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บทคัดยอ
 การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือวิเคราะหกระบวนการผลิตของโรงพิมพรุ งเจริญการพิมพซึ่งเปน            

โรงพิมพขนาดเล็ก ในกรุงเทพมหานคร มีผูบริหารและพนักงานรวม 6 คน การศึกษานี้ใชเคร่ืองมือวิเคราะห

แผนผังสายธารคุณคาและประยุกตใชหลักการ ECRS เพื่อนําไปสูการลดตนทุนหรือกําจัดกิจกรรมที่ไมกอ      

ใหเกิดคุณคาและควบรวมกิจกรรมเพ่ือลดเวลาในการผลิตเพ่ือใหประสิทธิภาพในการดําเนินงานสูงข้ึน              
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ผลการศึกษาพบวา หลังจากกําจัดกิจกรรมที่เกิดความซ้ําซอน จัดลําดับกิจกรรมใหเหมาะสม นํากิจกรรม         

ทีส่ามารถรวมกนัไดมารวมกนัและทาํใหงายขึน้โดยการนาํระบบคอมพวิเตอรเขามาใชเพ่ือลดความผดิพลาด

จากการบันทึกขอมูลที่คลาดเคล่ือน ทําใหเวลาผลิตเฉลี่ยรวมกิจกรรมตลอดการดําเนินงานลดลงจากเดิม      

คอื 1,972 นาที เปน 1,831 นาที ลดลงจาํนวน 141 นาท ีผลการปรบัปรุงทาํใหระยะเวลาการผลิตลดลงรอยละ 

7.5  ดังนั้นจํานวนเวลาที่ลดลงได ทางโรงพิมพสามารถนําไปจัดการการผลิตและการจัดการทรัพยากรอื่น      

ไดตอไป

คําสําคัญ
 แผนผังสายธารคุณคา   หลักการกําจัด  การรวมกัน  การจัดลําดับใหมและการทําใหงาย (ECRS)      

โรงพิมพขนาดเล็ก 

Abstract
 The purpose of this study was to analyze the production process of small printing company 

located in Bangkok consisting of 6 people. The research study applied value steam mapping tool 

and ECRS approach to reduce cost or eliminate non value added activities and also merge             

activities to reduce cycle time in order to enhance the production efficiency. The results of study 

showed that after eliminated non value added activities, prioritized activities in production process 

properly, combined related activities together, and collected data by using computer system, total 

cycle time in production process has been decreased from 1,972 to 1,831 minutes, which was the 

reduction of 141 minutes from current state. The future state value stream mapping was then  introduced 

with the overall cycle time production process reduced by 7.15 percent. With this reduction, the printing 

company will be able to increase production efficiency and plan to manage other  resources. 

Keywords
 Value Steam Mapping,  ECRS Approach, Small Printing Company 

บทนํา
 ธรุกจิโรงพมิพจดัวาเปนหนึง่ในหวงโซของธุรกจิการพิมพ ซึง่เปนธรุกจิทีอ่ยูกบัคนไทยมาอยางยาวนาน 

เปนธุรกิจที่ไดรับความนิยมอยางมากในอดีต  ถึงแมในชวงที่ผานมาภาพรวมการเติบโตของธุรกิจส่ิงพิมพใน

ประเทศไทยสูงขึ้นอยางตอเนื่องซึ่งอาจจะมีอัตราการเติบโตไมนอยกวารอยละ 20 คิดเปนมูลคารวม       

ประมาณ 5 แสนลานบาท (ไชยวัฒน หาญสมวงศ, 2558) แตในปจจบุนัจะเห็นไดวาธรุกจิโรงพิมพแบบด้ังเดิม

เริ่มจะอยูรอดไดยากขึ้น  เนื่องมาจากภาวะท่ีเศรษฐกิจไทยกําลังชะลอตัวตามสภาวะเศรษฐกิจของโลกทําให
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ธรุกจิโรงพิมพซึง่เปนหน่ึงในหวงโซของธุรกจิการพิมพไดรบัผลกระทบตามไปดวย อกีทัง้พฤติกรรมของผูบรโิภค

ไดเปลี่ยนแปลงไป ผูบริโภคตองการความรวดเร็วและความแปลกใหม จึงทําใหผูบริโภคหันไปใหความสนใจ

ในส่ือออนไลนมากย่ิงขึ้น ความนิยมในส่ือสิ่งพิมพจึงลดตามไปดวย ผู ประกอบการโรงพิมพจึงตอง                   

