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การประยุกต�ใช�ระบบการผลิตแบบลีนในกระบวนการทอผ�า
พื้นเมือง กรณีศึกษา กลุ.มสตรีทอผ�าบ�านร.องยาง อําเภอลับแล 
จังหวัดอุตรดิตถ� 

 
ศุทธินี กลFอมแสร0 
หลักสูตรเทคโนโลยีอุตสาหการ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏอุตรดิตถ0  

 
บทคัดย.อ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค0เพ่ือนําระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกต0ใช2ในกระบวนการทอผ2าพ้ืนเมืองและเพ่ือลดเวลา
การผลิตรวม การดําเนินการวิจัยเริ่มจากการสัมภาษณ0และศึกษากระบวนการผลิต โดยนําเครื่องมือของการศึกษาการทํางาน 
การศึกษาเวลา แผนภูมิกระบวนการไหลและแผนผังสายธารคุณคFาสถานการณ0ปCจจุบันมาใช2วิเคราะห0และระบุความสูญเปลFาท่ี
เกิดข้ึน จากน้ันใช2เทคนิคการตั้งคําถาม 6W–1H รFวมกับหลักการ ECRS ในการวิเคราะห0และปรับปรุงกระบวนการ โดยนําหลัก
เศรษฐศาสตร0ของการเคลื่อนไหวและเครื่องมือของการผลิตแบบลีน เชFน กลุFมการผลิต การจัดเตรียมและบริหารพ้ืนท่ีมา
ประยุกต0ใช2 ผลการวิจัยพบวFา การประยุกต0ใช2ระบบการผลิตแบบลีนในกระบวนการทอผ2าสามารถลดเวลาการผลิตรวมจาก 
1,759.04 นาที เปtน 1,468.36 นาที ลดลงจากกFอนการปรับปรุง 290.28 นาที หรือร2อยละ 16.50 

 
คําสําคัญ: ระบบการผลติแบบลีน, กระบวนการทอผ2าพ้ืนเมือง, ความสูญเปลFา 
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An Application of Lean Manufacturing System in 
Local Weaving Process: A Case Study of Ban Rong 
Yang Weaving Women Group, Laplae District, 
Uttaradit Province 
 
Suttinee Klomsae 
Industrial Technology, Faculty of Industrial Technology, Uttaradit Rajabhat University  

 
Abstract 

This research objective is to apply lean manufacturing system in the local weaving process to 
reduce throughput time. The research method composed of local interviews and studied of the weaving 
production process. The research tools used to analyse production wastes of the weaving process were 
work study, time study, flow process chart and value stream mapping. The techniques of 6W–1H 
questioning aided with ECRS method then used for further analysing and development of the weaving 
production process. These applied techniques are based on the theory of motion economy and lean 
manufacturing tools such as flow cell and point of used material. The research result shows that applying 
lean manufacturing system in the local weaving process can reduce throughput time from 1,759.04 
minutes to 1,468.36 minutes or 290.28 minutes faster (16.50% faster) than the original process.  

 
Keywords: lean manufacturing system, local weaving process, waste 
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1.บทนํา 

