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บทคัดย่อ 
 ����	
���
�����ก�������ก���������	��
���ก����	��� � �ก�
� !"�#
���$����%����&'( �����ก���������	��
���
ก���&	(#���%	�)	*�&ก����	��� � �ก�
� �"���#%+,������
(�ก	"-.����ก��/��ก����	� �&'( �0�#
��//ก����	��
(10��'(� 
%�#��$��	�%	�����
(#
��2*�& 
�กก��3.ก4�5���	�����0�ก��/��ก����	�"���5��*�&ก��5%��2���5%"�%$�����
�6

�/��- �ก����	��� � �ก�
�-��"�%������3+���ก��� 40 �8��	�#�� ��#$.�-� #+����#&.�& �
- ��+ก��� &/����ก	"
ก	
ก��#�
(%������2��� 79.14% ก	
ก��#�
(1#�%������2���5��
>����� 18.62% 5��ก	
ก��#�
(1#�%������2��� 2.24% ����//   
8.(�%�#��$
>�5�ก����*�- ����#%+,������
(�ก	"-.����ก��/��ก����	� 1"�5ก� ก��5ก�1-���5��ก����	�- ��%
�        
ก��� � � ก���กA/%	������������0����ก����	�5��ก�����'( ����� 
�ก���#%+,������
(�ก	"-.��%�#��$�>����'( �#' �
�5��
���'( �#' "�����2*�& 1"�5ก� �/���
% /-� #+� ก���	�����0�5//���B��� ก�����
(������ ������"��A� ก����/��#"���
%���� ����	� 5W1H #������ก����� 5��5%"���ก�����/����"���5��*�&ก��5%��2���5%"�%$����� ���� 
��ก���	
��&/��� �#'( ����/���
% /-� #+� ก���	�����0�5//���B��� ก����/��#"���%���� 5������	� 5W1H 
���/����ก����	� %�#��$�"���������>���ก����	�%	����
�ก�"	# 807.69 ���
 �0�'  286.50 ���
 �	"���� 64.53% 5��#

��	#�2ก��5ก�1-����"��
�ก�"	# 36% �0�'  16% %�����>��0�ก���กA/%	������������0����ก����	��"�� � ก
�ก�
�     
�#'( ���ก�����
(������ ������"��A� ก����/��#"���%���� 5������	� 5W1H %�#��$�"����������ก�����
(��5//��	�
5�����/�������'( �
�ก�
�ก�"	# 300 ���
 �0�'  164 ���
�� %��"�0� �	"���� 45.33% %�����>��0�ก��� � ��"��5��
���������
(���'( �
�ก��>����1"��ก�	#
����&	(#-.��
�ก�"	# 89.13% ���� 94.06% 
 

ABSTRACT 
 This research is a case study of applying Lean Technique in concrete pipe manufacturing. The 
aims of the present study are to apply this technique for increasing efficiency of concrete pipe 
production and minimize wastes in the process in order to acquire a flow production and high quality 
products. According to Value Stream Mapping (VSM–Current state) used to analyze the production 
process of the concrete pipe with a diameter of 40 cm with the customer’s needs and feedbacks or 
Voice of Customers (VOC) indicated that the values of activities in the process were the Value Added 
(VA) 53.21%, the Necessary activities but Non–Value Added (NNVA) 18.62% and the Non–Value 
Added (NVA) 28.17%. The wastes occurring in the process were identified as Defects and reworks, 
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Idle time/delay and waiting, Work In–Process (WIP) and Transportation. Lean tools and Quality tools 
including Check sheet, Why-Why Analysis, Quick Changeover, Visual Control and 5W1H were 
chosen to improve the production process and then, Value Stream Mapping (VSM–Future state) was 
created. Result of the study indicated that a 64.53% decreasing of Lead Time from 807.69 min to 
286.50 min after applying Lean Techniques. Non–Value Added during process includes Defects and 
reworks were decreased by from 36% to 16% after applying Check sheet, Why-Why Analysis, Visual 
Control and 5W1H, and also Machine’s Changeover time was decreased by 45.33% from 300 min to 
164 min per week whereas Uptime was increased from 89.13% to 94.06% after applying Quick 
Changeover, Visual Control and 5W1H. 

 

1. ����� 
ก�	� ������!�"��! ����!����!�#$�
�%	���ก
���$�!