สรางความแขง็แกรงในธรุกิจ ควรมกีารศึกษาถงึจดุแขง็ จดุออน โอกาสและอุปสรรคของการดาํเนนิธุรกิจ เพือ่

ใชประกอบการตดัสนิใจในการบรหิารและจดัการตลอดจนการวางแผนกลยทุธทางธุรกจิ อกีทัง้ควรเรงพฒันา

คุณภาพผลงานและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของโรงพิมพเพื่อที่จะสามารถแขงขันในธุรกิจ            

ตอไปในอนาคตได 

 การศึกษาเร่ืองโซอุทาน ตั้งแตตนนํ้า กลางน้ํา ถึงปลายน้ํา และการจัดการกิจกรรมโลจิสติกส                

ในกระบวนการทํางานตางๆ ที่เกี่ยวของ (เขามามีบทบาทในการพัฒนาประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต        

ใหมปีระสทิธภิาพสงูขึน้ เครือ่งมอืแผนผงัสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) เปนเคร่ืองมอืทีใ่ชวเิคราะห

สถานการณปจจบุนั (Current State) ทีท่าํใหมองเหน็ขัน้ตอนการผลิต แสดงทัง้การไหลของวตัถุดบิและสนิคา 

เริ่มต้ังแตผูขายสงวัตถุดิบ แสดงการไหลของขอมูลสารสนเทศท้ังหมดที่เก่ียวของกับการผลิต ไปจนถึงการ      

สงสินคาใหกับลูกคา และเม่ือปรับปรุงขั้นตอนการไหลเพ่ือลดหรือกําจัดกิจกรรมท่ีไมเกิดมูลคาแลวจะทํา          

ใหเกิดการไหลของสถานการณในอนาคต (Future State) ที่มีประสิทธิภาพและมีผลการดําเนินงานเพิ่มขึ้น 

(กมลชนก สทุธิวาทพุฒ,ิ ศลษิา ภมรสถิต และจักรกฤษณ ดวงพัสตรา, 2547 ; Harris, Czarnecki & Gholston, 

2002) แผนผังสายธารคุณคาไดถกูนําไปวิเคราะหในโรงงานขนาดเล็กเพ่ือลดความสูญเปลาในหวงโซอปุทาน

ของธรุกจิเบเกอรี ่(ศภุาพชิญ มกุดาห, พรวศิน ศริสิวสัด์ิ และ แสงจนัทร กนัตะบตุร, 2556) และวเิคราะหกระบวนการ

ผลิตนํา้แรโรงงานขนาดเล็ก (ธชีชั สมบรูณ, แสงจนัทร กนัตะบตุร, ภทัรพร กลัยา และ พรวศนิ ศริสิวสัดิ,์ 2556)

 การนําหลักการกําจัด การรวมกัน การจัดลําดับใหม และการทําใหงาย (ECRS) มาวิเคราะหรวมกับ

แผนผังสายธารคุณคาเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการหาแนวทางในการพัฒนากระบวนการผลิตใหดีขึ้น               

โดยหลักการ ECRS เปนหลักการที่ใชเพื่อพัฒนาวิธีการทํางานใหเหมาะสมที่สุดในเชิงการปฏิบัติเพื่อใหเกิด

การประหยัดและมีประสิทธภิาพในการทํางานโดยพจิารณาสิง่แวดลอมท้ังหมดทีม่ ี(ปยะบุตร วานชิพงษพนัธุ, 

บัญชา เกิดมณี, พิริยนันน เหงาไธสง, มนตรี ศรีสวรรค และ กฤษฎา ขําสุวรรณ, 2551) หลักการ ECRS            

ไดถูกนําไปประยุกตใชเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตขอบยางประตูรถยนต (นิรันดร สมบูรณ, วิชานนท 

วลิาจนัทร, อรรณพ ภญิโญยาง และ กนกพร บญุจบูตุร, 2558) และ ศศนิภา บญุพทิกัษ, กรณปณพ รตันวิจติร 

และสาํราญ ชาํโสม (2559) และศภุฤกษ กลิน่หมน (2559) ไดนาํหลกัการ ECRS มาปรบัปรุงลดความสูญเปลา

ที่ไดวิเคราะหไวเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต

 โรงพมิพรุงเจรญิการพมิพไดกอตัง้ขึน้เมือ่เดอืนตลุาคม ป พ.ศ. 2537 ทีก่รงุเทพมหานคร  เปนโรงพิมพ

