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1. เกร ิน่น า

1.1 ความหมาย
ของการผลติ

แบบลนี

1.2 หลกัการ
พืน้ฐานของการ

ผลติแบบลนี

1.3 ความสูญเปลา่ท่ี

ไม่เพิ่มมูลค่า



การผลกัและการดงึ

การผลติเพือ่รอจ าหน่าย (Make-to-stock) เป็นการ

ผลติตามแบบเดยีวกนั รุน่เดยีว ประเภทเดยีวกนั ตาม

ความตอ้งการของกลุ่มลูกคา้เป้าหมายสว่น

การผลติตามค าส ัง่ซ ือ้ (Make-to-order) เป็นการ

ผลติตามความตอ้งการของลูกคา้แตล่ะราย



1.1 ความหมายของการผลติแบบลนี
• เป็นชดุเคร ือ่งมอืหรอืเทคนิคทีใ่ชก้ าจดัความสูญเปล่าของกระบวนการผลติ 

• เนน้ไปทีก่ารวเิคราะหค์วามตอ้งการของลูกคา้ การลดความสูญเสยีของ

กระบวนการผลติ และเพิม่คุณคา่ในกระบวนการผลติ 

• เป้าหมายเพือ่ใหไ้ดส้นิคา้ทีม่ปีระสทิธภิาพ โดยใชต้น้ทุนการผลติต า่และใชเ้วลา

ในการผลติส ัน้ทีสุ่ด เพือ่สง่มอบสนิคา้ทีล่กูคา้ตอ้งการอย่างมคีุณภาพและ

ทนัเวลา



1.2 หลกัการพืน้ฐานของการผลติแบบลนี

ความสมบูรณ์

กจิกรรมทีเ่พิม่มูลคา่

ใหก้บัลูกคา้เทา่น้ัน

การดงึ (Pull)

การสรา้งความสมดลุ

ของการผลติตามความ

ตอ้งการของลูกคา้
การสรา้งการไหล

การวเิคราะห ์

สายธารคุณคา่

การไหลของกระบวนการทีส่รา้ง

คณุคา่ใหส้นิคา้

การเขยีนแผนภาพกระแส

คณุคา่เพือ่แสดงคณุคา่ใน

การด าเนินงานทกุขัน้ตอน

การก าหนดคณุคา่ของ

สนิคา้และบรกิารตาม

ความตอ้งการของลูกคา้

การนิยามคุณคา่
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1.3 ความสูญเปล่าท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (8 ประการ)



Defect



Over Production



Waiting



Not utilized employee



Transportation

เพลงไม่เทรวม/

https://fb.watch/hvDF2VOy_M


Inventory



Motion



Excess Processing (Over processing)







ตวัอย่างการขจดัความสญูเปลา่ทีไ่ม่เพิม่มูลคา่โดย

การใช ้E-commerce

18



19

การเจรญิเตบิโตของรายได ้ส าหรบับรษิทัเทคโนโลย ี



20



การบรกิารจาก Amazon เพือ่ลดความสญูเปลา่ทีไ่ม่เพิม่มูลคา่

Amazon Key 21

Amazon GoIBM RFID Commercial
Amazon Locker 

Elon Musk New 

SHOCKED the 

Entire Industry

Inside the NEW Amazon Fresh 

"DASH CART" grocery stor

Dash cart

https://www.youtube.com/watch?v=ViTF8BfIY1Y
https://www.youtube.com/watch?v=NrmMk1Myrxc
https://www.youtube.com/watch?v=wzFhBGKU6HA
https://www.youtube.com/watch?v=eob532iEpqk
https://www.youtube.com/watch?v=sdIUHEo1ue0
https://www.youtube.com/watch?v=nkHXrRjWdrw
https://www.youtube.com/watch?v=nkHXrRjWdrw
https://www.youtube.com/watch?v=nkHXrRjWdrw
https://www.youtube.com/watch?v=KsMqrS_ICG4
https://www.youtube.com/watch?v=KsMqrS_ICG4
https://m.media-amazon.com/images/G/01/projectmendel/Amazon_Overview_Video.mp4


