
76 การลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตสิินค้้าหััตถกรรมลาหู่่� 
ของวิิสาหกิิจชุุมชนในจัังหวััดเชีียงราย

การลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตสิินค้้าหััตถกรรม
ลาหู่่�ของวิิสาหกิิจชุุมชนในจัังหวััดเชีียงราย

Waste Reduction in Lahu Handicraft Production  
of Community Enterprise in Chiang Rai Province

ทััตพงศ์์ นามวััฒน์์ (Thatphong Namwat)1

ธนพร จนาพิิระกนิิฎฐ์์ (Tanaporn Janapiraganit)2

บทคัดัย่่อ

การวิิจััยน้ี้�มีีวััตถุุประสงค์์เพ่ื่�อศึึกษาความสููญเปล่่าในกระบวนการ 

ผลิติเสื้้�อลาหู่่� และเสนอแนวทางการลดความสูญเปล่่า เก็็บข้้อมูลูจากสมาชิกิวิิสาหกิจ 

ชุุมชนผู้้�ผลิิตสิินค้าประเภทเครื่�องแต่่งกายชนเผ่่าลาหู่่�ในอำเภอแม่่ฟ้้าหลวง  

จังัหวัดเชีียงราย โดยใช้้การสัังเกตแบบมีีส่วนร่วม จากนั้้�นสัมัภาษณ์์กลุ่่�มย่อยร่่วมกับ 

ผู้้�ทรงคุุณวุฒิ ิ เพ่ื่�อรวบรวมข้้อเสนอแนะแนวทางลดความสูญเปล่่า และสนทนากลุ่่�ม

กัับสมาชิิกวิิสาหกิิจชุุมชนเพ่ื่�อหาแนวทางปรัับปรุุงกระบวนการผลิิตที่่�สอดคล้อง 

กับัศักัยภาพของกลุ่่�ม เครื่�องมืือวิิเคราะห์์ความสูญเปล่่าใช้้แผนผังสายธารคุุณค่า และ

ใช้้การตั้้�งคำถาม 5 Whys เพ่ื่�อหาต้้นตอสาเหตุปััญหา ตลอดจนใช้้หลักัการ ECRS  

เพ่ื่�อสร้้างแนวทางการลดความสูญูเปล่่าก่่อนจะนำไปทดลองใช้้จริงิ ผลการวิิจัยัพบว่่า 

มีีความสูญเปล่่าเกิดิขึ้้�น 5 ประการ โดยความสููญเปล่่าด้้านการขนส่่งที่่�มากเกิินไป  
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ซึ่่�งเป็็นผลมาจากผู้้�ปฏิิบััติิงานขาดทัักษะการตััดเย็็บจึึงต้้องขนส่งชิ้้�นงานไปให้้ 

ช่่างตััดเย็็บขึ้้�นรููปเสื้้�อในอำเภอเมืืองเชีียงราย แนวทางการแก้้ไขความสููญเปล่่า 
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ทำโดยเพิ่่�มทักัษะตัดัเย็บ็ให้้แก่่สมาชิกิวิิสาหกิจิชุมุชน กำหนดรููปแบบ และปัักผ้้าลาย

ลาหู่่�ไว้้ล่่วงหน้า จัดัพื้้�นที่่�ทำงาน และใช้้การไหลชิ้้�นงานแบบ FIFO ส่่งผลให้้ขั้้�นตอนผลิติ

ลดลง 2 ขั้้�นตอน และเวลาผลิติโดยรวมลดลงร้้อยละ 49.71

คำสำคัญั :	 ความสูญูเปล่า่ แผนผังัสายธารคุณุค่า่ วิิสาหกิจิชุมุชน หัตัถกรรม ลาหู่่� 

Abstract

This study aims to investigate waste in the Lahu shirt production 

process and proposes strategies for waste reduction. Data were collected  

from community enterprise members producing Lahu clothing in Mae 

Fah Luang District, Chiang Rai Province, using participatory observation. 

Small group interviews with experts and group discussions with community  

enterprise members were conducted to gather suggestions for waste  

reduction. Waste analysis tools, including Value Stream Map (VSM) and the 5 

Whys method, were employed to identify root causes of waste. Additionally,  

ECRS principles were utilized to formulate waste reduction guidelines. 

Findings revealed five types of waste, with transportation waste being  

predominant, attributed to non-value-added activities and lack of sewing skills 

among operators. Solutions included enhancing sewing skills, pre-specifying 

Lahu patterns and sewing, organizing workspace, and implementing FIFO 

workpiece flow, resulting in a reduction of two production steps, contributing 

to a 49.71% decrease in overall production time.

Keywords:  Waste, Value Stream Map, Community Enterprise, Handicrafts, Lahu

บทนำ

จากนโยบายการพััฒนาเศรษฐกิิจฐานรากของประเทศไทยภายใต้้แผน

แม่่บทยุุทธศาสตร์์ชาติิ พ.ศ. 2561-2580 ที่่�มีีเป้้าหมายเพื่่�อสร้้างรายได้้ให้้กัับชุุมชน

ท้้องถิ่่�นสามารถพึ่่�งพาตนเองได้้ มีีพลวััตของการพััฒนาและร่่วมมืือกัันทั้้�งด้้าน

สัังคม ผู้้�คน ชุุมชน และวััฒนธรรมอย่่างยั่่�งยืืน ประเด็็นที่่�สำคััญของนโยบายพััฒนา
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เศรษฐกิิจฐานราก คืือ การยกระดัับศัักยภาพการเป็็นผู้้�ประกอบการธุุรกิิจ พร้้อมกัับ 

มีีเทคนิิค และวิิทยาการความรู้้�ที่่�เหมาะสมกัับความต้้องการของตลาด (สำนัักงาน

คณะกรรมการพััฒนาการเศรษฐกิิจและสัังคมแห่่งชาติิ, 2561) โดยเน้้นให้้ความสำคััญ 

กับัภูมูิปิัญัญาของคนในชุมชน สร้า้งความภูมูิใิจในรากเหง้า้ของท้้องถิ่่�น โดยสามารถ

เป็็นผู้้�ผลิิต และสร้้างสรรค์์งานได้้อย่่างเข้้มแข็็ง มีีเอกลัักษณ์์ จัังหวัดเชีียงรายเป็็น

จัังหวััดหนึ่่�งที่่�มีีความหลากหลายทางชาติิพัันธุ์์� ชนเผ่่า โดยเฉพาะกลุ่่�มชาติิพัันธุ์์�ลาหู่่�  

ที่่�มีีเอกลัักษณ์์ในด้านการผลิิตสิินค้าประเภทเครื่�องแต่่งกายโดยวิิธีีเย็็บต่่อลายผ้้า 

โดยการสลัับสีีสัันเพ่ื่�อให้้เกิิดลวดลายเรขาคณิต ตลอดจนการเย็็บปัักด้้วยมืือ  

(งานจิิกมืือ) ที่่�เป็็นเสื้้�อผ้้าที่่�สวมใส่่ในเทศกาลสำคััญต่่าง ๆ ของชนเผ่่า

วิิสาหกิจชุมชนกลุ่่�มผู้้�ผลิิตเครื่�องแต่่งกายชนเผ่่าลาหู่่� อำเภอแม่่ฟ้้าหลวง 

จัังหวััดเชีียงราย จึึงมีีการรวมกลุ่่�มธุุรกิิจผลิิตเสื้้�อผ้้าของชนเผ่่าลาหู่่�ที่่�เน้้นการเย็็บปััก