ขนาดเล็กท่ีรับพิมพสิ่งพิมพทุกชนิด มีผูบริหารและพนักงานรวม 6 คน ในอดีตธุรกิจโรงพิมพยังไมเปนที่           

แพรหลาย และยังไมเปนที่รูจักมากนักจึงทําใหมีคูแขงทางการตลาดนอย ทําใหโรงพิมพเจริญเติบโต และ

ขยายกิจการออกไปอยางรวดเร็วแตเนื่องจากเปนโรงพิมพขนาดเล็ก  การบริหารและการจัดการจึงยังไมเปน

ระบบมาตรฐานมากนัก เมื่อขยายกิจการและมีงานเขามามากข้ึน จากการท่ีขาดการบริหารและจัดการ             
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จึงทําใหเกิดความลาชาในการพิมพ และเกิดความสูญเปลาตางๆ เชน เวลาท่ีคนงานรองานเน่ืองจากลําดับ

งานไมเหมาะสม ทําใหงานเสร็จลาชาไมทันเวลา ตองใหคนงานทํางานลวงเวลา จึงทําใหมีตนทุนเพิ่มสูงขึ้น 

อกีท้ังในปจจุบนัธุรกจิโรงพิมพขนาดใหญยงัมีความไดเปรียบในดานของเทคโนโลยี ทาํใหธรุกจิโรงพิมพขนาดเล็ก

มีการแขงขันสูง ดังน้ันจึงควรหาแนวทางพัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหกับโรงพิมพขนาดเล็ก           

งานวิจัยนี้จึงมุงเนนไปที่การศึกษาหาแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือนําแนวทางไปเพิ่มประสิทธิภาพ

ในดานการผลติ โดยจะเนนไปท่ีการลดเวลาในการผลติ เนือ่งจากการลดเวลาสงผลดตีางๆ ตอธุรกจิ กลาวคอื 

ผูประกอบการสามารถนําเวลาที่ลดลงไปเพ่ิมคุณภาพของสินคาหรือบริการ ระยะเวลาที่ลดลง สามารถ            

เพิ่มจํานวนการผลิตใหเพิ่มมากขึ้นและเพิ่มยอดขายใหกับองคกรได

วัตถุประสงค
 1. ศึกษากิจกรรมโลจิสติกสและโซอุปทานของธุรกิจโรงพิมพของโรงพิมพรุงเจริญการพิมพ

 2. สรางและวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาในปจจุบัน (Current State Value Stream Mapping) 

 3. สรางและวิเคราะหแผนผังสายธารคณุคาสถานการณในอนาคต (Future State Value Stream Mapping) 

กรอบแนวคิดในการวิจัย

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
-   
-  
-  
-  

 
-  
-  

 
-  
-  
-  

 
-  
-  
-  

 
 

 

ภาพที่ 1:  กรอบแนวคิดในการวิจัย
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วิธีการวิจัย 
 1. ศึกษากิจกรรมโลจิสติกสและโซอุปทานของธุรกิจโรงพิมพของโรงพิมพกรณีศึกษาโดย                  

การสัมภาษณผูประกอบการ และสังเกตการณทั้งกระบวนการผลิต

 2. ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีที่สําคัญ และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

 3. สัมภาษณผูประกอบการและคนงานในโรงพิมพกรณีศึกษา และสังเกตการณกระบวนการผลิต 

เพื่อจับเวลาในแตละข้ันตอน แลวนํามาวาดแผนผังสายธารคุณคาปจจุบัน (Current State Value Stream 

Mapping) ทาํการวเิคราะหและจาํแนกกจิกรรมออกเปน 3 ประเภท คอื กจิกรรมทีก่อใหเกดิมูลคาเพิม่ (Value 

Added: VA) กิจกรรมท่ีจําเปนแตไมกอใหเกิดมูลคา (Necessary but Non Value Added: NNVA)                    

และกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม (Non Value Added: NVA) พรอมทั้งระยะเวลาในแตละกิจกรรมเพ่ือ   

หาขั้นตอนที่ทําใหเกิดความสูญเปลา

 4. ทําการปรับปรุงขั้นตอนและกิจกรรมที่เกิดขึ้นโดยใชหลักการ ECRS เพ่ือสรางแผนผังสายธาร

คุณคาในอนาคต (Future State Value Stream Mapping)

ผลการวิจัย
 จากการสัมภาษณผูบริหารและสังเกตการทํางานของคนงานและเก็บรวบรวมขอมูล พบวากิจกรรม