ก	�&�!ก�	'��
���	�&��!" ���!ก	�
�!�(%�ก��"!	�� 
(Reinforced concrete pipe) )*+����%,!-!�����!ก�	
! �������!����!
���$�!����ก	 �.�+��.�+
%	����/���.ก�	
'��
-���(���
�01�%�����+�ก�(#*"!�!ก	�&�!ก�	'��
 
2($-ก� ก�	-ก$2#��!-��ก�	'��
#������ ก�		���� ก�	
�ก3&��!�$���������0����ก����	��
(1#�
>�����5��ก��
���'( ����� �&'( �0�#
��//ก����	��
(10��'(� -
�"ก	
ก��#
�
(1#�ก� �0��ก	"��2���5���"���#%+,������
(�ก	"-.����
ก��/��ก��  


�กก���/�������	
���
(�ก
(��ก�/ก�������ก�����
����	��
��� ��%�0ก��# "������	
��- � [1] �>��0��ก	"
ก�����/������ "����0���!8� ����� ���%	�)	*�&- �
 ���ก�"
-.�� �ก	"���#�'"0������ก����	� �"��������
��	���# 5���>��0���������ก��/��ก����	��"�� 

 

2. 
���ก�

��������� 
��//ก����	�5//�
� (Lean Manufacturing) 

�'  ��//ก��/�	0��
�"ก��ก��/��ก���
( �0#��%#
%>�0��/%*��ก��2��
(���
(��5��� �+��� "���� !"��0�
���#%>���,ก�/�+ก��� #�� �&�F��/����ก��0�%�#��$
���/���� ���ก� ������ ��'( � ก>�
�"���#%+,������
(1#��&	(#
��2���*����ก��5%��2���- �ก��/��ก��  

Womack, J.P. and Jones, D.T. [2] ก����$.�
-���� �0��ก- �ก��%������//ก����	�5//�
�!"�5/��
  ก���� 5 -���� � "���
� 

-���� ��
( 1 ก����/���2��� (Specified value) - �
%	����5��/�	ก����#�## �- ��+ก���1#����
������+ก���
*����5���+ก���*��� ก  

-���� ��
( 2 %����ก��5%��2��� (Value stream) ��
��ก-���� �ก��">���	���� ��	(#����5��ก��  ก5// ก��
���5�� ก����	�%	���� 5��ก��
�"
>�0���� G�G �&'( 
&	
��2����ก	
ก��#�"�
(1#��&	(#��2���5���������#%+,
����� 

-���� ��
( 3 �>��0�ก	
ก��#���� H �
(#
��2����&	(#
">���	�1�1"� ������ ��'( � (Flow) !"�&����#�>��0�
ก��/��ก�����3
�กก���	"-�" ก�� � # ก���� �ก��/ 
ก��� � 0�' ก���ก	"- ��%
� 

-���� ��
( 4 �����//".� (Pull) !"��0����#%>���,
�I&��%	(��
(�+ก����� �ก���������� 

-���� ��
( 5 %������2���5��ก>�
�"���#%+,����� !"�
���0�%����ก	��
($+ก8� �1��5��ก>�
�"  ก1� ������ ��'( � 
(Perfection) 
 

3. ������������
�ก�
�����  
3.1 �
����ก
����������� !�"���#�$%������ 

5�A��JK� " � [3] ก������� 5��*�&ก��5%��2���
�������'( �#' �
(�����ก���	�����0� (Analysis tool) �>��0�
�0A�*�&��#- �ก��/��ก������0#"�
(%������2����0�ก�/
��	�*�2L�5�����#%+,��������� H �
(�ก	"-.�� �>��0�%�#��$
ก>�0�"���'( �#' �
(
������ก�����/����5����
�" 

3.1.1 -� #+��/'� ����- �ก����	��� � �ก�
� 
�� ��/����>�� �ก�
��
(#
��	#�2ก����	�#�ก�
(%�" 
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�'  -��"�%������3+���ก��� 40 �8��	�#�� ���#��� 100 
�8��	�#�� #
-���� �ก����	� 8 -���� � 1"�5ก� ���
�#1%�
��  �%#�+� ��	���  ���
% / �ก5��� -���ก 5����#��  
$ "M�� 