2. เคร ือ่งมอืในการวเิคราะหด์ว้ย
แผนผงัสายธารแห่งคณุคา่

2.1 ความหมายของ
แผนผงัสายธาร

แห่งคณุคา่

2.2 ประโยชนข์อง
การใชแ้ผนผงัสาย

ธารแห่งคณุคา่

2.4 กระบวนการ
และสญัลกัษณท์ี่

ใชใ้นแผนผงัสาย

ธารแห่งคณุคา่

2.3 องคป์ระกอบของ
แผนผงัสายธารแห่ง

คณุคา่



2.1 ความหมายของแผนผงัสายธารแหง่คณุค่า
• เป็นเครือ่งมอืทีส่นบัสนุนแนวคดิแบบลนีเพือ่วเิคราะห ์

ความสูญเปล่า (Waste) ทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการ 
• แสดงถงึเสน้ทางภาพรวมการไหลของผลติภณัฑ ์

ล าดบัข ัน้ตอนของกจิกรรมตา่งๆ ทีมุ่่งส่งมอบคุณคา่
ใหก้บัลูกคา้ตลอดทัง้กระบวนการ (Holistic approach)

• ท าใหส้ามารถระบุขอบเขตและกจิกรรมทีจ่ าเป็นโดย

มุ่งก าจดัความสญูเปล่าทีไ่ม่ชว่ยใหเ้กดิมูลคา่เพิม่ และ

เน้นใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสดุ รวมถงึแนวทางการ
ปรบัปรุงทีมุ่่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้



2.2 ประโยชนข์องการใชแ้ผนผงัสายธารแหง่คณุค่า

1

2

3

4
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ทราบถงึภาพการไหลของขอ้มูลและงานทัง้หมด

ไม่ใชเ่พยีงจดุใดจดุหน่ึงของกระบวนการ 

เห็นการเชือ่มโยงระหวา่งขอ้มูลและงานวา่เป็น

อยา่งไร 

ชว่ยใหอ้งคก์รสามารถจดัล าดบัความส าคญั

ของกจิกรรมทีก่าลงัจะท าการปรบัปรงุ

กระบวนการไดอ้ยา่งมปีระสทิธผิล 

ทราบถงึตน้เหตขุองความสญูเปลา่

ท าใหใ้หค้นในองคก์รมองเห็นกระบวนการที่

เกีย่วขอ้งกบัตนเองและพรอ้มทีจ่ะรว่มมอืใน

การปรบัปรงุเพือ่ใหอ้งคก์รดขีึน้



2.3 องคป์ระกอบของแผนผงัสายธารแหง่คณุคา่

Data 

Boxes

300 sec 645 sec



2.4 กระบวนการและสญัลกัษณท์ีใ่ชใ้นแผนผงัสายธารแหง่คณุคา่

สญัลกัษณ์ ค าอธบิาย

ลูกคา้หรอืผูจ้ดัสง่วตัถุดบิ

ขอ้มูลคุณสมบตัิ (Data box) ประกอบดว้ย

1. รอบเวลาการผลติ (Cycle Time: CT) 

2. เวลาในการเตรยีมเพือ่การผลติ (Changeover Time: C/O) 

3. เวลาในการปฏบิตังิานทัง้หมด (Total Available Time) 

4. รอ้ยละของเวลาทีใ่ชใ้นการท างานจรงิ

กระบวนการผลติ 

พนกังาน: 

C/T

C/O

Avail

Uptime

Supplier/

Customer

Process



2.4 กระบวนการและสญัลกัษณท์ีใ่ชใ้นแผนผงัสายธารแหง่คณุคา่

(ตอ่)
สญัลกัษณ์ ค าอธบิาย

Lead time

Cycle time

Timeline 

สนิคา้คงคลงั

การขนสง่

การผลกัวสัดุ (Push)