โลจิสติกสและโซอุปทานของโรงพิมพกรณีศึกษา มีลักษณะดังภาพที่ 2 ดังนี้

 
ภาพที่ 2: แสดงโซอุปทานและการไหลของกิจกรรมในโรงพิมพกรณีศึกษา
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 จากการวิเคราะหและจัดเก็บขอมูลพบวา สามารถแบงกิจกรรมไดทั้งส้ิน 23 กิจกรรม แตเนื่องจาก

เวลาในแตละกิจกรรมในการผลิตแตละคร้ังมีความแตกตางกัน ทําใหไมสามารถกําหนดเวลาที่แนนอนได      

ดังนั้นจึงไดทําการหาเวลาเฉลี่ยของแตละกิจกรรม  ทั้งนี้การคํานวณหาเวลาเฉล่ียในการผลิตจะเก็บรวบรวม

ขอมูล ดังนี้  เวลาท่ีเสร็จเร็วที่สุด (a)  เวลาท่ีเสร็จชาที่สุด (b) และเวลาท่ีเสร็จไดโดยสวนมาก (m) เมื่อทํา        

การสมัภาษณผูประกอบการ และลงพ้ืนทีส่งัเกตการปฏิบตังิานจะไดระยะเวลาในกระบวนการผลิตสินคา 1 คร้ัง 

 จากการสัมภาษณผู ประกอบการ และลงพื้นที่สังเกตการปฏิบัติงานสามารถสรุปเวลาใน               

กระบวนการผลิตสินคา 1 ครั้ง ดังตารางที่ 1

ตารางท่ี 1  

เวลาของแตละกิจกรรมในกระบวนการผลิต 1 คร้ัง (หนวย: นาที)

  
 (a) 

 
(m)  (b) 

A สงคําสั่งซ้ือ  7 10 16
B คํานวณราคา 9 15 27
C เสนอราคา  10 13 18
D ยืนยันคําสั่งซ้ือ 35 105 120
E ตรวจสอบวัตถุดิบ 5 17 23
F คํานวณวัตถุดิบ 5 7 10
G สั่งวัตถุดิบ  3 5 10
H ทําแบบ  30 45 73
I สงแบบ  8 15 30
J ตัดกระดาษ 25 35 48
K เริ่มพิมพ   
 นําเพลทใสเครื่องพิมพ 5 8 12
 นํากระดาษใสเครื่องพิมพ 6 13 15
 นําหมึกพิมพมาทดลองสี 5 10 13
 เดินเครื่องการผลิต 210 235 330
 นํางานพิมพออกจากเคร่ืองพิมพพักไว 8 12 15
L ตัดปก  10 15 18
M ปมเลข  8 13 20
N จัดชุด  180 300 900
O เย็บกาว  13 20 27
P ตัดแบงเลม  5 8 15
Q ตัดกระดาษสัน 10 14 17
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( ) ( )

  
 (a) (m)  (b) 

R  15 22 30 
S  20 27 35 
T  5 10 12 
U  9 11 15 
V   11 15 20 
W   30 240 420  

     

ตารางท่ี 1  

เวลาของแตละกิจกรรมในกระบวนการผลิต 1 ครั้ง (หนวย: นาที)  (ตอ)

 จากนัน้นาํเวลาท่ีไดไปใชเปนขอมลูในการสรางแผนภาพกระบวนการผลิต โดยวเิคราะหตามลกัษณะงาน

ซึง่แบงลกัษณะงานได ดงันี ้ 1) ลกัษณะงานทีส่รางมลูคาเพิม่ใหกบัการผลติ  (Value Added: VA) คอื กจิกรรม

ที่เพิ่มมูลคาใหกับงานและเปนสิ่งจําเปน  2) ลักษณะงานที่ไมเพิ่มมูลคา (Non Value Added: NVA)                    

คอื กจิกรรมทีเ่ปนความสญูเปลา และไมจาํเปน 3) ลกัษณะงานทีไ่มมมีลูคาเพ่ิมแตเปนส่ิงจาํเปน (Necessary 

but Non Value Added: NNVA)  คือ  กิจกรรมที่เปนความสูญเปลาแตจําเปนตองมีผลจากการวิเคราะห

ลกัษณะงานเวลาเฉล่ียทีใ่ชในแตละกิจกรรม และการจําแนกประเภทกิจกรรมการผลิต แสดงไดดงัตารางท่ี  2

ตารางท่ี 2  

ตารางแสดงกิจกรรม ระยะเวลา และประเภทของกิจกรรมในกระบวนการผลิต

   
 

