อนกลบัขึน้ไปในกระบวนการต่าง ๆ ของ
ขัน้ตอนการผลิต โดยเริ่มจากขัน้ตอนสุดท้ายจนถึง
ขัน้ตอนแรก ดว้ยสญัลกัษณ์ของกระบวนการในการผลติ 
(manufacturing process) ทีแ่สดงถงึกระบวนการผลติใน
แต่ละขัน้ และถ้าในระหว่างกระบวนการผลิตมีการเก็บ
สนิค้าคงคลงัไว้ ให้วาดสญัลกัษณ์การเก็บสนิค้าคงคลงั 
(inventory) ในแผนภาพดว้ย 3) กรอกขอ้มลูลงในกล่องใส่
ขอ้มูลอย่างครบถ้วน 4) เติมสญัลกัษณ์การไหลของ
วตัถุดบิและขอ้มูลให้สมบูรณ์ 5) วาดสญัลกัษณ์ของ
รถบรรทุก แสดงถึงการขนส่งวตัถุดิบจากผู้จดัส่งมายัง
กระบวนการผลติขัน้แรก 6) ทบทวนความถูกต้องของ
แผนภาพ ทั ้ง ในด้านความถูกต้องของข้อมูลและ
องคป์ระกอบต่างๆ ในแผนภาพ แสดงใหเ้หน็ถงึการเชื่อม
ระบบการควบคุมการผลติ (production control system) 
เขา้กบักระบวนการผลติแต่ละกระบวนการ 7) เขยีนเสน้
เชื่ อม ต่อระหว่ างกระบวนการตั ้งแ ต่ เริ่มต้นจนถึง
กระบวนการสุดท้าย แสดงการไหลของงานและการใช้
เวลาของแต่ละกระบวนการ ประกอบด้วยเวลาที่ใช้ผลิต  
รวมทัง้เวลาที่แทจ้รงิทีจ่ าเป็นต้องใชใ้นกระบวนและเวลา
การรอคอยของสนิคา้คงคลงัระหว่างผลติแต่ละแห่ง  และ
เขยีนเวลาน า (lead time) ทัง้หมดของการผลติ 
 ขัน้ตอนที ่4 การวเิคราะหแ์ผนภาพ (analysis map) 
โดยใชห้ลกัการก าจดัความสญูเปล่าออกจากระบบ เพื่อให้
ไดก้ระบวนการผลติใหม่ทีม่ปีระสทิธภิาพดขีึน้กว่าเดมิ ซึง่
ความสูญเปล่าทีอ่ยู่ภายในกระบวนการผลติและการไหล
นัน้ แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเ้หน็ไดค้อื 1) การ
ผลติมากเกนิไป (overproduction) แสดงโดยสญัลกัษณ์
การเกบ็สนิค้าคงคลงัในกระบวนการผลติขัน้สุดทา้ย เมื่อ
เทียบกบัจ านวนความต้องการของลูกค้าจะท าให้ทราบ
จ านวนผลติภณัฑท์ีผ่ลติเกนิ 2) ของคงคลงั (inventory) 
แสดงโดยสญัลกัษณ์รูปสามเหลี่ยมและมเีวลาทีใ่ชใ้นการ
เกบ็รกัษา 3) การขนส่ง (transportation) แสดงโดยรูป
รถบรรทุก เกดิขึน้ในส่วนของพืน้ที่เกบ็รกัษาของคงคลงั 
และในระหว่างกระบวนการผลติ 4) กระบวนการผลติทีไ่ม่
เหมาะสม (inappropriate processing) สงัเกตได้จาก
กระบวนการต่าง ๆ ในแผนภาพ เช่น ผังโรงงานไม่
เหมาะสมท าให้เกิดการเคลื่อนย้ายไป-มา 5) ของเสยี 
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1. บทน า 
 ขา้วเหนียวเป็นอาหารหลกัทีน่ิยมในทัว่ทุกภาคของ
ประเทศไทย โดยเฉพาะพื้นที่ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ
และภาคเหนือ ซึ่งรวมแล้วคิดเป็นร้อยละ 51.87  ของ
ประชากรไทยทัง้หมด [1] นอกจากการบรโิภคขา้วเหนียว
โดยตรงแล้ว ยังมีการน าข้าวเหนียวไปแปรรูปเป็น
ผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ มากมายอาธิเช่น เส้นก๋วยเตีย๋ว แป้ง 
ขนมแปรรปู อาหารกึง่ส าเรจ็รปู เป็นตน้ 
 กรรมวธิใีนการน่ึงขา้วเหนียวมคีวามยุ่งยาก หลาย
ขัน้ตอน ใช้เวลาในการน่ึงมาก เสยีเวลา นอกจากน้ีผู้น่ึง
ต้องอาศัยความช านาญ และเฝ้าติดตามจนกว่าข้าว
เหนียวจะสุก การน่ึงขา้วเหนียวมอุีปกรณ์ที่จ าเป็นได้แก่ 
หวด เตา หม้อส าหรบัใส่หวดนึ่งขา้ว (ท ามาเฉพาะ) ผ้า
ขาวบาง ฝาปิด ในขณะน่ึงขา้วเหนียว ผู้น่ึงต้องคอยเฝ้า
พลกิดา้นใหข้า้วดา้นบนที่ยงัไม่สุกกลบัลงไปดา้นล่าง ท า
แบบนี้ ไ ป เ รื่ อ ย จนกว่ า ข้ า ว จ ะ สุ ก จนทั ว่ ทั ้ง หม ด 
กระบวนการนึ่งขา้วเหนียวดงัทีก่ล่าวมาขา้งต้น ท าใหเ้กดิ
ความไม่สะดวกส าหรบัชุมชนเมอืงที่มีความเร่งรบี และ
พืน้ทีใ่ชส้อยจ ากดั ปจัจุบนัมผีูค้ดิคน้หวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ
ทีใ่ชส้ าหรบัหมอ้หุงขา้วไฟฟ้า เป็นผลติภณัฑจ์ากไมไ้ผ่แต่
อาศัยหลักการท างานของหม้อหุงข้าวไฟฟ้า มีการจด
สทิธบิตัรตามกฎหมายทรพัยส์นิทางปญัญาของประเทศ
ไทย ผลติโดยกลุ่มชุมชนจกัสาน บา้นหนองขอน อ าเภอ
เมอืง จงัหวดัอุบลราชธานี เป็นผลติภณัฑ์ทีอ่ านวยความ
สะดวก รวดเรว็ ในการนึ่งขา้วเหนียวส าหรบัชุมชนเมอืงที่
มคีวามเร่งรบี นอกจากน้ีขา้วเหนียวน่ึงสุกที่ได้ยงัมกีลิน่
หอมจากไผ่คล้ายกับการนึ่งข้าวเหนียวจากหวดปกต ิ
เพราะอาศยัหลกัการคดิพืน้ฐานมาจากภูมปิญัญาชาวบา้น  
ปจัจุบนัมคีวามตอ้งการซือ้จากลกูคา้เป็นจ านวนมาก แต่มี
มปีญัหาเรื่องก าลงัการผลติไม่เพยีงพอต่อความต้องการ
ของลกูคา้  
  งานวจิยัฉบบันี้เป็นการศกึษาและประยุกตใ์ชแ้ผนผงั
สายธารคุณค่าในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการโลจิ
สติกส์และห่วงโซ่อุปทานส าหรับการผลิตหวดนึ่งข้าว
อตัโนมตั ิกลุ่มชุมชนจกัสานบา้นหหนองขอน อ าเภอเมอืง 
จงัหวดัอุบลราชธานี เพื่อเป็นการสรา้งรายไดใ้หแ้ก่ชุมชน
และทอ้งถิน่ 

2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง  
 งานวิจัยนี้ได้ประยุกต์เครื่องมือแผนภาพสายธาร
คุณค่า (VSM) เพื่อศกึษาสภาพปจัจุบนัเพื่อน าไปสู่การ
ระบุปญัหา การประยุกต์ใช้แนวคดิลนี การวเิคราะหห์่วง
โซ่คุณค่าโดยใช้เครื่องมือแผนผงักิจกรรมกระบวนการ 
(process activity mapping) วเิคราะหก์ระบวนการหา
แนวทางการปรบัปรุงโดยได้ประยุกต์ใช้เครื่องมอื ECRS 
จดัท าแผนด าเนินกจิกรรมปรับปรุงกระบวนการ หรือที่
เรียกว่า ไคเซ็น (Kaizen) เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพการ
จดัการโลจสิติกสแ์ละโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ ซึ่ง
สรุปหลกัทฤษฎทีีใ่ชใ้นการด าเนินงานวจิยัดงันี้ 
 1. แผนภาพสายธารคุณค่า (Value Stream 
Mapping; VSM) เป็นเครื่องมอืลนีทีส่นับสนุนแนวคดิ
แบบลนี (lean thinking) เพื่อวเิคราะหค์วามสญูเปล่าที่
เกดิขีน้จากกระบวนการ โดยท าใหเ้ขา้ใจภาพรวมการไหล
ของงานตลอดทัง้กระบวนการ (holistic approach) ซึ่ง
แนวทางดังกล่าวจะท าให้สามารถระบุขอบเขตและ
กจิกรรมทีจ่ าเป็นส าหรบังานวจิยั มุ่งสู่การก าจดัความสญู
เปล่าที่ไม่ช่วยให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และเน้นระบบให้มี
ประสิทธิภาพสูงสุด รวมถึงแนวทางการปรับปรุงที่มุ่ง
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยมีการจ าแนก
กจิกรรมออกเป็น 3 ประเภทคอื กิจกรรมที่เพิม่มูลค่า 
(Value Added: VA) เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรอื
สร้างมูลค่าเพิม่ให้กบัวตัถุดบิ ผลติภัณฑใ์นกระบวนการ 
จนน าไปสูผ่ลติภณัฑส์ าเรจ็รูป กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่
จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non 
Value Added: NVA) ถือเป็นความสูญเปล่าและ
จ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป ซึง่บทบาทของแผนภาพสายธาร
คุณค่าทีม่ต่ีอโครงงานวจิยันี้กค็อื จะถูกน ามาใชใ้นขัน้ตอน
ของการก าหนดหวัขอ้ปญัหา เพื่อน าไปสู่การระบุปญัหาที่
เกดิขึน้ในสภาพปจัจุบนั  [2] 
 ขัน้ตอนการจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า [3] 
 ขัน้ตอนที่ 1 ความต้องการของลูกค้า (customer 
requirement) คอื การเขา้ใจถงึความต้องการของลูกค้า
คือ การเข้าใจถึงความต้องการของลูกค้าอย่างแท้จริง 
แลว้ตอบสนองความต้องการนัน้ไดอ้ย่างถูกต้องจนท าให้

                                                                                        

 

ลกูคา้มคีวามพงึพอใจ ทัง้ในแง่ของหน้าทีก่ารท างานหลกั 
คุณภาพ การสง่มอบ และราคา  
 ขัน้ตอนที ่2 กลุ่มผลติภณัฑ ์(product family) ซึง่ใน
กรณีที่ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการมีหลายชนิดหลายรุ่น 
จะตอ้งท าการจดัตระกูลของผลติภณัฑ ์โดยใหผ้ลติภณัฑ์
ทีม่ขี ัน้ตอนการผลติเหมอืนกนัอยู่กลุ่มเดยีวกนั 
 ขัน้ตอนที่ 3 เขียนแผนภาพสถานการณ์ปจัจุบัน 
(current state drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลติทีแ่สดงทัง้การไหลของวตัถุดบิและการ
ไหลของขอ้มลู เพื่อท าใหม้องเหน็ถงึความสญูเปล่าต่าง ๆ 
ทีซ่่อนอยู่และหาทางก าจดัออกไป ซึง่จะแบ่งเป็นการวาด
แผนภาพภายนอก (external mapping) และการวาด
แผนภาพภายใน (internal mapping) 
  การวาดแผนภาพภายนอก เป็นการวาด
แผนภาพที่แสดงความสมัพนัธ์ระหว่างองค์กรกบัผูจ้ดัส่ง 
และกบัลูกค้า โดยมขีัน้ตอนดงันี้ 1) วาดภาพสญัลกัษณ์
แทนโรงงาน (factory) และกล่องใส่ขอ้มูล (data box) ลง
ในมุมบนขวาของแผนภาพแทนการแสดงถึงลูกค้า 
(customer) แล้วกรอกข้อมูลลงในกล่องใส่ข้อมูล เช่น 
จ านวนที่ต้องการต่อวนั ความถี่ของการจดัส่ง จ านวนที่
ขนสง่แต่ละครัง้ หรอืขอ้มลูรายละเอยีดอื่น ๆ 2) วาดภาพ
สญัลักษณ์แทนโรงงาน และกล่องใส่ข้อมูลลงในมุมบน
ซา้ยของแผนภาพแทนการแสดงถึงผูจ้ดัส่งวตัถุดบิ แลว้
กรอกข้อมูลลงในกล่องใส่ข้อมูล 3) การเชื่อมระหว่าง
ลูกค้ากบัผู้จดัส่งวตัถุดิบ โดยใช้สญัลกัษณ์การไหลของ
ข้อมูล คือ ลูกศรหยัก ๆ นอกจากนี้ยังสามารถกรอก
ขอ้มูลทีเ่กีย่วกบัการไหลของขอ้มูล เช่น ความถี่การไหล
ของขอ้มลูลงในกล่องใสร่ายละเอยีดใตล้กูศร  
 การวาดแผนภาพภายใน (internal mapping) คอื 
การวาดแผนภาพทีแ่สดงถงึกจิกรรมในกระบวนการผลติ
ทัง้หมด โดยในการวาดแผนภาพนัน้ ผูว้าดจะต้องออกไป
สงัเกตการณ์ในกระบวนการจรงิๆ เพื่อเกบ็รายละเอยีด
ทัง้หมด การเขียนขัน้ตอนของกระบวนการ โดยมี
จุดเริม่ต้นจุดเสรจ็สิน้และปจัจยัน าเขา้ (input) กบัปจัจยั
น าออก (output) แผนผงัสายธารคุณค่าที่ดจีะแสดงให้
เห็นราวๆ 5-15 กระบวนการ แตกต่างกันได้ตามแต่ 
Manufacturing Operation และการวาดกจ็ะต้องเริม่จาก
การสงัเกตทีก่ระบวนการหลงัสดุยอ้นกลบัไปขา้งหน้า นัน่
คอื จากฝ่ายขนส่ง (shipping) ยอ้นกลบัไปจนถงึฝ่ายรบั
วตัถุดบิ เหตุผลกค็อืจะท าให้สามารถเขา้ใจการไหลของ

การผลิตนัน้ได้ง่ายขึ้น ซึ่งการเขียนแผนภาพมีขัน้ตอน
ดงัต่อไปนี้ 1) เริ่มที่แผนกขนส่ง โดยใช้สญัลกัษณ์ของ
รถบรรทุก (truck) และบนัทกึขอ้มลูความถีใ่นการจดัส่งไว้
ภายใน 2) ย้อนกลบัขึน้ไปในกระบวนการต่าง ๆ ของ
ขัน้ตอนการผลิต โดยเริ่มจากขัน้ตอนสุดท้ายจนถึง
ขัน้ตอนแรก ดว้ยสญัลกัษณ์ของกระบวนการในการผลติ 
(manufacturing process) ทีแ่สดงถงึกระบวนการผลติใน
แต่ละขัน้ และถ้าในระหว่างกระบวนการผลิตมีการเก็บ
สนิค้าคงคลงัไว้ ให้วาดสญัลกัษณ์การเก็บสนิค้าคงคลงั 
(inventory) ในแผนภาพดว้ย 3) กรอกขอ้มลูลงในกล่องใส่
ขอ้มูลอย่างครบถ้วน 4) เติมสญัลกัษณ์การไหลของ
วตัถุดบิและขอ้มูลให้สมบูรณ์ 5) วาดสญัลกัษณ์ของ
รถบรรทุก แสดงถึงการขนส่งวตัถุดิบจากผู้จดัส่งมายัง
กระบวนการผลติขัน้แรก 6) ทบทวนความถูกต้องของ
แผนภาพ ทั ้ง ในด้านความถูกต้องของข้อมูลและ
องคป์ระกอบต่างๆ ในแผนภาพ แสดงใหเ้หน็ถงึการเชื่อม
ระบบการควบคุมการผลติ (production control system) 
เขา้กบักระบวนการผลติแต่ละกระบวนการ 7) เขยีนเสน้
เชื่ อม ต่อระหว่ างกระบวนการตั ้งแ ต่ เริ่มต้นจนถึง
กระบวนการสุดท้าย แสดงการไหลของงานและการใช้
เวลาของแต่ละกระบวนการ ประกอบด้วยเวลาที่ใช้ผลิต  
รวมทัง้เวลาที่แทจ้รงิทีจ่ าเป็นต้องใชใ้นกระบวนและเวลา
การรอคอยของสนิคา้คงคลงัระหว่างผลติแต่ละแห่ง  และ
เขยีนเวลาน า (lead time) ทัง้หมดของการผลติ 
 ขัน้ตอนที ่4 การวเิคราะหแ์ผนภาพ (analysis map) 
โดยใชห้ลกัการก าจดัความสญูเปล่าออกจากระบบ เพื่อให้
ไดก้ระบวนการผลติใหม่ทีม่ปีระสทิธภิาพดขีึน้กว่าเดมิ ซึง่
ความสูญเปล่าทีอ่ยู่ภายในกระบวนการผลติและการไหล
นัน้ แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหเ้หน็ไดค้อื 1) การ
ผลติมากเกนิไป (overproduction) แสดงโดยสญัลกัษณ์
การเกบ็สนิค้าคงคลงัในกระบวนการผลติขัน้สุดทา้ย เมื่อ
เทียบกบัจ านวนความต้องการของลูกค้าจะท าให้ทราบ
จ านวนผลติภณัฑท์ีผ่ลติเกนิ 2) ของคงคลงั (inventory) 
แสดงโดยสญัลกัษณ์รูปสามเหลี่ยมและมเีวลาทีใ่ชใ้นการ
เกบ็รกัษา 3) การขนส่ง (transportation) แสดงโดยรูป
รถบรรทุก เกดิขึน้ในส่วนของพืน้ที่เกบ็รกัษาของคงคลงั 
และในระหว่างกระบวนการผลติ 4) กระบวนการผลติทีไ่ม่
เหมาะสม (inappropriate processing) สงัเกตได้จาก
กระบวนการต่าง ๆ ในแผนภาพ เช่น ผังโรงงานไม่
เหมาะสมท าให้เกิดการเคลื่อนย้ายไป-มา 5) ของเสยี 
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(defect หรอื rework) สงัเกตขอ้มลูในกล่องขอ้มลูหรอืการ
มขีองคงคลงัเนื่องจากรอซ่อม 6) การรอคอยและการ
เคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น (waiting และ motion) สงัเกตจาก
เวลาทีใ่ช้ในแต่ละกระบวนการว่าใช้เวลามากจนผดิปกติ
หรอืไม่ 
 ขัน้ตอนที ่5 การเขยีนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 
(future state drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลติใหม่ที่ถูกปรบัปรุง โดยการก าจดัความ
สญูเปล่าต่าง ๆ ออกไป  
 ขัน้ตอนที่ 6 การน าไปใช้งาน (implementation) 
เมื่อสงัเกตไดว้่าค่าทีแ่สดงถงึประสทิธภิาพในกระบวนการ
ผลิต เช่น ค่าเวลาน า รอบเวลาการผลิต ที่ได้จาก
แผนภาพกระบวนการในสถานการณ์อนาคตมคี่าที่แสดง
ว่าประสทิธภิาพดขีึน้จากกระบวนการเดมิ กส็ามารถน า
กระบวนการใหม่ไปใช้ในกระบวนการผลติจรงิได้ แต่ถ้า
หากพบว่ายงัสามารถก าจดัความสูญเปล่าในจุดใดได้อกี 
กส็ามารถท าใหแ้ผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์
อนาคตนัน้เปลี่ยนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณ์ปจัจุบนั แล้วด าเนินการซ ้าตามขัน้ตอนที่ 4 
ไดต่้อไป  ความสัมพันธ์ของแผนภาพสายธารคุณค่า
ปจัจุบนัและในอนาคต แสดงการด าเนินการปรบัปรุง ต้อง
จ าแนกความสญูเปล่า (waste) ให้ออกเสยีก่อน จากนัน้
จึงน าเสนอแนวทางแก้ไขปรับปรุงซึ่งจะเขียนไว้ในผัง
คุณค่าแห่งอนาคตได ้
 2. ขัน้ตอนในการประยุกต์ใช้ลนี คอื การแบ่งกลุ่ม
แนวคดิแบบลนีออกเป็น 3 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ ความต้องการ
ของลกูคา้หรอือุปสงค ์(demand) การไหล (flow) และการ
ปรบัเรยีบการผลติ (leveling) ซึ่งขัน้ความต้องการของ
ลูกค้า ใช้เครื่องมือที่ระบุความต้องการลูกค้าคือ Takt 
Time (แทคไทม์) [2] หรอื “จงัหวะความต้องการของ
ลูกค้า” ตวัวดัพื้นฐานที่จะระบุความต้องการลูกค้า คือ 
Takt Time เป็นตวัวดัพืน้ฐานทีจ่ะระบุไดว้่ากระบวนการ
ต้องการที่จะด าเนินการผลติเรว็แค่ไหนเพื่อให้ไดเ้ท่ากบั
ปรมิาณความต้องการสนิคา้ ดงันัน้การผลติตาม Takt จงึ
หมายถงึ การท าใหอ้ตัราการผลติสอดคลอ้งกบัอตัราการ
ขายสนิคา้ดงัสมการที ่1  
 