ด้้วยมืือ (Handmade) ที่่�นำภููมิิปััญญาท้้องถิ่่�นมาสร้้างอาชีีพ และรายได้้ให้้กัับคน 

ในชุมชนซึ่่�งส่ว่นใหญ่เป็น็เกษตรกร และผู้้�ว่างงาน โดยผลิติเสื้้�อผ้า้ลาหู่่� ทั้้�งเสื้้�อผ้า้ลาหู่่� 

แบบดั้้�งเดิมิซึ่่�งกลุ่่�มลูกูค้า้เป็น็ชาวลาหู่่�ที่่�ซื้้�อสวมใส่ใ่นช่ว่งเทศกาลของชนเผ่า่ (ภาพที่่� 1)  

และเสื้้�อผ้้าลาหู่่�รููปแบบใหม่่ที่่�ได้้รัับการพััฒนาให้้สามารถสวมใส่่ได้้หลายโอกาส

ให้้เข้้าถึึงลููกค้้ากลุ่่�มอื่่�นมากขึ้้�น (ภาพที่่� 2) อย่่างไรก็็ตาม พบว่่า เสื้้�อผ้้าลาหู่่�รููปแบบ

ใหม่่ใช้้ระยะเวลาผลิิตมากกว่่าเสื้้�อแบบดั้้�งเดิิมเฉลี่่�ยถึึง 4 ชั่่�วโมงต่่อตััว จึึงส่่งผล

ต่่อการได้้รัับค่่าตอบแทนในการผลิิตเสื้้�อผ้้าลาหู่่�รููปแบบใหม่่ที่่�ล่่าช้้าตาม (สุุวรรณีี  

พรสกุุลไพศาล, 2566)

จากการศึึกษาที่่�ผ่่านมา พบว่่าส่่วนใหญ่ได้้ศึึกษาความสูญเปล่่า 

ในกระบวนการผลิิตสิินค้าระดัับอุุตสาหกรรมที่่�มีีการใช้้เครื่่�องจัักรร่่วมกับแรงงาน

คนเป็็นหลัก ตั้้�งแต่่ประเด็็นความล่่าช้้าของการผลิิต การเคลื่�อนย้ายชิ้้�นงาน  

การเคลื่่�อนไหวที่่�เกินิจำเป็น็ ตลอดจนทักัษะของผู้้�ปฏิบิัตัิงิาน (จิริกาล กัลัยาโพธิ์์� และ

จิิรพััฒน์์ เงาประเสริิฐวงศ์์, 2564; ชิิตษณุุ ภัักดีีวานิิช และศุุภชััย วีีระเดช, 2564;  

วิิชญา จันัทนา และวััชรพจน์ ์ทรััพย์ส์งวนบุญ, 2563; Yuphin & Ruangchoengchum,  

2020) นอกจากนี้้�ยัังพบว่่ามีีการศึึกษาความสูญเปล่่าของการผลิิตในระดัับธุุรกิิจ 

ท้้องถิ่่�น หรืือวิิสาหกิิจชุุมชน โดยมีีการแก้้ปััญหาด้้วยการประดิิษฐ์์อุุปกรณ์์ หรืือ 

เครื่่�องทุ่่�นแรงในเชิงิวิิศวกรรมเพ่ื่�อลดระยะเวลาในกระบวนการ อาทิิ ผลิิตภัณัฑ์์น้้ำผึ้้�ง 
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(วรพจน์์ ศิิริิรัักษ์์, นิิวััติิชััย ใจคำ, อมรรััตน ปิ่่�นชััยมููล, ธวััชชััย คล่่องดีี และศริิญญา 

ศิิริิแสน, 2565) ผลิิตภััณฑ์์กล้้วยอบ (สุุวิิมล เทีียกทุุม, หทัยนุุช จัันทร์์ชััยภููมิิ และ 

ธรรม์์ณชาติิ วัันแต่่ง, 2565) เทีียนไข (กนกวรรณ สุุภัักดีี, อิินทุุอร หิินผา, อาริิญา  

กล่่อกระโทก และณััฐวััฒน์์ เหล่่าโก้้ก, 2562) ตลอดจนผลิิตภััณฑ์์ผ้้าไหม (คลอเคลีีย 

วจนะวิิชากร, 2565; มาโนช ริทิินิโย, นิคิม ลนขุนทด, อรุุณ อุ่่�นไธสง และวิิทยา อินิทร์ส์อน,  

2561) แต่่ส่่วนน้้อยยัังไม่่ได้้ศึึกษาถึึงการลดความสููญเปล่่าในวิิสาหกิิจชุุมชน 

ที่่�ผลิติสินิค้า้หัตัถกรรมงานฝีมีืือ โดยเน้้นเทคนิคการจัดัการเป็็นหลักโดยไม่่ต้อ้งลงทุนุ

ประดิิษฐ์์อุุปกรณ์์ทุ่่�นแรงเพิ่่�ม

ด้ว้ยเหตุนุี้้� ผู้้�วิจิัยัจึงึมีีแนวคิดปรัับปรุุงกระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�รูปูแบบใหม่  

โดยใช้แ้นวคิดิลีีนที่่�มุ่่�งลดความสูญูเปล่า่โดยเฉพาะการลดระยะเวลาผลิติ โดยเฉพาะ

เสื้้�อลาหู่่�รูปูแบบใหม่ ่รุ่่�น Lahu Tulip Crop (ภาพที่่� 3) ซึ่่�งเป็น็เสื้้�อสำหรับัสตรีีที่่�สามารถ

สวมใส่่ได้้หลากหลายโอกาส และมีียอดจำหน่ายมากที่่�สุุด มาเป็็นสินค้านำร่่อง 

ในการปรัับปรุุงกระบวนการผลิิต และเป็็นแนวทางสำหรับการผลิิตสิินค้าชนิิดอื่่�น 

ของวิิสาหกิิจชุุมชนกลุ่่�มผู้้�ผลิิตเครื่่�องแต่่งกายชนเผ่่าลาหู่่� ตลอดจนวิิสาหกิิจชุุมชน

ผู้้�ผลิิตสิินค้้าหััตถกรรมอื่่�น ๆ เพ่ื่�อสร้้างความได้้เปรีียบในการแข่่งขัันและเสริิมสร้้าง