( )  
A  

 
11 NNVA / O 

B   16 VA / O 
C   13 VA / O 
D   96 NNVA / O 
E   16 NVA / I 
F   7 NNVA / O 
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ตารางท่ี 2  

ตารางแสดงกิจกรรม ระยะเวลา และประเภทของกิจกรรมในกระบวนการผลิต (ตอ)

   
 

( )  
G       6 NNVA / O 
H       47 VA / O 
I       16 NNVA / O 
J       36 VA / O 
K         
       8 VA / O 

       12 VA / O 
       10 VA / O 
             247 VA / O 
   12 VA / O 

L   15 VA / O 
M   13 VA / O 
N           380 VA / O 
O   20 VA / O 
P      9 VA / O 
Q   14 NNVA / O 
R   22 VA / O 

 

หมายเหตุ    O   =  การดําเนินงาน    T  =  การเคล่ือนที่   I   =  การตรวจสอบ   S  =  การเก็บรักษา

 

 ผลจากการวิเคราะหลักษณะงาน และเวลาเฉล่ียที่ใชในแตละกิจกรรม พบวา รวมระยะเวลาใน        

การดาํเนนิงานเทากบั 1,324 นาท ีแบงเปนกจิกรรมทีก่อใหเกดิมลูคาเพิม่ในการผลติ (VA) ทัง้หมด 15 กจิกรรม 

ระยะเวลารวมเทากับ 1,143 นาที  กิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิต (NVA) มีทั้งหมด 2 กิจกรรม 

ระยะเวลารวมเทากบั 31 นาท ี และกจิกรรมทีไ่มเกดิมลูคาเพ่ิมในการผลติ แตจาํเปนตองม ี(NNVA) มทีัง้หมด 

6 กิจกรรม ระยะเวลารวมเทากับ 150 นาที  การวิเคราะหแผนผังสายธารคุณคาสถานการณปจจุบัน                   

ของกระบวนการผลิต แสดงดังภาพที่ 3
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ภาพท่ี 3:  แผนผังสายธารคุณคาในสถานการณปจจุบันในการผลิตของโรงพิมพกรณีศึกษา

 จากภาพที่ 3 แสดงแผนผังสายธารคุณคาเห็นถึงลําดับข้ันตอนการทํางาน ตั้งแตลูกคาสงคําสั่งซื้อ

เขามายังโรงพิมพจนถึงขนสงสินคาใหลูกคา แตละขั้นตอนจะแสดงระยะเวลาและจํานวนพนักงาน           

ที่ปฏิบัติงานในขั้นตอนนั้น ๆ บริเวณดานลางจะแสดงเสนระยะเวลาในการดําเนินการผลิต มีระยะเวลา           

ในการทํางาน 1,324 นาที และระยะเวลาที่เกิดความสูญเปลาจากการรอคอยวัตถุดิบจากผูขาย และรอคอย

ระหวางกระบวนการทํางาน ทั้งหมด 648 นาที รวมระยะเวลาในการทํางานทั้งหมด 1,972 นาที

 การสรางและวเิคราะหแผนผงัสายธารคณุคาสถานการณในอนาคตของกจิกรรมการผลติในโรงพมิพ

กรณศีกึษา ผูศกึษานาํหลกัการ ECRS คอื การกาํจดัออก  การรวมเขาดวยกนั  การลาํดบัใหม และการทําใหงาย 

เขามาปรับแกไขขั้นตอนการทํางาน ไดดังนี้ 

 1. การกําจัดออก (Eliminate: E) จะตัดกิจกรรมท่ีไมจําเปนออก คือ F: คํานวณวัตถุดิบ ตัดออก

เพราะใน B: คํานวณราคา จะตองคิดตนทุนท้ังหมดในงานน้ันอยูแลว จึงไมตองทําซ้ํา ลดระยะเวลาลง              

อีก 7 นาที  

 2. การรวมเขาดวยกัน (Combine: C) กจิกรรมท่ีสามารถรวมกันได คอื L: ตดัปก และ Q: ตดักระดาษ

สัน เนื่องจากการตัดใชเครื่องตัดเหมือนกัน ทําใหลดระยะเวลาในการเปดปดเคร่ืองจักร 
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ภาพที่ 4:  เคร่ืองตัด

 กจิกรรม M: ปมเลข เลยเนือ่งจากใชชิน้งานเดยีวกนัคอืปก ทาํใหลดระยะเวลาการขนยายลง ลดระยะ

เวลาลง ทั้งหมด 5 นาที  กิจกรรม P: ตัดแบงเลม และ T: เรียงเลข รวมกันเนื่องจากตอนตัดแบง ออกเปนเลมๆ 