3.1.2 �	 � � � � � 0� ก � � / �� ก � � �> � � � �  (Process 

activity analysis) ��5����ก	
ก��# �&'( 
>�5�ก  ก���� 
ก	
ก��#�
(%������2��� (VA ) �'  ก	
ก��#�
(�>��0��ก	"
#+�����&	(# ก	
ก��#�
(1#�%������2���5��
>����� (NNVA ) 
�'  ก	
ก��#�
(1#� �ก	"#+�����&	(# 5��#
���#
>�������
ก��/��ก����	� 5��ก	
ก��#�
(1#�%������2��� (NVA ) 
�'  ก	
ก��#�
(1#��ก	"#+�����&	(# ����ก	
ก��#�
(�ก
(��-� �ก�/
ก��
�"ก��- ��%
�0�' ก���>����8�>�  


�ก-� #+�%�#��$
>�5�ก����*�- �ก	
ก��#5��
�����I�
(��
( �ก	"-.����ก����	�1"� 12 ก	
ก��# "���
� 
ก	
ก��#�
(%������2��� (VA ) 1"�5ก� ก�����
�#1%���  ก��
�%#�+� ก�����
(��5//��	�5�����/�������'( �
�ก� ก��
��	��� � �ก�
� ก���ก5��� ก����ก��  5��ก����#�� 
5��$ "M�� !"�&	
��2�1#��>�ก	
ก��#ก����ก�� #�
�	�����0����#ก�/������#��ก	
ก��#����0#" ��'( �
�ก����
ก	
ก��#�
(��� ��0�� �ก�
�5-A���� 1#�%�#��$���/�"
����0�' ก>�
�"  ก1�1"� ก	
ก��#�
(1#�%������2����&	(#5��

>����� (NNVA ) 1"�5ก� ก�����
% /�	����� ก��-�1�
��ก 5��ก��-�����
�"�กA/ %���ก	
ก��#�
(1#�%������2��� 
(NVA ) 1"�5ก� ก��5ก�1-�	����� 8.(��>��0��ก	"ก��� � �
5��ก���กA/%	������������0����ก����	� %�#��$%���
����%�"%�������*�- �ก	
ก��#1"� "��������
( 1 

 

� � 
 � ! ��&  1 %� " %� �� -  � ก	 
 ก � � # � � ก � � �	 � � � � � 0�
ก��/��ก���>���� 84 �	��/��� 

����*�- �
ก	
ก��# 


>����
ก	
ก��# 

���� 
(���
) 

�� ���8A��� 
(%) 

VA  6 915.72 79.14 
NNVA  3 215.46 18.62 
NVA  2 25.91 2.24 
��# 11 1,157.09 100.00 

3.1.3 %����5��*�&ก��5%��2���5%"�%$�����
�6

�/�� (VSM-Current state) 
�กก���	 �����0�
ก��/��ก�� %�#��$�>�-� #+��
(1"�#�
�"�>�5��*�&
ก��5%��2���5%"�%$������6

�/��1"� "���+��
( 1 
3.2 ก�
��'�
��()�
����ก
��������� �����!�
�ก�


$
��$
�!ก
����ก�

��� 

�ก�+��
( 1 
��0A����ก��/��ก����	��� ��/����>�#


���������>���ก����	�%	������# (Total lead time) 
807.69 ���
 5��#
� /������ก����	���# (Total cycle 

time) 977.37 ���
 ก	
ก��#�
(1#�%������2��� 1"�5ก� ก��
�กA/%	������������0��������%	����ก�/ก�����
�#1%���  
5��ก��5ก�1-�	�������0����ก����	��
(1#�
>����� �>��0�
�ก	"%	������������0����ก����	� �&'( � ก���ก5���
8� #58#�	��� �
(�ก	"� ������
(�ก	"-.��0���
�กก����ก��  
�	"���� 36% %���ก	
ก��#�
(%������2��� 5�������������
#�ก 1"�5ก� ก�����
(��5//��	�5�����/�������'( �
�ก� 
�ก
-���� ��
(8�/8� � �>��0�������� 300 ���
�� %��"�0� 
���������
(���'( �
�ก��>����1"��ก�	 (Uptime) #
��� 
89.13% 5���>��0��ก	"ก��� � ���0����ก����	� 