การสือ่สารดว้ยอเิล็กทรอนิกส ์

การสือ่สารดว้ย Manual

Total lead time

Total cycle time



2.4 กระบวนการและสญัลกัษณท์ีใ่ชใ้นแผนผงัสายธารแหง่คณุคา่

(ตอ่)
สญัลกัษณ์ ค าอธบิาย

Supermarket system การเกบ็วสัดุและคอย

ตรวจเชค็วสัดุทีเ่ปลีย่นแปลงและคอยเตมิวสัดใุห้

เหมาะสมกบัความตอ้งการ

Kanban หรอื Pull Scheduling เป็นสญัญาณ

การเตมิเตม็ส าหรบัการผลติและวสัดใุหค้งไวอ้ยา่ง

เป็นล าดบัและการไหล(Flow) ของวตัถุดบิตลอดทัง้

กระบวนการอยา่งมปีระสทิธภิาพ

การดงึวสัดุ (Pull)



การเขยีนแผนผงัสายธารแหง่คณุคา่

ระบุผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง (ลูกคา้/

ซพัพลายเออร)์ และ

กระบวนการ

แสดงการไหลของ

ขอ้มูลและวสัดุ

เพิม่ขอ้มูลใน

กระบวนการ*

สรา้งแผนผงัสาย

ธารคณุคา่อนาคต

วเิคราะหแ์ผนผงัสาย

ธารคณุคา่ปัจจบุนั

เพิม่ Timeline และ

ค านวณ

1

2

3

6

5

4

*Customer demand, Cycle time (C/T) , Process time(P/T), 

Changeover time (C/O), Number of operators, Capacity, 

Available time, Uptime/downtime, Defect rate, Batch size, 

Inventory level



กระบวนการผลติชสีเชคไสส้บัปะรด
กระบวนการที ่1

เตรยีมแผ่นขนมปัง

กระบวนการที ่2

น าขนมปังใสไ่สส้บัปะรด

กระบวนการที ่3

อบขนมปัง
กระบวนการที ่4

ตรวจสอบคณุภาพและ

บรรจลุงในกลอ่ง

จดักระบวนการผลติอย่างไรเพือ่ให ้

มกีารสญูเสยีนอ้ยทีส่ดุ



ตวัอย่างการเขยีนแผนผงัสายธารแหง่คณุคา่

ผูผ้ลติมเีวลา 12 นาท ีในการผลติชิน้ส่วนหวัตุก๊ตา                ซ ึง่ลกูคา้ตอ้งการจ านวน 48 ชิน้

การผลติหวัตุก๊ตาของเลโกม้ ี4 กระบวนการ คอื

กระบวนการที ่1  Pressing Station: น าแผ่นพลาสตกิเขา้เคร ือ่งปัม๊หนา้ตุก๊ตาสเีหลอืง

กระบวนการที ่2 Assembly Station น าหนา้ตุก๊ตาสเีหลอืงทีไ่ดม้าประกอบรว่มกบัส่วนครอบสแีดง