เลขจะเรียงกันแลว ทําการตัดแลวจัดงานใหเรียงกันเหมือนเดิม ลดระยะเวลาลง 10 นาที

 3. การลาํดบัใหม (Rearrange: R) คอื หลังจากทําการสัง่ซ้ือวตัถดุบิแลวจะดาํเนนิการขัน้ตอนตอไป  

เลย ทําใหลดระยะเวลาในการรอลง 63 นาที และระหวางที่ทําการรอวัตถุดิบจากผูขายทั้งกระดาษ และ       

เพลท  จะนํากิจกรรม  L:  ตัดปก  M: ปมเลข  และ Q: ตัดกระดาษสัน มาทํากอน เพื่อลดระยะเวลาจาก          

การรอคอยลง  37 นาที  เม่ือกระดาษจากผูขายมาสงจะมีการนําไปจัดเก็บและขนยาย ใชเวลา 81 นาที        

กอนจะทําการจัดเก็บจะทําการแยกกระดาษที่จะใชในการผลิตออกมากอน ทําใหประหยัดแรง และลด          

ระยะเวลาในการขนยายเขาออกลงจาก 81 นาที เหลือ 70 นาที ระยะเวลาในการดําเนินการลดลง 11 นาที

 4. การทําใหงาย (Simplify: S) คอื นาํคอมพิวเตอรมาใชในการบันทกึขอมลูทัง้หมด เพือ่ใหประหยัด

เวลาในการตรวจสอบ ทําใหกิจกรรม  E: ตรวจสอบวัตถุดิบ ทําไดรวดเร็วและลดระยะเวลาลงไดอีก 8 นาที  

การจัดอุปกรณเครื่องมือใหอยู ในบริเวณท่ีใชงาน ทําใหสามารถลดระยะเวลาในการหาและนําไปใช                    

ดังภาพที่ 5
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ภาพท่ี  5: แผนผังสายธารคุณคาสถานการณในอนาคตของกิจกรรมการผลิตของโรงพิมพกรณีศึกษา

 ดงันัน้จงึสามารถสรุปไดวา การวาดแผนผังสายธารคุณคา และการนําหลกัการ ECRS มาใชควบคูกนั 

เพือ่ลดระยะเวลาท่ีไมจาํเปน พบวาใชเวลารวมเฉล่ียในการดําเนินการลดลงจาก 1,324 นาที เปน 1,294 นาที 

เวลาท่ีเสียไประหวางกระบวนการ และเวลารอคอยท่ีไมจําเปนจากเดิม 648 นาที สามารถกําจัดออกได          

รวมทัง้สิน้ 111 นาท ีเหลอื 537 นาท ีรวมระยะเวลาในการผลิตทัง้กระบวนการลดลงจาก 1,972  นาท ีเปน 1,831 นาที 

ลดลง 141 นาท ีหรอืคดิเปนรอยละ 7.15 ของระยะเวลาท้ังกระบวนการผลิตของโรงพิมพกรณศีกึษา ดงัตารางท่ี 3

ตารางท่ี 3

เปรียบเทียบระยะเวลาในการดําเนินงานกอนและหลังปรับปรุง

    
 1,324  1,294  30  

 648  537  111  

 1,972  1,831  
141  

7.15%
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อภิปรายผลการวิจัย
 จากการวิเคราะหกระบวนการผลิตของโรงพิมพกรณีศึกษา โดยนํามาวาดแผนผังสายธารคุณคา

สถานการณปจจุบัน ตั้งแตลูกคาสงคําสั่งซื้อเขามายังโรงพิมพ จนไปถึงสงสินคาไปยังลูกคา โดยจะทําการ   

แบงเปนกิจกรรมการดําเนินงานโดยแบงไดทั้งหมด 23 กิจกรรม และจะนําแตละกิจกรรมมาวิเคราะหวา

กิจกรรมใดเปนกิจกรรมที่กอใหเกิดมูลคา  กิจกรรมใดไมกอใหเกิดมูลคา และกิจกรรมใดไมกอใหเกิดมูลคา

แตจําเปน ซึ่งสอดคลองกับ ธีชัช สมบูรณ, แสงจันทร กันตะบุตร, ภัทรพร กัลยา  และ พรวศิน ศิริสวัสด์ิ (2556)  

และศภุาพชิญ มกุดาห, พรวศนิ ศริสิวสัด์ิ และแสงจันทร กนัตะบตุร, (2556) ซึง่ไดแบงกจิกรรมในกระบวนการ