� ก
�ก�
� /�	4��
��กA/-� #+����#&.�& �
- �
�+ก��� (Voice of customer) �&'( �>�#����/����
��	�*�2L�5��ก��/�	ก���0�"
-.�� 8.(�
�&/����6,0�%���
�0,��
(&/ �'  �	��� � �ก�
�#
� ����� 

"������ %�#��$�>�-� #+��
(1"�#��	�����0�0����#%+,
������
(�ก	"-.����ก��/��ก����	� 1"�"���
� (1) ก��5ก�1-
���5��ก����	�- ��%
� (Reworks and defects) ก��
8� #58#�	��� � �ก�
��
( �ก	"� ����� (2) ก��� � � 
(Idle time/delay and waiting) ก��� ก�����
(��5//
��	�5�����/�������'( �
�ก� (3) ก���กA/%	����������
��0����ก����	��
(1#�
>����� (Work in process) 1"�5ก� 
-"��"�
(����>�1%���  5���� �
(� ก���ก5���8� #58#�	�
��0����ก����	� (4) ก�����'( ����� (Transportation) 
ก���ก�� �
(#
-� /ก&�� �
�ก�
(0�.(�1�
�"�กA/ 
ก�
(0�.(� 
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*$��& 1 5��*�&ก��5%��2���5%"�%$������6

�/��- �ก����	��� � �ก�
� (VSM - Current state) 
 

3.3 ก�
$
��$
�!ก
����ก�

�����+�+�ก
�� ,��

'�
-&+!.-+������'�
-&+!.-+ ,��������  

�กก��
>�5�ก����*�- ����#%+,������
(�ก	"-.�� 

%�#��$�>����'( �#' �
�5�����'( �#' "�����2*�&#�
�����ก����� "���
� 

3.3.1 ก�����/����ก��5ก�1-�	�����5��ก����	�- �
�%
� 8.(�ก��5ก�1-�	�������-���� �ก����ก�� �	"���� 
36% - �ก��/��ก����	���5������� !"���	(#
�กก��
  ก5//�/���
% / (Check sheet) �&'( �กA/-� #+��� 
������#��� ��#-��� ��ก/	(�5������/	(� &/��� %��0��
0��ก �'  �� ������#-��� 
.��>�ก���	�����0�5//��� B 
��� (Why – why analysis) #�����	�����0� �&'( 0�
%��0��- ��6,0��� ������#5��-��� "���+��
( 2 


�ก�+��
( 2 &/���%��0�� �'  (1) ก��-�"ก��/�#
� �ก�
���-���� �ก����ก��  (2) ��'� � �ก�
�1#�5���
8.(��ก	"
�กก���P	/��	�����-���� �ก����	��� � �ก�
� 
5�� (3) ����0���- �1%��� ��#5��-���1#�%#(>��%#  
"����0���
�
.���	(#5ก�1-�6,0���ก����	� !"���	(#
�ก
ก��3.ก4�ก��/�#� �ก�
���-���� �ก����ก��  

 

 

 

 

 

 
 


*$��& 2 ก���	�����0�5//��� B ��� 
 

�	�	� �� �	��
�� [4] ก������� ก��/�#� �ก�
�����ก��
��/��#5���Q �ก��1#��0���>��
(�0�' 
�กก���>��P	ก	�	��ก�/
8
�#������0�  ก#�
�ก� �ก�
��
(����5//5��5-A����
��A��ก	�1� �	)
ก��/�#� �ก�
�-.�� �+�ก�/%*�&ก��- ����
5������>��.�$.��	)
ก���
(���0��"5���0���"
�
(%�" 


�กก���>���ก42�ก��/�#5�����	)
#��	�����0�5��
���
�/��
�/0��	)
ก��/�#�
(�0#��%#ก�/ก��/��ก����	�
�� � �ก�
� 
�&/��� ก��I
"��>��0��	�� �ก�
� (Fog 

spraying) ����ก��/�#� �ก�
��
(�0#��%#��ก���>�#�
�����ก�����ก�/ก��/��ก����	���-���� �ก����ก 