Demand
Time Available Time Takt                          (1) 

โดย Available Time คอื เวลาในการผลติทีม่อียู่ 

 Demand คอื ปรมิาณสนิคา้รวมทีต่อ้งการต่อวนั 
 3. การจดัการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain 
Management: SCM) คอื การออกแบบ การวางแผน
ปฏบิตั ิการควบคุมตดิตามกจิกรรมในห่วงโซ่อุปทาน โดย
มีวัตถุประสงค์ในการสร้างคุณค่าในการแข่งขัน และ
ยกระดบังานสากล และการปรบัปรุงอุปทาน (supply) ให้
สอดคล้องกับอุปสงค์ (demand) และการวัดการ
ปฏบิตัิงาน ซึ่งการจดัการห่วงโซ่อุปทานนัน้จะเกี่ยวขอ้ง
กบักระบวนการต่าง ๆ ที่เกีย่วขอ้งกบัความร่วมมอืทาง
ธุรกจิ ตัง้แต่แหล่งของวตัถุดบิต้นน ้า (upstream source) 
จ น ถึ ง  ก า ร ส่ ง ม อ บ สิน ค้ า แ ล ะ บ ริ ก า ร ป ล า ย น ้ า 
(downstream customer) โดยเน้นความสมัพนัธ์ของ
สมาชกิในโซ่อุปทานซึง่มเีป้าหมายเด่นชดัในเรื่องของการ
ลดตน้ทุน  
 4. แผนผงักจิกรรมกระบวนการ (process activity 
mapping) ซึ่งแนวคิดของแผนผังนี้ จะแบ่งกิจกรรม
ออกเป็น 5 ประเภทคอื 1) การด าเนินงาน (operation) 2) 
การขนส่ง (transportation) ซึง่แบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
คอื การไหลทางกายภาพ (physical flow) เป็นการ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบ สินค้าระหว่างผลิต และสินค้า
ส าเรจ็รูป และการไหลของขอ้มูล (Information Flow) ซึง่
เกี่ยวข้องกับการสื่อสารในองค์กร 3) การจัดเก็บ 
(storage) 4) การรอคอย (delay) 5) การตรวจสอบ 
(inspection)  
 5. ไคเซ็น (kaizen) กิจกรรมการปรับปรุง
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วม
ของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อ
ปรบัปรุงวธิกีารและสภาพแวดลอ้มการท างานใหด้ขีึน้อยู่
เสมอ ซึง่ข ัน้ตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA หรอื 
(Plan – Do – Check – Act) เป็นกจิกรรมพืน้ฐานในการ
พฒันาประสทิธภิาพ 
  
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 วสัดุในการสานหวด ประกอบด้วย 1. ไมไ้ผ่  2. 
ตอกส าหรบัเหลาเสน้ตอก เสน้ตวิ พรา้ ขนาดใหญ่ส าหรบั
ผ่าไมไ้ผ่  3. ตวิไมไ้ผ่ เพื่อท าใหเ้กดิความแขง็แรง โดยมี
ขัน้ตอนการสานหวดดงันี้ น าติวไม้ไผ่และตอกไม้ไผ่ ที่
เหลาเตรยีมไวม้าวางเป็นแนวตัง้ 4 เสน้ แนวนอน 8 เสน้ 
สานเริม่ต้นจากจุดกึ่งกลางสานเป็นลายขดัสาม สานไป

                                                                                        

 

ขา้งละ 13 ขดั เมื่อสานไดข้นาดแลว้น ามาหกัมุมสานลาย
สามไปรอบ ๆ จนสุดเสน้ตอกทัง้สองขา้ง หากต้องการให้
ขนาดของหวดกว้างและยาวขึน้กเ็พิม่ตอกสานไปเรื่อยๆ
ตามความตอ้งการ หลงัจากนัน้กม็ว้นเสน้ตอกท าเป็นขอบ
หวดจนครบรอบตอกส่วนที่เกนิถกัและเกบ็ให้ เรยีบร้อย
ช่วงเวลาทีส่านหวด คอื เวลาว่างจากการท าไร่ ท านา ซึง่
อยู่ในช่วงฤดูแลง้ ประโยชน์ใชส้ าหรบันึ่งขา้วเหนียว เป็น
อาหารหลกัของคนอสีาน เนื่องจากขา้วเหนียวเป็นอาหาร
มื้ อหนัก ใ ช้ รับประทานกับอาหารได้ ทุ กประ เ ภท 
รบัประทานแล้วท าให้อิม่นานไม่เหนื่อยง่าย เพราะอาชพี
คนอุบลราชธานีสว่นมากประกอบเกษตรกรรม  
 สนัน่ เถาชาร ีและระพพีนัธ ์ปิตาคะโส [3] ท าการ
วิจัยการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าวในภาค
ตะวันออกเฉีย ง เหนือของประเทศไทย โดยการ
ประยุกต์ใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อวเิคราะหค์วามสูญ
เปล่าในระบบโลจสิติกสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว พบว่าความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นเป็นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมการจัดเก็บ
ข้าวเปลือกในคลังสินค้าของสหกรณ์การเกษตร  การ
จดัเกบ็ขา้วเปลอืก ขา้วสารในคลงัสนิคา้ของโรงส ีสหกรณ์
การเกษตร และคลังข้าวสารของพ่อค้าส่งออก ซึ่งเมื่อ
บรหิารกจิกรรมดงักล่าว จะสง่ผลต่อการเพิม่ประสทิธภิาพ
โดยรวมของระบบโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว มกีารวดั
ประสิทธิภาพโซ่อุปทานข้าวใน 3 ด้านคือ คุณภาพ 
ต้นทุน และเวลา เริม่ตัง้แต่กลุ่มผูผ้ลติขา้วเปลอืก กลุ่มผู้
จ ัดหาข้าวเปลือก กลุ่มผู้ผลิตข้าวสาร จนถึงกลุ่มผู้
จ าหน่ายข้าวสาร แล้วใช้แผนผังสายธารคุณค่า เพื่อ
วเิคราะห์ความสญูเปล่าในกระบวนการโลจสิติกสใ์นดา้น
ต้นทุน และเวลาโดยการรวมกิจกรรมโลจิสติกส์ 13 
กจิกรรมเป็น 6 ตน้ทุนโลจสิตกิส ์ซึง่เกดิจากการวเิคราะห์
ภาพรวมของกระบวนการ (overall process) จากมุมมอง
ลกูคา้ โดยมุ่งแนวทางการปรบัปรุงการไหลของทรพัยากร
และสารสนเทศ ตลอดทัง้ห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งมีข ัน้ตอน
ดงัต่อไปนี้คอื 1) ความต้องการลูกคา้ 2) กลุ่มผลติภณัฑ ์
3) เขยีนแผนภาพสถานการณ์ปจัจุบนั 4) การวเิคราะห์
แผนภาพ 5) การเขยีนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 6) 
การน าไปใช้งาน จากผลการวัดประสิทธิภาพระบบ      
โลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้วในแต่ละเสน้ทีส่ าคญั พบว่า 
เสน้เกษตรกร-โรงส-ีหยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลงรอ้ยละ 
76.00 ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 5.71 เสน้เกษตรกร-พ่อคา้คน
กลาง-โรงส-ีหยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลงร้อยละ 67.08 

ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 4.34 เสน้ เกษตรกร-กลุ่มเกษตรกร-
พ่อค้าคนกลาง-โรงส-ีหยง-พ่อค้าส่งออก-เวลาลดลงร้อย
ละ 67.05 ตน้ทุนลดลงรอ้ยละ 4.30 เสน้ เกษตรกร-ตลาด
กลาง-พ่อคา้คนกลาง-โรงส-ีหยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลง
รอ้ยละ 66.99 ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 4.09 ซึง่ต้นทุน และ
เวลาที่ลดลงดงักล่าวจะส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของระบบโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว 
 กลัยกร เกษกมล [4]  ท าการลดต้นทุนการบรหิาร
จดัการองค์กรในด้านการลดเวลาท างานในกระบวนการ
จดัค าสัง่ซือ้ของบรษิทักรณีศกึษาโรงงานผูผ้ลติแผ่นวงจร
อเิลก็ทรอนิกส ์และเพื่อทบทวนกระบวนการจดัการค าสัง่
ซือ้ปจัจุบนั (AS IS Model)  ภายใต้แนวทางการจดัการ
สายธารคุณค่า (value stream management) และ
จดัการปรบัปรุง ออกแบบกระบวนการจดัการใหม่ (TO 
BE MODEL) โดยก าจดักจิกรรมทีไ่ม่จ าเป็นในการจดัการ
ออกไป เพื่อท าใหเ้วลาในการจดัการลดลงตามแนวคดิลนี 
ซึ่งมีดัชนีชี้วดัความส าเร็จคือ เวลาการท างานรวมของ
กระบวนการจดัการค าสัง่ซือ้ลดลง ซึ่งผลจากการวจิยัท า
ให้บรษิทักรณีศกึษาสามารถลดเวลาการท างานรวมของ
กระบวนการจดัการค าสัง่ซื้อลงจาก 1,821 นาท ีเหลือ
เพยีง 661 นาท ีซึง่ลดลง 1,160 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 
64  การด าเนินงานวจิยัโดยการคดัเลอืกผลติภณัฑเ์พื่อ
เป็นเป้าหมายในการปรบัปรุง การรวบรวมขอ้มูลเชงิลึก
ของกระบวนการท างานแลว้สร้างแผนผงัการจดัการสาย
ธารคุณค่าของกระบวนการจัดการปจัจุบัน (AS IS 
MODEL) และแผนผงักระบวนการท างานด้วย Process 
Flow Chart วิเคราะห์สถานะปจัจุบนัว่ากิจกรรมใด
เหมาะสมทีจ่ะท าการปรบัปรุง ท าการประเมนิ ระบุความ
สญูเปล่า และปรบัปรุงกระบวนการจดัการ ออกแบบและ
สรา้งแผนผงักระบวนการจดัการใหม่ (TO BE MODEL) 
วเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบระหว่างกระบวนการจดัการปจัจุบนั 
(AS IS Model) และกระบวนการจดัการใหม่ (TO BE 
MODEL)  โครงงานวจิยันี้พบว่า กระบวนการจดัการสาย
ธารคุณค่า เป็นเครื่องมือที่รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล
อย่างเป็นระบบ ซึ่งการวิเคราะห์การไหลของคุณค่า 
(value stream analysis) แจกแจงใหเ้หน็ถงึกจิกรรมที่
สร้างคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า ซึ่งสามารถ
ประยุกตใ์ชไ้ดท้ัง้กบักระบวนการท างานส่วนการผลติและ
สว่นส านกังานในอุตสาหกรรมหลายประเภท และสามารถ
ขยายผลน าไปปรบัปรุงกบัการจดัซือ้เครื่องมอื เครื่องจกัร
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(defect หรอื rework) สงัเกตขอ้มลูในกล่องขอ้มลูหรอืการ
มขีองคงคลงัเนื่องจากรอซ่อม 6) การรอคอยและการ
เคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น (waiting และ motion) สงัเกตจาก
เวลาทีใ่ช้ในแต่ละกระบวนการว่าใช้เวลามากจนผดิปกติ
หรอืไม่ 
 ขัน้ตอนที ่5 การเขยีนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 
(future state drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลติใหม่ที่ถูกปรบัปรุง โดยการก าจดัความ
สญูเปล่าต่าง ๆ ออกไป  
 ขัน้ตอนที่ 6 การน าไปใช้งาน (implementation) 
เมื่อสงัเกตไดว้่าค่าทีแ่สดงถงึประสทิธภิาพในกระบวนการ
ผลิต เช่น ค่าเวลาน า รอบเวลาการผลิต ที่ได้จาก
แผนภาพกระบวนการในสถานการณ์อนาคตมคี่าที่แสดง
ว่าประสทิธภิาพดขีึน้จากกระบวนการเดมิ กส็ามารถน า
กระบวนการใหม่ไปใช้ในกระบวนการผลติจรงิได้ แต่ถ้า
หากพบว่ายงัสามารถก าจดัความสูญเปล่าในจุดใดได้อกี 
กส็ามารถท าใหแ้ผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์
อนาคตนัน้เปลี่ยนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณ์ปจัจุบนั แล้วด าเนินการซ ้าตามขัน้ตอนที่ 4 
ไดต่้อไป  ความสัมพันธ์ของแผนภาพสายธารคุณค่า
ปจัจุบนัและในอนาคต แสดงการด าเนินการปรบัปรุง ต้อง
จ าแนกความสญูเปล่า (waste) ให้ออกเสยีก่อน จากนัน้
จึงน าเสนอแนวทางแก้ไขปรับปรุงซึ่งจะเขียนไว้ในผัง
คุณค่าแห่งอนาคตได ้
 2. ขัน้ตอนในการประยุกต์ใช้ลนี คอื การแบ่งกลุ่ม
แนวคดิแบบลนีออกเป็น 3 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ ความต้องการ
ของลกูคา้หรอือุปสงค ์(demand) การไหล (flow) และการ
ปรบัเรยีบการผลติ (leveling) ซึ่งขัน้ความต้องการของ
ลูกค้า ใช้เครื่องมือที่ระบุความต้องการลูกค้าคือ Takt 
Time (แทคไทม์) [2] หรอื “จงัหวะความต้องการของ
ลูกค้า” ตวัวดัพื้นฐานที่จะระบุความต้องการลูกค้า คือ 
Takt Time เป็นตวัวดัพืน้ฐานทีจ่ะระบุไดว้่ากระบวนการ
ต้องการที่จะด าเนินการผลติเรว็แค่ไหนเพื่อให้ไดเ้ท่ากบั
ปรมิาณความต้องการสนิคา้ ดงันัน้การผลติตาม Takt จงึ
หมายถงึ การท าใหอ้ตัราการผลติสอดคลอ้งกบัอตัราการ
ขายสนิคา้ดงัสมการที ่1  
 

Demand
Time Available Time Takt                          (1) 

โดย Available Time คอื เวลาในการผลติทีม่อียู่ 

 Demand คอื ปรมิาณสนิคา้รวมทีต่อ้งการต่อวนั 
 3. การจดัการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain 
Management: SCM) คอื การออกแบบ การวางแผน
ปฏบิตั ิการควบคุมตดิตามกจิกรรมในห่วงโซ่อุปทาน โดย
มีวัตถุประสงค์ในการสร้างคุณค่าในการแข่งขัน และ
ยกระดบังานสากล และการปรบัปรุงอุปทาน (supply) ให้
สอดคล้องกับอุปสงค์ (demand) และการวัดการ
ปฏบิตัิงาน ซึ่งการจดัการห่วงโซ่อุปทานนัน้จะเกี่ยวขอ้ง
กบักระบวนการต่าง ๆ ที่เกีย่วขอ้งกบัความร่วมมอืทาง
ธุรกจิ ตัง้แต่แหล่งของวตัถุดบิต้นน ้า (upstream source) 
จ น ถึ ง  ก า ร ส่ ง ม อ บ สิน ค้ า แ ล ะ บ ริ ก า ร ป ล า ย น ้ า 
(downstream customer) โดยเน้นความสมัพนัธ์ของ
สมาชกิในโซ่อุปทานซึง่มเีป้าหมายเด่นชดัในเรื่องของการ
ลดตน้ทุน  
 4. แผนผงักจิกรรมกระบวนการ (process activity 
mapping) ซึ่งแนวคิดของแผนผังนี้ จะแบ่งกิจกรรม
ออกเป็น 5 ประเภทคอื 1) การด าเนินงาน (operation) 2) 
การขนส่ง (transportation) ซึง่แบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
คอื การไหลทางกายภาพ (physical flow) เป็นการ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบ สินค้าระหว่างผลิต และสินค้า
ส าเรจ็รูป และการไหลของขอ้มูล (Information Flow) ซึง่
เกี่ยวข้องกับการสื่อสารในองค์กร 3) การจัดเก็บ 
(storage) 4) การรอคอย (delay) 5) การตรวจสอบ 
(inspection)  
 5. ไคเซ็น (kaizen) กิจกรรมการปรับปรุง
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วม
ของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อ
ปรบัปรุงวธิกีารและสภาพแวดลอ้มการท างานใหด้ขีึน้อยู่
เสมอ ซึง่ข ัน้ตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA หรอื 
(Plan – Do – Check – Act) เป็นกจิกรรมพืน้ฐานในการ
พฒันาประสทิธภิาพ 
  
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 วสัดุในการสานหวด ประกอบด้วย 1. ไมไ้ผ่  2. 
ตอกส าหรบัเหลาเสน้ตอก เสน้ตวิ พรา้ ขนาดใหญ่ส าหรบั
ผ่าไมไ้ผ่  3. ตวิไมไ้ผ่ เพื่อท าใหเ้กดิความแขง็แรง โดยมี
ขัน้ตอนการสานหวดดงันี้ น าติวไม้ไผ่และตอกไม้ไผ่ ที่
เหลาเตรยีมไวม้าวางเป็นแนวตัง้ 4 เสน้ แนวนอน 8 เสน้ 
สานเริม่ต้นจากจุดกึ่งกลางสานเป็นลายขดัสาม สานไป

                                                                                        

 