ผลิตนํ้าแรออกเปน 3 กิจกรรมหลัก คือ กิจกรรมท่ีเพ่ิมคุณคา กิจกรรมท่ีจําเปนแตไมเพิ่มคุณคา และ           

กจิกรรมทีไ่มเพิม่คณุคา ตอมาจะทาํการจบัเวลาแตละกจิกรรม และหาคาเฉลีย่ เพือ่วาดแผนผงัสายธารคณุคา 

จากนั้นจะนําหลักการ ECRS มาวิเคราะหหาแนวทางการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับการผลิต                 

จากผลการศึกษาพบวากิจกรรมที่สามารถกําจัด หรือลดระยะเวลาลงไดมีทั้งส้ิน 6 กิจกรรม ทําใหเวลาเฉลี่ย

รวมกจิกรรมตลอดการดาํเนนิงานลดลง 141 นาท ีหรอืคดิเปนรอยละ 7.15 ของระยะเวลาทัง้กระบวนการผลติ 

สอดคลองกับงานวิจัยของ ศศินภา บุญพิทักษ, กรณปณพ รัตนวิจิตร และสําราญ  ชําโสม (2559)                        

และ ศุภฤกษ กลิ่นหมน (2559) ที่นําหลักการ ECRS มาประยุกตใชในการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิต ดังน้ันจํานวนเวลาท่ีลดลงได ทางโรงพิมพสามารถ

นําไปเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการการผลิตและการจัดการทรัพยากรอื่นตอไป 

สรุป
 จากการใชแผนผังสายธารคุณคาวิเคราะหกิจกรรมการดําเนินงานและเวลาเฉล่ีย พบวา กิจกรรม  

การผลิตของโรงพิมพกรณีศึกษา มีทั้งสิ้น 23 กิจกรรม ระยะเวลาดําเนินงานทั้งส้ิน 1,972 นาที สามารถแบง

กิจกรรมได ดังน้ี 1) กิจกรรมท่ีกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมในการผลิต (VA) มีทั้งหมด 15 กิจกรรม ใชเวลาท้ังหมด   

เฉลีย่ 1,143 นาท ีหรอืคดิเปนรอยละ 86.33 ของกจิกรรมในกระบวนการผลติของโรงพมิพทัง้หมด   2) กจิกรรม

ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมในการผลิต (NVA) มีทั้งหมด 2 กิจกรรม ใชเวลาท้ังหมดเฉล่ีย 31 นาที  หรือคิดเปน

รอยละ 2.34 ของกิจกรรมในกระบวนการผลิตของโรงพิมพทั้งหมด  3) กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม            

ในการผลิต แตจําเปนตองมี (NNVA) มีทั้งหมด 6 กิจกรรม ใชเวลาท้ังหมดเฉล่ีย 150 นาที หรือคิดเปนรอยละ 

11.33 ของกิจกรรมในกระบวนการผลิตของโรงพิมพทั้งหมด จากการวิเคราะหโดยใชแผนผังสายธารคุณคา

และนําหลักการ ECRS มาลดความสูญเปลาในกิจกรรมการผลิต ทําใหสามารถลดระยะเวลารวมลงได ดังนี้

 1. กิจกรรมท่ีตัดออก คือ F: คํานวณวัตถุดิบ ตัดออกเพราะในกิจกรรม B: คํานวณราคา จะตองคิด

ตนทุนทั้งหมดท่ีใชในงานนั้นๆ อยูแลว รวมถึงคํานวณวัตถุดิบดวย จึงไมจําเปนตองทําซ้ํา ลดระยะเวลาลง     

อีก 7 นาที  

 2. กจิกรรมท่ีสามารถนํามารวมกันได คอื L: ตดัปก  M: ปมเลข และ Q: ตดักระดาษสัน นาํมารวมกัน

เนื่องจากการตัดใชเครื่องตัดตัวเดียวกัน ทาํใหไมเสียเวลาในการเปด-ปดเคร่ืองจักร และ M : ปมเลข ไดเลย
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เนื่องจากใชชิ้นงานเดียวกันคือปก ทําใหลดระยะเวลาการขนยายลง ทั้งหมด 5 นาที  P: ตัดแบงออกเลม        

และ T: เรียงเลข รวมกันเนื่องจากตอนตัดแบงออกมาเปนเลมๆ เลขจะเรียงกันแลว แคทําการตัดแลวจัดงาน