กระบวนการที ่3 Furnace Station กระบวนการอบ

กระบวนการที ่4 Inspection Station กระบวนการตรวจสอบคณุภาพ

https://www.youtube.com/watch?v=RrpKETkc7Xo


ตวัอย่างการเขยีนแผนผงัสายธารแหง่คณุคา่ (ตอ่)
ขอ้มูลเพิม่เตมิเกีย่วกบัพนกังาน

กระบวนการที ่1  พนกังาน 1 คน

กระบวนการที ่2 พนกังาน 2 คน

กระบวนการที ่3 พนกังาน 1 คน

กระบวนการที ่4 พนกังาน 2 คน

ขอ้มูลเพิม่เตมิเกีย่วกบัสนิคา้คงคลงั

ระหวา่งกระบวนการที ่1  และ 2 มสีนิคา้คงคลงั 10 ชิน้

ระหวา่งกระบวนการที ่2 และ 3 มสีนิคา้คงคลงั 8 ชิน้

ระหวา่งกระบวนการที ่3 และ 4 มสีนิคา้คงคลงั 2 ชิน้

หลงักระบวนการที ่4 มสีนิคา้คงคลงั 3 ชิน้

ขอ้มูลเพิม่เตมิเกีย่วกบัการด าเนินการในแตล่ะกระบวนการ

กระบวนการที่ 1 กระบวนการที่ 2 กระบวนการที่ 3 กระบวนการที่ 4

Cycle time (วนิาท)ี 16 8 60 3

Changeover time (วนิาท)ี 30 - - -

Batch (ชิน้) 2-8 1 4-8 1



ขัน้ตอนที ่1 ระบุผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง (ลูกคา้/
ซพัพลายเออร)์ และกระบวนการ

ขอ้มูลเพิม่เตมิเกีย่วกบัพนักงาน

กระบวนการที ่1  พนกังาน 1 คน

กระบวนการที ่2 พนกังาน 2 คน

กระบวนการที ่3 พนกังาน 1 คน

กระบวนการที ่4 พนกังาน 2 คน



ขัน้ตอนที ่2 แสดงการไหลของขอ้มูลและวสัดุขอ้มูลเพิม่เตมิเกีย่วกบัสนิคา้คงคลงั

ระหว่างกระบวนการที ่1  และ 2 มสีนิคา้คงคลงั 10 ชิน้

ระหว่างกระบวนการที ่2 และ 3 มสีนิคา้คงคลงั 8 ชิน้

ระหว่างกระบวนการที ่3 และ 4 มสีนิคา้คงคลงั 2 ชิน้

หลงักระบวนการที ่4 มสีนิคา้คงคลงั 3 ชิน้



ขัน้ตอนที ่3 เพิม่ขอ้มูลในกระบวนการ 
ขอ้มูลเพิม่เตมิเกีย่วกบัการด าเนินการในแตล่ะกระบวนการ

กระบวน

การที่ 1

กระบวน

การที่ 2

กระบวนก

ารที่ 3

กระบวน

การที่ 4

Cycle time (วนิาท)ี 16 8 60 3

Changeover time 

(วนิาท)ี

30 - - -

Batch (ชิน้) 2-8 1 4-8 1



ขัน้ตอนที ่4 เพิม่ Timeline และค านวณ

เน่ืองจากมเีวลา 12 นาท ีลูกคา้ตอ้งการ

สนิคา้ 48 ชิน้ ดงันัน้ ตอ้งเชค็ดูกอ่น

วา่การผลติ 1 ชิน้ ใชเ้วลาเท่าใด

เพือ่ทีจ่ะสง่สนิคา้ใหลู้กคา้ไดท้นัเวลา 

พบวา่ใชเ้วลาในการผลติ 1 ชิน้ 

เท่ากบั 15 วนิาที

ค านวณ Lead time โดยน า 

takt time*จ านวนสนิคา้คงคลงัทีอ่ยู่

ในกระบวนการ

ค านวณ Lead time กอ่นกระบวนการ Assembly 

(กอ่นกระบวนการที ่2 หรอืหลงักระบวนการที ่1)  

Lead time = takt time* No. Inventory 

= 15*10 

= 150 sec

ค านวณ Lead time หลงักระบวนการ Assembly 

(หลงักระบวนการที ่2)  

Lead time = takt time* No. Inventory 

=

=



ขัน้ตอนที ่4 เพิม่ Timeline และค านวณ (ตอ่)
ค านวณ Lead time หลงักระบวนการ 

Heat Treatment (หลงักระบวนการที ่3)  

Lead time = takt time* No. Inventory 

=

=

ค านวณ Lead time หลงักระบวนการ 

Inspection (หลงักระบวนการที ่4)  

Lead time = takt time* No. Inventory 

=

=

สมมต ิLead time สว่นอืน่ๆ = 75 วนิาที



ขัน้ตอนที ่4 เพิม่ Timeline และค านวณ (ตอ่)
ค านวนประสทิธภิาพของ

กระบวนการ (Process 

efficiency) 