ขา้งละ 13 ขดั เมื่อสานไดข้นาดแลว้น ามาหกัมุมสานลาย
สามไปรอบ ๆ จนสุดเสน้ตอกทัง้สองขา้ง หากต้องการให้
ขนาดของหวดกว้างและยาวขึน้กเ็พิม่ตอกสานไปเรื่อยๆ
ตามความตอ้งการ หลงัจากนัน้กม็ว้นเสน้ตอกท าเป็นขอบ
หวดจนครบรอบตอกส่วนที่เกนิถกัและเกบ็ให้ เรยีบร้อย
ช่วงเวลาทีส่านหวด คอื เวลาว่างจากการท าไร่ ท านา ซึง่
อยู่ในช่วงฤดูแลง้ ประโยชน์ใชส้ าหรบันึ่งขา้วเหนียว เป็น
อาหารหลกัของคนอสีาน เนื่องจากขา้วเหนียวเป็นอาหาร
มื้ อหนัก ใ ช้ รับประทานกับอาหารได้ทุ กประ เ ภท 
รบัประทานแล้วท าให้อิม่นานไม่เหนื่อยง่าย เพราะอาชพี
คนอุบลราชธานีสว่นมากประกอบเกษตรกรรม  
 สนัน่ เถาชาร ีและระพพีนัธ ์ปิตาคะโส [3] ท าการ
วิจัยการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าวในภาค
ตะวันออกเฉีย ง เหนือของประเทศไทย โดยการ
ประยุกต์ใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อวเิคราะหค์วามสูญ
เปล่าในระบบโลจสิติกสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว พบว่าความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นเป็นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมการจัดเก็บ
ข้าวเปลือกในคลังสินค้าของสหกรณ์การเกษตร  การ
จดัเกบ็ขา้วเปลอืก ขา้วสารในคลงัสนิคา้ของโรงส ีสหกรณ์
การเกษตร และคลงัข้าวสารของพ่อค้าส่งออก ซึ่งเมื่อ
บรหิารกจิกรรมดงักล่าว จะสง่ผลต่อการเพิม่ประสทิธภิาพ
โดยรวมของระบบโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว มกีารวดั
ประสิทธิภาพโซ่อุปทานข้าวใน 3 ด้านคือ คุณภาพ 
ต้นทุน และเวลา เริม่ตัง้แต่กลุ่มผูผ้ลติขา้วเปลอืก กลุ่มผู้
จ ัดหาข้าวเปลือก กลุ่มผู้ผลิตข้าวสาร จนถึงกลุ่มผู้
จ าหน่ายข้าวสาร แล้วใช้แผนผังสายธารคุณค่า เพื่อ
วเิคราะห์ความสญูเปล่าในกระบวนการโลจสิติกสใ์นดา้น
ต้นทุน และเวลาโดยการรวมกิจกรรมโลจิสติกส์ 13 
กจิกรรมเป็น 6 ตน้ทุนโลจสิตกิส ์ซึง่เกดิจากการวเิคราะห์
ภาพรวมของกระบวนการ (overall process) จากมุมมอง
ลกูคา้ โดยมุ่งแนวทางการปรบัปรุงการไหลของทรพัยากร
และสารสนเทศ ตลอดทัง้ห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งมีข ัน้ตอน
ดงัต่อไปนี้คอื 1) ความต้องการลูกคา้ 2) กลุ่มผลติภณัฑ ์
3) เขยีนแผนภาพสถานการณ์ปจัจุบนั 4) การวเิคราะห์
แผนภาพ 5) การเขยีนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 6) 
การน าไปใช้งาน จากผลการวัดประสิทธิภาพระบบ      
โลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้วในแต่ละเสน้ทีส่ าคญั พบว่า 
เสน้เกษตรกร-โรงส-ีหยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลงรอ้ยละ 
76.00 ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 5.71 เสน้เกษตรกร-พ่อคา้คน
กลาง-โรงส-ีหยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลงร้อยละ 67.08 

ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 4.34 เสน้ เกษตรกร-กลุ่มเกษตรกร-
พ่อค้าคนกลาง-โรงส-ีหยง-พ่อค้าส่งออก-เวลาลดลงร้อย
ละ 67.05 ตน้ทุนลดลงรอ้ยละ 4.30 เสน้ เกษตรกร-ตลาด
กลาง-พ่อคา้คนกลาง-โรงส-ีหยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลง
รอ้ยละ 66.99 ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 4.09 ซึง่ต้นทุน และ
เวลาที่ลดลงดงักล่าวจะส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของระบบโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว 
 กลัยกร เกษกมล [4]  ท าการลดต้นทุนการบรหิาร
จดัการองค์กรในด้านการลดเวลาท างานในกระบวนการ
จดัค าสัง่ซือ้ของบรษิทักรณีศกึษาโรงงานผูผ้ลติแผ่นวงจร
อเิลก็ทรอนิกส ์และเพื่อทบทวนกระบวนการจดัการค าสัง่
ซือ้ปจัจุบนั (AS IS Model)  ภายใต้แนวทางการจดัการ
สายธารคุณค่า (value stream management) และ
จดัการปรบัปรุง ออกแบบกระบวนการจดัการใหม่ (TO 
BE MODEL) โดยก าจดักจิกรรมทีไ่ม่จ าเป็นในการจดัการ
ออกไป เพื่อท าใหเ้วลาในการจดัการลดลงตามแนวคดิลนี 
ซึ่งมีดัชนีชี้วดัความส าเร็จคือ เวลาการท างานรวมของ
กระบวนการจดัการค าสัง่ซือ้ลดลง ซึ่งผลจากการวจิยัท า
ให้บรษิทักรณีศกึษาสามารถลดเวลาการท างานรวมของ
กระบวนการจดัการค าสัง่ซื้อลงจาก 1,821 นาท ีเหลือ
เพยีง 661 นาท ีซึง่ลดลง 1,160 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 
64  การด าเนินงานวจิยัโดยการคดัเลอืกผลติภณัฑเ์พื่อ
เป็นเป้าหมายในการปรบัปรุง การรวบรวมขอ้มูลเชงิลึก
ของกระบวนการท างานแลว้สร้างแผนผงัการจดัการสาย
ธารคุณค่าของกระบวนการจัดการปจัจุบัน (AS IS 
MODEL) และแผนผงักระบวนการท างานด้วย Process 
Flow Chart วิเคราะห์สถานะปจัจุบนัว่ากิจกรรมใด
เหมาะสมทีจ่ะท าการปรบัปรุง ท าการประเมนิ ระบุความ
สญูเปล่า และปรบัปรุงกระบวนการจดัการ ออกแบบและ
สรา้งแผนผงักระบวนการจดัการใหม่ (TO BE MODEL) 
วเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบระหว่างกระบวนการจดัการปจัจุบนั 
(AS IS Model) และกระบวนการจดัการใหม่ (TO BE 
MODEL)  โครงงานวจิยันี้พบว่า กระบวนการจดัการสาย
ธารคุณค่า เป็นเครื่องมือที่รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล
อย่างเป็นระบบ ซึ่งการวิเคราะห์การไหลของคุณค่า 
(value stream analysis) แจกแจงใหเ้หน็ถงึกจิกรรมที่
สร้างคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า ซึ่งสามารถ
ประยุกตใ์ชไ้ดท้ัง้กบักระบวนการท างานส่วนการผลติและ
สว่นส านกังานในอุตสาหกรรมหลายประเภท และสามารถ
ขยายผลน าไปปรบัปรุงกบัการจดัซือ้เครื่องมอื เครื่องจกัร
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(defect หรอื rework) สงัเกตขอ้มลูในกล่องขอ้มลูหรอืการ
มขีองคงคลงัเนื่องจากรอซ่อม 6) การรอคอยและการ
เคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น (waiting และ motion) สงัเกตจาก
เวลาทีใ่ช้ในแต่ละกระบวนการว่าใช้เวลามากจนผดิปกติ
หรอืไม่ 
 ขัน้ตอนที ่5 การเขยีนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 
(future state drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลติใหม่ที่ถูกปรบัปรุง โดยการก าจดัความ
สญูเปล่าต่าง ๆ ออกไป  
 ขัน้ตอนที่ 6 การน าไปใช้งาน (implementation) 
เมื่อสงัเกตไดว้่าค่าทีแ่สดงถงึประสทิธภิาพในกระบวนการ
ผลิต เช่น ค่าเวลาน า รอบเวลาการผลิต ที่ได้จาก
แผนภาพกระบวนการในสถานการณ์อนาคตมคี่าที่แสดง
ว่าประสทิธภิาพดขีึน้จากกระบวนการเดมิ กส็ามารถน า
กระบวนการใหม่ไปใช้ในกระบวนการผลติจรงิได้ แต่ถ้า
หากพบว่ายงัสามารถก าจดัความสูญเปล่าในจุดใดได้อกี 
กส็ามารถท าใหแ้ผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์
อนาคตนัน้เปลี่ยนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณ์ปจัจุบนั แล้วด าเนินการซ ้าตามขัน้ตอนที่ 4 
ไดต่้อไป  ความสัมพันธ์ของแผนภาพสายธารคุณค่า
ปจัจุบนัและในอนาคต แสดงการด าเนินการปรบัปรุง ต้อง
จ าแนกความสญูเปล่า (waste) ให้ออกเสยีก่อน จากนัน้
จึงน าเสนอแนวทางแก้ไขปรับปรุงซึ่งจะเขียนไว้ในผัง
คุณค่าแห่งอนาคตได ้
 2. ขัน้ตอนในการประยุกต์ใช้ลนี คอื การแบ่งกลุ่ม
แนวคดิแบบลนีออกเป็น 3 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ ความต้องการ
ของลกูคา้หรอือุปสงค ์(demand) การไหล (flow) และการ
ปรบัเรยีบการผลติ (leveling) ซึ่งขัน้ความต้องการของ
ลูกค้า ใช้เครื่องมือที่ระบุความต้องการลูกค้าคือ Takt 
Time (แทคไทม์) [2] หรอื “จงัหวะความต้องการของ
ลูกค้า” ตวัวดัพื้นฐานที่จะระบุความต้องการลูกค้า คือ 
Takt Time เป็นตวัวดัพืน้ฐานทีจ่ะระบุไดว้่ากระบวนการ
ต้องการที่จะด าเนินการผลติเรว็แค่ไหนเพื่อให้ไดเ้ท่ากบั
ปรมิาณความต้องการสนิคา้ ดงันัน้การผลติตาม Takt จงึ
หมายถงึ การท าใหอ้ตัราการผลติสอดคลอ้งกบัอตัราการ
ขายสนิคา้ดงัสมการที ่1  
 

Demand
Time Available Time Takt                          (1) 

โดย Available Time คอื เวลาในการผลติทีม่อียู่ 

 Demand คอื ปรมิาณสนิคา้รวมทีต่อ้งการต่อวนั 
 3. การจดัการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain 
Management: SCM) คอื การออกแบบ การวางแผน
ปฏบิตั ิการควบคุมตดิตามกจิกรรมในห่วงโซ่อุปทาน โดย
มีวัตถุประสงค์ในการสร้างคุณค่าในการแข่งขัน และ
ยกระดบังานสากล และการปรบัปรุงอุปทาน (supply) ให้
สอดคล้องกับอุปสงค์ (demand) และการวัดการ
ปฏบิตัิงาน ซึ่งการจดัการห่วงโซ่อุปทานนัน้จะเกี่ยวขอ้ง
กบักระบวนการต่าง ๆ ที่เกีย่วขอ้งกบัความร่วมมอืทาง
ธุรกจิ ตัง้แต่แหล่งของวตัถุดบิต้นน ้า (upstream source) 
จ น ถึ ง  ก า ร ส่ ง ม อ บ สิน ค้ า แ ล ะ บ ริ ก า ร ป ล า ย น ้ า 
(downstream customer) โดยเน้นความสมัพนัธ์ของ
สมาชกิในโซ่อุปทานซึง่มเีป้าหมายเด่นชดัในเรื่องของการ
ลดตน้ทุน  
 4. แผนผงักจิกรรมกระบวนการ (process activity 
mapping) ซึ่งแนวคิดของแผนผังนี้ จะแบ่งกิจกรรม
ออกเป็น 5 ประเภทคอื 1) การด าเนินงาน (operation) 2) 
การขนส่ง (transportation) ซึง่แบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
คอื การไหลทางกายภาพ (physical flow) เป็นการ
เคลื่อนย้ายวัตถุดิบ สินค้าระหว่างผลิต และสินค้า
ส าเรจ็รูป และการไหลของขอ้มูล (Information Flow) ซึง่
เกี่ยวข้องกับการสื่อสารในองค์กร 3) การจัดเก็บ 
(storage) 4) การรอคอย (delay) 5) การตรวจสอบ 
(inspection)  
 5. ไคเซ็น (kaizen) กิจกรรมการปรับปรุง
กระบวนการอย่างต่อเนื่อง โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วม
ของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อ
ปรบัปรุงวธิกีารและสภาพแวดลอ้มการท างานใหด้ขีึน้อยู่
เสมอ ซึง่ข ัน้ตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA หรอื 
(Plan – Do – Check – Act) เป็นกจิกรรมพืน้ฐานในการ
พฒันาประสทิธภิาพ 
  
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 วสัดุในการสานหวด ประกอบด้วย 1. ไมไ้ผ่  2. 
ตอกส าหรบัเหลาเสน้ตอก เสน้ตวิ พรา้ ขนาดใหญ่ส าหรบั
ผ่าไมไ้ผ่  3. ตวิไมไ้ผ่ เพื่อท าใหเ้กดิความแขง็แรง โดยมี
ขัน้ตอนการสานหวดดงันี้ น าติวไม้ไผ่และตอกไม้ไผ่ ที่
เหลาเตรยีมไวม้าวางเป็นแนวตัง้ 4 เสน้ แนวนอน 8 เสน้ 
สานเริม่ต้นจากจุดกึ่งกลางสานเป็นลายขดัสาม สานไป

                                                                                        

 

ขา้งละ 13 ขดั เมื่อสานไดข้นาดแลว้น ามาหกัมุมสานลาย
สามไปรอบ ๆ จนสุดเสน้ตอกทัง้สองขา้ง หากต้องการให้
ขนาดของหวดกว้างและยาวขึน้กเ็พิม่ตอกสานไปเรื่อยๆ
ตามความตอ้งการ หลงัจากนัน้กม็ว้นเสน้ตอกท าเป็นขอบ
หวดจนครบรอบตอกส่วนที่เกนิถกัและเกบ็ให้ เรยีบร้อย
ช่วงเวลาทีส่านหวด คอื เวลาว่างจากการท าไร่ ท านา ซึง่
อยู่ในช่วงฤดูแลง้ ประโยชน์ใชส้ าหรบันึ่งขา้วเหนียว เป็น
อาหารหลกัของคนอสีาน เนื่องจากขา้วเหนียวเป็นอาหาร
มื้ อหนัก ใ ช้ รับประทานกับอาหารได้ทุ กประ เ ภท 
รบัประทานแล้วท าให้อิม่นานไม่เหนื่อยง่าย เพราะอาชพี
คนอุบลราชธานีสว่นมากประกอบเกษตรกรรม  
 สนัน่ เถาชาร ีและระพพีนัธ ์ปิตาคะโส [3] ท าการ
วิจัยการจัดการโลจิสติกส์และโซ่อุปทานข้าวในภาค
ตะวันออกเฉีย ง เหนือของประเทศไทย โดยการ
ประยุกต์ใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อวเิคราะหค์วามสูญ
เปล่าในระบบโลจสิติกสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว พบว่าความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นเป็นเวลาที่ใช้ในกิจกรรมการจัดเก็บ
ข้าวเปลือกในคลังสินค้าของสหกรณ์การเกษตร  การ
จดัเกบ็ขา้วเปลอืก ขา้วสารในคลงัสนิคา้ของโรงส ีสหกรณ์
การเกษตร และคลงัข้าวสารของพ่อค้าส่งออก ซึ่งเมื่อ
บรหิารกจิกรรมดงักล่าว จะสง่ผลต่อการเพิม่ประสทิธภิาพ
โดยรวมของระบบโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว มกีารวดั
ประสิทธิภาพโซ่อุปทานข้าวใน 3 ด้านคือ คุณภาพ 
ต้นทุน และเวลา เริม่ตัง้แต่กลุ่มผูผ้ลติขา้วเปลอืก กลุ่มผู้
จ ัดหาข้าวเปลือก กลุ่มผู้ผลิตข้าวสาร จนถึงกลุ่มผู้
จ าหน่ายข้าวสาร แล้วใช้แผนผังสายธารคุณค่า เพื่อ
วเิคราะห์ความสญูเปล่าในกระบวนการโลจสิติกสใ์นดา้น
ต้นทุน และเวลาโดยการรวมกิจกรรมโลจิสติกส์ 13 
กจิกรรมเป็น 6 ตน้ทุนโลจสิตกิส ์ซึง่เกดิจากการวเิคราะห์
ภาพรวมของกระบวนการ (overall process) จากมุมมอง
ลกูคา้ โดยมุ่งแนวทางการปรบัปรุงการไหลของทรพัยากร
และสารสนเทศ ตลอดทัง้ห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งมีข ัน้ตอน
ดงัต่อไปนี้คอื 1) ความต้องการลูกคา้ 2) กลุ่มผลติภณัฑ ์
3) เขยีนแผนภาพสถานการณ์ปจัจุบนั 4) การวเิคราะห์
แผนภาพ 5) การเขยีนแผนภาพสถานการณ์อนาคต 6) 
การน าไปใช้งาน จากผลการวัดประสิทธิภาพระบบ      
โลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้วในแต่ละเสน้ทีส่ าคญั พบว่า 
เสน้เกษตรกร-โรงส-ีหยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลงรอ้ยละ 
76.00 ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 5.71 เสน้เกษตรกร-พ่อคา้คน
กลาง-โรงส-ีหยง-พ่อค้าส่งออก เวลาลดลงร้อยละ 67.08 

ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 4.34 เสน้ เกษตรกร-กลุ่มเกษตรกร-
พ่อค้าคนกลาง-โรงส-ีหยง-พ่อค้าส่งออก-เวลาลดลงร้อย
ละ 67.05 ตน้ทุนลดลงรอ้ยละ 4.30 เสน้ เกษตรกร-ตลาด
กลาง-พ่อคา้คนกลาง-โรงส-ีหยง-พ่อคา้ส่งออก เวลาลดลง
รอ้ยละ 66.99 ต้นทุนลดลงรอ้ยละ 4.09 ซึง่ต้นทุน และ
เวลาที่ลดลงดงักล่าวจะส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวมของระบบโลจสิตกิสแ์ละโซ่อุปทานขา้ว 
 กลัยกร เกษกมล [4]  ท าการลดต้นทุนการบรหิาร
จดัการองค์กรในด้านการลดเวลาท างานในกระบวนการ
จดัค าสัง่ซือ้ของบรษิทักรณีศกึษาโรงงานผูผ้ลติแผ่นวงจร
อเิลก็ทรอนิกส ์และเพื่อทบทวนกระบวนการจดัการค าสัง่
ซือ้ปจัจุบนั (AS IS Model)  ภายใต้แนวทางการจดัการ
สายธารคุณค่า (value stream management) และ
จดัการปรบัปรุง ออกแบบกระบวนการจดัการใหม่ (TO 
BE MODEL) โดยก าจดักจิกรรมทีไ่ม่จ าเป็นในการจดัการ
ออกไป เพื่อท าใหเ้วลาในการจดัการลดลงตามแนวคดิลนี 
ซึ่งมีดัชนีชี้วดัความส าเร็จคือ เวลาการท างานรวมของ
กระบวนการจดัการค าสัง่ซือ้ลดลง ซึ่งผลจากการวจิยัท า
ให้บรษิทักรณีศกึษาสามารถลดเวลาการท างานรวมของ
กระบวนการจดัการค าสัง่ซื้อลงจาก 1,821 นาท ีเหลือ
เพยีง 661 นาท ีซึง่ลดลง 1,160 นาท ีหรอืคดิเป็นรอ้ยละ 
64  การด าเนินงานวจิยัโดยการคดัเลอืกผลติภณัฑเ์พื่อ
เป็นเป้าหมายในการปรบัปรุง การรวบรวมขอ้มูลเชงิลึก
ของกระบวนการท างานแลว้สร้างแผนผงัการจดัการสาย
ธารคุณค่าของกระบวนการจัดการปจัจุบัน (AS IS 
MODEL) และแผนผงักระบวนการท างานด้วย Process 
Flow Chart วิเคราะห์สถานะปจัจุบนัว่ากิจกรรมใด
เหมาะสมทีจ่ะท าการปรบัปรุง ท าการประเมนิ ระบุความ
สญูเปล่า และปรบัปรุงกระบวนการจดัการ ออกแบบและ
สรา้งแผนผงักระบวนการจดัการใหม่ (TO BE MODEL) 
วเิคราะหเ์ปรยีบเทยีบระหว่างกระบวนการจดัการปจัจุบนั 
(AS IS Model) และกระบวนการจดัการใหม่ (TO BE 
MODEL)  โครงงานวจิยันี้พบว่า กระบวนการจดัการสาย
ธารคุณค่า เป็นเครื่องมือที่รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล
อย่างเป็นระบบ ซึ่งการวิเคราะห์การไหลของคุณค่า 
(value stream analysis) แจกแจงใหเ้หน็ถงึกจิกรรมที่
สร้างคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่า ซึ่งสามารถ
ประยุกตใ์ชไ้ดท้ัง้กบักระบวนการท างานส่วนการผลติและ
สว่นส านกังานในอุตสาหกรรมหลายประเภท และสามารถ
ขยายผลน าไปปรบัปรุงกบัการจดัซือ้เครื่องมอื เครื่องจกัร
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ในการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ของฝ่ายวศิวกรรม และบญัช ี
หรอืกระบวนการจดัการวตัถุดบิของฝ่ายจดัเกบ็ และฝ่าย
จดัซือ้  
 อภชิาต ิเปรมปราชญช์ยนั [5] ท าการศกึษาการเพิม่
ประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานโดยใช้เทคนิคการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์ของไทย โดยศึกษาป ัจจัยที่มีผลกระทบกับ
ความส าเร็จในการลดต้นทุนทางด้านการผลิตจาก
ประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบลนี ซึง่ปจัจยัทีม่อีทิธพิลต่อ
ความส าเรจ็ในการลดต้นทุนทางดา้นการผลติคอื 1) การ
วางแผนผังการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
(streamline layout)  2) การผลติแบบดงึและคมับงั (pull 
and kanban) 3) คุณภาพทีต่้นก าเนิด (quality at the 
source) 4) การลดขนาดกลุ่มการผลิต (batch size 
reduction) ผลจากการศกึษาน าไปสู่ขอ้สรุปทีว่่า บรษิัท
ผลติชิน้ส่วนยานยนต์ตวัอย่างควรน าระบบการผลติแบบ
ลีนไปประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตขององค์กรเพื่อให้
เกดิผลสมัฤทธิต่์อองคก์ร แต่ทัง้น้ีทางผูบ้รหิารขององคก์ร
ควรให้ความส าคัญต่อการศึกษาปจัจัยที่มีอิทธิพลต่อ
ความส าเรจ็ของการน าระบบการผลติไปประยุกต์ใชซ้ึง่จะ
ช่วยท าใหใ้นอนาคตพนกังานในระดบัปฏบิตักิาร สามารถ
น าเทคนิคการผลติแบบลนีมาประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสม 
เพื่อใหเ้กดิผลสมัฤทธิส์งูสดุต่อองคก์ร 
 ทรงวุฒ ิศรณัยนิตย์ [6] ไดศ้กึษาการปรบัปรุงระบบ
รบัค าสัง่ซือ้โดยใชห้ลกัการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง ไคเซน็ 
กรณีศกึษา บรษิัทขายอะไหล่เครื่องจกัรและบรกิารซ่อม 
ท าการศึกษาขัน้ตอนการรับค าสัง่ซื้ออะไหล่ของบริษัท
ขายอะไหล่ เสนอแผนการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตาม
แนวคดิ PDCA โดยระดมความคดิจากพนกังานผูรู้ป้ญัหา
ของการท างานดทีีส่ดุและวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาดว้ย
แผนภาพก้างปลา โดยใช้แนวทางการแกป้ญัหาคอื การ
เปลีย่นแปลงวธิกีารสือ่สารกบัลกูคา้จากการส่งแฟกซห์รอื
โทรศพัท์ เป็นการส่งทางอีเมล การปรบัเปลี่ยนรูปแบบ
เอกสารบางส่วนเพื่อความสะดวกต่อการใช้งาน การ
ส่งเสรมิให้พนักงานใช้ระบบค าสัง่ซื้อเพื่อประหยดัเวลา
และบันทึกข้อมูลลงบนระบบฐานข้อมูลทันที การ
ปรบัเปลี่ยนต าแหน่งการวางอุปกรณ์ใหใ้กล้กลุ่มผู้ใช้งาน 
การจดัเสน้ทางการขนส่ง การพฒันาบุคลากรดว้ยการจดั
ตารางการอบรมตามความต้องการของพนักงานท าให้
พนักงานมีความสุขมากขึ้น  มีความภาคภูมิใ จใน

ความสามารถของตนเองเมื่อได้รับการอบรม จากการ
ปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง พบว่า พนักงานมคีวามสุขในการ
ท างานเพิม่ขึน้ทุกคนคดิเป็นรอ้ยละ 100 และลดค่าใชจ้่าย
ในการขนส่งอะไหล่ลงภายใน 4 เดอืนทีท่ดลอง 16,490 
บาท หรอืรอ้ยละ 21.85  
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
       งานวจิยัฉบบันี้แบ่งขัน้ตอนของการด าเนินงานวจิยั
ออกเป็น 3 ขัน้ตอนหลกั คอื 1. การศกึษาสภาพปจัจุบนั
ของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ2. การเขยีนแผนภาพ
สายธารคุณค่าของโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติใน
ปจัจุบนั และ 3. การวเิคราะหห์่วงโซ่คุณค่าของโซ่อุปทาน
หวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ ซึ่งเป็นการประยุกต์ใช้แผนผงัสาย
ธารคุณค่าในการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการโลจสิติกส์
และโซ่อุปทานหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัใินจงัหวดัอุบลราชธานี
ได ้ดงันี้ 
3.1 การศึกษาสภาพปัจจบุนัห่วงโซ่อปุทานของหวด
น่ึงข้าวอตัโนมติั 
 โซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิมกีารผลติตัง้แต่ต้น
น ้าจนถงึปลายน ้า โดยสว่นของตน้น ้าจะเริม่จากเกษตรกร
ผู้ผลิตวัตถุดิบ ได้แก่ ไม้ไผ่ หวาย ก้านตาล ก้นหวด 
หวาย และด้าย ซึ่งส่วนใหญ่แหล่งวัตถุดิบจะอยู่ ใน
ประเทศ ยกเว้นหวายส่วนหน่ึง ที่จะน าเขา้จากประเทศ
เพื่อนบ้าน คือ ประเทศลาว (ร้อยละ 60) หลังจากนัน้
วตัถุดบิจะถูกส่งต่อไปยงัส่วนของกลางน ้า โดยการแปร
สภาพด้วยการผลติเป็นหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัิจากกลุ่มจกั
สานชาวบ้านหนองขอน จ .อุบลราชธานี  และหวด
อตัโนมตัิที่ผลิตเสร็จแล้วจะถูกส่งต่อไปที่ผู้รวบรวมและ
จ าหน่ายซึ่งเป็นเจ้าของสิทธิบัตรของผลิตภัณฑ์หวด
อตัโนมตัิ จากนัน้หวดจะถูกส่งต่อไปในส่วนของปลายน ้า 
คอื แหล่งจ าหน่ายต่างๆ เช่น งาน O-TOP, 7-Eleven, 
รา้นภูฟ้า, E-commerce และเมอืงทองธานี และสุดทา้ยผู้
อุปโภค (ลูกค้า) ก็จะซื้อหวดอตัโนมตัิไปใช้งานต่อ โดย
เฉลีย่แลว้ความต้องการของลูกคา้มจี านวนประมาณ 600 
ชิ้น/เดือน ซึ่งโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติ สามารถ
แสดง ดงัรปูที ่1 
 
 
 

                                                                                        

 

3.2 การเขียนแผนภาพสายธารคณุค่าของโซ่อปุทาน
หวดน่ึงข้าวอตัโนมติัในปัจจบุนั 

การค้นหาความสูญเปล่าโดยเริ่มต้นวิเคราะห์
กระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิโดยท าความเขา้ใจ
ภาพรวมของกระบวนการ (overall process) จากมุมมอง
ลกูคา้ โดยใชเ้ครื่องมอื (Value Stream Mapping ;VSM ) 
หรอืทีเ่รยีกว่า แผนภาพสายธารคุณค่า ซึง่คอืแผนภาพที่
ท าขึ้นเพื่อแสดงทุกขัน้ตอนที่เกี่ยวข้องกับการไหลของ
วตัถุดบิและขา่วสาร ตัง้แต่การสัง่ซือ้จนถงึการจดัส่ง โดย
เริ่มจาก 1) ปริมาณการสัง่ซื้อหรือสัง่ผลิต (quantity) 
เพราะเกี่ยวขอ้งกบัการจดัซื้อ-จดัหา 2) การด าเนินงาน
ตามค าสัง่ซือ้และระบบขอ้มูลข่าวสาร (order processing 
and information system) เพราะเกี่ยวขอ้งกบัการ
ด าเนินงานตามค าสัง่ซื้อ 3) การสื่อสารโลจิสติกส ์
(logistics communication) เพราะเกี่ยวข้องกบัการ
สื่อสารกับลูกค้าเพื่อรับค าสัง่ผลิต 4) คลังสินค้า 
(warehousing) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการคลงัสนิคา้และการ
จดัเกบ็ 5) การขนส่ง (transportation) 6) การผลิต 
(production) ซึ่งจะประกอบด้วยกระบวนการผลติ คือ 
การเตรยีมวตัถุดบิ การจกัส่วยตอก การขดูตอก การผึ่ง
แดด การสาน การท าก้นหวด การประกอบหวด การผึ่ง
แดด การบรรจุภัณฑ์ และ 6) การให้บริการลูกค้า 
(customer service) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการบรกิารลูกคา้

โดยจะมกีารเขยีนรูปรถบรรทุก เครื่องบนิ แทนการขนส่ง 
ดังแสดงในรูปที่ 2 เป็นแผนภาพสายธารคุณค่า
กระบวนการผลิตหวดนึ่งข้าวอตัโนมตัิในปจัจุบันซึ่งได้
อธิบายถึงการไหลของสารสนเทศและวัตถุดิบ ในเดือน
ตุลาคม 2557 ถงึ เดอืนพฤศจกิายน 2557 พบว่า ความ
ตอ้งการของลกูคา้ทีส่ ัง่ผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิคดิเฉลีย่
เป็น 16 ใบต่อวนั หาก 1 วนัท างาน 8 ชัว่โมง (480 นาท)ี 
จะท าใหไ้ดอ้ตัราการผลติ (takt time) คดิเป็น 31.50 นาท ี
โดยสายธารคุณค่าได้อธิบายตัง้แต่การสัง่ซื้อของลูกค้า-
การผลติ-การจดัส่งใหลู้กค้า ซึง่สามารถแบ่งขัน้ตอนของ
การผลติออกเป็น 10 ขัน้ตอนหลกัๆ ได้ดงันี้ 1) การ
เตรยีมวตัถุดบิต่างๆ 2) การจกัส่วยตอก 3) จกัตอก 4) 
การขูดตอก 5) การผึง่แดด (ตอก) 6) การสานหวด 7) 
การท าก้นหวด 8) การประกอบหวด 9) การผึ่งแดด 
(หวด) และสุดท้าย คอื การบรรจุภณัฑ์ เมื่อนับเวลารวม
ทัง้หมดของการด าเนินกจิกรรมของโซ่อุปทานผลติหวด
นึ่งขา้วอตัโนมตัิในปจัจุบนั จะมคี่าประมาณ 22.07 วนั 
ประกอบไปด้วยกิจกรรมต่างๆ  คือ เวลารอคอยใน
กระบวนการผลติ 5.07 วนั คดิเป็นรอ้ยละ 22.97 เวลา
ผลิตร้อยละ 1.25 วนั คิดเป็นร้อยละ 5.66 และเวลา
ด าเนินกจิกรรม  โลจิสติกส์ 15.75 วนั คดิเป็นร้อยละ 
71.37 ซึ่งสามารถแสดงเวลารวมของแต่ละกจิกรรมดงั
ตารางที ่1 
 
 

- 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 1 แสดงห่วงโซ่อุปทานของหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ
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ในการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ของฝ่ายวศิวกรรม และบญัช ี
หรอืกระบวนการจดัการวตัถุดบิของฝ่ายจดัเกบ็ และฝ่าย
จดัซือ้  
 อภชิาต ิเปรมปราชญช์ยนั [5] ท าการศกึษาการเพิม่
ประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานโดยใช้เทคนิคการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์ของไทย โดยศึกษาป ัจจัยที่มีผลกระทบกับ
ความส าเร็จในการลดต้นทุนทางด้านการผลิตจาก
ประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบลนี ซึง่ปจัจยัทีม่อีทิธพิลต่อ
ความส าเรจ็ในการลดต้นทุนทางดา้นการผลติคอื 1) การ
วางแผนผังการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
(streamline layout)  2) การผลติแบบดงึและคมับงั (pull 
and kanban) 3) คุณภาพทีต่้นก าเนิด (quality at the 
source) 4) การลดขนาดกลุ่มการผลิต (batch size 
reduction) ผลจากการศกึษาน าไปสู่ขอ้สรุปทีว่่า บรษิัท
ผลติชิน้ส่วนยานยนต์ตวัอย่างควรน าระบบการผลติแบบ
ลีนไปประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตขององค์กรเพื่อให้
เกดิผลสมัฤทธิต่์อองคก์ร แต่ทัง้น้ีทางผูบ้รหิารขององคก์ร
ควรให้ความส าคัญต่อการศึกษาปจัจัยที่มีอิทธิพลต่อ
ความส าเรจ็ของการน าระบบการผลติไปประยุกต์ใชซ้ึง่จะ
ช่วยท าใหใ้นอนาคตพนกังานในระดบัปฏบิตักิาร สามารถ
น าเทคนิคการผลติแบบลนีมาประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสม 
เพื่อใหเ้กดิผลสมัฤทธิส์งูสดุต่อองคก์ร 
 ทรงวุฒ ิศรณัยนิตย์ [6] ไดศ้กึษาการปรบัปรุงระบบ
รบัค าสัง่ซือ้โดยใชห้ลกัการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง ไคเซน็ 
กรณีศกึษา บรษิัทขายอะไหล่เครื่องจกัรและบรกิารซ่อม 
ท าการศึกษาขัน้ตอนการรับค าสัง่ซื้ออะไหล่ของบริษัท
ขายอะไหล่ เสนอแผนการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตาม
แนวคดิ PDCA โดยระดมความคดิจากพนกังานผูรู้ป้ญัหา
ของการท างานดทีีส่ดุและวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาดว้ย
แผนภาพก้างปลา โดยใช้แนวทางการแกป้ญัหาคอื การ
เปลีย่นแปลงวธิกีารสือ่สารกบัลกูคา้จากการส่งแฟกซห์รอื
โทรศพัท์ เป็นการส่งทางอีเมล การปรบัเปลี่ยนรูปแบบ
เอกสารบางส่วนเพื่อความสะดวกต่อการใช้งาน การ
ส่งเสรมิให้พนักงานใช้ระบบค าสัง่ซื้อเพื่อประหยดัเวลา
และบันทึกข้อมูลลงบนระบบฐานข้อมูลทันที การ
ปรบัเปลี่ยนต าแหน่งการวางอุปกรณ์ใหใ้กล้กลุ่มผู้ใช้งาน 
การจดัเสน้ทางการขนส่ง การพฒันาบุคลากรดว้ยการจดั
ตารางการอบรมตามความต้องการของพนักงานท าให้
พนักงานมีความสุขมากขึ้น  มีความภาคภูมิใ จใน

ความสามารถของตนเองเมื่อได้รับการอบรม จากการ
ปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง พบว่า พนักงานมคีวามสุขในการ
ท างานเพิม่ขึน้ทุกคนคดิเป็นรอ้ยละ 100 และลดค่าใชจ้่าย
ในการขนส่งอะไหล่ลงภายใน 4 เดอืนทีท่ดลอง 16,490 
บาท หรอืรอ้ยละ 21.85  
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
       งานวจิยัฉบบันี้แบ่งขัน้ตอนของการด าเนินงานวจิยั
ออกเป็น 3 ขัน้ตอนหลกั คอื 1. การศกึษาสภาพปจัจุบนั
ของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ2. การเขยีนแผนภาพ
สายธารคุณค่าของโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติใน
ปจัจุบนั และ 3. การวเิคราะหห์่วงโซ่คุณค่าของโซ่อุปทาน
หวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ ซึ่งเป็นการประยุกต์ใช้แผนผงัสาย
ธารคุณค่าในการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการโลจสิติกส์
และโซ่อุปทานหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัใินจงัหวดัอุบลราชธานี
ได ้ดงันี้ 
3.1 การศึกษาสภาพปัจจบุนัห่วงโซ่อปุทานของหวด
น่ึงข้าวอตัโนมติั 
 โซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิมกีารผลติตัง้แต่ต้น
น ้าจนถงึปลายน ้า โดยสว่นของตน้น ้าจะเริม่จากเกษตรกร
ผู้ผลิตวัตถุดิบ ได้แก่ ไม้ไผ่ หวาย ก้านตาล ก้นหวด 
หวาย และด้าย ซึ่งส่วนใหญ่แหล่งวัตถุดิบจะอยู่ ใน
ประเทศ ยกเว้นหวายส่วนหนึ่ง ที่จะน าเขา้จากประเทศ
เพื่อนบ้าน คือ ประเทศลาว (ร้อยละ 60) หลังจากนัน้
วตัถุดบิจะถูกส่งต่อไปยงัส่วนของกลางน ้า โดยการแปร
สภาพด้วยการผลติเป็นหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิจากกลุ่มจกั
สานชาวบ้านหนองขอน จ .อุบลราชธานี  และหวด
อตัโนมตัิที่ผลิตเสร็จแล้วจะถูกส่งต่อไปที่ผู้รวบรวมและ
จ าหน่ายซึ่งเป็นเจ้าของสิทธิบัตรของผลิตภัณฑ์หวด
อตัโนมตั ิจากนัน้หวดจะถูกส่งต่อไปในส่วนของปลายน ้า 
คอื แหล่งจ าหน่ายต่างๆ เช่น งาน O-TOP, 7-Eleven, 
รา้นภูฟ้า, E-commerce และเมอืงทองธานี และสุดทา้ยผู้
อุปโภค (ลูกค้า) ก็จะซื้อหวดอตัโนมตัิไปใช้งานต่อ โดย
เฉลีย่แลว้ความต้องการของลูกคา้มจี านวนประมาณ 600 
ชิ้น/เดือน ซึ่งโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติ สามารถ
แสดง ดงัรปูที ่1 
 