 การทอผ2าเปtนหัตถกรรมพ้ืนบ2านท่ีเกิดจากการสั่งสมภูมิ
ปCญญาในแตFละท2องถ่ินจนเกิดเปtนความรู2 ความเช่ียวชาญ 
การทอผ2าเปtนเสมือนมรดกทางวัฒนธรรมท่ีมีการถFายทอด
สืบตFอจากรุFนหน่ึงสูFอีกรุFนหน่ึง แตFเมื่อมีการสFงเสริมให2เกิด
การจัดตั้งโรงงานอุตสาหกรรมทอผ2าทําให2ผู2บริโภคหันมาใช2
ผ2าทอจากเครื่องจักรแทนการทอผ2าด2วยมือ เน่ืองจากต2องใช2
เวลาในการทอนาน มีข2อจํากัดด2านรูปแบบและสีสันกวFาผ2า
ทอโรงงาน หัตถกรรมการทอผ2าจึงซบเซาลงจนเกือบจะสูญ
หาย แตFด2วยพระมหากรุณาธิคุณในสมเด็จพระนางเจ2าสิริกิติ์
พระบรมราชินีนาถทรงให2การสนับสนุนการทอผ2า ทําให2ผ2า
ทอกลับมาได2รับความนิยมอีกครั้งหน่ึง พระองค0ทรงเปtนองค0
ผู2นําในการใช2ผ2าพ้ืนเมืองฉลองพระองค0ท้ังในขณะท่ีประทับ
ในประเทศ และวโรกาสเสด็จเยือนตFางประเทศ ทําให2ผ2า
พ้ืนเมืองของไทยได2มีโอกาสอวดโฉมตFอสายตาของชาวโลกวFา
ผ2าไทยน้ันเปtนผ2าท่ีมีความงดงาม และแสดงถึงเอกลักษณ0
ของชาติจนเปtนท่ียอมรับท่ัวโลก ผ2าทอได2ถูกนํามาเปtนภูมิ
ปCญญาในการแก2ไขปCญหาเศรษฐกิจ ทําให2 เ กิดรายได2
หมุนเวียนภายในประเทศ สร2างรายได2ให2กับประชาชน [1] 
 กลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยาง กFอตั้งจากการรวมตัวของ
กลุFมคนในหมูFท่ี 8 บ2านรFองยาง ตําบลชัยชุมพล อําเภอลับแล 
จังหวัดอุตรดิตถ0 มีจุดประสงค0เพ่ือสร2างรายได2เสริมให2กับคน
ในชุมชนนอกเหนือจากการทํางานด2านเกษตรกรรม และเพ่ือ
อนุรักษ0และสืบทอดภูมิปCญญาในการทอผ2าพ้ืนเมือง แตF
เน่ืองจากการทอผ2าของทางกลุFมได2รับการถFายทอดจากรุFน
หน่ึงสูFอีกรุFนหน่ึงจนเกิดเปtนความชํานาญผFานการลองผิดลอง
ถูก การทอผ2าด2วยมือจึงมีเวลาการผลิตท่ีคFอนข2างนาน สFงผล
ตFอการตอบสนองตFอความต2องการของลูกค2า 
 จากการศึกษากระบวนการทอผ2าของทางกลุFมสตรีทอผ2า
บ2านรFองยาง พบวFา การผลิตผ2าทอในแตFละข้ันตอนจะอาศัย
ประสบการณ0และความเคยชินของผู2ปฏิบัติงานเปtนหลัก ทํา
ให2การผลิตผ2าทอมีความสูญเปลFาท่ีเกิดจากการขนย2ายด2าย
พุFงและด2ายยืนในการกรอด2ายมากเกินจําเปtน การขนย2าย
เพ่ือเปลี่ยนหลอดด2ายยืนในระหวFางการโว2นด2ายมากเกิน
จําเปtน การเคลื่อนไหวท่ีไมFจําเปtน การมีข้ันตอนการผลิต
มากเกินจําเปtน ฯลฯ การผลิตผ2าทอของทางกลุFมจึงมีเวลาใน
การผลิตท่ียาวนาน ผู2 วิจัยได2เล็งเห็นถึงความสําคัญของ

ปCญหาดังกลFาว จึงมีแนวคิดในการนําระบบการผลิตแบบลีน
ท่ีมุFงขจัดความสูญเปลFาในสายการผลิต กิจกรรม ข้ันตอน
หรือกระบวนการมาประยุกต0ใช2 [2,3] เพ่ือปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทอผ2าของทางกลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยาง
ให2เกิดการไหลของงานอยFางตFอเน่ือง และลดเวลาในการผลิต
ผ2าทอพ้ืนเมือง 

 
2. วัตถุประสงค�ของการวิจัย 
2.1 เ พ่ือ นําระบบการผลิตแบบลีน ไปประยุ กต0 ใช2 ใน
กระบวนการทอผ2าพ้ืนเมือง 
2.2 เพ่ือเวลาการผลิตรวมในกระบวนการทอผ2าพ้ืนเมือง 
 

3. นิยามศัพท�เฉพาะ 
3.1 ด2ายยืน หมายถึง เส2นด2ายชุดหน่ึงท่ีขึงไว2กับก่ีตามแนวตั้ง 
3.2 ด2ายพุFง หมายถึง เส2นด2ายท่ีถูกบรรจุในกระสวย ใช2
สําหรับพุFงไปมาในแนวนอน ผFานเส2นยืนท่ียกสลับกัน 
3.3 โว2นเครือ หมายถึง การนําเส2นด2ายยืนท่ีกรอเสร็จมาจัด
วางให2เปtนรูปโครงของผืนผ2า 
 