ความยั่่�งยืืนของธุุรกิิจให้้แก่่กลุ่่�มวิิสาหกิิจชุุมชนต่่อไป

วัตัถุปุระสงค์์การวิิจัยั

1.	 เพื่่�อศึึกษาความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�

2. 	 เพื่่�อเสนอแนวทางการลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�

แนวคิิด ทฤษฎีี และวรรณกรรมที่่�เกี่่�ยวข้้อง 

ความสููญเปล่่า

ความสูญูเปล่า่ (Wastes) หมายถึึง กิจิกรรมที่่�ไม่ส่ร้า้งคุณุค่า่หรืือประโยชน์

ในมุุมมองของลููกค้้า หรืือไม่่เกิิดผลดีีในการดำเนิินงาน ควรถููกกำจััดออกไป 

โดยการใช้้เครื่่�องมืือลีีนต่าง ๆ (Womack & Jones, 2013) โดยความสูญเปล่่า 

ตามแนวคิิดลีีนมีี 8 ประการ (Holt, 2019) ดัังนี้้�
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1. 	 การขนส่งที่่�มากเกิินไป (Excessive Transportation) หมายถึึง  

การขนส่่งหรืือเคลื่่�อนย้้ายวััตถุุดิิบ วััสดุุ อุุปกรณ์์ สิินค้า หรืือข้้อมููล เช่่น การขนส่ง 

ไม่่ตรงที่่�หมาย หรืือการขนส่่งที่่�ไม่่มีีประสิิทธิิภาพ ทำให้้เกิิดการขนส่่งบ่่อยครั้้�ง

2. 	 การผลิิตมากเกิินความต้้องการ (Overproduction) รวมไปถึึง  

การให้้บริิการที่่�มากเกิินไป ซึ่่�งไม่่อยู่่�บนพ��นฐานความต้้องการที่่�แท้้จริิงของลููกค้้า

3. 	 การเก็็บสิินค้าคงคลังมากเกิิน (Excess Inventory) เป็็นผลสืืบ

เนื่่�องจากการผลิิตมากเกินิความต้อ้งการ ส่ง่ผลให้้เกิดิปัญัหาการไหลเวีียนของสินิค้า  

พื้้�นที่่�จััดเก็็บ และอาจเกิิดต้้นทุุนต่่อเนื่่�องตามมา

4. 	 การเคลื่่�อนไหวที่่�เกิินจำเป็็น (Excess Motion) หมายถึึง การเคลื่�อนไหว

ของผู้้�ปฏิิบััติิงาน อาทิิ การเดิินไปมาระหว่างสถานีีงาน การยก ยืืด เอื้้�อม ซ่ึ่�งทำให้้

ร่่างกายบาดเจ็็บ เกิิดจากหลายปััจจััย เช่่น การจััดผัังพื้้�นที่่�ไม่่ดีี การจััดเรีียงอุุปกรณ์์

ไม่่เป็็นระเบีียบ เป็็นต้้น

5. 	 การดำเนิินการที่่�ไม่่เหมาะสม (Inappropriate Processing) หมายถึึง 

การดำเนิินงานที่่�มากเกิินจำเป็็นเพ่ื่�อทำให้้เกิิดผลผลิิตหรืือผลลัพธ์ เช่่น การทำงานซ้้ำ  

การดำเนิินงานที่่�ซัับซ้้อน เป็็นต้้น

6. 	 การรอคอย (Waiting) เช่่น การรองาน รอวััตถุุดิิบ รอเครื่่�องมืืออุุปกรณ์์ 

รอการขนส่่ง เป็็นต้้น

7. 	สิ นค้าด้้อยคุุณภาพ (Defects) เป็น็สินค้าที่่�เกิิดข้้อบกพร่อง ไม่่สามารถ 

ใช้้งานได้้ตามปกติิ หรืือไม่่เป็็นไปตามมาตรฐานที่่�กำหนด และยัังรวมไปถึึง 

ข้้อบกพร่่องที่่�เกิิดขึ้้�นในระหว่่างผลิิตด้้วยเช่่นกััน

8. 	 การใช้้ความสามารถของผู้้�ปฏิบัิัติงิานไม่่เต็็มประสิิทธิิภาพ (Underutilized  

People) เกิิดจากการขาดทัักษะ ไม่่ได้้รัับการฝึึกอบรม วััฒนธรรมองค์์กร หรืือ 

จากขั้้�นตอนการทำงานที่่�ไม่่เหมาะสม  

แผนผัังสายธารคุุณค่่า 

แผนผัังสายธารคุุณค่่า (Value Stream Map: VSM) เป็็นแผนภาพ 

ที่่�ทำให้้เห็็นภาพรวมการไหลทั้้�งหมดของวััตถุุดิิบและข้้อมููล ตั้้�งแต่่เริ่่�มต้นจนสิ้้�นสุุด

กระบวนการ โดยมีีการวััดเวลานำ (Lead Time) ระดัับสิินค้าคงคลัง (Inventory 

Level) จำนวนผู้้�ปฏิิบััติิงาน (Employee) รวมถึงความผิดพลาดในกระบวนการ 
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(Defect Rate) โดย VSM ถููกนำไปวิิเคราะห์์ได้้ทั้้�งกระบวนการผลิิต และการบริิการ 

(Carreira, 2005) เพื่่�อลดความสููญเปล่่าในกระบวนการ นำสู่่�ประสิิทธิิภาพการผลิิต 

หรืือการดำเนิินงานที่่�ดีีขึ้้�น (Yuphin & Ruangchoengchum, 2020) ขั้้�นตอน 

การจััดทำแผนผังสายธารคุุณค่่าประกอบด้้วย 5 ขั้้�นตอนหลััก (Holt, 2019) ได้้แก่่  

1) ระบุุสิินค้าที่่�ต้้องการลดความสููญเปล่่า โดยควรเลืือกปรัับปรุุงสิินค้าที่่�จะส่่ง 

ผลกระทบต่อ่ลูกูค้า้มากที่่�สุดุ 2) สร้า้งแผนผังัสายธารคุณุค่า่สถานะปััจจุบุันั (Current 

State Map) 3) สร้้างความเข้้าใจภายในทีีมงาน วิิเคราะห์์ความสููญเปล่่าที่่�เกิิดขึ้้�น 

ในกระบวนการ และเลืือกใช้วิ้ิธีีการขจัดัความสูญูเปล่า่ 4) สร้า้งแผนผังัสายธารคุณุค่า่

สถานะอนาคต (Future State Map) เพื่่�อแสดงถึึงกระบวนการที่่�ได้้รัับการปรัับปรุุง 

ให้ด้ีีขึ้้�น และ 5) วางระบบงานเพ่ื่�อให้้บรรลุตุามแผนผังสายธารคุุณค่าสถานะอนาคต 

โดยกิิจกรรมใน VSM ประกอบด้้วยกิิจกรรม 3 ประเภท (Mahadevan, 2015)  

1) กิิจกรรมที่่�ไม่่สร้้างคุุณค่่า (Non-Value Added: NVA) เป็็นความสูญเปล่่า 

(Wastes) ที่่�ทำแล้้วไม่เ่กิดิมููลค่าแก่่สินิค้า หรืือเป็็นกิจกรรมที่่�ลูกูค้า้ไม่่ต้อ้งการ ซ่ึ่�งผล

ที่่�ตามมาจากกิิจกรรม NVA คืือ ต้้นทุุนและเวลา ดัังนั้้�นกิิจกรรม NVA ควรถููกกำจััด