 
 

                                                                                        

 

3.2 การเขียนแผนภาพสายธารคณุค่าของโซ่อปุทาน
หวดน่ึงข้าวอตัโนมติัในปัจจบุนั 

การค้นหาความสูญเปล่าโดยเริ่มต้นวิเคราะห์
กระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิโดยท าความเขา้ใจ
ภาพรวมของกระบวนการ (overall process) จากมุมมอง
ลกูคา้ โดยใชเ้ครื่องมอื (Value Stream Mapping ;VSM ) 
หรอืทีเ่รยีกว่า แผนภาพสายธารคุณค่า ซึง่คอืแผนภาพที่
ท าขึ้นเพื่อแสดงทุกขัน้ตอนที่เกี่ยวข้องกับการไหลของ
วตัถุดบิและขา่วสาร ตัง้แต่การสัง่ซือ้จนถงึการจดัส่ง โดย
เริ่มจาก 1) ปริมาณการสัง่ซื้อหรือสัง่ผลิต (quantity) 
เพราะเกี่ยวขอ้งกบัการจดัซื้อ-จดัหา 2) การด าเนินงาน
ตามค าสัง่ซือ้และระบบขอ้มูลข่าวสาร (order processing 
and information system) เพราะเกี่ยวขอ้งกบัการ
ด าเนินงานตามค าสัง่ซื้อ 3) การสื่อสารโลจิสติกส ์
(logistics communication) เพราะเกี่ยวข้องกบัการ
สื่อสารกับลูกค้าเพื่อรับค าสัง่ผลิต 4) คลังสินค้า 
(warehousing) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการคลงัสนิคา้และการ
จดัเกบ็ 5) การขนส่ง (transportation) 6) การผลิต 
(production) ซึ่งจะประกอบด้วยกระบวนการผลติ คือ 
การเตรยีมวตัถุดบิ การจกัส่วยตอก การขดูตอก การผึ่ง
แดด การสาน การท าก้นหวด การประกอบหวด การผึ่ง
แดด การบรรจุภัณฑ์ และ 6) การให้บริการลูกค้า 
(customer service) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการบรกิารลูกคา้

โดยจะมกีารเขยีนรูปรถบรรทุก เครื่องบนิ แทนการขนส่ง 
ดังแสดงในรูปที่ 2 เป็นแผนภาพสายธารคุณค่า
กระบวนการผลิตหวดนึ่งข้าวอตัโนมตัิในปจัจุบันซึ่งได้
อธิบายถึงการไหลของสารสนเทศและวัตถุดิบ ในเดือน
ตุลาคม 2557 ถงึ เดอืนพฤศจกิายน 2557 พบว่า ความ
ตอ้งการของลกูคา้ทีส่ ัง่ผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิคดิเฉลีย่
เป็น 16 ใบต่อวนั หาก 1 วนัท างาน 8 ชัว่โมง (480 นาท)ี 
จะท าใหไ้ดอ้ตัราการผลติ (takt time) คดิเป็น 31.50 นาท ี
โดยสายธารคุณค่าได้อธิบายตัง้แต่การสัง่ซื้อของลูกค้า-
การผลติ-การจดัส่งใหลู้กค้า ซึง่สามารถแบ่งขัน้ตอนของ
การผลติออกเป็น 10 ขัน้ตอนหลกัๆ ได้ดงันี้ 1) การ
เตรยีมวตัถุดบิต่างๆ 2) การจกัส่วยตอก 3) จกัตอก 4) 
การขูดตอก 5) การผึง่แดด (ตอก) 6) การสานหวด 7) 
การท าก้นหวด 8) การประกอบหวด 9) การผึ่งแดด 
(หวด) และสุดท้าย คอื การบรรจุภณัฑ์ เมื่อนับเวลารวม
ทัง้หมดของการด าเนินกจิกรรมของโซ่อุปทานผลติหวด
นึ่งขา้วอตัโนมตัิในปจัจุบนั จะมคี่าประมาณ 22.07 วนั 
ประกอบไปด้วยกิจกรรมต่างๆ  คือ เวลารอคอยใน
กระบวนการผลติ 5.07 วนั คดิเป็นรอ้ยละ 22.97 เวลา
ผลิตร้อยละ 1.25 วนั คิดเป็นร้อยละ 5.66 และเวลา
ด าเนินกจิกรรม  โลจิสติกส์ 15.75 วนั คดิเป็นร้อยละ 
71.37 ซึ่งสามารถแสดงเวลารวมของแต่ละกจิกรรมดงั
ตารางที ่1 
 
 

- 
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ในการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่ของฝ่ายวศิวกรรม และบญัช ี
หรอืกระบวนการจดัการวตัถุดบิของฝ่ายจดัเกบ็ และฝ่าย
จดัซือ้  
 อภชิาต ิเปรมปราชญช์ยนั [5] ท าการศกึษาการเพิม่
ประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานโดยใช้เทคนิคการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน
ยนต์ของไทย โดยศึกษาป ัจจัยที่มีผลกระทบกับ
ความส าเร็จในการลดต้นทุนทางด้านการผลิตจาก
ประยุกตใ์ชร้ะบบการผลติแบบลนี ซึง่ปจัจยัทีม่อีทิธพิลต่อ
ความส าเรจ็ในการลดต้นทุนทางดา้นการผลติคอื 1) การ
วางแผนผังการปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
(streamline layout)  2) การผลติแบบดงึและคมับงั (pull 
and kanban) 3) คุณภาพทีต่้นก าเนิด (quality at the 
source) 4) การลดขนาดกลุ่มการผลิต (batch size 
reduction) ผลจากการศกึษาน าไปสู่ขอ้สรุปทีว่่า บรษิัท
ผลติชิน้ส่วนยานยนต์ตวัอย่างควรน าระบบการผลติแบบ
ลีนไปประยุกต์ใช้กับระบบการผลิตขององค์กรเพื่อให้
เกดิผลสมัฤทธิต่์อองคก์ร แต่ทัง้น้ีทางผูบ้รหิารขององคก์ร
ควรให้ความส าคัญต่อการศึกษาปจัจัยที่มีอิทธิพลต่อ
ความส าเรจ็ของการน าระบบการผลติไปประยุกต์ใชซ้ึง่จะ
ช่วยท าใหใ้นอนาคตพนกังานในระดบัปฏบิตักิาร สามารถ
น าเทคนิคการผลติแบบลนีมาประยุกต์ใช้อย่างเหมาะสม 
เพื่อใหเ้กดิผลสมัฤทธิส์งูสดุต่อองคก์ร 
 ทรงวุฒ ิศรณัยนิตย์ [6] ไดศ้กึษาการปรบัปรุงระบบ
รบัค าสัง่ซือ้โดยใชห้ลกัการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง ไคเซน็ 
กรณีศกึษา บรษิัทขายอะไหล่เครื่องจกัรและบรกิารซ่อม 
ท าการศึกษาขัน้ตอนการรับค าสัง่ซื้ออะไหล่ของบริษัท
ขายอะไหล่ เสนอแผนการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตาม
แนวคดิ PDCA โดยระดมความคดิจากพนกังานผูรู้ป้ญัหา
ของการท างานดทีีส่ดุและวเิคราะหส์าเหตุของปญัหาดว้ย
แผนภาพก้างปลา โดยใช้แนวทางการแกป้ญัหาคอื การ
เปลีย่นแปลงวธิกีารสือ่สารกบัลกูคา้จากการส่งแฟกซห์รอื
โทรศพัท์ เป็นการส่งทางอีเมล การปรบัเปลี่ยนรูปแบบ
เอกสารบางส่วนเพื่อความสะดวกต่อการใช้งาน การ
ส่งเสรมิให้พนักงานใช้ระบบค าสัง่ซื้อเพื่อประหยดัเวลา
และบันทึกข้อมูลลงบนระบบฐานข้อมูลทันที การ
ปรบัเปลี่ยนต าแหน่งการวางอุปกรณ์ใหใ้กล้กลุ่มผู้ใช้งาน 
การจดัเสน้ทางการขนส่ง การพฒันาบุคลากรดว้ยการจดั
ตารางการอบรมตามความต้องการของพนักงานท าให้
พนักงานมีความสุขมากขึ้น  มีความภาคภูมิใ จใน

ความสามารถของตนเองเมื่อได้รับการอบรม จากการ
ปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง พบว่า พนักงานมคีวามสุขในการ
ท างานเพิม่ขึน้ทุกคนคดิเป็นรอ้ยละ 100 และลดค่าใชจ้่าย
ในการขนส่งอะไหล่ลงภายใน 4 เดอืนทีท่ดลอง 16,490 
บาท หรอืรอ้ยละ 21.85  
 
3. วิธีการด าเนินงาน 
       งานวจิยัฉบบันี้แบ่งขัน้ตอนของการด าเนินงานวจิยั
ออกเป็น 3 ขัน้ตอนหลกั คอื 1. การศกึษาสภาพปจัจุบนั
ของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ2. การเขยีนแผนภาพ
สายธารคุณค่าของโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติใน
ปจัจุบนั และ 3. การวเิคราะหห์่วงโซ่คุณค่าของโซ่อุปทาน
หวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ ซึ่งเป็นการประยุกต์ใช้แผนผงัสาย
ธารคุณค่าในการเพิม่ประสทิธภิาพการจดัการโลจสิติกส์
และโซ่อุปทานหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัใินจงัหวดัอุบลราชธานี
ได ้ดงันี้ 
3.1 การศึกษาสภาพปัจจบุนัห่วงโซ่อปุทานของหวด
น่ึงข้าวอตัโนมติั 
 โซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิมกีารผลติตัง้แต่ต้น
น ้าจนถงึปลายน ้า โดยสว่นของตน้น ้าจะเริม่จากเกษตรกร
ผู้ผลิตวัตถุดิบ ได้แก่ ไม้ไผ่ หวาย ก้านตาล ก้นหวด 
หวาย และด้าย ซึ่งส่วนใหญ่แหล่งวัตถุดิบจะอยู่ ใน
ประเทศ ยกเว้นหวายส่วนหนึ่ง ที่จะน าเขา้จากประเทศ
เพื่อนบ้าน คือ ประเทศลาว (ร้อยละ 60) หลังจากนัน้
วตัถุดบิจะถูกส่งต่อไปยงัส่วนของกลางน ้า โดยการแปร
สภาพด้วยการผลติเป็นหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิจากกลุ่มจกั
สานชาวบ้านหนองขอน จ .อุบลราชธานี  และหวด
อตัโนมตัิที่ผลิตเสร็จแล้วจะถูกส่งต่อไปที่ผู้รวบรวมและ
จ าหน่ายซึ่งเป็นเจ้าของสิทธิบัตรของผลิตภัณฑ์หวด
อตัโนมตั ิจากนัน้หวดจะถูกส่งต่อไปในส่วนของปลายน ้า 
คอื แหล่งจ าหน่ายต่างๆ เช่น งาน O-TOP, 7-Eleven, 
รา้นภูฟ้า, E-commerce และเมอืงทองธานี และสุดทา้ยผู้
อุปโภค (ลูกค้า) ก็จะซื้อหวดอตัโนมตัิไปใช้งานต่อ โดย
เฉลีย่แลว้ความต้องการของลูกคา้มจี านวนประมาณ 600 
ชิ้น/เดือน ซึ่งโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติ สามารถ
แสดง ดงัรปูที ่1 
 
 
 

                                                                                        

 

3.2 การเขียนแผนภาพสายธารคณุค่าของโซ่อปุทาน
หวดน่ึงข้าวอตัโนมติัในปัจจบุนั 

การค้นหาความสูญเปล่าโดยเริ่มต้นวิเคราะห์
กระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิโดยท าความเขา้ใจ
ภาพรวมของกระบวนการ (overall process) จากมุมมอง
ลกูคา้ โดยใชเ้ครื่องมอื (Value Stream Mapping ;VSM ) 
หรอืทีเ่รยีกว่า แผนภาพสายธารคุณค่า ซึง่คอืแผนภาพที่
ท าขึ้นเพื่อแสดงทุกขัน้ตอนที่เกี่ยวข้องกับการไหลของ
วตัถุดบิและขา่วสาร ตัง้แต่การสัง่ซือ้จนถงึการจดัส่ง โดย
เริ่มจาก 1) ปริมาณการสัง่ซื้อหรือสัง่ผลิต (quantity) 
เพราะเกี่ยวขอ้งกบัการจดัซื้อ-จดัหา 2) การด าเนินงาน
ตามค าสัง่ซือ้และระบบขอ้มูลข่าวสาร (order processing 
and information system) เพราะเกี่ยวขอ้งกบัการ
ด าเนินงานตามค าสัง่ซื้อ 3) การสื่อสารโลจิสติกส ์
(logistics communication) เพราะเกี่ยวข้องกบัการ
สื่อสารกับลูกค้าเพื่อรับค าสัง่ผลิต 4) คลังสินค้า 
(warehousing) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการคลงัสนิคา้และการ
จดัเกบ็ 5) การขนส่ง (transportation) 6) การผลิต 
(production) ซึ่งจะประกอบด้วยกระบวนการผลติ คือ 
การเตรยีมวตัถุดบิ การจกัส่วยตอก การขดูตอก การผึ่ง
แดด การสาน การท าก้นหวด การประกอบหวด การผึ่ง
แดด การบรรจุภัณฑ์ และ 6) การให้บริการลูกค้า 
(customer service) เพราะเกีย่วขอ้งกบัการบรกิารลูกคา้

โดยจะมกีารเขยีนรูปรถบรรทุก เครื่องบนิ แทนการขนส่ง 
ดังแสดงในรูปที่ 2 เป็นแผนภาพสายธารคุณค่า
กระบวนการผลิตหวดนึ่งข้าวอตัโนมตัิในปจัจุบันซึ่งได้
อธิบายถึงการไหลของสารสนเทศและวัตถุดิบ ในเดือน
ตุลาคม 2557 ถงึ เดอืนพฤศจกิายน 2557 พบว่า ความ
ตอ้งการของลกูคา้ทีส่ ัง่ผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิคดิเฉลีย่
เป็น 16 ใบต่อวนั หาก 1 วนัท างาน 8 ชัว่โมง (480 นาท)ี 
จะท าใหไ้ดอ้ตัราการผลติ (takt time) คดิเป็น 31.50 นาท ี
โดยสายธารคุณค่าได้อธิบายตัง้แต่การสัง่ซื้อของลูกค้า-
การผลติ-การจดัส่งใหลู้กค้า ซึง่สามารถแบ่งขัน้ตอนของ
การผลติออกเป็น 10 ขัน้ตอนหลกัๆ ได้ดงันี้ 1) การ
เตรยีมวตัถุดบิต่างๆ 2) การจกัส่วยตอก 3) จกัตอก 4) 
การขูดตอก 5) การผึง่แดด (ตอก) 6) การสานหวด 7) 
การท าก้นหวด 8) การประกอบหวด 9) การผึ่งแดด 
(หวด) และสุดท้าย คอื การบรรจุภณัฑ์ เมื่อนับเวลารวม
ทัง้หมดของการด าเนินกจิกรรมของโซ่อุปทานผลติหวด
นึ่งขา้วอตัโนมตัิในปจัจุบนั จะมคี่าประมาณ 22.07 วนั 
ประกอบไปด้วยกิจกรรมต่างๆ  คือ เวลารอคอยใน
กระบวนการผลติ 5.07 วนั คดิเป็นรอ้ยละ 22.97 เวลา
ผลิตร้อยละ 1.25 วนั คิดเป็นร้อยละ 5.66 และเวลา
ด าเนินกจิกรรม  โลจิสติกส์ 15.75 วนั คดิเป็นร้อยละ 
71.37 ซึ่งสามารถแสดงเวลารวมของแต่ละกจิกรรมดงั
ตารางที ่1 
 
 

- 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 1 แสดงห่วงโซ่อุปทานของหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ
 

รปูที ่1 ห่วงโซ่อุปทานของหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ
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รปูที ่2 แผนภาพสายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัใินปจัจุบนั 
 
ตารางที ่1 แสดงเวลารวมโดยแยกตามลกัษณะของกจิกรรม 

กิจกรรม เวลา(นาที) จ านวนวนั ร้อยละ 
Waiting Time 2,435.16 5.07 22.97 
Processing Time 598.44 1.25 5.66 
Logistics Activity Time 7,563.00 15.75 71.37 

Total Time 10,596.60 22.07 100 
 
3.3 การวิเคราะหห่์วงโซ่คณุค่าของโซ่อุปทานหวดน่ึง
ข้าวอตัโนมติั 

จากตารางที่ 1 แสดงเวลาที่ใช้ไป โดยแยกตาม
ลกัษณะของกจิกรรมโดยรวมของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้ว
อตัโนมตั ิดงันัน้จงึวเิคราะหห์่วงโซ่คุณค่า (Value Chain 
Analysis : VCA) ดว้ยการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืแผนผงั
กจิกรรมกระบวนการ (Process Activity Mapping: PAM) 
ซึง่แผนผงักจิกรรมกระบวนการเป็นเครื่องมอืทีใ่ชบ้่งชีแ้ละ
ก าจัดของเสียในการด าเนินงาน โดยสามารถจ าแนก
กจิกรรมย่อยออกเป็น 3 ประเภทคอื กจิกรรมทีเ่พิม่มูลค่า 
(Value Added: VA) เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรอื
สร้างมูลค่าเพิม่ให้กบัวตัถุดบิ ผลติภณัฑใ์นกระบวนการ 
จนน าไปสูผ่ลติภณัฑส์ าเรจ็รูป กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่
จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (Non-
Value Added: NVA) ถือเป็นความสูญเปล่าและ
จ าเป็นต้องก าจดัออกไป จากการวเิคราะห์กจิกรรมย่อย

ของโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติ ผู้วิจ ัยได้อธิบาย
กิจกรรมโลจิสติกส์ที่ประกอบด้วย การจัดซื้อ-จัดหา 
(procurement) การเคลื่อนยา้ยวสัดุ (material handling) 
การด าเนินงานตามค าสัง่ซื้อ (order processing) การ
สือ่สารโลจสิตกิส ์(logistics communication) บรรจุภณัฑ ์
( packaging) ก า ร จัด ก า รสิน ค้ า ค งคลั ง  ( inventory 
management) การขนสง่ (transportation) และโลจสิตกิส์
ยอ้นกลบั (reverse logistics) ดงัแสดงในตารางที ่2 
 จากตารางที่ 2 การวเิคราะห์กจิกรรมย่อยของโซ่
อุปทานหวดน่ึงขา้วอตัโนมตัิ ซึ่งได้ประยุกต์ใช้เครื่องมอื
แผนผังกิจกรรมกระบวนการ (Process Activity 
Mapping: PAM) พบว่า กจิกรรมโลจสิตกิส์ย่อยมทีัง้หมด 
41 กจิกรรม โดยมเีวลารวมทัง้หมดเป็น 10,596.60 นาท ี
หากพิจารณาในแต่ละส่วนของกิจกรรมด้วยมูลค่า
กจิกรรม พบว่า 1) กิจกรรมที่เพิม่มูลค่า (VA) ม ี 5 
กิจกรรม มีเวลารวมของกิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า เท่ากับ 
1,163.44 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 10.98 2) กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่
มูลค่า (NVA) ม ี3 กจิกรรม มเีวลารวมของกจิกรรมที่ไม่