4. วิธีการดําเนินการวิจัย 
4.1 ขอบเขตการวิจัย 
 ขอบเขตด2านประชากร/ผู2ให2ข2อมูล ได2แกF กลุFมสตรีทอผ2า
บ2านรFองยาง จังหวัดอุตรดิตถ0 
 ขอบเขตด2านเน้ือหา ได2แกF การนําระบบการผลิตแบบลีน
มาประยุกต0ใช2ในกระบวนการทอผ2าพ้ืนเมืองเพ่ือลดเวลาการ
ผลิตรวม โดยในบทความวิจัยน้ีจะใช2แผนผังสายธารคุณคFา
เปtนเครื่องมือแสดงภาพรวมของกระบวนการผลิต 
4.2 เคร่ืองมือท่ีใช�ในการวิจัย 
 4.2.1 ระบบการผลิตแบบลีน [2,3,4] เปtนเครื่องมือใน
การจัดการกระบวนการท่ีจะชFวยเพ่ิมขีดความสามารถให2แกF
องค0กร โดยการพิจารณาคุณคFาของกิจกรรม  
 4.2.2 ผังสายธารคุณคFา [3] ใช2สําหรับจัดทําผังของ
กิจกรรมท้ังหมดท่ีต2องทําตั้งแตFได2รับวัตถุดิบจนกระท่ังสFงถึง
มือลูกค2า ทําให2เห็นการไหลของกระบวนการท้ังหมด  
 4.2.3 แบบสัมภาษณ0 [5] ใช2ในการสัมภาษณ0สมาชิกกลุFม
สตรีทอผ2าบ2านรFองยาง เก่ียวกับกระบวนการ ข้ันตอนและวิธี
ในการทอผ2าพ้ืนเมืองของกลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยาง  
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 4.2.4 แบบบันทึกเวลาการผลิต [6] ใช2บันทึกข2อมูล
รายการองค0ประกอบของงานท้ังหมดและเวลาท่ีใช2  
 4.2.5 แผนภูมิกระบวนการไหล [6] ใช2เพ่ือแสดงให2เห็น
ข้ันตอนการทํางานตั้งแตFต2นจนจบกระบวนการการเตรียม
ด2ายยืน การเตรียมด2ายพุFงและการทอข้ึนรูป  
 4.2.6 6W–1H [6] ใช2สําหรับวิเคราะห0วิธีการทํางาน โดย
ใช2เทคนิคการตั้งคําถาม        
 4.2.7 ECRS [6] เปtนเทคนิคท่ีใช2ในการปรับปรุงงานท่ี
ประกอบด2วยหลักการตัด การแยก/รวม การเปลี่ยนข้ันตอน 
และการทํากระบวนการให2งFายข้ึน  
 4.2.8 การศึกษาการทํางาน [6,7] ใช2สําหรับศึกษาวิธีการ
ทํางานและเวลาในการทอผ2าพ้ืนเมือง 
4.3 การเก็บรวบรวมข�อมูล 
 4.3.1 การเก็บรวบรวมข2อมูลกFอนการปรับปรุง  
  1) รวบรวมข2อมูลการทอผ2าจากเอกสารและตํารา
ท่ีเก่ียวข2อง [8] 
  2) การสัมภาษณ0สมาชิกกลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFอง
ยางเก่ียวกับกระบวนการ ข้ันตอนและวิธีการทอผ2า 
  3) การศึกษาการทํางานและจัดเก็บข2อมูลเวลาการ
ทํางานในแตFละข้ันตอนด2วยแบบบันทึกเวลาการผลิต 
 4.3.2 กา ร เ ก็ บ ร วบรวมข2 อมู ล หลั งก า รปรั บปรุ ง
กระบวนการทอผ2า มีการจัดเก็บข2อมูลเวลาการทํางานในแตF
ละข้ันตอนด2วยแบบบันทึกเวลาการผลิต 
4.4 การวิเคราะห�ข�อมูล 
 4.4.1 การวิเคราะห0ข2อมูลกFอนการปรับปรุง  
  1) การวิเคราะห0ข2อมูลการทอผ2าจากเอกสาร ตํารา 
การสัมภาษณ0และการศึกษาการทํางาน เปtนการวิเคราะห0
เพ่ือสรุปสาระสําคัญและสภาพการทํางานในการผลิตผ2าทอ
ของกลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยาง 
  2) การวิเคราะห0เพ่ือระบุปCญหาและความสูญเปลFา
ในกระบวนการทอผ2าพ้ืนเมือง เปtนการนําแผนผังสายธาร
คุณคFาสถานการณ0ปCจจุบันและแผนภูมิการไหลมาใช2ทําการ
วิเคราะห0  
 4.4.2 การวิเคราะห0ข2อมูลหลังการปรับปรุง 
  1) การวิเคราะห0หาแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการทอผ2าพ้ืนเมือง เปtนการนําเทคนิคการตั้งคําถาม 

6W-1H รFวมกับหลักการ ECRS มาใช2เปtนเครื่องมือในการ
ขจัดข้ันตอนหรือกิจกรรมท่ีไมFกFอให2เกิดคุณคFา 
  2) การวิเคราะห0เปรียบเทียบผลกFอนและหลังการ
ปรับปรุงการผลิตผ2าทอพ้ืนเมือง เปtนการวิเคราะห0เพ่ือ
เปรียบเทียบเวลาการผลิตรวม 
 