$%/(� 
�>�1#�� ���� 

��#5��-��� 

��'(�� 1 

��>���� �ก�
����0����
��A� 

��'(�� 2 
��'� � �ก�
�1#�5��� 

��'(�� 3 
����0���- �1%��� ��#
5��-���1#�%#(>��%#  

��'(�� 1.1 

-�"ก��/�# 

��'(�� 2.1 
����������ก�� �"
� ��ก�
� 

��'(�� 3.1 
-���� �ก�����
�#1%��� 1#�
#
ก��ก>�0�"�����
(��"�
� 

��'(�� 2.1.1 
�+��P	/��	��� 

��'(�� 2.1.1.1 

����&��ก����0#� 

��'(�� 2.1.1.2 

-�"���%/ก��2� 
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��'( �
�ก#
������
����� � �	�#���/�#������	(#��� �&'( �0��	�
� �ก�
��
(��	(#5-A�����'�� �+��%#  

%��0���
(% � ��'� � �ก�
�1#�5��� 8.(��ก	"
�กก��
�P	/��	�����-���� �ก����	��� � �ก�
�#
����������
ก���>����1#�5��� � 5��%��0���
(%�# ����0���- �1%�
�� ��#5��-���1#�%#(>��%#  8.(��ก	"
�กก��1#�ก>�0�"
����0����
(��"�
���-���� �ก�����
�#1%���  
.�0�5��
���ก��5ก�1-�6,0� !"������ก�����ก����/��#"���
%���� (Visual control) 5������	�ก�������>�$�# 
5W1H �&'( 0�5�������ก��
�"ก��"���%����#�
�����ก�������ก��/��ก����	��� � �ก�
� "���
� 

- ก���	"5$/%
 (Control card) ��-���� �ก��
���
�#1%���  �&'( / ก����0���5��ก>�0�"�>�50���
%>�0��/ก����'( #-"��" 8.(�
��>��0�����0���#
���#
%#(>��%# 5��%�#��$��'( #-"��"1"���"��A�-.�� 

- ก�����%�,,�21S ��-���� �ก����	��� � �ก�
� 
��'( �
�ก����������ก���>����#
���#1#�5��� � !"�
����������A�%�" 2.11 ���
 �����������%�" 3.24 ���
 8.(�
ก����	��
(��A��ก	�1� �
�>��0���'� � �ก�
�1#�5��� 
.��>�
��// Poka – Yoke #������ก����� 1"�5ก�  

- �	)
���
% /ก��%�#��% ������
% /1%��� �
(
�� ��%���1���5//��	�ก� �">���	�ก����	��� 5��
5%"���  ก#����+�5//- �%�,,�21S%
�-
��B5"� 

- �	)
���
% /-���� �ก�����'( �10� ������'( �

�/���� (Timer) �������ก>�0�"����������ก���-���5��
/" �"� �ก�
� ���#�2 2 ���
 30 �	���
 8.(���������I�
(�
�
(1"�
�กก���กA/-� #+���0����ก����	� 

3.3.2 ก�����/����ก��� � � 
�ก5��*�&ก��5%
��2���5%"�%$������6

�/��- �ก����	� &/����������
� � ���ก�����
(��5//��	�5�����/�������'( �
�ก� 
(Changeover time) 300 ���
/%��"�0� 
.�0�5��
���ก��5ก�1-�6,0� !"������ก�����ก�����
(������ ����
��"��A� (Quick changeover) ��	(#
�กก��%>���
5��
�	�����0�-���� �5��������ก��">���	���� �&'( 5�ก
-���� �  ก����ก�����/����*���� (Internal set up) 

5��ก�����/����*��� ก (External set up) �����ก�����
ก����/��#"���%���� �&'( �"��������ก�����/����*���� 
!"�ก���������	�ก�������>�$�# 5W1H �&'( 0�5�����
��ก��
�"ก��"���%����#������ก����� "���
� 

- ก�����5$/%
 ��-���� �ก�����
(��5//��	�5��
���/�������'( �
�ก� ก>�0�"-��"- ��A �5�����5
�
(���
������#ก�� �&'( �0��+��P	/��	���%�#��$���0� ��ก�2�1"�
��"��A��	(�-.�� 

� ก
�ก�
� �� �ก> �0�"0�� ��
( 5���>�50���- �
�+��P	/��	��� !"�
�"�>�50����+��P	/��	��� 3 �����
(��5//
��	�"������� ��-���� �ก��$ "5�����ก /5//� ก 
5���+��P	/��	��� 3 �� ��-���� �ก��$ "5�����ก /
5//�� ���ก /ก�/�&	(#���'( �#' ��ก���>���� �'  
���5
 �0�5������ �&'( �0�%�#��$�P	/��	���1"���A�-.�� 
%����+��P	/��	����
(�0�' ��/�	"� /���"���/�5//��	� 
&/����+��P	/��	���#
���#�>���,��ก���>����#�ก-.�� �>�
�0�ก���>����"��ก����#
���#��"��A�-.�� 