                                                                                        

 

เพิม่มูลค่า ทัง้หมด 2415.16 นาท ีคิดเป็นร้อยละ 22.79 
3) กจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น (NNVA) ม ี33 
กจิกรรม มเีวลารวมของกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น 
ทัง้หมด 7,018.00 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 66.23 ซึง่สามารถ
สรุปสดัสว่นมลูค่ากจิกรรม ดงัแสดงในตารางที ่3   
 จากตารางที่ 3 พบว่ากิจกรรมที่ไม่เพิม่คุณค่า มี
เวลารวม 2,415.16 นาที คิดเ ป็นร้อยละ 22.79 คือ 
กจิกรรมที่ต้องก าจดัเพราะเป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น ซึ่ง
ควรจะก าจดัเป็นอนัอนัดบัแรก ดงันัน้ผู้วจิยัจงึวเิคราะห์
เวลาในส่วนกจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) เพื่อค้นหา
กจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่า พบว่า กจิกรรมการรอคอย 

(delay) ใช้เวลา 2,165.16 นาที คิดเป็นร้อยละ 89.65 
กจิกรรมการตรวจสอบ (inspection) ใชเ้วลา 10 นาท ีคดิ
เป็นรอ้ยละ 0.41 การเกบ็สนิคา้คงคลงั (storage) ใชเ้วลา 
240 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 9.94 ดงัแสดงในตารางที ่4 

จากขอ้มูลในตารางที ่4 ผูว้จิยัไดเ้ลง็เหน็ว่าเวลาใน
ส่วนกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่า (NVA) เป็นเวลาทีส่ญูเปล่า 
จงึไดม้วีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติหวดนึ่ง
ขา้วอตัโนมตัิ โดยการน ากจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) 
ข้างต้นมาพัฒนาเป็นหัวข้อในกิจกรรมไคเซ็น (Kaizen 
Burst) เพื่อหาแนวทางในการลดความสญูเปล่าต่อไป 

 
ตารางที ่2 การวเิคราะหก์จิกรรมยอ่ยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ

ผูมี้ส่วนได้
เสีย 

กิจกรรม           
โลจิสติกส์ กิจกรรม เวลา  แผนผงักิจกรรม

กระบวนการ 
แผนภาพสาย

ธารคณุค่า 

  การจดัซื้อ-จดัหา จดัซื้อ-จดัหา ไมไ้ผ่ หวาย กา้นตาล  30 นาท ี Operation NNVA 
  (Procurement) จดัซื้อ-จดัหา กน้หวด 10 นาท ี Operation VA 

เกษตรกร การเคลือ่นยา้ย
วสัด ุ

การเคลือ่นยา้ย ไมไ้ผ ่ 480 นาท ี Transportation NNVA 

  (Material 
Handing) 

การเคลือ่นยา้ย หวาย 2,880 นาท ี Transportation NNVA 

  
 

การเคลือ่นยา้ย กา้นตาล 2,880 นาท ี Transportation NNVA 
  

 
การเคลือ่นยา้ย กน้หวด 480 นาท ี Transportation NNVA 

  การด าเนินงาน รบัค าสัง่จากหวัหน้าโครงการ 5 นาท ี Operation NNVA 
  ตามค าสัง่ซื้อ รบัเงนิจากหวัหน้าโครงการ 5 นาท ี Operation NNVA 
  (Order  ตรวจสอบคุณภาพไมไ้ผ่ หวาย 

กา้นตาล กน้หวด 25 นาท ี Inspection NNVA   Processing) 
   ตกลงราคากบัเกษตรกรผูจ้ าหน่าย 5 นาท ี Operation NNVA 
   จ่ายเงนิใหเ้กษตรกร 5 นาท ี Operation NNVA 

กลุ่มจกัสาน การสือ่สาร       
โลจสิตกิส ์

รบัค าสัง่การผลติผ่านโทรศพัท ์ 15 นาท ี Operation NNVA 

ชาวบา้น
หนอง 

(Logistics  ตรวจสอบจ านวนทีส่ ัง่ผลติ 5 นาท ี Inspection NNVA 

ขอน Communication) แจง้ปรมิาณสัง่ซื้อ วตัถุดบิ  5 นาท ี Operation NNVA 

   
รอวตัถุดบิต่างๆ ใหค้รบทีจ่ะน ามา
ผลติหวด 2,165.16 นาท ี Delay NVA 

  
การเคลือ่นยา้ย

วสัด ุ ผลติหวด 598.44 นาท ี Operation VA 

  
(Material 
Handing) ล าเลยีงหวดไปตากแดด 22 นาท ี Transportation NNVA 

  
 

ขนหวดไปส่งทีแ่หล่งกระจายสนิคา้ 30 นาท ี Transportation NNVA 
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รปูที ่2 แผนภาพสายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัใินปจัจุบนั 
 
ตารางที ่1 แสดงเวลารวมโดยแยกตามลกัษณะของกจิกรรม 

กิจกรรม เวลา(นาที) จ านวนวนั ร้อยละ 
Waiting Time 2,435.16 5.07 22.97 
Processing Time 598.44 1.25 5.66 
Logistics Activity Time 7,563.00 15.75 71.37 

Total Time 10,596.60 22.07 100 
 
3.3 การวิเคราะหห่์วงโซ่คณุค่าของโซ่อุปทานหวดน่ึง
ข้าวอตัโนมติั 

จากตารางที่ 1 แสดงเวลาที่ใช้ไป โดยแยกตาม
ลกัษณะของกจิกรรมโดยรวมของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้ว
อตัโนมตั ิดงันัน้จงึวเิคราะหห์่วงโซ่คุณค่า (Value Chain 
Analysis : VCA) ดว้ยการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืแผนผงั
กจิกรรมกระบวนการ (Process Activity Mapping: PAM) 
ซึง่แผนผงักจิกรรมกระบวนการเป็นเครื่องมอืทีใ่ชบ้่งชีแ้ละ
ก าจัดของเสียในการด าเนินงาน โดยสามารถจ าแนก
กจิกรรมย่อยออกเป็น 3 ประเภทคอื กจิกรรมทีเ่พิม่มูลค่า 
(Value Added: VA) เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรอื
สร้างมูลค่าเพิม่ให้กบัวตัถุดบิ ผลติภณัฑใ์นกระบวนการ 
จนน าไปสูผ่ลติภณัฑส์ าเรจ็รูป กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่
จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (Non-
Value Added: NVA) ถือเป็นความสูญเปล่าและ
จ าเป็นต้องก าจดัออกไป จากการวเิคราะห์กจิกรรมย่อย

ของโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติ ผู้วิจ ัยได้อธิบาย
กิจกรรมโลจิสติกส์ที่ประกอบด้วย การจัดซื้อ-จัดหา 
(procurement) การเคลื่อนยา้ยวสัดุ (material handling) 
การด าเนินงานตามค าสัง่ซื้อ (order processing) การ
สือ่สารโลจสิตกิส ์(logistics communication) บรรจุภณัฑ ์
( packaging) ก า ร จัด ก า รสิน ค้ า ค งคลั ง  ( inventory 
management) การขนสง่ (transportation) และโลจสิตกิส์
ยอ้นกลบั (reverse logistics) ดงัแสดงในตารางที ่2 
 จากตารางที่ 2 การวเิคราะห์กจิกรรมย่อยของโซ่
อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ ซึ่งได้ประยุกต์ใช้เครื่องมอื
แผนผังกิจกรรมกระบวนการ (Process Activity 
Mapping: PAM) พบว่า กจิกรรมโลจสิตกิส์ย่อยมทีัง้หมด 
41 กจิกรรม โดยมเีวลารวมทัง้หมดเป็น 10,596.60 นาท ี
หากพิจารณาในแต่ละส่วนของกิจกรรมด้วยมูลค่า
กจิกรรม พบว่า 1) กิจกรรมที่เพิม่มูลค่า (VA) ม ี 5 
กิจกรรม มีเวลารวมของกิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า เท่ากับ 
1,163.44 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 10.98 2) กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่
มูลค่า (NVA) ม ี3 กจิกรรม มเีวลารวมของกจิกรรมที่ไม่

                                                                                        

 

เพิม่มูลค่า ทัง้หมด 2415.16 นาท ีคิดเป็นร้อยละ 22.79 
3) กจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น (NNVA) ม ี33 
กจิกรรม มเีวลารวมของกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น 
ทัง้หมด 7,018.00 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 66.23 ซึง่สามารถ
สรุปสดัสว่นมลูค่ากจิกรรม ดงัแสดงในตารางที ่3   
 จากตารางที่ 3 พบว่ากิจกรรมที่ไม่เพิม่คุณค่า มี
เวลารวม 2,415.16 นาที คิดเ ป็นร้อยละ 22.79 คือ 
กจิกรรมที่ต้องก าจดัเพราะเป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น ซึ่ง
ควรจะก าจดัเป็นอนัอนัดบัแรก ดงันัน้ผู้วจิยัจงึวเิคราะห์
เวลาในส่วนกจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) เพื่อค้นหา
กจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่า พบว่า กจิกรรมการรอคอย 

(delay) ใช้เวลา 2,165.16 นาที คิดเป็นร้อยละ 89.65 
กจิกรรมการตรวจสอบ (inspection) ใชเ้วลา 10 นาท ีคดิ
เป็นรอ้ยละ 0.41 การเกบ็สนิคา้คงคลงั (storage) ใชเ้วลา 
240 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 9.94 ดงัแสดงในตารางที ่4 

จากขอ้มูลในตารางที ่4 ผูว้จิยัไดเ้ลง็เหน็ว่าเวลาใน
ส่วนกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่า (NVA) เป็นเวลาทีส่ญูเปล่า 
จงึไดม้วีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติหวดนึ่ง
ขา้วอตัโนมตัิ โดยการน ากจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) 
ข้างต้นมาพัฒนาเป็นหัวข้อในกิจกรรมไคเซ็น (Kaizen 
Burst) เพื่อหาแนวทางในการลดความสญูเปล่าต่อไป 

 
ตารางที ่2 การวเิคราะหก์จิกรรมยอ่ยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ

ผูมี้ส่วนได้
เสีย 

กิจกรรม           
โลจิสติกส์ กิจกรรม เวลา  แผนผงักิจกรรม

กระบวนการ 
แผนภาพสาย

ธารคณุค่า 

  การจดัซื้อ-จดัหา จดัซื้อ-จดัหา ไมไ้ผ่ หวาย กา้นตาล  30 นาท ี Operation NNVA 
  (Procurement) จดัซื้อ-จดัหา กน้หวด 10 นาท ี Operation VA 

เกษตรกร การเคลือ่นยา้ย
วสัด ุ

การเคลือ่นยา้ย ไมไ้ผ ่ 480 นาท ี Transportation NNVA 

  (Material 
Handing) 

การเคลือ่นยา้ย หวาย 2,880 นาท ี Transportation NNVA 

  
 

การเคลือ่นยา้ย กา้นตาล 2,880 นาท ี Transportation NNVA 
  

 
การเคลือ่นยา้ย กน้หวด 480 นาท ี Transportation NNVA 

  การด าเนินงาน รบัค าสัง่จากหวัหน้าโครงการ 5 นาท ี Operation NNVA 
  ตามค าสัง่ซื้อ รบัเงนิจากหวัหน้าโครงการ 5 นาท ี Operation NNVA 
  (Order  ตรวจสอบคุณภาพไมไ้ผ่ หวาย 

กา้นตาล กน้หวด 25 นาท ี Inspection NNVA   Processing) 
   ตกลงราคากบัเกษตรกรผูจ้ าหน่าย 5 นาท ี Operation NNVA 
   จ่ายเงนิใหเ้กษตรกร 5 นาท ี Operation NNVA 

กลุ่มจกัสาน การสือ่สาร       
โลจสิตกิส ์

รบัค าสัง่การผลติผ่านโทรศพัท ์ 15 นาท ี Operation NNVA 

ชาวบา้น
หนอง 

(Logistics  ตรวจสอบจ านวนทีส่ ัง่ผลติ 5 นาท ี Inspection NNVA 

ขอน Communication) แจง้ปรมิาณสัง่ซื้อ วตัถุดบิ  5 นาท ี Operation NNVA 

   
รอวตัถุดบิต่างๆ ใหค้รบทีจ่ะน ามา
ผลติหวด 2,165.16 นาท ี Delay NVA 

  
การเคลือ่นยา้ย

วสัด ุ ผลติหวด 598.44 นาท ี Operation VA 

  
(Material 
Handing) ล าเลยีงหวดไปตากแดด 22 นาท ี Transportation NNVA 

  
 

ขนหวดไปส่งทีแ่หล่งกระจายสนิคา้ 30 นาท ี Transportation NNVA 
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รปูที ่2 แผนภาพสายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัใินปจัจุบนั 
 
ตารางที ่1 แสดงเวลารวมโดยแยกตามลกัษณะของกจิกรรม 

กิจกรรม เวลา(นาที) จ านวนวนั ร้อยละ 
Waiting Time 2,435.16 5.07 22.97 
Processing Time 598.44 1.25 5.66 
Logistics Activity Time 7,563.00 15.75 71.37 

Total Time 10,596.60 22.07 100 
 
3.3 การวิเคราะหห่์วงโซ่คณุค่าของโซ่อุปทานหวดน่ึง
ข้าวอตัโนมติั 

จากตารางที่ 1 แสดงเวลาที่ใช้ไป โดยแยกตาม
ลกัษณะของกจิกรรมโดยรวมของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้ว
อตัโนมตั ิดงันัน้จงึวเิคราะหห์่วงโซ่คุณค่า (Value Chain 
Analysis : VCA) ดว้ยการประยุกต์ใชเ้ครื่องมอืแผนผงั
กจิกรรมกระบวนการ (Process Activity Mapping: PAM) 
ซึง่แผนผงักจิกรรมกระบวนการเป็นเครื่องมอืทีใ่ชบ้่งชีแ้ละ
ก าจัดของเสียในการด าเนินงาน โดยสามารถจ าแนก
กจิกรรมย่อยออกเป็น 3 ประเภทคอื กจิกรรมทีเ่พิม่มูลค่า 
(Value Added: VA) เป็นการเปลี่ยนแปลงรูปร่าง หรอื
สร้างมูลค่าเพิม่ให้กบัวตัถุดบิ ผลติภณัฑใ์นกระบวนการ 
จนน าไปสูผ่ลติภณัฑส์ าเรจ็รูป กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่
จ าเป็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต และกิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (Non-
Value Added: NVA) ถือเป็นความสูญเปล่าและ
จ าเป็นต้องก าจดัออกไป จากการวเิคราะห์กจิกรรมย่อย

ของโซ่อุปทานหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติ ผู้วิจ ัยได้อธิบาย
กิจกรรมโลจิสติกส์ที่ประกอบด้วย การจัดซื้อ-จัดหา 
(procurement) การเคลื่อนยา้ยวสัดุ (material handling) 
การด าเนินงานตามค าสัง่ซื้อ (order processing) การ
สือ่สารโลจสิตกิส ์(logistics communication) บรรจุภณัฑ ์
( packaging) ก า ร จัด ก า รสิน ค้ า ค งคลั ง  ( inventory 
management) การขนสง่ (transportation) และโลจสิตกิส์
ยอ้นกลบั (reverse logistics) ดงัแสดงในตารางที ่2 
 จากตารางที่ 2 การวเิคราะห์กจิกรรมย่อยของโซ่
อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิ ซึ่งได้ประยุกต์ใช้เครื่องมอื
แผนผังกิจกรรมกระบวนการ (Process Activity 
Mapping: PAM) พบว่า กจิกรรมโลจสิตกิส์ย่อยมทีัง้หมด 
41 กจิกรรม โดยมเีวลารวมทัง้หมดเป็น 10,596.60 นาท ี
หากพิจารณาในแต่ละส่วนของกิจกรรมด้วยมูลค่า
กจิกรรม พบว่า 1) กิจกรรมที่เพิม่มูลค่า (VA) ม ี 5 
กิจกรรม มีเวลารวมของกิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า เท่ากับ 
1,163.44 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 10.98 2) กจิกรรมทีไ่ม่เพิม่
มูลค่า (NVA) ม ี3 กจิกรรม มเีวลารวมของกจิกรรมที่ไม่

                                                                                        

 

เพิม่มูลค่า ทัง้หมด 2415.16 นาท ีคิดเป็นร้อยละ 22.79 
3) กจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น (NNVA) ม ี33 
กจิกรรม มเีวลารวมของกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น 
ทัง้หมด 7,018.00 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 66.23 ซึง่สามารถ
สรุปสดัสว่นมลูค่ากจิกรรม ดงัแสดงในตารางที ่3   
 จากตารางที่ 3 พบว่ากิจกรรมที่ไม่เพิม่คุณค่า มี
เวลารวม 2,415.16 นาที คิดเ ป็นร้อยละ 22.79 คือ 
กจิกรรมที่ต้องก าจดัเพราะเป็นกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น ซึ่ง
ควรจะก าจดัเป็นอนัอนัดบัแรก ดงันัน้ผู้วจิยัจงึวเิคราะห์
เวลาในส่วนกจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) เพื่อค้นหา
กจิกรรมทีเ่ป็นความสญูเปล่า พบว่า กจิกรรมการรอคอย 

(delay) ใช้เวลา 2,165.16 นาที คิดเป็นร้อยละ 89.65 
กจิกรรมการตรวจสอบ (inspection) ใชเ้วลา 10 นาท ีคดิ
เป็นรอ้ยละ 0.41 การเกบ็สนิคา้คงคลงั (storage) ใชเ้วลา 
240 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละ 9.94 ดงัแสดงในตารางที ่4 

จากขอ้มูลในตารางที ่4 ผูว้จิยัไดเ้ลง็เหน็ว่าเวลาใน
ส่วนกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่มูลค่า (NVA) เป็นเวลาทีส่ญูเปล่า 
จงึไดม้วีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติหวดนึ่ง
ขา้วอตัโนมตัิ โดยการน ากจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) 
ข้างต้นมาพัฒนาเป็นหัวข้อในกิจกรรมไคเซ็น (Kaizen 
Burst) เพื่อหาแนวทางในการลดความสญูเปล่าต่อไป 

 
ตารางที ่2 การวเิคราะหก์จิกรรมยอ่ยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ

ผูมี้ส่วนได้
เสีย 

กิจกรรม           
โลจิสติกส์ กิจกรรม เวลา  แผนผงักิจกรรม

กระบวนการ 
แผนภาพสาย

ธารคณุค่า 

  การจดัซื้อ-จดัหา จดัซื้อ-จดัหา ไมไ้ผ่ หวาย กา้นตาล  30 นาท ี Operation NNVA 
  (Procurement) จดัซื้อ-จดัหา กน้หวด 10 นาท ี Operation VA 

เกษตรกร การเคลือ่นยา้ย
วสัด ุ

การเคลือ่นยา้ย ไมไ้ผ ่ 480 นาท ี Transportation NNVA 

  (Material 
Handing) 

การเคลือ่นยา้ย หวาย 2,880 นาท ี Transportation NNVA 

  
 