5. ผลการวิจัย 
5.1 ผลการศึกษาสภาพปWจจุบัน 
 การดําเนินการวิจัยครั้งน้ี ผู2วิจัยได2ทําการศึกษาข2อมูลท่ี
เก่ียวข2องกับการทอผ2าจากเอกสาร ตํารา งานวิจัย และการ
ลงพ้ืนท่ีศึกษาสภาพปCจจุบันในการทอผ2าของกลุFมสตรีทอผ2า
บ2านรFองยางโดยการสัมภาษณ0เก่ียวกับกระบวนการ ข้ันตอน
และวิธีการทอผ2าของทางกลุFม และจัดเก็บข2อมูลการทํางาน
ในแตFละข้ันตอน จํานวน 5 ครั้ง ด2วยแบบบันทึกเวลาการ
ผลิตแล2วนํามาคํานวณหาคFาเวลาเฉลี่ย พบวFา กระบวนการ
ทอผ2าของกลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยางสามารถแบFงออกเปtน 
3 กระบวนการยFอย คือ กระบวนการเตรียมด2ายยืน 
ประกอบด2วย 2 ข้ันตอนหลัก ได2แกF การกรอด2ายยืนและการ
โว2นเครือ กระบวนการเตรียมด2ายพุFงประกอบด2วยข้ันตอน
การกรอด2ายพุFง และกระบวนการทอข้ึนรูป ประกอบด2วย 2 
ข้ันตอนหลัก คือ การผูกโยงตะกรอและการทอข้ึนรูป โดยมี
เวลาการผลิตรวม 1,759.04 นาที ดังแสดงในผังสายธาร
คุณคFาสถานการณ0ปCจจุบัน (ภาพท่ี 1) 
5.2 ผลการวิเคราะห�ปWญหาและแนวทางแก�ไข 
 จากการวิเคราะห0แผนภูมิกระบวนการไหล ผังสายธาร
คุณคFาสถานการณ0ปCจจุบันรFวมกับการศึกษาการทํางาน ทํา
ให2ทราบถึงปCญหาและความสูญเปลFาท่ีเกิดข้ึน ดังน้ี 
  1) ปCญหาความเมื่อยล2าจากลักษณะทFาทางในการ
กรอด2ายยืน ทําให2ผู2กรอด2ายใช2วิธีลดความเมื่อยล2าโดยการ
เดินไปหยิบหลอดด2ายยืนครั้งละ 3 หลอด มาทําการกรอ 
เปtนความสูญเปลFาท่ีเกิดจากการเคลื่อนไหวท่ีไมFจําเปtนและ
เปtนความสูญเปลFาจากกระบวนการผลิต 
  2) ปCญหาการสูญเสียเวลาในการผลิต เน่ืองจากใน
การโว2นเครือจะมีการเดินไปหยิบหลอดด2ายยืนครั้งละ 1 ถุง 
(76 หลอด) มาใสFบนแทFนใสFหลอดด2ายยืน เมื่อใสFหลอดด2าย
ยืนจนหมดจะเดินไปหยิบหลอดด2ายยืนถุงใหมF ทําซํ้าจนครบ 
228 หลอด จึงจะเริ่มทําการโว2นเครือ และเมื่อด2ายท่ีใช2
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ภาพท่ี 1 ผังสายธารคุณคFาสถานการณ0ปCจจุบัน 

 
โว2นเครือหมดก็จะเดินไปหยิบด2ายยืนมาตFอใหมF เปtนความ
สูญเปลFาท่ีเกิดจากการขนย2ายมากเกินจําเปtนและเปtนความ
สูญเปลFาจากกระบวนการผลิต 
  3) ปCญหาความเมื่อยล2าจากลักษณะทFาทางในการ
กรอด2ายพุFง.ทําให2ผู2กรอด2ายใช2วิธีลดความเมื่อยล2าโดยการ
เดินไปหยิบหลอดด2ายพุFงครั้งละ 4 หลอด มาทําการกรอ 
เปtนความสูญเปลFาท่ีเกิดจากการเคลื่อนไหวท่ีไมFจําเปtนและ
เปtนความสูญเปลFาจากกระบวนการผลิต 
 หลังจากทราบปCญหาท่ีกFอให2เกิดความสูญเปลFา.ข้ันตอน
ตFอไปจะใช2เทคนิค 6W–1H รFวมกับหลักการ ECRS เปtน
เครื่องมือในการวิเคราะห0และปรับปรุงกระบวนการ เพ่ือขจัด
ข้ันตอนหรือกิจกรรมท่ีไมFกFอให2เกิดคุณคFาในกระบวนการ
และหาวิธีการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสม ดังน้ี  
  1) การวิเคราะห0หาแนวทางการแก2ไขปCญหาความ
เมื่อยล2าในการกรอด2ายยืน (ตารางท่ี 1) พบวFา ควรปรับปรุง
วิธีการทํางานในการกรอด2ายยืนโดยการออกแบบโต�ะกรอ
ด2ายและโต�ะวางอุปกรณ0สําหรับการทํางานแบบก่ึงน่ังก่ึงยืน
ตามหลักเศรษฐศาสตร0ของการเคลื่อนไหว (ภาพท่ี 2) เพ่ือ
ลดความเมื่อยล2าของผู2ปฏิบัติงาน และทําการจัดรวมกลุFม
ของอุปกรณ0และเครื่องมือท่ีประกอบด2วยด2าย (ไจ) หลอด

ด2ายยืน ตะกร2าใสFด2ายยืนท่ีกรอเสร็จ เครื่องกรอด2าย โต�ะ
กรอด2ายและโต�ะวางอุปกรณ0 มารวมกันเปtนหน่ึงเซลล0 
เพ่ือให2เกิดความตFอเน่ืองของการไหลของงาน 
  2) การวิเคราะห0หาแนวทางการแก2ไขปCญหาการ
สูญเสียเวลาการผลิตในการโว2นเครือ (ตารางท่ี 2) พบวFา 
ควรปรับปรุงวิธีการทํางานในการโว2นเครือและจัดสถานท่ี
ทํางานใหมF โดยทําการออกแบบโต�ะสําหรับใช2วางหลอดด2าย
ยืนท่ีใช2ในการโว2นเครือ จากน้ันจึงนําโต�ะท่ีออกแบบมาจัด
วางในตําแหนFงท่ีกําหนด เพ่ือลดเวลาและระยะทางการเดิน
ไปหยิบหลอดด2าย ดังแสดงในภาพท่ี 3 และ 4 
 