ออกไปจากกระบวนการ 2) กิจิกรรมที่่�สร้้างคุุณค่า (Value-Added: VA) เป็็นกิจกรรม

ที่่�ทำแล้ว้เกิิดการเปลี่่�ยนแปลงสภาพวัตถุุดิบิ เกิิดมูลูค่า่เพิ่่�มขึ้้�นแก่่สินิค้า เป็็นกิจกรรม

ที่่�ลููกค้้าต้้องการหรืือพึึงพอใจ และ 3) กิิจกรรมที่่�ไม่่สร้้างคุุณค่าแต่่จำเป็็นต้องมีีใน

กระบวนการ (Necessary but Non-Value-Added: NNVA) เป็น็กิจิกรรมที่่�ไม่ไ่ด้ส้ร้า้ง

มููลค่่าให้้สิินค้า ไม่่เกิิดการแปรสภาพวัตถุุดิิบ แต่่ยัังจำเป็็นต้องมีีอยู่่�ในกระบวนการ

เนื่่�องด้้วยข้้อจำกััดบางประการขององค์์กร 

หลัักการ ECRS

หลัักการ ECRS เป็็นวิิธีีการหนึ่่�งของแนวคิิดลีีนที่่�มุ่่�งปรัับปรุุงกระบวนการ

ให้้มีีความเหมาะสม และลดความสูญเปล่่าลงให้้มากที่่�สุุด (Bertagnolli, 2022)  

โดย Tarantino (2022) ระบุวุ่า่ Taiichi Ohno ซึ่่�งเป็น็วิิศวกรของบริษิัทัรถยนต์ ์Toyota 

ได้้เริ่่�มนำหลัักการ ECRS มาใช้้ลดเวลาตั้้�งค่่าเครื่่�องจัักร ส่่งผลให้้เวลาดำเนิินงาน 

โดยรวมลดลงอย่่างมาก ในปัจจุบัันธุรกิิจขนาดเล็็ก และใหญ่สามารถประยุุกต์์ 

ใช้้หลัักการ ECRS เพื่่�อลดความสููญเปล่่าได้้ เนื่่�องจากเป็็นหลัักการที่่�ทำได้้ง่่ายและ

ใช้้การลงทุุนน้้อย (Burawat, 2019) โดยหลัักการ ECRS ประกอบด้้วย
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1. 	 การกำจััด (Eliminate) คืือ การกำจััดกิิจกรรมที่่�ไม่่จำเป็็นออกไป 

จากกระบวนการ

2. 	 การรวมกัน (Combine) คืือ การรวมกระบวนการหรืือขั้้�นตอนเข้้าไว้้

ด้้วยกัันเพื่่�อประหยััดเวลาและแรงงาน

3. 	 การจััดเรีียงใหม่ (Rearrange) คืือ การจััดเรีียงลำดัับขั้้�นตอนทำงาน

ใหม่่ หรืือสลัับลำดัับการทำงานเพื่่�อลดเวลาในกระบวนการลง

4. 	 การทำให้้ง่า่ย (Simplify) คืือ การปรับปรุุงวิิธีีทำงานให้้ง่า่ยขึ้้�น ลดความ

ซับัซ้้อนของกระบวนการ ซ่ึ่�งจะเป็น็ผลดีีต่อผู้้�ปฏิิบัตัิงิาน และเหมาะสมกับกระบวนการ

ทำงาน 

วิิธีีการดำเนิินการวิิจััย

การวิิจััยนี้้�เป็็นการวิิจััยเชิิงคุุณภาพ (Qualitative Research) ทำการศึึกษา

ความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�รุ่่�น Lahu Tulip Crop ที่่�ได้้รัับการพััฒนา

แล้ว้ให้้สามารถใส่่ได้ห้ลายโอกาส และเข้้าถึึงกลุ่่�มลูกค้า้ทั่่�วไปได้้ เป็็นผลิิตภัณัฑ์์ของ

วิิสาหกิิจชุุมชนในอำเภอแม่่ฟ้้าหลวง จัังหวััดเชีียงราย มีีวิิธีีดำเนิินการวิิจััยดัังนี้้�

กลุ่่�มผู้้�ให้้ข้้อมููล

ผู้้�ให้้ข้้อมููลประกอบด้้วย 2 กลุ่่�ม กลุ่่�มที่่� 1 คืือ สมาชิิกวิิสาหกิจชุมชน 

ซึ่่�งผลิิตสิินค้าประเภทเครื่�องแต่่งกายชนเผ่า่ลาหู่่� ในอำเภอแม่่ฟ้้าหลวง จังัหวัดเชีียงราย  

จำนวน 12 คน ใช้้การเลืือกแบบเจาะจง โดยกำหนดเกณฑ์์การเลืือก คืือ เป็็นผู้้�ที่่�มี ี

ประสบการณ์์ด้้านการทำสิินค้้าหััตถกรรมลาหู่่� ไม่่น้้อยกว่่า 3 ปีี และเป็็นผู้้�มีีส่่วนร่่วม 

ในกระบวนการผลิติเสื้้�อรุ่่�น Lahu Tulip Crop และ กลุ่่�มที่่� 2 ประกอบด้ว้ยผู้้�ทรงคุณุวุฒุิ ิ 

จำนวน 8 คน (ได้้แก่่ ผู้้� เชี่่�ยวชาญด้้านการตลาด เศรษฐศาสตร์์ การเงิิน  

การประชาสััมพันธ์ การออกแบบผลิิตภััณฑ์์ และการพััฒนาผลิิตภััณฑ์์ชุุมชน  

ซึ่่�งมาจากหน่ว่ยงานหลากหลาย อาทิ ิมหาวิทิยาลัยัราชภัฏัเชีียงราย สำนักังานพัฒันา

ชุุมชนจัังหวััด ธนาคารออมสิิน และหน่่วยงานภาคเอกชน) ใช้้การเลืือกแบบเจาะจง 

กำหนดเกณฑ์์การคััดเลืือกผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิ คืือ ต้้องเป็็นผู้้�ที่่�มีีประสบการณ์์ทำงาน 

ร่่วมกัับชุุมชนหรืือท้้องถิ่่�น ไม่่น้้อยกว่่า 5 ปีี
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วิิธีีการเก็็บรวบรวมข้้อมููลและเครื่่�องมืือวิิจััย

การวิิจัยัครั้้�งนี้้�แบ่่งการเก็็บข้้อมููลเป็น็ 6 ขั้้�นตอน แต่่ละขั้้�นตอนใช้วิ้ิธีีรวบรวม

ข้้อมููล และเครื่่�องมืือวิิจััย ดัังนี้้�

ขั้้�นที่่� 1 เก็็บรวบรวมข้้อมููลปฐมภููมิิ (Primary Data) จากกระบวนการผลิิต

เสื้้�อลาหู่่� (ก่่อนปรัับปรุุง) จำนวน 2 ล็็อต ผลิิตล็็อตละ 10 ตััว ใช้้วิิธีีสัังเกตแบบมี ี