ใหเรียงกันเหมือนเดิม ลดระยะเวลาลง 10 นาที

 3. กิจกรรมท่ีจะลําดับขั้นตอนใหม คือ หลังจากทําการส่ังซ้ือวัตถุดิบแลวจะดําเนินการข้ันตอน         

ตอไปทันที ทําใหลดระยะเวลาในการรอลง 63 นาที และระหวางที่ทําการรอวัตถุดิบจากผูขายทั้งกระดาษ    

และเพลท จะนํากิจกรรม L: ตัดปก  M: ปมเลข และ Q: ตัดกระดาษสัน มาทํากอนเพื่อลดระยะเวลาจาก       

การรอคอยลง 37 นาที  เมื่อกระดาษจากผูขายมาสงจะมีการนําไปจัดเก็บและขนยาย ใชเวลา 81 นาที             

กอนจะทําการจัดเก็บจะแยกกระดาษท่ีจะใชในการผลิตออกมากอน ทําใหประหยัดแรงและลดระยะเวลา       

ในการขนยายเขาออก ลงจาก 81 นาที เหลือ 70 นาที ลดลง 11 นาที

 4. การทําใหงาย คือ จะนําระบบคอมพิวเตอรมาใชในการบันทึกขอมูลลูกคาและขอมูลวัตถุดิบ      

คงเหลอืเพือ่ใหงายและประหยัดเวลาในการตรวจเช็ค จงึทาํใหกจิกรรม E: ตรวจสอบวัตถดุบิทาํไดรวดเรว็ยิง่ข้ึน 

สามารถลดระยะเวลาลงไดอีก 8 นาที  การจัดอุปกรณเคร่ืองมือที่ใชงานใหอยูในตําแหนงที่เหมาะสม คืออยู

ในบริเวณที่ใชงาน ทําใหสามารถลดระยะเวลาในการหา เตรียมและนําไปใช

 เมื่อทําการวิเคราะหจากแผนผังสายธารคุณคาและหาแนวทางเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต      

โดยใชหลักการ ECRS แลว ทําใหมีกิจกรรมท่ีสามารถกําจัด หรือลดระยะเวลาลงไดทั้งสิ้น 6 กิจกรรม              

ทําใหเวลาเฉลี่ยรวมกิจกรรมตลอดการดําเนินงานลดลง 141 นาที หรือคิดเปนรอยละ 7.15  ของระยะเวลา   

ทั้งกระบวนการผลิต

 ขอเสนอแนะเพือ่การนาํผลการวจิยัไปใชประโยชน และเพือ่การวจิยัตอไป (1) ควรนาํผลทีไ่ดทดลอง

ทําจริง และจับเวลาหลายๆ ครั้ง เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพการผลิตสูงสุด และเหมาะสมท่ีสุดกับโรงพิมพ        

ขนาดเล็ก (2) ควรนําเทคโนโลยีเขามาใชในโรงพิมพใหมากข้ึน เพ่ืออํานวยความสะดวก ลดระยะเวลาลง       

เพื่อใหทํางานไดอยางรวดเร็วมากขึ้น และยังสามารถลดขอผิดพลาดในการจดบันทึกขอมูลไดอีกดวย (3)     

ควรใหมีการฝกอบรมพนักงาน ทั้งการใชคอมพิวเตอร เครื่องโทรสารและเคร่ืองจักรตางๆ ในโรงพิมพ                 

เพื่อแกปญหาการรองาน และการวางงานของพนักงาน (4) ผูประกอบการควรศึกษาความรูดานการจัดการ   

โลจิสติกสและโซอุปทานเพิ่มเติม เพื่อนําไปเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของโรงพิมพดานอื่นๆ ในอนาคต         

(5) ผูประกอบการสามารถนําเวลาท่ีเหลอืจากการลดความสูญเปลาไปใชดาํเนนิการผลิตสนิคาอืน่ๆ เมือ่ผลติ

สินคาไดเร็วขึ้นรายไดของบริษัทก็จะเพิ่มสูงขึ้นดวย (6) การศึกษาคร้ังนี้เปนการศึกษาเก่ียวกับแนวทาง             

การลดความสูญเปลาของโรงพิมพขนาดเล็ก ผูประกอบการที่กําลังดําเนินธุรกิจขนาดเล็กสามารถนําไปใช   

เปนแนวทางได และ (7) แนวทางในการศึกษานี้สามารถนําไปประยุกตใชกับธุรกิจอ่ืน หรือกิจกรรมอื่นๆ            

ที่คลายคลึงกันได
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