 
ภาพท่ี 2 โต�ะกรอด2ายและโต�ะวางอุปกรณ0 
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ตารางท่ี 1 การวิเคราะห0การกรอด2ายยืน 
หัวข2อ 6W – 1H คําตอบ การปรับปรุง           

โดยหลัก ECRS 
เปYาหมาย และ
ขอบขFายงาน 

ทําอะไร กรอด2ายใสFหลอดด2ายยืน ปรับปรุงวิธีการ
ทํางานในการ
กรอด2ายยืน โดย
กํา จั ด ข้ันตอน
การเดินไปหยิบ
หลอดด2ายยืน 
 

เหตุใดจึงทํา/มีอยFางอ่ืนท่ีทําได2ไหม เพ่ือนําด2ายยืนท่ีกรอเสร็จไปใช2โว2นเครือ (ข้ึนโครง) 
บุคลากร ใครทํา ผู2ปฏิบัติงานกรอด2ายยืน 

ทําไมต2องเปtนคนน้ี/คนอ่ืนทําได2ไหม สมาชิกทุกคนในกลุFมสามารถกรอด2ายยืนได2 
สถานท่ี ทําท่ีไหน กลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยาง 
 ทําไมต2องทําท่ีน่ี/มีท่ีอ่ืนทําได2ไหม เปtนพ้ืนท่ีในการกรอด2ายยืน 
ลําดับ ทําเมื่อไหรF กFอนจะทําการโว2นเครือ (ข้ึนโครงผ2าทอ) 
 ทําไมต2องทําข้ันตอนน้ัน/ ทําข้ันตอน

อ่ืนได2ไหม 
เพ่ือให2มีด2ายยืนสําหรับใช2ในการข้ึนโครงผ2า 

วิธีการ ทําอยFางไร - นําด2าย (ไจ) และหลอดด2ายยืนใสFเครื่องกรอ 
- ทําการกรอจนด2ายหมดไจ และจัดเก็บ 
- ทําซํ้าจนครบ 3 หลอด จึงเดินไปหยิบหลอดด2าย
ใหมF 

 ทําไมต2องทําอยFางน้ัน/วิธีอ่ืนได2ไหม การกรอด2ายยืนเปtนวิธีการท่ีสามารถปรับปรุงได2 
 
 
ตารางท่ี 2 การวิเคราะห0การโว2นเครือ 

หัวข2อ 6W – 1H คําตอบ การปรับปรุง          
โดยหลัก ECRS 

เปYาหมาย และ
ขอบขFายงาน 

ทําอะไร โว2นเครือ  ปรับปรุงวิธีการ
ทํางานในการ
โว2นเครือ โดย 
กําจัดข้ันตอน
การเดินไปหยิบ
ถุงหลอดด2ายยืน 

เหตุใดจึงทํา/มีอยFางอ่ืนท่ีทําได2ไหม เพ่ือข้ึนโครงของผ2าทอ 
บุคลากร ใครทํา ผู2ปฏิบัติงานโว2นเครือ 

ทําไมต2องเปtนคนน้ี/คนอ่ืนทําได2ไหม สมาชิกทุกคนสามารถทําการโว2นเครือได2 
สถานท่ี ทําท่ีไหน กลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยาง 
 ทําไมต2องทําท่ีน่ี/มีท่ีอ่ืนทําได2ไหม เปtนพ้ืนท่ีในการโว2นเครือ 
ลําดับ ทําเมื่อไหรF เมื่อได2รับด2ายยืนท่ีกรอเสร็จ (288 หลอด) 
 ทําไมต2องทําข้ันตอนน้ัน/ทําข้ันตอน

อ่ืนได2ไหม 
เพ่ือให2มีด2ายยืนสําหรับใช2ข้ึนโครงผ2าทอตามสเปค
ของผ2าทอ 

วิธีการ ทําอยFางไร - เดินไปหยิบหลอดด2ายยืนมาใสFบนแทFนวาง 
- สาวเส2นด2ายใสFหวี 
- ทําการโว2นเครือจนครบ 10 ล็อก 

 ทําไมต2องทําอยFางน้ัน/วิธีอ่ืนได2ไหม การโว2นเครือสามารถปรบัปรุงได2 
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ภาพท่ี 3 โต�ะสําหรับวางถุงด2ายยนืในการโว2นเครือ 

 

 
ภาพท่ี 4 ผังการทํางานของการโว2นเครือ (หลังปรับปรุง) 