ส่่วนร่่วม (Participant Observation) มีีการจดบัันทึึกข้้อมููลลงในแบบสัังเกต และ 

จัับเวลาแต่่ละกิิจกรรมด้วยนาฬิิกาจัับเวลา (Stopwatch) ระหว่างสัังเกตได้้บัันทึก

ภาพนิ่่�งในกระบวนการผลิิตด้้วยเพื่่�อป้้องกัันการผิิดพลาด

ขั้้�นที่่� 2 จััดสนทนากลุ่่�ม (Focus Group Discussion) กัับสมาชิิกวิิสาหกิิจ

ชุุมชนเพ่ื่�อร่่วมกัันค้้นหาสาเหตุุที่่�แท้้จริงของปััญหาในกระบวนการผลิิต โดยใช้้ 

เครื่่�องมืือ 5 Whys ซึ่่�งเป็น็เทคนิคิการตั้้�งคำถามถึงึสาเหตุขุองปัญัหาว่า่ “ทำไม” ซ้้ำ ๆ  

กัันแล้้วนำคำตอบมาเป็็นตััวตั้้�งในการถามคำถามหาสาเหตุุครั้้�งต่่อไป

ขั้้�นที่่� 3 จััดสััมภาษณ์์กลุ่่�มย่่อย (Small Group Interview) กัับผู้้�ทรงคุุณวุุฒิิ 

โดยใช้้แบบสััมภาษณ์์กึ่่�งโครงสร้้าง เพื่่�อสอบถาม และรัับฟัังความคิิดเห็็น ตลอดจน

ข้้อเสนอแนะเพื่่�อลดความสููญเปล่่า

ขั้้�นที่่� 4 จััดสนทนากลุ่่�ม (Focus Group Discussion) กัับสมาชิิกวิิสาหกิิจ

ชุมุชนอีีกครั้้�ง เพ่ื่�อร่่วมกันหาแนวทางการลดความสูญเปล่า่ที่่�สอดคล้องกัับศัักยภาพ

ของวิิสาหกิจิชุมุชน จากนั้้�นพัฒันานวัตักรรมกระบวนการผลิติเพ่ื่�อลดความสูญูเปล่่า

ด้้วยหลัักการ ECRS

ขั้้�นที่่� 5 นำนวััตกรรมการลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตไปทดลอง

ใช้้จริิง โดยเก็็บรวบรวมข้้อมููลกระบวนการผลิิตจำนวน 2 ล็็อต ผลิิตล็็อตละ 10 ตััว 

ใช้้วิิธีีสัังเกตแบบมีีส่่วนร่่วม (Participant Observation) และจดบัันทึึกข้้อมููลลง 

ในแบบสัังเกตเช่่นเดีียวกัับขั้้�นที่่� 1

ขั้้�นที่่� 6 จััดสนทนากลุ่่�ม (Focus Group Discussion) ร่่วมกับสมาชิิก

วิิสาหกิจชุมุชน เพ่ื่�อร่่วมกันประเมิินผลจากการนำนวัตกรรมกระบวนการผลิิตเพ่ื่�อลด

ความสูญูเปล่า่ด้ว้ยหลักัการ ECRS ไปสู่่�การปฏิบิัตัิ ิและเปรีียบเทีียบข้อ้มูลูก่อน และ

หลัังการปรัับปรุุงกระบวนการผลิิต
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การวิิเคราะห์์ข้้อมููล

ผู้้�วิจิัยัใช้แ้ผนผังัสายธารคุณุค่า่ (VSM) เพ่ื่�อแสดงภาพรวมของกระบวนการ

ผลิิตเสื้้�อรุ่่�น Lahu Tulip Crop จากนั้้�นวิิเคราะห์์การไหลของกิิจกรรมต่าง ๆ  

ในกระบวนการ โดยแบ่่งกิิจกรรมเป็็น 3 ประเภท ได้้แก่่ 1) กิิจกรรมที่่�สร้้างคุุณค่า 

(VA) พิิจารณาจากกิิจกรรมที่่�มีีการเปลี่่�ยนแปลงสภาพวัตถุุดิิบ หรืือเกิิดมููลค่า 

เพิ่่�มให้้แก่่สิินค้้า 2) กิิจกรรมที่่�ไม่่สร้้างคุุณค่่า (NVA) พิิจารณาจากกิิจกรรมที่่�เป็็น 

ความสูญูเปล่า่ หรืือไม่่ได้ส้ร้า้งมูลูค่า่ให้ส้ินิค้า้ หรืือไม่่จำเป็น็ต้อ้งทำ หรืือเป็น็กิจิกรรม

ที่่�ลููกค้้าไม่่ต้้องการ 3) กิิจกรรมที่่�ไม่่สร้้างคุุณค่่าแต่่จำเป็็นต้องมีีในกระบวนการ 

(NNVA) พิจิารณาจากกิจิกรรมที่่�กระทำแล้ว้ไม่เ่กิดิมูลูค่า่ให้ส้ินิค้า้ แต่ว่ิสิาหกิจิชุมุชน

ยัังไม่่สามารถขจััดออกไปได้้ในขณะน้ี้� ข้้อมููลสััดส่่วนกิิจกรรมจะถููกนำมาวิิเคราะห์์ 

โดยใช้้สถิิติิพรรณนา โดยใช้้ค่่าร้้อยละ (Percentage) ในการนำเสนอข้้อมููล  สำหรัับ

ข้้อมููลเวลาของกระบวนการผลิิตจะใช้้หน่่วยเป็็นนาทีี และนำเสนอโดยใช้้ค่่าเฉลี่่�ย

เวลา นอกจากน้ี้�ผู้้�วิิจััยได้้ใช้้แผนภูมิิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

เพ่ื่�อแสดงขั้้�นตอนการไหล (Flow) ของชิ้้�นงานในกระบวนการตั้้�งแต่่เริ่่�มต้้นจนเสร็็จ

สิ้้�นเป็็นเสื้้�อลาหู่่�

ผลการวิิจััย

1. 	 ความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�

	จ ากแผนผัังสายธารคุุณค่่าสถานะปััจจุุบััน (Current State VSM)  

ของกระบวนการผลิิตเสื้้�อรุ่่�น Lahu Tulip Crop (ภาพที่่� 5) พบว่า่ การผลิิตเสื้้�อ 1 ล็อ็ต 

จำนวน 10 ตััว ใช้้เวลาทั้้�งหมด (Lead Time) เท่่ากัับ 6,240 นาทีี แบ่่งเป็็น ระยะเวลา

การผลิิตในทุกขั้้�นตอนรวม (Total processing time) 5,092 นาทีี และระยะเวลา 

รอคอยระหว่่างขั้้�นตอนรวม (Total waiting time) 1,148 นาทีี เมื่่�อวิิเคราะห์์กิิจกรรม

ทั้้�งหมดดัังตารางที่่� 1 พบว่่า กิิจกรรมที่่�สร้้างคุุณค่า (VA) มีีทั้้�งหมด 8 กิิจกรรม  

เป็น็การดำเนิินงานที่่�ทำให้้เกิิดการแปรสภาพวัตถุุดิิบไปเป็็นสินค้า และเกิิดประโยชน์

ในมุุมมองของลููกค้้า ได้้แก่่ 1) ปัักผ้้าลายลาหู่่� 2) ตััดผ้้าตามแพทเทิิร์์น 3) รีีดผ้้ากาว  