3.3.3 ก�����/����ก���กA/%	������������0����ก��
��	��
(1#�
>�����5��ก��-�%�� 
�กก�����/����ก��/�#
� �ก�
�"���ก��I
"��>��0��	�� �ก�
���-���� �ก����ก
��  ก������Q��%�,��ก42�5��%�,,�21S��-���� �ก��
��	���  5��ก���	"5$/%
�&'( / ก����0���ก����'( #
-"��"��-���� �ก�����
�#1%���  
�กก���กA/-� #+� 
&/���ก��5ก�1-�	��� � �ก�
� #
��	#�2�"��
�ก�"	# 
36% �0�'  16% %�����>��0�ก���ก�� 1�ก � 
ก�
(0�.(� 
�&'( � ก���ก5���8� #58##
��	#�2�"�� 

ก�����/����ก��� � � 
�กก�����
(��5//��	�
5�����/�������'( �
�ก� 
�กก�������ก�����ก�����
(������
 ������"��A�5��0��กก����/��#"���%���� �>��0�
%�#��$�"����ก���>����1"� 136 ���
 %�����>��0�%	����
��������0����ก����	�ก� �-���� �ก����	��� � �ก�
�#

��	#�2�"��  

ก�����/����ก���กA/%	������������0����ก����	��
(
1#�
>�������0��������%	����ก�/-���� �ก�����
�#1%���  

�กก�������ก�������//".� !"�ก>�0�"�0�5�������#
ก��
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�/	ก- � (Withdrawal) �'  -"��" ��#
>�����
(�� ����
��ก����	�5������� ��'( �
�ก�$�-A��+��� �+� -��" 240 
ก	!�ก��# 0�' �$!S����	S�� -��" 30 ��� %�#��$-�
�0�Aก-"
>���� 160 ก	!�ก��#1"� 1 � /�� ก����	���5��
����� �&'( ��/��#ก�����'( ��������$�"	/ �>��0�%�#��$�"
��	#�2%	������������0����ก����	��
(1#�
>�����5��
�Q �ก��ก����	�%	�����ก	����#
>�����   

3.3.4 ก��
�"%#"��%��ก����	� �&'( ก>�0�" ����ก��
��	��0�����ก�/ ����ก��-�� !"���� Takt time �
(%�#��$
�>���21"� �'  5.47 ���
/�	�� 5���#'( &	
��2�� /������
ก����	� (Cycle time) - �5����-���� ���ก��/��ก��
��	� &/���#
����� �ก������ Takt time 5%"����
ก��/��ก����	�%�#��$��	�%	����1"������#���#
�� �ก��- ��+ก��� 
.��>���20��+��P	/��	����
(�0#��%#ก�/
ก���P	/��	 ��� !"�1#��> �-���� �ก����ก�� #��	" 
��'( �
�ก����ก��/��ก���
(1#�#
�+��P	/��	��� 8.(�#
���#
����1�1"��
(
���	�1"���#��� Takt time !"����
�+��P	/��	��� 3 �� 
�ก�"	# 11 ��  


�ก%*�&!�����5���>�50������'( �
�ก��
(�� �#

�+��P	/��	������
>� �+� �>��0�1#�%�#��$����+��P	/��	��� 3 
�� ��ก����/��# ���'(  �
�ก���� �0#" 
. �0��' ก�/
�+��P	/��	�����ก��
�"%#"��- ��+��P	/��	����0��0#��%#
ก�/*������ !"����#
�+��P	/��	�����/��#ก���>����- �
���'( �
�ก���-���� �ก�����
�#1%���  ก���%#�+� 5��
ก����	��� � �ก�
� �>�50����� 1 �� ��#���� 3 �� 5��
�&	(#�+��P	/��	�����-���� �ก����	��� � �ก�
� -���� �
ก����#�� $ "M�� ������ 1 �� 5����#-���� �ก��
���
% / �ก5���5��-��� ��ก�-��"���ก�� !"�ก��
��
����0�ก�/�+��P	/��	��� 1 �� ��#���� 6 �� 
�ก�"	# 11 �� 
3.4 �
����ก
����������"���#�+���� 