 
5.3 ผลการปรับปรุงกระบวนการทอผ�าพ้ืนเมือง 
 ผลการปรับปรุงกระบวนการทอผ2าพ้ืนเมือง สามารถ
กําจัดข้ันตอนซ่ึงเปtนกิจกรรมท่ีไมFเพ่ิมคุณคFาและไมFมีความ
จําเปtนต2องทํา (NVA) ออกจากกระบวนการ.ทําให2การผลิต
ผ2าทอพ้ืนเมืองมีความรวดเร็วข้ึน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
  1) การปรับปรุงการกรอด2ายยืน โดยการปรับปรุง
วิธีการทํางานในการกรอด2ายยืน สามารถกําจัดข้ันตอนการ
ขนย2ายหลอดด2ายยืน ซ่ึงเปtนกิจกรรมท่ีไมFเพ่ิมคุณคFาและไมFมี
ความจําเปtนต2องทําออกจากกระบวนการ.ทําให2ภายหลังการ
ปรับปรุงวิธีการกรอด2ายยืนประกอบด2วยข้ันตอนการทํางาน 
864 ข้ันตอน และข้ันตอนการจัดเก็บสินค2าคงคลัง 288           
ข้ันตอน.โดยมีเวลาในการทํางานท้ังสิ้น 951.19 นาที ดัง
แสดงในตารางท่ี 3 
  2) การปรับปรุงวิธีการทํางานในการโว2นเครือ โดย
การออกแบบวิธีการทํางานและจัดสถานท่ีทํางานใหมF 
สามารถลด ข้ันตอนการขนย2 าย ท่ี ไมF จํ า เปtนออกจาก
กระบวนการ สFงผลให2การโว2นเครือมี ข้ันตอนของการ
ปฏิบัติงานท่ีประกอบด2วยข้ันตอนการทํางาน 12 ข้ันตอน 
โดยมีเวลาในการทํางานท้ังสิ้น 330.23 นาทีและมีระยะทาง
ในการเคลื่อนท่ีของช้ินงานเปtนระยะทาง 1,288.00 เมตร  
ดังแสดงในตารางท่ี 4 

  3) การปรับปรุงการกรอด2ายพุFง  โดยการปรับปรุง
วิธีการทํางานในการกรอด2ายพุFง สามารถกําจัดข้ันตอนการ
ขนย2ายหลอดด2ายพุFง ซ่ึงเปtนกิจกรรมท่ีไมFเพ่ิมคุณคFาและไมFมี
ความจําเปtนต2องทําออกจากกระบวนการ ทําให2ภายหลังการ
ปรับปรุงวิธีการกรอด2ายพุFงประกอบด2วยข้ันตอนการทํางาน
5,644 ข้ันตอน และข้ันตอนการจัดเก็บสินค2าคงคลัง 2,656 
ข้ันตอนโดยมีเวลาในการทํางานท้ังสิ้น 2,324.00 นาที ดัง
แสดงในตารางท่ี 5 
 จากผลการปรับปรุงกระบวนการทอผ2าพ้ืนเมืองตาม
แนวทางท่ีกําหนดผFานผังสายธารคุณคFาสถานการณ0อนาคต 
ดังแสดงในภาพท่ี 5 พบวFา หลังการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตผ2าทอพ้ืนเมืองมีเวลาการผลิตรวม 1,468.36 นาที  
ลดลงจากกFอนการปรับปรุง 290.28 นาที หรือร2อยละ 
16.50 
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ตาราง 3 สรุปข้ันตอนและเวลาแบบกFอนและหลังการปรับปรุงการกรอด2ายยืน 
กFอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ท่ี ขั้นตอน  เวลา ประเภทงาน ท่ี ขั้นตอน  เวลา ประเภทงาน 

1 เดินไปหยิบหลอดด2าย 3 หลอด  1.55 NVA 1 นําด2าย (ไจ) ใสFกงกว2าง 0.37 VA 
2 นําด2าย (ไจ) ใสFกงกว2าง 0.41 VA 2 ใสFหลอดด2ายยืนหลอดท่ี 1 0.07 VA 
3 ใสFหลอดด2ายยืนหลอดท่ี 1 0.07 VA 3 ทําการกรอด2ายยืนหลอดท่ี 1 3.18 VA 
4 ทําการกรอด2ายยืนหลอดท่ี 1 3.12 VA 4 จัดเก็บหลอดด2ายยืนท่ีกรอเสร็จ 0.07 NNVA 
5 จัดเก็บหลอดด2ายยืนท่ีกรอเสร็จ 0.07 NNVA 5 นําด2าย (ไจ) ใสFกงกว2าง 0.38 VA 
6 นําด2าย (ไจ) ใสFกงกว2าง 0.40 VA 6 ใสFหลอดด2ายยืนหลอดท่ี 2 0.07 VA 
7 ใสFหลอดด2ายยืนหลอดท่ี 2 0.08 VA 7 ทําการกรอด2ายยืนหลอดท่ี 2 3.19 VA 
8 ทําการกรอด2ายยืนหลอดท่ี 2 3.17 VA 8 จัดเก็บด2ายยืนท่ีกรอเสร็จ(ทําซํ้า

ขั้นตอน 5–8 จนครบ 3 หลอด) 
4.18 NNVA 

9 จัดเก็บด2ายยืนท่ีกรอเสร็จ(ทําซํ้า 
ขั้นตอนท่ี 6–9 จนครบ 3หลอด) 