การเคลือ่นยา้ย กา้นตาล 2,880 นาท ี Transportation NNVA 
  

 
การเคลือ่นยา้ย กน้หวด 480 นาท ี Transportation NNVA 

  การด าเนินงาน รบัค าสัง่จากหวัหน้าโครงการ 5 นาท ี Operation NNVA 
  ตามค าสัง่ซื้อ รบัเงนิจากหวัหน้าโครงการ 5 นาท ี Operation NNVA 
  (Order  ตรวจสอบคุณภาพไมไ้ผ่ หวาย 

กา้นตาล กน้หวด 25 นาท ี Inspection NNVA   Processing) 
   ตกลงราคากบัเกษตรกรผูจ้ าหน่าย 5 นาท ี Operation NNVA 
   จ่ายเงนิใหเ้กษตรกร 5 นาท ี Operation NNVA 

กลุ่มจกัสาน การสือ่สาร       
โลจสิตกิส ์

รบัค าสัง่การผลติผ่านโทรศพัท ์ 15 นาท ี Operation NNVA 

ชาวบา้น
หนอง 

(Logistics  ตรวจสอบจ านวนทีส่ ัง่ผลติ 5 นาท ี Inspection NNVA 

ขอน Communication) แจง้ปรมิาณสัง่ซื้อ วตัถุดบิ  5 นาท ี Operation NNVA 

   
รอวตัถุดบิต่างๆ ใหค้รบทีจ่ะน ามา
ผลติหวด 2,165.16 นาท ี Delay NVA 

  
การเคลือ่นยา้ย

วสัด ุ ผลติหวด 598.44 นาท ี Operation VA 

  
(Material 
Handing) ล าเลยีงหวดไปตากแดด 22 นาท ี Transportation NNVA 

  
 

ขนหวดไปส่งทีแ่หล่งกระจายสนิคา้ 30 นาท ี Transportation NNVA 
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ตารางที ่2 การวเิคราะหก์จิกรรมยอ่ยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ(ต่อ) 

ผูมี้ส่วนได้
เสีย 

กิจกรรม           
โลจิสติกส์ กิจกรรม เวลา  แผนผงักิจกรรม

กระบวนการ 
แผนภาพสาย

ธารคณุค่า 

  บรรจุภณัฑ ์
(Packaging) 

บรรจุหวดใส่ถุงพลาสตกิ 5 นาท ี Operation NNVA 

  
ผูร้วบรวม
และจ าหน่าย 

การจดัการสนิคา้
คงคลงั 

(Inventory 
Management) 

จดัตรวจอุปกรณ์ในคลงัสนิคา้ 10 นาท ี Inspection NVA 

ตรวจสอบวตัถุดบิทีม่อียู่ 5 นาท ี Inspection NNVA 

  
การจดัการสนิคา้

คงคลงั ตรวจเชค็หวดก่อนจดัเกบ็ 3 นาท ี Inspection NNVA 

  (Inventory 
Management) 

จดัเกบ็หวด 240 นาท ี Storage NVA 

ผูร้วบรวม  ตรวจสอบจ านวนหวด 5 นาท ี Inspection NNVA 

และจ าหน่าย 
การขนส่ง

(Transportation) ขนไปส่งทีแ่หล่งกระจายสนิคา้ 10 นาท ี Transportation NNVA 

  
โลจสิตกิส์
ยอ้นกลบั ล าเลยีงหวดทีย่งัไมไ่ดส้่งมาตากแดด

อกีครัง้ 15 นาท ี Transportation NNVA 

  

(Reverse 
Logistics) 

การสือ่สารโลจิ
สตกิส ์ รบัขอ้มลูความตอ้งการสนิคา้ 20 นาท ี Operation NNVA 

  
(Logistics 

Communication) ยนืยนักลบัไปหาแหล่งจ าหน่าย 10 นาท ี Operation NNVA 

  
 

ตรวจสอบหวดแต่ละขนาด 5 นาท ี Operation NNVA 
  การจดัซื้อ-จดัหา แจง้ใหก้ลุ่มจกัสานทราบ 15 นาท ี Operation NNVA 
   (Procurement) น าหวดไปส่งไปรษณยี ์ 30 นาท ี Transportation VA 
   น าหวดไปส่งทีส่นามบนิ 45 นาท ี Transportation VA 

แหล่ง  รบัค าสัง่ผลติจากแหล่งจ าหน่าย 15 นาท ี Operation NNVA 
จ าหน่าย / 

 
ตดิต่อกลุ่มจกัสานเพือ่สัง่ผลติหวด 10 นาท ี Operation NNVA 

รา้นคา้ปลกี  
การด าเนินงาน
ตามค าสัง่ซื้อ บนัทกึการสัง่ซื้อและออกใบสัง่ซื้อ 10 นาท ี Operation NNVA 

/ผูอุ้ปโภค 
(Order 

Processing) 
ออกใบเสรจ็และจ่ายเงนิใหก้ลุ่มจกั
สาน 5 นาท ี Operation NNVA 

  
 

ออกใบสัง่ซื้อใหแ้หล่งจ าหน่าย 4 นาท ี Operation NNVA 
  

 
ตรวจสอบสนิคา้ตามใบสัง่ซื้อ 2 นาท ี Inspection NNVA 

   จ่ายเงนิใหแ้หล่งจ าหน่าย 2 นาท ี Operation NNVA 

  การขนส่ง 
(Transportation) 

ขนส่งสนิคา้ ไปแหล่งจ าหน่าย 480 นาท ี Transportation VA 

รวม 41 กจิกรรม 10,596.60 นาท ี     

                                                                                        

 

 
ตารางที ่3 สดัส่วนมลูค่ากจิกรรมย่อยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ

มลูค่ากจิกรรม 
กจิกรรม เวลาทีใ่ช ้

จ านวนกจิกรรม คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต ์ เวลา (นาท)ี คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต ์
กจิกรรมทีเ่พิม่มลูค่า (VA) 5 12.19 1,163.44 10.98 
กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า (NVA) 3 7.32 2,415.16 22.79 
กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่าแต่จ าเป็น (NNVA) 33 80.49 7,018.00 66.23 

รวม 41 100 10,596.60 100 
 

ตารางที ่4 เวลาในส่วนกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า (NVA) โดยแยกตามลกัษณะของกจิกรรม 
ลกัษณะกิจกรรม เวลา (นาที) คิดเป็นเปอรเ์ซน็ต์ 

การรอคอย( Delay) 2165.16 89.65 
การตรวจสอบ (Inspection) 10 0.41 
การเกบ็สนิคา้คงคลงั (Storage) 240 9.94 
รวม 2415.16 100 
 
4. ผลการวิจยั 

จากการวเิคราะห์สภาพปจัจุบนัของโซ่อุปทานหวด
นึ่งข้าวอตัโนมตัิ ท าให้ผู้วจิยัสามารถน ากจิกรรมไคเซ็น 
(Kaizen Burst)  ไปประยุกต์เพื่อปรบัปรุงเป็นแผนภาพ
สายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิใน
อนาคต ให้มีแนวทางในการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการผลติหวดไดด้งันี้ 
4.1 แนวทางของกิจกรรมไคเซน็ท่ีน ามาปรบัปรงุ 
 1) การบรหิารหารจดัการสนิคา้คงคลงั เนื่องจากว่า
ในขัน้ตอนของการผลิตหวด (การสาน การท าก้นหวด 
การประกอบหวด) จ าเป็นต้องรอวตัถุดิบต่างๆ เพื่อมา
ผลติหวด ท าให้เกิดความสูญเปล่าในการรอคอย หากมี
การบริหารจัดการสินค้าคงคลังที่ดี เช่น การใช้ทฤษฎ ี
EOQ, ROP เป็นต้น เพื่อหาสต๊อกที่เหมาะ ส่งผลให้ลด
ความสญูเปล่าจากการรอคอยได ้

2) การใช ้Jig & Fixture เขา้ประยุกต์ใชใ้นกระบวน
จกัตอก เพื่อช่วยลดเวลาในการผลติ ลดของเสยี ไดต้อกที่
มขีนาดใกล้เคยีงกนัส่งผลต่อคุณภาพและความสวยงาม
ของหวดทีผ่ลติ 

3) การใชห้ลกัการของ ECRS หากวเิคราะหก์จิกรรม
ที่ท าให้เกิดการรอคอยหรือท าให้เกิดกิจกรรมที่ไม่เพิ่ม

มูลค่า (NVA) เช่น กิจกรรมการจดัเกบ็หวดเพื่อรอส่ง
ใหก้บัลกูคา้ ควรตดัทิง้ไป  

4) การใชห้ลกัการของ Line Balancing มาค านวณ
เพื่อหาจ านวนคนงานในแต่ละกระบวนการให้เหมาะสม 
ส่งผลให้ไม่เกดิ WIP ขึน้ ในแต่ละกระบวนการของการ
ผลติหวด และสามารถลดความสญูเปล่าได ้

5) การลดเวลาการตรวจสอบคุณภาพงาน ด้วยการ
จัดท าเป็นมาตรฐานการท างาน เพื่อลดเวลาจากการ
ตรวจสอบและลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว 
ขัน้ตอนการท างานที่ไม่มีประสทิธิภาพ ที่ส่งผลต่อการ
ตรวจสอบชิน้งานแต่ละชิน้ 
4.2 แผนภาพสายธารคณุค่ากระบวนการผลิตหวดน่ึง
ข้าวอตัโนมติัในอนาคต 

จากการวิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า (VCA) ของโซ่
อุปทานหวดนึ่งข้าวอตัโนมัติ พบว่ามีกิจกรรมที่ไม่เพิ่ม
มูลค่า (NVA) เกดิขึน้คดิเป็นรอ้ยละ 22.79 ผูว้จิยัน ามา
พฒันาเป็นหวัขอ้ในกจิกรรมไคเซน็ (kaizen burst) เพื่อ 
สร้างเป็นแนวทางในการปรับปรุงสายธารคุณค่าใน
อนาคต ท าใหล้ดความสญูเปล่าลงได ้ดงัแสดงในรปูที ่3 
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ตารางที ่2 การวเิคราะหก์จิกรรมยอ่ยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ(ต่อ) 

ผูมี้ส่วนได้
เสีย 

กิจกรรม           
โลจิสติกส์ กิจกรรม เวลา  แผนผงักิจกรรม

กระบวนการ 
แผนภาพสาย

ธารคณุค่า 

  บรรจุภณัฑ ์
(Packaging) 

บรรจุหวดใส่ถุงพลาสตกิ 5 นาท ี Operation NNVA 

  
ผูร้วบรวม
และจ าหน่าย 

การจดัการสนิคา้
คงคลงั 

(Inventory 
Management) 

จดัตรวจอุปกรณ์ในคลงัสนิคา้ 10 นาท ี Inspection NVA 

ตรวจสอบวตัถุดบิทีม่อียู่ 5 นาท ี Inspection NNVA 

  
การจดัการสนิคา้

คงคลงั ตรวจเชค็หวดก่อนจดัเกบ็ 3 นาท ี Inspection NNVA 

  (Inventory 
Management) 

จดัเกบ็หวด 240 นาท ี Storage NVA 

ผูร้วบรวม  ตรวจสอบจ านวนหวด 5 นาท ี Inspection NNVA 

และจ าหน่าย 
การขนส่ง

(Transportation) ขนไปส่งทีแ่หล่งกระจายสนิคา้ 10 นาท ี Transportation NNVA 

  
โลจสิตกิส์
ยอ้นกลบั ล าเลยีงหวดทีย่งัไมไ่ดส้่งมาตากแดด

อกีครัง้ 15 นาท ี Transportation NNVA 

  

(Reverse 
Logistics) 

การสือ่สารโลจิ
สตกิส ์ รบัขอ้มลูความตอ้งการสนิคา้ 20 นาท ี Operation NNVA 

  
(Logistics 

Communication) ยนืยนักลบัไปหาแหล่งจ าหน่าย 10 นาท ี Operation NNVA 

  
 

ตรวจสอบหวดแต่ละขนาด 5 นาท ี Operation NNVA 
  การจดัซื้อ-จดัหา แจง้ใหก้ลุ่มจกัสานทราบ 15 นาท ี Operation NNVA 
   (Procurement) น าหวดไปส่งไปรษณยี ์ 30 นาท ี Transportation VA 
   น าหวดไปส่งทีส่นามบนิ 45 นาท ี Transportation VA 

แหล่ง  รบัค าสัง่ผลติจากแหล่งจ าหน่าย 15 นาท ี Operation NNVA 
จ าหน่าย / 

 
ตดิต่อกลุ่มจกัสานเพือ่สัง่ผลติหวด 10 นาท ี Operation NNVA 

รา้นคา้ปลกี  
การด าเนินงาน
ตามค าสัง่ซื้อ บนัทกึการสัง่ซื้อและออกใบสัง่ซื้อ 10 นาท ี Operation NNVA 

/ผูอุ้ปโภค 
(Order 

Processing) 
ออกใบเสรจ็และจ่ายเงนิใหก้ลุ่มจกั
สาน 5 นาท ี Operation NNVA 

  
 

ออกใบสัง่ซื้อใหแ้หล่งจ าหน่าย 4 นาท ี Operation NNVA 
  

 
ตรวจสอบสนิคา้ตามใบสัง่ซื้อ 2 นาท ี Inspection NNVA 

   จ่ายเงนิใหแ้หล่งจ าหน่าย 2 นาท ี Operation NNVA 

  การขนส่ง 
(Transportation) 

ขนส่งสนิคา้ ไปแหล่งจ าหน่าย 480 นาท ี Transportation VA 

รวม 41 กจิกรรม 10,596.60 นาท ี     

                                                                                        

 

 
ตารางที ่3 สดัส่วนมลูค่ากจิกรรมย่อยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ

มลูค่ากจิกรรม 
กจิกรรม เวลาทีใ่ช ้

จ านวนกจิกรรม คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต ์ เวลา (นาท)ี คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต ์
กจิกรรมทีเ่พิม่มลูค่า (VA) 5 12.19 1,163.44 10.98 
กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า (NVA) 3 7.32 2,415.16 22.79 
กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่าแต่จ าเป็น (NNVA) 33 80.49 7,018.00 66.23 

รวม 41 100 10,596.60 100 
 

ตารางที ่4 เวลาในส่วนกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า (NVA) โดยแยกตามลกัษณะของกจิกรรม 
ลกัษณะกิจกรรม เวลา (นาที) คิดเป็นเปอรเ์ซน็ต์ 

การรอคอย( Delay) 2165.16 89.65 
การตรวจสอบ (Inspection) 10 0.41 
การเกบ็สนิคา้คงคลงั (Storage) 240 9.94 
รวม 2415.16 100 
 
4. ผลการวิจยั 

จากการวเิคราะห์สภาพปจัจุบนัของโซ่อุปทานหวด
นึ่งข้าวอตัโนมตัิ ท าให้ผู้วจิยัสามารถน ากจิกรรมไคเซ็น 
(Kaizen Burst)  ไปประยุกต์เพื่อปรบัปรุงเป็นแผนภาพ
สายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิใน
อนาคต ให้มีแนวทางในการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการผลติหวดไดด้งันี้ 
4.1 แนวทางของกิจกรรมไคเซน็ท่ีน ามาปรบัปรงุ 
 1) การบรหิารหารจดัการสนิคา้คงคลงั เนื่องจากว่า
ในขัน้ตอนของการผลิตหวด (การสาน การท าก้นหวด 
การประกอบหวด) จ าเป็นต้องรอวตัถุดิบต่างๆ เพื่อมา
ผลติหวด ท าให้เกิดความสูญเปล่าในการรอคอย หากมี
การบริหารจัดการสินค้าคงคลังที่ดี เช่น การใช้ทฤษฎ ี
EOQ, ROP เป็นต้น เพื่อหาสต๊อกที่เหมาะ ส่งผลให้ลด
ความสญูเปล่าจากการรอคอยได ้

2) การใช ้Jig & Fixture เขา้ประยุกต์ใชใ้นกระบวน
จกัตอก เพื่อช่วยลดเวลาในการผลติ ลดของเสยี ไดต้อกที่
มขีนาดใกล้เคยีงกนัส่งผลต่อคุณภาพและความสวยงาม
ของหวดทีผ่ลติ 

3) การใชห้ลกัการของ ECRS หากวเิคราะหก์จิกรรม
ที่ท าให้เกิดการรอคอยหรือท าให้เกิดกิจกรรมที่ไม่เพิ่ม

มูลค่า (NVA) เช่น กิจกรรมการจดัเกบ็หวดเพื่อรอส่ง
ใหก้บัลกูคา้ ควรตดัทิง้ไป  

4) การใชห้ลกัการของ Line Balancing มาค านวณ
เพื่อหาจ านวนคนงานในแต่ละกระบวนการให้เหมาะสม 
ส่งผลให้ไม่เกดิ WIP ขึน้ ในแต่ละกระบวนการของการ
ผลติหวด และสามารถลดความสญูเปล่าได ้

5) การลดเวลาการตรวจสอบคุณภาพงาน ด้วยการ
จัดท าเป็นมาตรฐานการท างาน เพื่อลดเวลาจากการ
ตรวจสอบและลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว 
ขัน้ตอนการท างานที่ไม่มีประสทิธิภาพ ที่ส่งผลต่อการ
ตรวจสอบชิน้งานแต่ละชิน้ 
4.2 แผนภาพสายธารคณุค่ากระบวนการผลิตหวดน่ึง
ข้าวอตัโนมติัในอนาคต 

จากการวิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า (VCA) ของโซ่
อุปทานหวดนึ่งข้าวอตัโนมัติ พบว่ามีกิจกรรมที่ไม่เพิ่ม
มูลค่า (NVA) เกดิขึน้คดิเป็นรอ้ยละ 22.79 ผูว้จิยัน ามา
พฒันาเป็นหวัขอ้ในกจิกรรมไคเซน็ (kaizen burst) เพื่อ 
สร้างเป็นแนวทางในการปรับปรุงสายธารคุณค่าใน
อนาคต ท าใหล้ดความสญูเปล่าลงได ้ดงัแสดงในรปูที ่3 
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ตารางที ่2 การวเิคราะหก์จิกรรมยอ่ยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ(ต่อ) 

ผูมี้ส่วนได้
เสีย 

กิจกรรม           
โลจิสติกส์ กิจกรรม เวลา  แผนผงักิจกรรม

กระบวนการ 
แผนภาพสาย

ธารคณุค่า 

  บรรจุภณัฑ ์
(Packaging) 

บรรจุหวดใส่ถุงพลาสตกิ 5 นาท ี Operation NNVA 

  
ผูร้วบรวม
และจ าหน่าย 

การจดัการสนิคา้
คงคลงั 

(Inventory 
Management) 

จดัตรวจอุปกรณ์ในคลงัสนิคา้ 10 นาท ี Inspection NVA 

ตรวจสอบวตัถุดบิทีม่อียู่ 5 นาท ี Inspection NNVA 

  
การจดัการสนิคา้

คงคลงั ตรวจเชค็หวดก่อนจดัเกบ็ 3 นาท ี Inspection NNVA 

  (Inventory 
Management) 

จดัเกบ็หวด 240 นาท ี Storage NVA 

ผูร้วบรวม  ตรวจสอบจ านวนหวด 5 นาท ี Inspection NNVA 

และจ าหน่าย 
การขนส่ง

(Transportation) ขนไปส่งทีแ่หล่งกระจายสนิคา้ 10 นาท ี Transportation NNVA 

  
โลจสิตกิส์
ยอ้นกลบั ล าเลยีงหวดทีย่งัไมไ่ดส้่งมาตากแดด

อกีครัง้ 15 นาท ี Transportation NNVA 

  