4) ตััดเย็็บขึ้้�นรููปเสื้้�อ 5) ติิดกระดุุม 6) รีีดไอน้้ำ 7) พัับเสื้้�อ และ 8) บรรจุุลง 

ซองพลาสติิก สำหรัับกิิจกรรมที่่�ไม่่สร้้างคุุณค่่าแต่่ยัังต้้องมีีในกระบวนการ (NNVA) 
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มีีทั้้�งหมด 2 กิิจกรรม เป็็นการขนย้้ายชิ้้�นงานทั้้�งหมด คิิดเป็็นร้้อยละ 13.34 ของ

จำนวนกิิจกรรมทั้้�งหมด (ตารางที่่� 2) โดยกิิจกรรมที่่�ไม่่สร้้างคุุณค่่า (NVA) ที่่�เกิิดขึ้้�น 

ในกระบวนการ เป็็นกิจกรรมที่่�เกี่่�ยวข้้องกัับการขนส่งชิ้้�นงานและการรอคอย  

โดยมีีการขนส่งชิ้้�นงานระหว่างผลิิตกลัับไปกลัับมาระหว่างอำเภอแม่่ฟ้้าหลวง และ

อำเภอเมืืองเชีียงราย และการรอคอยให้้ผู้้�ปฏิิบััติิงานเริ่่�มทำงาน ซึ่่�งกิิจกรรม NVA  

มีีทั้้�งหมด 5 กิิจกรรม คิิดเป็็นร้้อยละ 33.33 ของจำนวนกิิจกรรมทั้้�งหมด (ตารางที่่� 2)  

เมื่่�อแจกแจงประเภทความสูญเปล่่าตามแนวคิดลีีน พบว่่า ในกระบวนการผลิิต 

มีีความสููญเปล่่าเกิิดขึ้้�น 5 ประเภท ได้้แก่่ 

	 1)	 การขนส่่งที่่�มากเกิินไป (Excessive Transportation) ประธาน

วิิสาหกิจชุุมชนจะต้้องขนส่่งผ้้าปัักลายลาหู่่�  จากอำเภอแม่่ฟ้้าหลวงไปยััง 

อำเภอเมืืองเชีียงราย และขนส่่งเสื้้�อที่่�ตััดเย็็บสำเร็็จแล้้ว จากอำเภอเมืืองเชีียงราย 

กลัับไปยัังอำเภอแม่่ฟ้้าหลวง ความสููญเปล่่านี้้�เป็็นกิจกรรมที่่�ไม่่เพิ่่�มคุณค่า (NVA)  

ที่่�ก่่อให้้เกิิดเวลามากที่่�สุุดถึึงร้้อยละ 94.97 (ตารางที่่� 3) 

	 2)	 การรอคอย (Waiting) เกิิดขึ้้�นในกระบวนการปัักผ้้าลายลาหู่่� 

ที่่�ต้้องรอให้้มีีคำสั่่�งซื้้�อก่่อนแล้้วจึึงเริ่่�มปััก และรอให้้เสื้้�อแห้้งก่่อนพัับใส่่ซองพลาสติิก 

เนื่่�องจากวิิสาหกิิจชุุมชนใช้้เตารีีดไอน้้ำที่่�ควบคุุณปริิมาณไอน้้ำไม่่ได้้ 

	 3)	 การดำเนิินการที่่�ไม่่เหมาะสม (Inappropriate Processing)  

พบในบางขั้้�นตอนที่่�ผู้้�ปฏิิบััติิงานจะทำงานของตนให้้เสร็็จครบทุุกตััวก่่อน แล้้วจึึง 

ส่่งต่่อให้้ขั้้�นตอนถััดไป (Batch flow) ทำให้้ผู้้�ปฏิิบััติิงานในขั้้�นตอนถััดไปว่่าง  

รอคอยงาน และเกิิดเป็็นคอขวด เช่่น พัับเสื้้�อให้้เสร็็จทั้้�ง 10 ตััวก่อน แล้้วจึึงบรรจุุ 

ลงซองพลาสติิก อีีกทั้้�งโต๊๊ะทำงานของแต่่ละขั้้�นตอนอยู่่�ห่างกััน ผู้้�ปฏิิบััติิงาน 

จึึงต้้องเดิินไปมา

	 4) 	 การใ ช้้ความสามารถของแรงงานไม่่ เ ต็็มประสิิท ธิิภาพ  

(Underutil ized People) เนื่่�องจากสมาชิิกวิิสาหกิิจชุุมชนมีีทัักษะทำงาน 

เป็็นเพีียงคนละ 1-2 ทัักษะ ทำให้้งานบางขั้้�นตอนต้องรอคอยผู้้�ปฏิิบััติิงานที่่�ทำเป็็น 

จึึงเกิิดความล่่าช้้าในกระบวนการผลิิต 

	 5) 	 การเคลื่�อนไหวที่่�เกิินจำเป็็น (Excess Motion) พบในขั้้�นตอน 

พับัเสื้้�อ และบรรจุุลงซองพลาสติิก โดยมีีการปฏิิบััติงิานบริิเวณพื้้�น ทำให้้ผู้้�ปฏิบัิัติงิาน 

ต้้องก้้มตััวงอหลััง 
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	จ ากการวิิเคราะห์ก์ระบวนการผลิิตในภาพรวมที่่�ใช้้ระยะเวลาผลิิตมาก  

ดัังนั้้�นเพ่ื่�อให้้ทราบถึึงสาเหตุุรากเหง้้าของปััญหาดัังกล่่าว ผู้้�วิิจััยจึึงจััดสนทนากลุ่่�ม 

ร่่วมกัับสมาชิิกวิิสาหกิิจชุมชนผู้้�มีีส่่วนเกี่่�ยวข้้องในกระบวนการผลิิต โดยใช้้ 

เครื่่�องมืือ 5 Whys  ตั้้�งคำถามหาสาเหตุ พบว่า่ กระบวนผลิติใช้ร้ะยะเวลานานเกิดิจาก  

3 สาเหตุ ได้้แก่่ 1) สมาชิิกกลุ่่�มไม่่มีีทัักษะตััดเย็็บเสื้้�อ จึึงต้้องขนส่งชิ้้�นงาน 

ไปให้้ช่่างตััดเย็็บเสื้้�อในอำเภอเมืืองเชีียงรายเป็็นผู้้�ตััดเย็็บแทน 2) ประธานวิิสาหกิิจ

ชุุมชนไม่่ได้้กำหนดขนาดผ้้าปััก สีีสััน และลวดลายลาหู่่�ให้้ชััดเจน ผู้้�ปฏิิบััติิงาน 

จึึงเริ่่�มปักผ้้าก็็ต่่อเมื่่�อประธานกลุ่่�มแจ้้งทุุกครั้้�ง 3) การจััดวางโต๊๊ะหรืืออุุปกรณ์์ 

ที่่�ไม่่เหมาะสมกัับสรีีระของผู้้�ปฏิิบััติิงานซึ่่�งส่่วนใหญ่่เป็็นผู้้�สููงอายุุ จึึงเกิิดอาการ 