2.25 NNVA 9 รวมเวลารอบแรก 12.31  

10 รวมเวลารอบแรก 12.41  10 ทําซํ้าเชFนเดียวกันในการกรอ
ด2ายยืนท้ังหมด 

938.45  

11 ทําซํ้าเชFนเดียวกันในการกรอ
ด2ายยืนท้ังหมด 

1,204.55    
รวม 

 
951.19 

 

 รวม  1,217.36      

 
 
ตาราง 4 สรุปข้ันตอนและเวลาแบบกFอนและหลังการปรับปรุงการโว2นเครือ 

กFอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ท่ี ขั้นตอน  เวลา ประเภทงาน ท่ี ขั้นตอน  เวลา ประเภทงาน 

1 เดินไปหยิบถุงหลอดด2ายยืน 1 0.22 NVA 1 ใสFหลอดด2ายยืนบนแทFนหลอด  41.29 VA 
2 ใสFหลอดด2ายยืนบนแทFนหลอด 14.44 VA 2 สาวเส2นด2ายใสFหวี  68.54 VA 
3 เดินไปหยิบถุงหลอดด2ายยืน 2 0.27 NVA 3 โว2นเครือล็อกท่ี 1 35.53 VA 
4 ใสFหลอดด2ายยืนบนแทFนหลอด 

(ทําซํ้า จนครบ 228หลอด) 
30.41 VA 4 โว2นเครือล็อกท่ี 2 (ทําซํ้า

ขั้นตอนท่ี 7 จนครบ 6 ล็อก) 
101.43 VA 

5 สาวเส2นด2ายใสFหวี  70.16 VA 5 ตFอด2ายและโว2นเครือล็อกท่ี 7 23.55 VA 
6 โว2นเครือล็อกท่ี 1 34.35 VA 6 โว2นเครือล็อกท่ี 8 (ทําซํ้า

ขั้นตอนท่ี 9 จนครบ 10 ล็อก) 
58.29 VA 

7 โว2นเครือล็อกท่ี 2 (ทําซํ้า 
ขั้นตอนท่ี 7 จนครบ 6 ล็อก) 

121.32 VA     

8 ตFอด2ายและโว2นเครือล็อกท่ี  7 23.06 VA     
9 โว2นเครือล็อกท่ี 8 (ทําซํ้า 

ขั้นตอนท่ี 9 จนครบ 10 ล็อก) 
58.51 VA  รวม  330.23  

 รวม 354.24      
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ตาราง 5 สรุปข้ันตอนและเวลาแบบกFอนและหลังการปรับปรุงการกรอด2ายพุFง 
กFอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

ท่ี ขั้นตอน  เวลา ประเภทงาน ท่ี ขั้นตอน  เวลา ประเภทงาน

1 เดินไปหยิบหลอดด2าย 4 หลอด  1.45 NVA 1 นําด2าย (ไจ) ใสFกงกว2าง 0.32 VA 
2 นําด2าย (ไจ) ใสFกงกว2าง 0.40 VA 2 ใสFหลอดด2ายพุFงหลอดท่ี 1 0.05 VA 
3 ใสFหลอดด2ายพุFงหลอดท่ี 1 0.06 VA 3 ทําการกรอด2ายพุFงหลอดท่ี 1 0.38 VA 
4 ทําการกรอด2ายพุFงหลอดท่ี 1 0.38 VA 4 จัดเก็บด2ายพุFงท่ีกรอเสร็จ 0.06 NNVA 
5 จัดเก็บด2ายพุFงท่ีกรอเสร็จ 0.07 NNVA 5 ใสFหลอดด2ายพุFงหลอดท่ี 2 0.05 VA 
6 ใสFหลอดด2ายพุFงหลอดท่ี 2 0.06 VA 6 ทําการกรอด2ายพุFงหลอดท่ี 2 0.37 VA 
7 ทําการกรอด2ายพุFงหลอดท่ี 2 0.37 VA 7 จัดเก็บด2ายท่ีกรอเสร็จ (ทําซํ้า

ขั้นตอน 6–8 จนครบ 8 หลอด) 
4.57 NNVA 

8 จัดเก็บด2ายท่ีกรอเสร็จ (ทําซํ้า
ขั้นตอน 6 – 8 จนครบ 4 หลอด) 

1.50 NNVA 8 รวมเวลารอบแรก 7.00  

9 เดินไปหยิบหลอดด2าย 4 หลอด 2.08 NVA 9 ทําซํ้าในการกรอด2ายพุFงท้ังหมด 2,317.0  

10 ใสFหลอดด2ายพุFงหลอดท่ี 1 0.06 VA     
11 ทําการกรอด2ายพุFงหลอดท่ี 1 0.37 VA     
12 จัดเก็บด2ายพุFงท่ีกรอเสร็จ 0.07 NNVA     
13 ใสFหลอดด2ายพุFงหลอดท่ี 2 0.07 VA     
14 ทําการกรอด2ายพุFงหลอดท่ี 2 0.38 VA     
15 จัดเก็บด2ายท่ีกรอเสร็จ (ทําซํ้า

ขั้นตอน13–15 จนครบ 4 หลอด) 
1.51 NNVA  รวม 2,324.0  

16 รวมเวลารอบแรก 11.20      
17 ทําซํ้าในการกรอด2ายพุFงท้ังหมด 3,751.2      

 รวม 3,762.4      
 

 