= 
Total processing time

Total lead time

= 
16+8+60+3

150+120+30+45+75

= 
87

420
= 0.2071 = 20.71%

ความหมาย คอื เวลาน า 100

วนิาท ีเพิม่มูลคา่ใหส้นิคา้ได ้

เพยีง 20.71 วนิาท ีหรอืมี

การสญูเสยีในกระบวนการถงึ 

79.29 วนิาที



ขัน้ตอนที ่5 วเิคราะหแ์ผนผงัสายธารคณุคา่ปัจจบุนั

It’s the second planet from 
the Sun in the Solar System

1. สมดลุระหวา่งความ
ตอ้งการของลูกคา้กบั

ศกัยภาพของกระบวนการ

2. สมดลุในแตล่ะกระบวนการ
ซึง่ควรมเีวลาด าเนินการ

เท่ากนัหรอืใกลเ้คยีงกนั

3. สมดลุในล าดบัของการผลติ
สนิคา้ เพือ่ใหแ้น่ใจไดว้า่

สามารถพยากรณก์ารผลติ

และมกีระบวนการผลติที่

แน่นอน

เป้าหมายในขัน้ตอนนี ้คอื หาความสมดลุ (Balance) ใน 3 ขัน้ตอน คอื



ขัน้ตอนที ่5 วเิคราะหแ์ผนผงัสายธารคณุคา่ปัจจบุนั (ตอ่)
1. สมดุลระหวา่งความตอ้งการของลูกคา้กบัศกัยภาพของกระบวนการ

- พจิารณาวา่แตล่ะกระบวนการทีใ่ชใ้นการผลติตอ่หน่วยน้อยกวา่ Takt
time หรอืไม ่

- กระบวนการที ่1 มกีารผลติ Batch ละ 4 หน่วย ดงันัน้
Average cycle time = 16/4 = 4 วนิาทตีอ่หน่วย
Average changeover time = 30/4 = 7.5 วนิาทตีอ่หน่วย

-กระบวนการที ่2มกีารผลติ Batch ละ 1หน่วย ดงันัน้
Average cycle time = 8/1 = 8 วนิาทตีอ่หน่วย
Average changeover time = 0/1 = 0 วนิาทตีอ่หน่วย

-กระบวนการที ่3มกีารผลติ Batch ละ 8หน่วย ดงันัน้
Average cycle time = 60/8 = 7.5 วนิาทตีอ่หน่วย
Average changeover time = 0/8 = 0 วนิาทตีอ่หน่วย

-กระบวนการที ่4มกีารผลติ Batch ละ 1 หน่วย ดงันัน้
Average cycle time = 3/1 = 3 วนิาทตีอ่หน่วย
Average changeover time = 0/1 = 0 วนิาทตีอ่หน่วย

Takt time 

= 15 sec/piece

คอขวดอยู่ที่
กระบวนการ

ใด?



ขัน้ตอนที ่5 วเิคราะหแ์ผนผงัสายธารคณุคา่ปัจจบุนั (ตอ่)



ขัน้ตอนที ่6สรา้งแผนผงัสายธารคณุคา่อนาคต



3. Workshop

การใชโ้ปรแกรมในการสรา้งแผนผงัสายธารแห่งคณุคา่

1. สมคัรสมาชกิที ่https://lucid.app
2. คลกิ → Lucidchart → Blank Document
3. ที ่ คลกิเลอืก Standard, Value 

Stream จากน้ัน คลกิเลอืก 
4. ด าเนินการสรา้ง Value Stream Mapping

https://lucid.app/


How to make a Pizza

1. ใน VDO มกีีก่ระบวนการ
2. มสีว่นใดทีเ่พิม่คุณคา่และไม่เพิม่คุณคา่

3. เขยีนแผนผงัสายธารแห่งคุณค่าปัจจุบนั
4. เสนอแนะการปรบัปรุง 

Test

https://www.youtube.com/watch?v=WFlRkFw7K8U
https://forms.gle/LUwTSyFgmyafXgGs9
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