ปวดเมื่่�อยร่่างกาย และส่่งผลให้้ทำงานช้้าตามมา (ภาพที่่� 4)

2. 	 แนวทางการลดความสูญูเปล่า่ในกระบวนการผลิติด้ว้ยหลักัการ 

ECRS

	 ภายหลัังจากการค้้นหาความสููญเปล่่า และทราบสาเหตุุของ 

ความล่า่ช้า้ในกระบวนการผลิติแล้ว้ ผู้้�วิิจัยัได้จ้ัดัสัมัภาษณ์์กลุ่่�มย่อ่ยกับัผู้้�ทรงคุณุวุฒุิิ 

เพ่ื่�อรัับฟัังความคิดเห็็น และข้้อเสนอแนะในการลดความสูญเปล่่า และจััดสนทนา

กลุ่่�มกัับสมาชิิกวิิสาหกิิจชุุมชน เพ่ื่�อร่่วมกัันหาแนวทางปรัับเปลี่่�ยนวิิธีีการทำงาน 

ให้้คงเหลืือเฉพาะการดำเนิินการที่่�จำเป็็น แก้้ปััญหาที่่�ต้้นตอ และสอดคล้องกัับ

ศัักยภาพของวิิสาหกิิจชุุมชนบนพื้้�นฐานของหลัักการ ECRS มีีรายละเอีียดดัังนี้้�

	 1) การกำจััดสิ่่�งที่่�ไม่่จำเป็็น (Eliminate) ขจััดการขนย้ายชิ้้�นงาน 

ระหว่าง อำเภอแม่่ฟ้้าหลวงกัับอำเภอเมืืองเชีียงราย โดยผู้้�วิิจััยจััดอบรมโดยมีี 

ผู้้�เชี่่�ยวชาญด้้านการตััดเย็็บเป็็นวิิทยากรให้้ความรู้้� และสอนเทคนิิคแก่่สมาชิิก

วิิสาหกิจชุมชน และให้้สมาชิิกที่่�มีีพื้้�นฐานการตััดเย็็บเสื้้�อผ้้าถ่่ายทอดทัักษะต่่าง ๆ 

ให้้แก่่สมาชิิกที่่�ต้้องการเรีียนรู้้�งานเหล่่านี้้� เพ่ื่�อขจััดการขนย้้ายชิ้้�นงานอัันเป็็นสาเหตุุ

ให้้เกิิดการรอคอย และลดโอกาสที่่�จะเกิิดความล่่าช้้าจากการขนส่่ง อาทิิ วิิธีีตััดผ้้า

ตามแบบแพทเทิิร์์น วิิธีีรีีดผ้้ากาว และวิิธีีตััดเย็็บขึ้้�นรููปเสื้้�อ 

	 2)  การรวมขั้้�นตอนเข้้าไว้้ด้้วยกััน (Combine) ทำโดยรวมขั้้�นตอน

ติิดกระดุุมเข้้าไว้้ในขั้้�นตอนตััดเย็็บขึ้้�นรูปเสื้้�อ ให้้ผู้้�ที่่�มีีหน้าที่่�ตััดเย็็บขึ้้�นรููปเสื้้�อทำงาน 

ต่่อเนื่่�องไปจนกระทั่่�งเย็็บกระดุุมเสร็็จสิ้้�น โดยไม่่วางชิ้้�นงานไว้้เพื่่�อรอให้้ผู้้�ปฏิิบััติิงาน

อีีกคนเป็็นผู้้�เย็็บกระดุุม
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	 3)  การจััดใหม่่ (Rearrange) ประธานวิิสาหกิิจชุุมชนกำหนด 

ขนาดผืืนผ้้า และลวดลายลาหู่่�ที่่�ต้้องปัักไว้้แน่่นอนชััดเจน เพ่ื่�อให้้สมาชิิกสามารถ 

ปัักผ้้าไว้้ล่่วงหน้้าได้้โดยที่่�ไม่่ต้้องรอให้้มีีคำสั่่�งซื้้�อก่่อนแล้้วจึึงเริ่่�มปััก จึึงช่่วยประหยััด

เวลาไปได้้ 526 นาทีี ดัังนั้้�นเมื่่�อมีีคำสั่่�งซื้้�อ กระบวนการจึึงเริ่่�มต้นจากตััดผ้้า 

ตามแพทเทิิร์์น รีีดผ้้ากาว และตััดเย็็บขึ้้�นรููปเสื้้�อ ได้้เลยตามลำดัับ

	 4)  Simplify (การทำให้้ง่่าย) ทำโดยจััดให้้มีีโต๊๊ะสำหรัับพัับเสื้้�อ  

และโต๊๊ะบรรจุุลงซองพลาสติิกที่่�ระดัับพอดีีกัับสรีีระร่่างกายของผู้้�ปฏิิบััติิงานเพ่ื่�อลด 

ความเมื่่�อยล้้า และเพิ่่�มความสะดวกในการปฏิิบััติิงาน และใช้้หลักการ FIFO  

(First in, First out) ในขั้้�นตอนพับเสื้้�อ กล่่าวคืือ เม่ื่�อพัับเสื้้�อเรีียบร้้อยแล้้ว 1 ตััว  

ผู้้�ปฏิิบััติิงานจะส่่งต่่อไปยัังขั้้�นตอนบรรจุุเสื้้�อลงซองพลาสติิกในทันทีี อีีกทั้้�ง 

ทำการเปลี่่�ยนเตารีีดไอน้้ำ ไปเป็็นเตารีีดแบบปกติิ เพ่ื่�อกำจััดขั้้�นตอนผึ่่�งเสื้้�อให้้แห้้ง

ก่่อนบรรจุุลงซองพลาสติิก

	 สรุุปความสููญเปล่่าและวิิธีีแก้้ไขความสููญเปล่่าตามหลัักการ ECRS 

แสดงดัังตารางที่่� 4

	 เมื่่�อปรัับปรุุงกระบวนการผลิิตแล้้วจััดทำเป็็นแผนผังสายธารคุุณค่า

ดัังภาพที่่� 6 และให้้วิิสาหกิจชุมชนทดลองปฏิิบััติิจริง จำนวน 2 ล็็อต ผลิิตล็็อตละ 

10 ตััว ผลคืือ สามารถขจััดกิิจกรรมที่่�ไม่่สร้้างคุุณค่่า (NVA) ออกไปได้้ทั้้�งหมด 

ทุกุกิจิกรรม ได้้แก่่ 1) ขนย้ายชิ้้�นงานจากอำเภอแม่่ฟ้้าหลวงไปยัังอำเภอเมืืองเชีียงราย 

2) ขนย้้ายชิ้้�นงานจากอำเภอเมืืองเชีียงรายกลัับมาที่่�อำเภอแม่่ฟ้้าหลวง เนื่่�องจาก

สมาชิกิวิิสาหกิจชุมุชนมีีทักัษะการตััดเย็็บเสื้้�อผ้า้ จึงึสามารถปฏิบัิัติงิานทุกขั้้�นตอนได้้  

ณ อำเภอแม่่ฟ้้าหลวง (จากเดิิม ต้้องขนส่่งลายผ้้าลาหู่่�ไปเย็็บขึ้้�นรููปเสื้้�อที่่�อำเภอ 