3.4.1 �	�����0�ก��/��ก���>���� 
�กก��
�����ก����� ���'( �#' �
�5�����'( �#' "� ����2*�& 
%�#��$�>�-� #+��
(1"�#����
�/��
�/ก��">���	����ก� �
5��0���ก�����/����ก��/��ก����	� "��������
( 2 

��
�!��& 2 ���
�/��
�/����ก� �5��0���ก�����/����
ก	
ก��#��ก��/��ก����	� (0����: ���
) 

����*�- �
ก	
ก��# 


>����
ก	
ก��# 

ก� �
���/���� 

0������/���� 

VA 6 915.72 733.52 
NNVA 3 215.46 201.10 
NVA 2 25.91 11.34 

��# 11 1,157.09 945.96 

 

�ก������
( 2 
��0A�����#'( ">���	�ก�����/���� ����

�
(�����5��������*�- �ก	
ก��##
����"�� !"�ก	
ก��#
�
(1#�%������2��� 1"�5ก� ก��5ก�1-�	����� �����
(�����ก��
5ก�1-�	������"��
�ก 25.91 ���
 �0�'  11.34 ���
 %���
ก	
ก��#�
(1#�%������2���5��
>����� 1"�5ก� ก�����
% /
�	����� %�#��$�"����������ก�����
% / ��'( �
�ก
ก�������ก�����ก����/��#"���%����#���ก��/��ก��
��	� ����5��-���� �ก�����
�#1%���  -���� �ก����	��� 
� �ก�
� �>��0�����������ก�����
% /�	������"��

�ก 1.04 ���
 �0�'  0.87 ���
 � ก
�ก�
� ก	
ก��#�
(%����
��2��� 1"�5ก� ก�����
(��5//��	�5�����/�������'( �
�ก� 
%�#��$�"��������5��-���� ���ก�����/�������'( �
�ก�

�ก 300 ���
 �0�'  164 ���
�� %��"�0� 

3.4.2 %����5��*�&ก��5%��2���5%"�%$�����
 ���� (VSM - Future state) �>�-� #+��
(1"�
�กก��
�	�����0�ก��/��ก���>���� #��-
��5��*�&ก��5%
��2���5%"�%$����� ���� "���+��
( 3 


�ก5��*�&ก��5%��2���5%"�%$����� ����
- �ก��/��ก����	��� � �ก�
� 
��0A����ก��/��ก��
��	�#
���������>���ก����	�%	�����"��
�ก�"	# 807.69 
���
 �0�'  286.50 ���
 5%"��0��0A����ก��/��ก����	�
%+,�%
�����1�ก�/ก	
ก��#�
(1#�%������2����� ��� 1"�5ก� 
��	#�2ก���กA/%	������������0����ก����	��
(�"��
��0��������&�%"�ก�/-���� �ก�����
�#1%���  ก��5ก�1-
�	�������-���� �ก����ก�� ก�/-���� �ก����#�� $ "
M��#
��	#�2�"��
�ก 36% �0�'  16% 5��ก��5ก�1-
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*$��& 3 5��*�&ก��5%��2���5%"�%$����� ����- �ก����	��� � �ก�
� (VSM - Future state) 

�	�������-���� �ก����#�� $ "M��ก�/����%	����#

��	#�2�"��
�ก 5% �0�'  2% #
� /������ก����	�
%	������# 976.65 ���
  

� ก
�ก�
����������
(�����ก�����
(��5//��	�5��
���/�������'( �
�ก���-���� �ก����	��� � �ก�
��"��

�ก�"	# 300 ���
 �0�'  164 ���
�� %��"�0� �>��0�
���������
(���'( �
�ก��>����1"��ก�	 #
����&	(#-.��
�ก�"	# 
89.13% ���� 94.06% �>��0�%�#��$��	�%	����1"�#�ก-.�� 
 

4. �
�$
�ก�
����� 

�กก��%����5��*�&ก��5%��2���5%"�%$�����

�6

�/��5�����#&.�& �
- ��+ก����
(#
�� ��	�*�2L� 
%�#��$���0����#%+,������
(�ก	"-.����ก��/��ก��  ��
1"�5ก� ก��5ก�1-����%
� (Reworks) ก��-����� 
(Transportation) ก���กA/%	������������0����ก����	� 
(WIP) 5��ก��� � � (Delay and waiting) %�#��$
5/�����#%+,������
(�ก	"-.������ 2 %��� "���
�  