(Reverse 
Logistics) 

การสือ่สารโลจิ
สตกิส ์ รบัขอ้มลูความตอ้งการสนิคา้ 20 นาท ี Operation NNVA 

  
(Logistics 

Communication) ยนืยนักลบัไปหาแหล่งจ าหน่าย 10 นาท ี Operation NNVA 

  
 

ตรวจสอบหวดแต่ละขนาด 5 นาท ี Operation NNVA 
  การจดัซื้อ-จดัหา แจง้ใหก้ลุ่มจกัสานทราบ 15 นาท ี Operation NNVA 
   (Procurement) น าหวดไปส่งไปรษณยี ์ 30 นาท ี Transportation VA 
   น าหวดไปส่งทีส่นามบนิ 45 นาท ี Transportation VA 

แหล่ง  รบัค าสัง่ผลติจากแหล่งจ าหน่าย 15 นาท ี Operation NNVA 
จ าหน่าย / 

 
ตดิต่อกลุ่มจกัสานเพือ่สัง่ผลติหวด 10 นาท ี Operation NNVA 

รา้นคา้ปลกี  
การด าเนินงาน
ตามค าสัง่ซื้อ บนัทกึการสัง่ซื้อและออกใบสัง่ซื้อ 10 นาท ี Operation NNVA 

/ผูอุ้ปโภค 
(Order 

Processing) 
ออกใบเสรจ็และจ่ายเงนิใหก้ลุ่มจกั
สาน 5 นาท ี Operation NNVA 

  
 

ออกใบสัง่ซื้อใหแ้หล่งจ าหน่าย 4 นาท ี Operation NNVA 
  

 
ตรวจสอบสนิคา้ตามใบสัง่ซื้อ 2 นาท ี Inspection NNVA 

   จ่ายเงนิใหแ้หล่งจ าหน่าย 2 นาท ี Operation NNVA 

  การขนส่ง 
(Transportation) 

ขนส่งสนิคา้ ไปแหล่งจ าหน่าย 480 นาท ี Transportation VA 

รวม 41 กจิกรรม 10,596.60 นาท ี     

                                                                                        

 

 
ตารางที ่3 สดัส่วนมลูค่ากจิกรรมย่อยของโซ่อุปทานหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ

มลูค่ากจิกรรม 
กจิกรรม เวลาทีใ่ช ้

จ านวนกจิกรรม คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต ์ เวลา (นาท)ี คดิเป็นเปอรเ์ซน็ต ์
กจิกรรมทีเ่พิม่มลูค่า (VA) 5 12.19 1,163.44 10.98 
กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า (NVA) 3 7.32 2,415.16 22.79 
กจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่าแต่จ าเป็น (NNVA) 33 80.49 7,018.00 66.23 

รวม 41 100 10,596.60 100 
 

ตารางที ่4 เวลาในส่วนกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่มลูค่า (NVA) โดยแยกตามลกัษณะของกจิกรรม 
ลกัษณะกิจกรรม เวลา (นาที) คิดเป็นเปอรเ์ซน็ต์ 

การรอคอย( Delay) 2165.16 89.65 
การตรวจสอบ (Inspection) 10 0.41 
การเกบ็สนิคา้คงคลงั (Storage) 240 9.94 
รวม 2415.16 100 
 
4. ผลการวิจยั 

จากการวเิคราะห์สภาพปจัจุบนัของโซ่อุปทานหวด
นึ่งข้าวอตัโนมตัิ ท าให้ผู้วจิยัสามารถน ากจิกรรมไคเซ็น 
(Kaizen Burst)  ไปประยุกต์เพื่อปรบัปรุงเป็นแผนภาพ
สายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัิใน
อนาคต ให้มีแนวทางในการลดความสูญเปล่าของ
กระบวนการผลติหวดไดด้งันี้ 
4.1 แนวทางของกิจกรรมไคเซน็ท่ีน ามาปรบัปรงุ 
 1) การบรหิารหารจดัการสนิคา้คงคลงั เนื่องจากว่า
ในขัน้ตอนของการผลิตหวด (การสาน การท าก้นหวด 
การประกอบหวด) จ าเป็นต้องรอวตัถุดิบต่างๆ เพื่อมา
ผลติหวด ท าให้เกิดความสูญเปล่าในการรอคอย หากมี
การบริหารจัดการสินค้าคงคลังที่ดี เช่น การใช้ทฤษฎ ี
EOQ, ROP เป็นต้น เพื่อหาสต๊อกที่เหมาะ ส่งผลให้ลด
ความสญูเปล่าจากการรอคอยได ้

2) การใช ้Jig & Fixture เขา้ประยุกต์ใชใ้นกระบวน
จกัตอก เพื่อช่วยลดเวลาในการผลติ ลดของเสยี ไดต้อกที่
มขีนาดใกล้เคยีงกนัส่งผลต่อคุณภาพและความสวยงาม
ของหวดทีผ่ลติ 

3) การใชห้ลกัการของ ECRS หากวเิคราะหก์จิกรรม
ที่ท าให้เกิดการรอคอยหรือท าให้เกิดกิจกรรมที่ไม่เพิ่ม

มูลค่า (NVA) เช่น กิจกรรมการจดัเกบ็หวดเพื่อรอส่ง
ใหก้บัลกูคา้ ควรตดัทิง้ไป  

4) การใชห้ลกัการของ Line Balancing มาค านวณ
เพื่อหาจ านวนคนงานในแต่ละกระบวนการให้เหมาะสม 
ส่งผลให้ไม่เกดิ WIP ขึน้ ในแต่ละกระบวนการของการ
ผลติหวด และสามารถลดความสญูเปล่าได ้

5) การลดเวลาการตรวจสอบคุณภาพงาน ด้วยการ
จัดท าเป็นมาตรฐานการท างาน เพื่อลดเวลาจากการ
ตรวจสอบและลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว 
ขัน้ตอนการท างานที่ไม่มีประสทิธิภาพ ที่ส่งผลต่อการ
ตรวจสอบชิน้งานแต่ละชิน้ 
4.2 แผนภาพสายธารคณุค่ากระบวนการผลิตหวดน่ึง
ข้าวอตัโนมติัในอนาคต 

จากการวิเคราะห์ห่วงโซ่คุณค่า (VCA) ของโซ่
อุปทานหวดนึ่งข้าวอตัโนมัติ พบว่ามีกิจกรรมที่ไม่เพิ่ม
มูลค่า (NVA) เกดิขึน้คดิเป็นรอ้ยละ 22.79 ผูว้จิยัน ามา
พฒันาเป็นหวัขอ้ในกจิกรรมไคเซน็ (kaizen burst) เพื่อ 
สร้างเป็นแนวทางในการปรับปรุงสายธารคุณค่าใน
อนาคต ท าใหล้ดความสญูเปล่าลงได ้ดงัแสดงในรปูที ่3 
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รปูที ่3 แสดงแผนภาพสายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัใินอนาคต 
 
ตารางที ่5 การเปรยีบเทยีบเวลารวมของแผนภาพสายธารคุณค่าในปจัจุบนัและอนาคต 

Activities 
Current Future ผลต่าง 

(1)-(2) Time (Min) Day (1) Time (Min) Day (2) 
Waiting Time 2,435.16 5.07 20.00 0.04 5.03 
Processing Time 598.44 1.25 598.44 1.25 0 
Logistics Activity Time 7,563.00 15.75 7,563.00 15.75 0 

Total Time 10,596.60 22.07  17.04 5.03 
 
5. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 

จากการวิเคราะห์การด าเนินงานวิจัยนี้  ท าให้
สามารถสร้างแนวทางในการประยุกต์ใช้กจิกรรมไคเซน็ 
(Kaizen Burst) เพื่อลดความสูญเปล่า และเป็นการ
ปรับปรุงสายธารคุณค่าของหวดนึ่งข้าวอัตโนมัติให้มี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้ โดยพจิารณาจากการตดักจิกรรมที่
ไม่เพิม่มลูค่า (NVA) ออกไปจะท าใหเ้วลารวมทัง้หมดของ
การด าเนินกิจกรรมของโซ่อุปทานผลิตหวดนึ่ งข้าว
อตัโนมตัใินอนาคต หากความสามารถในการท างานของ
กลุ่มจกัสาน 1 วนัท างานนัน้มคี่าเท่ากบั 480 นาท ีซึง่เมื่อ
เปรียบเทียบเป็นวันแล้วจะมีเวลาลดลงเหลือประมาณ 
17.04 วนั จาก 22.07 วนั จะไดเ้วลาทีล่ดลงไป 5.03 วนั 
เน่ืองจากได้ก าจดัเวลารอคอย ให้ลดลงเหลอืเพยีง 0.04 
วนั หรอื 20 นาท ีเน่ืองจากเวลาทีล่ดลง 5.03 วนั เป็น
เวลาทีเ่กดิจากการรอคอยวตัถุดบิจากเกษตรกร ซึง่ผูว้จิยั
ได้หาแนวทางในการลดเวลารอคอยลงจากการบริหาร
สนิค้าคงคลังขัน้ต ่า (safety stock) ให้มีปริมาณที่
เหมาะสม ไม่ให้มปีรมิาณมากหรอืน้อยจนเกนิไป ส่งผล
ใหก้ลุ่มผูจ้กัสานน าวตัถุดบิมาใชไ้ดโ้ดยไม่ตอ้งรอคอยนาน

และผลติไดต่้อเนื่อง ซึง่ผูว้จิยัไดเ้ปรยีบเทยีบเวลารวมของ
แผนภาพสายธารคุณค่าในปจัจุบันและอนาคตได้ดัง
ตารางที ่5 

ผลจากการวจิยั สามารถสรุปขอ้เสนอแนะเพิม่เติม
ดังนี้   เนื่ อ งจากการปรับปรุ งสายธารคุณค่ าของ
กรณีศกึษา มกีจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) ซึง่ต้องท า
การปรบัปรุงเป็นอนัดบัแรก ผู้วจิยัจงึมุ่งเน้นหาแนวทาง
ปรับปรุงกิจกรรมไม่เพิ่มมูลค่าก่อน ซึ่งอาจยงัเป็นการ
ปรบัปรุงทีไ่ม่ครบถ้วน ซึง่สามารถปรบัปรุงกจิกรรมที่ไม่
เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น (NNVA) เพิม่เติมได้ นอกจากน้ี 
กจิกรรมไคเซน็ทีน่ ามาปรบัปรุงเป็นการเสนอแนวทางเพือ่
ลดความสญูเปล่า ใหผู้ท้ีเ่กีย่วขอ้งไดเ้ลอืกพจิารณาน ามา
ประยุกตใ์ชก้บักระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ
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รปูที ่3 แสดงแผนภาพสายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัใินอนาคต 
 
ตารางที ่5 การเปรยีบเทยีบเวลารวมของแผนภาพสายธารคุณค่าในปจัจุบนัและอนาคต 

Activities 
Current Future ผลต่าง 

(1)-(2) Time (Min) Day (1) Time (Min) Day (2) 
Waiting Time 2,435.16 5.07 20.00 0.04 5.03 
Processing Time 598.44 1.25 598.44 1.25 0 
Logistics Activity Time 7,563.00 15.75 7,563.00 15.75 0 

Total Time 10,596.60 22.07  17.04 5.03 
 
5. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 

จากการวิเคราะห์การด าเนินงานวิจัยนี้  ท าให้
สามารถสร้างแนวทางในการประยุกต์ใช้กจิกรรมไคเซน็ 
(Kaizen Burst) เพื่อลดความสูญเปล่า และเป็นการ
ปรับปรุงสายธารคุณค่าของหวดน่ึงข้าวอัตโนมัติให้มี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้ โดยพจิารณาจากการตดักจิกรรมที่
ไม่เพิม่มลูค่า (NVA) ออกไปจะท าใหเ้วลารวมทัง้หมดของ
การด าเนินกิจกรรมของโซ่อุปทานผลิตหวดนึ่ งข้าว
อตัโนมตัใินอนาคต หากความสามารถในการท างานของ
กลุ่มจกัสาน 1 วนัท างานนัน้มคี่าเท่ากบั 480 นาท ีซึง่เมื่อ
เปรียบเทียบเป็นวันแล้วจะมีเวลาลดลงเหลือประมาณ 
17.04 วนั จาก 22.07 วนั จะไดเ้วลาทีล่ดลงไป 5.03 วนั 
เน่ืองจากได้ก าจดัเวลารอคอย ให้ลดลงเหลอืเพยีง 0.04 
วนั หรอื 20 นาท ีเน่ืองจากเวลาทีล่ดลง 5.03 วนั เป็น
เวลาทีเ่กดิจากการรอคอยวตัถุดบิจากเกษตรกร ซึง่ผูว้จิยั
ได้หาแนวทางในการลดเวลารอคอยลงจากการบริหาร
สนิค้าคงคลังขัน้ต ่า (safety stock) ให้มีปริมาณที่
เหมาะสม ไม่ให้มปีรมิาณมากหรอืน้อยจนเกนิไป ส่งผล
ใหก้ลุ่มผูจ้กัสานน าวตัถุดบิมาใชไ้ดโ้ดยไม่ตอ้งรอคอยนาน

และผลติไดต่้อเนื่อง ซึง่ผูว้จิยัไดเ้ปรยีบเทยีบเวลารวมของ
แผนภาพสายธารคุณค่าในปจัจุบันและอนาคตได้ดัง
ตารางที ่5 

ผลจากการวจิยั สามารถสรุปขอ้เสนอแนะเพิม่เติม
ดังนี้   เนื่ อ งจากการปรับปรุ งสายธารคุณค่ าของ
กรณีศกึษา มกีจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) ซึง่ต้องท า
การปรบัปรุงเป็นอนัดบัแรก ผู้วจิยัจงึมุ่งเน้นหาแนวทาง
ปรับปรุงกิจกรรมไม่เพิ่มมูลค่าก่อน ซึ่งอาจยงัเป็นการ
ปรบัปรุงทีไ่ม่ครบถ้วน ซึง่สามารถปรบัปรุงกจิกรรมที่ไม่
เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น (NNVA) เพิม่เติมได้ นอกจากนี้ 
กจิกรรมไคเซน็ทีน่ ามาปรบัปรุงเป็นการเสนอแนวทางเพือ่
ลดความสญูเปล่า ใหผู้ท้ีเ่กีย่วขอ้งไดเ้ลอืกพจิารณาน ามา
ประยุกตใ์ชก้บักระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ
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ผลติภณัฑ์และกลุ่มชุมชนจกัสานบา้นหนองขอน อ าเภอเมอืง 
จังหวัดอุบลราชธานี ที่ให้ความอนุเคราะห์ข้อมูลในการ

                                                                                        

 

ด าเนินงานวิจัย ขอขอบพระคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏ
อุบลราชธานทีีส่นบัสนุนทุนงบประมาณในการด าเนินงาน 
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รปูที ่3 แสดงแผนภาพสายธารคุณค่ากระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตัใินอนาคต 
 
ตารางที ่5 การเปรยีบเทยีบเวลารวมของแผนภาพสายธารคุณค่าในปจัจุบนัและอนาคต 

Activities 
Current Future ผลต่าง 

(1)-(2) Time (Min) Day (1) Time (Min) Day (2) 
Waiting Time 2,435.16 5.07 20.00 0.04 5.03 
Processing Time 598.44 1.25 598.44 1.25 0 
Logistics Activity Time 7,563.00 15.75 7,563.00 15.75 0 

Total Time 10,596.60 22.07  17.04 5.03 
 
5. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 

จากการวิเคราะห์การด าเนินงานวิจัยนี้  ท าให้
สามารถสร้างแนวทางในการประยุกต์ใช้กจิกรรมไคเซน็ 
(Kaizen Burst) เพื่อลดความสูญเปล่า และเป็นการ
ปรับปรุงสายธารคุณค่าของหวดน่ึงข้าวอัตโนมัติให้มี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้ โดยพจิารณาจากการตดักจิกรรมที่
ไม่เพิม่มลูค่า (NVA) ออกไปจะท าใหเ้วลารวมทัง้หมดของ
การด าเนินกิจกรรมของโซ่อุปทานผลิตหวดนึ่ งข้าว
อตัโนมตัใินอนาคต หากความสามารถในการท างานของ
กลุ่มจกัสาน 1 วนัท างานนัน้มคี่าเท่ากบั 480 นาท ีซึง่เมื่อ
เปรียบเทียบเป็นวันแล้วจะมีเวลาลดลงเหลือประมาณ 
17.04 วนั จาก 22.07 วนั จะไดเ้วลาทีล่ดลงไป 5.03 วนั 
เน่ืองจากได้ก าจดัเวลารอคอย ให้ลดลงเหลอืเพยีง 0.04 
วนั หรอื 20 นาท ีเน่ืองจากเวลาทีล่ดลง 5.03 วนั เป็น
เวลาทีเ่กดิจากการรอคอยวตัถุดบิจากเกษตรกร ซึง่ผูว้จิยั
ได้หาแนวทางในการลดเวลารอคอยลงจากการบริหาร
สนิค้าคงคลังขัน้ต ่า (safety stock) ให้มีปริมาณที่
เหมาะสม ไม่ให้มปีรมิาณมากหรอืน้อยจนเกนิไป ส่งผล
ใหก้ลุ่มผูจ้กัสานน าวตัถุดบิมาใชไ้ดโ้ดยไม่ตอ้งรอคอยนาน

และผลติไดต่้อเนื่อง ซึง่ผูว้จิยัไดเ้ปรยีบเทยีบเวลารวมของ
แผนภาพสายธารคุณค่าในปจัจุบันและอนาคตได้ดัง
ตารางที ่5 

ผลจากการวจิยั สามารถสรุปขอ้เสนอแนะเพิม่เติม
ดังนี้   เนื่ อ งจากการปรับปรุ งสายธารคุณค่ าของ
กรณีศกึษา มกีจิกรรมที่ไม่เพิม่มูลค่า (NVA) ซึง่ต้องท า
การปรบัปรุงเป็นอนัดบัแรก ผู้วจิยัจงึมุ่งเน้นหาแนวทาง
ปรับปรุงกิจกรรมไม่เพิ่มมูลค่าก่อน ซึ่งอาจยงัเป็นการ
ปรบัปรุงทีไ่ม่ครบถ้วน ซึง่สามารถปรบัปรุงกจิกรรมที่ไม่
เพิม่มูลค่าแต่จ าเป็น (NNVA) เพิม่เติมได้ นอกจากนี้ 
กจิกรรมไคเซน็ทีน่ ามาปรบัปรุงเป็นการเสนอแนวทางเพือ่
ลดความสญูเปล่า ใหผู้ท้ีเ่กีย่วขอ้งไดเ้ลอืกพจิารณาน ามา
ประยุกตใ์ชก้บักระบวนการผลติหวดนึ่งขา้วอตัโนมตั ิ

 
กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบพระคุณคุณรชัภฏั พรพนัธุ์ เจ้าของสทิธบิตัร
ผลติภณัฑ์และกลุ่มชุมชนจกัสานบา้นหนองขอน อ าเภอเมอืง 
จังหวัดอุบลราชธานี ที่ให้ความอนุเคราะห์ข้อมูลในการ

                                                                                        

 

ด าเนินงานวิจัย ขอขอบพระคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏ
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