ภาพท่ี 5 ผังสายธารคุณคFาสถานการณ0อนาคต 
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6. สรุปผลและอภิปรายผล 
 ระบบการผลิตแบบลีน เปtนเครื่องมือในการจัดการ
กระบวนการท่ีจะชFวยเพ่ิมขีดความสามารถให2แกFองค0กรโดย
การพิจารณาคุณคFาในการดําเนินงาน และมุFงกําจัดความสูญ
เปลFาท่ีเกิดข้ึนตลอดกระบวนการอยFางตFอเน่ือง การแก2ไข
ปCญหาในระบบการผลิตแบบลีนจึงมีการผสมผสานการใช2
เครื่องมือของลีนท่ีหลากหลาย  
 การประยุกต0ใช2ระบบการผลิตแบบลีนในกระบวนการทอ
ผ2าพ้ืนเมืองของกลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองยาง มีการนําเทคนิค
การศึกษาการทํางาน การศึกษาเวลา แผนภูมิกระบวนการ
ไหล ผังสายธารคุณคFามาใช2ในการวิเคราะห0ปCญหาและระบุ
ความสูญเปลFา จากน้ันใช2เทคนิคการตั้งคําถาม 6W-1H และ
หลักการ ECRS ในการวิเคราะห0และหาแนวทางในการ
ปรับปรุงกระบวนการ หลักเศรษฐศาสตร0ของการเคลื่อนไหว
และเครื่องมือของการผลิตแบบลีน เชFน กลุFมการผลิต และ
การจัดเตรียมและบริหารพ้ืนท่ีถูกนํามาใช2ในการปรับปรุง
กระบวนการ ผลการศึกษาการประยุกต0ใช2ระบบการผลิต
แบบลีนในกระบวนการทอผ2าพ้ืนเมืองตามผังสายธารคุณคFา
สถานการณ0อนาคต พบวFา ในกระบวนการเตรียมด2ายยืน
สามารถลดเวลาในการกรอด2ายยืนลง 266.17 นาที หรือ
ร2อยละ 21.87 และสามารถลดเวลาในการโว2นเครือลง 
24.01 นาที หรือร2อยละ 6.80 ขณะท่ีกระบวนการเตรียม
ด2ายพุFงสามารถลดเวลาการกรอด2ายพุFงลง 1,438.40 นาที 
หรือร2อยละ 38.24 โดยการลดลงของเวลาเหลFาน้ีสFงผลให2
การผลิตผ2าทอพ้ืนเมืองของกลุFมสตรีทอผ2าบ2านรFองมีเวลา
การผลิตรวม.1,468.36 นาที.ลดลงจากกFอนการปรับปรุง 
290.28 นาที หรือร2อยละ 16.50 ซ่ึงสอดคล2องกับการลด
เวลาการผลิตรวมโดยการประยุกต0ใช2แนวคิดแบบลีน 
กรณีศึกษา โรงงานผลิตแท็งค0รถบรรทุก [9] โดยนําแนวคิด
และเครื่องมือของลีนคือ การไหลทีละช้ินและการจัดสมดุล
การผลิตมาประยุกต0ใช2ปรับปรุงกระบวนการผลิต และนํา
ซอฟ�แวร0การจําลองสถานการณ0มาใช2ประเมินผล ทําให2
สามารถลดเวลาการผลิตรวมของแท็งค0รถบรรทุกสิบล2อชนิด
เหล็กกล2าลง 4,685.08 นาที หรือร2อยละ 19.36 ลดเวลา
การผลิตรวมของแท็งค0รถบรรทุกสิบล2อชนิดแสตนเลสลง 
6,696.18 นาที หรือร2อยละ 23.81 ลดเวลาการผลิตรวมของ
แท็งค0รถบรรทุกก่ึงพFวงชนิดเหล็กกล2าลง 2,481.30 นาที 

หรือร2อยละ 10.95 และสามารถลดเวลาการผลิตรวมของ
แท็งค0รถบรรทุกก่ึงพFวงชนิดแสตนเลสลง 7,180.42 นาที 
หรือร2อยละ 23.42 ดังน้ันจึงสามารถกลFาวได2วFา การนํา
ระบบการผลิตแบบลีนไปประยุกต0ใช2เพ่ือกําจัดความสูญ
เปลFาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ สามารถลดเวลาการผลิตรวม 
ทําให2การผลิตผลิตภัณฑ0มีความรวดเร็วข้ึน 
 

7. ข�อเสนอแนะ 
7.1 ควรมีการเก็บข2อมูลด2านเวลาการผลิตในแตFละข้ันตอน
เพ่ิมข้ึน เพ่ือความนFาเช่ือถือท่ีเพ่ิมข้ึน 
7.2 การศึกษาครั้งตFอไป ควรเน2นปรับปรุงข้ันตอนท่ีไมFเพ่ิม
คุณคFาแตFจําเปtนต2องทํา (NNVA) ให2มีเวลาน2อยลง เพ่ือเพ่ิม
คุณคFาให2กับผลิตภัณฑ0 
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