%���5�ก ก��5ก�1-����%
� %�����0��� �#
ก��-�
�����	������
(/ก&�� �1����1�� 
ก�
(0�.(� �&'( � ก��
�ก5��� 8.(�$' ����ก���กA/%	������������0����ก����	� 
.�

�����ก��������'( �#' �
�5�����'( �#' "�����2*�& �&'( �&	(#
���%	�)	*�&��ก���>���� !"�ก������/���
% /-� #+� 
�	�����0�0�%��0��0��ก- �ก��5ก�1-����%
� �>�ก��
�	�����0�5//��� B ��� #��	�����0�0�%��0��- ��6,0� 
�������	�ก�������>�$�# 5W1H �&'( 0��0��5������ก��
�����ก���������	�ก����/��#"���%���� !"�ก�����5$/
%
ก>�0�"
�"��'( #1%��� �0�#
����0������� H ก����-���� �
ก�����
�#1%���  ก������Q��%�,��ก42� 5���>���// 

Poka – Yoke 1"�5ก� �	)
���
% /ก��%�#��%5��ก��
���'( �10� #������-���� �ก����	��� � �ก�
�5��
��/��#ก��/��ก����	�"���%�,,�21S ก��/�#� �ก�
�
"���ก��I
"��>�������  ���>��0��	�� �ก�
���-���� �ก��
��ก��  8.(�0���ก�����/����%�#��$�"�6,0�ก��5ก�1-
����%
� %�����>��0�ก�����'( ������	�����1����1�� 
ก�
(
0�.(� �&'( � ก���ก5��� 5��ก���กA/%	������������0����
ก����	�#
��	#�2�"�� 

%����
(% � ก��� � � ��'( �
�ก-���� ��
(8�/8� �
��ก�����
(��5//��	�5�����/�������'( �
�ก� �>��0��ก	"
ก��� � �5��%������ ก����	� 
.������ก��������'( �#' 
�
�5�����'( �#' "�����2*�& �&'( �&	(#���%	�)	*�&��ก��
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�>���� !"����ก�����
(������ ������"��A� �	�����0�5��
5�ก-���� � ����ก�����/����*����5��ก�����/����
*��� ก �"������ก�����/����*���� �������	�ก������
�>�$�# 5W1H �&'( 0��0��5������ก�������ก�����
����	�ก����/��#"���%���� !"����5$/%
�������ก>�0�"
-��"���5
5���A ��
(������#ก�� 5��ก>�0�"0����
(
�0�ก�/�+��P	/��	��� 8.(�0���ก�����/����%�#��$�"������

ก�����
(��5//��	�5�����/�������'( �
�ก� �>��0����
���������
(���'( �
�ก��>����1"��ก�	#
����&	(##�ก-.��  

� ก
�ก�
� ก�������//".� !"�ก>�0�"�0�5�������#
 
ก���/	ก- ���#
>�����
(�� �ก����	� 1 ��� %�#��$�"
��	#�2-"��"��0����ก����	��
( 1#�
> � ���� �> ��0�
���������>���ก����	�%	�����"��  
 
 

'+ก��
+,�!+�! 
[1] %	���	�4 �	�&�1��!�	� -��&�
	� ��ก5��%611�ก��. ก�	%	�&%	��ก	�&�!ก�	'��
ก	��ก($��ก�	'��
-&& LEAN.  

ก�	%	���
����ก�	#�����!����ก		
��
���ก		
 %	�� �%7 &.3.2551, �����# 2551. 
[2] Womack, J.P. and Jones, D.T. Lean Thinking. Simon&Schuster. New York, USA, 1996. 

[3] -�3%%89� (�!. 
����0� “��!” ($��ก�	��(���/�	������ (Value Stream Management). ก	����.:: ��.2�.�-��	� 
� �!�ก.�
.�, 2550, 0��� 256. 

[4] ��!�
 ���������	. ��/�ก�	&�
��!ก	�
 (Curing Method). � �ก�
����!�!��
 (Concrete Technology), ก	����.:: 

%.��
.�!/�&�2	���, 2539, 0��� 122 B 127. 