เมืืองเชีียงราย แล้้วส่่งกลัับมาที่่�อำเภอแม่่ฟ้้าหลวง)  3) วางเสื้้�อไว้้รอให้้สมาชิิก 

มาเย็็บกระดุุม 4) รีีดผ้า้ด้้วยเตารีีดปกติิแทนเตารีีดไอน้้ำ และ 5) พับัเสื้้�อและวางทิ้้�งไว้้ 

รอบรรจุุลงซองพลาสติิก ดัังตารางที่่� 5

	 ในด้า้นจำนวนขั้้�นตอนหลักัของการผลิติ พบว่า่ ขั้้�นตอนผลิติลดลงเหลืือ  

6 ขั้้�นตอนหลัก (เดิิมก่อนปรัับปรุุงมีี 8 ขั้้�นตอนหลัก) และเวลาผลิิตลดลงเหลืือ  

3,131 นาทีี (เดิิมใช้้เวลาผลิิต 6,240 นาทีี) คิิดเป็็นเวลาที่่�ลดลงร้้อยละ 49.82  

ดัังตารางที่่� 6
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	ทั้้ �งน้ี้�กิิจกรรม NNVA ที่่�ยัังคงเหลืืออยู่่� ประกอบด้้วย 3 กิิจกรรม คืือ  

1) ขนย้้ายชิ้้�นส่่วนผ้้าที่่�ตััดแล้้วไปที่่�โต๊๊ะรีีด 2) ขนย้ายผ้้าที่่�รีีดกาวเรีียบร้้อยแล้้วไป

ที่่�โต๊๊ะตััดเย็็บและจััดวางแบบเสื้้�อ และ 3) ขนย้ายเสื้้�อที่่�ตััดเสร็็จแล้้วไปที่่�โต๊๊ะรีีดผ้้า 

ทำให้้ยัังเกิิดการขนย้ายชิ้้�นงานและการเคลื่่�อนไหวที่่�เกิินจำเป็็น ซ่ึ่�งเหตุุผลที่่�กำจััด

กิิจกรรม NNVA ทั้้�งสามกิิจกรรมนี้้�ไม่่ได้้ เนื่่�องจากบริิเวณบ้้านของประธานวิิสาหกิิจ

ชุุมชนซึ่่�งเป็็นสถานที่่�ผลิิตมีีพื้้�นที่่�แคบประกอบกัับมีีสิ่่�งของอื่่�นๆ ของคนในครอบครัว 

จััดวางอยู่่�แล้้ว ทำให้้จััดเรีียงโต๊๊ะรีีดผ้้า และโต๊๊ะตััดเย็็บไว้้ชิิดกัันเพ่ื่�อให้้ไหลชิ้้�นงาน

แบบ FIFO ไม่่ได้้ ผู้้�ปฏิิบััติิงานจึงต้้องมีีการเดิินไปมาระหว่างสถานีีงาน รวมเป็็น 

ระยะทาง 7.25 เมตร (ตารางที่่� 6)

	 ภายหลัังการนำนวััตกรรมกระบวนการผลิิตเพ่ื่�อลดความสููญเปล่่า 

ไปสู่่�การปฏิิบััติิ ผู้้�วิิจััยได้้จััดสนทนากลุ่่�มกัับสมาชิิกวิิสาหกิิจชุุมชนเพ่ื่�อร่่วมกััน 

ประเมิินผล พบว่่า สมาชิิกวิิสาหกิจชุมชนลงความเห็็นว่านวััตกรรมกระบวน 

การผลิิตนี้้�ทำให้้การดำเนิินงานสะดวกมากขึ้้�น จากการที่่�ประธานวิิสาหกิิจชุุมชน 

ได้้กำหนดรููปแบบของผ้้าปัักลายลาหู่่�ไว้้ชััดเจน ตลอดจนการจััดโต๊๊ะทำงาน 

ให้้เหมาะกัับสรีีระร่่างกายของผู้้�ปฏิิบััติิงานที่่�เป็็นผู้้�สูงอายุุ ทั้้�งน้ี้� อุุปสรรคที่่�พบคืือ  

เสื้้�อที่่�ตััดเย็็บเสร็็จแล้้วยังเดิินด้ายไม่่ตรงในบางจุุด และการจััดวางชิ้้�นส่วนผ้้า 

ยัังไม่่พอดีีกับผ้้ากาวทำให้้ใช้้ประโยชน์ได้้ไม่่เต็็มที่่�เท่่าที่่�ควร ซ่ึ่�งขั้้�นตอนเหล่่าน้ี้� 

ต้้องอาศััยการฝึึกฝนทัักษะทำเป็็นประจำให้้เกิิดความชำนาญ อย่่างไรก็็ตามสมาชิิก

วิิสาหกิจชุุมชนผู้้�ปฏิิบััติิงานในขั้้�นตอนนี้้� มีีความตั้้�งใจที่่�จะพััฒนาทัักษะของตนเอง

ให้้เชี่่�ยวชาญมากยิ่่�งขึ้้�น และสมาชิิกกลุ่่�มวิิสาหกิจชุมชนได้้ตกลงร่่วมกันใช้้ Kaizen 

คืือ การร่่วมกันพัฒนากระบวนการผลิิตอย่่างต่่อเนื่่�องให้้ดีียิ่่�งขึ้้�นไป โดยมีีประธาน

วิิสาหกิิจชุุมชนเป็็นหััวหน้้าทีีมควบคุุมกระบวนการ และสมาชิิกกลุ่่�มได้้ร่่วมกัันเสนอ 

ให้้ตั้้�งหััวหน้าทีีมปักผ้้า และหััวหน้าทีีมตัดเย็็บเสื้้�อเพ่ื่�อติิดตามการดำเนิินงาน 

อย่่างใกล้้ชิิด
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สรุุปและอภิิปรายผล

การปรัับปรุุงกระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�ตามแนวคิดลีีนโดยมุ่่�งลด 

ความสูญเปล่่าในกระบวนการผลิิต พบว่่า จากเดิิมขั้้�นตอนการผลิิตเสื้้�อ 

มีีทั้้�งหมด 8 ขั้้�นตอนหลััก มีีความสููญเปล่่าเกิิดขึ้้�น 4 ประเภท ได้้แก่่ การรอคอย  

การขนส่่งหรืือเคลื่่�อนย้้ายที่่�มากเกิินไป การดำเนิินการที่่�ไม่่เหมาะสม และ 

การขาดทัักษะของผู้้�ปฏิิบััติิงาน ส่่งผลให้้โดยรวมแล้้วกระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�  

1 ล็็อตการผลิิต ใช้้เวลา 6,240 นาทีี ภายหลัังปรัับปรุุงกระบวนการและลดความ

สููญเปล่่าโดยใช้้หลัักการ ECRS ส่่งผลให้้ขั้้�นตอนผลิิตลดลงเหลืือ 6 ขั้้�นตอน 

กระบวนการผลิิตทำได้้เร็็วขึ้้�น ส่่งผลให้้ระยะเวลาผลิิตลดลงเหลืือ 3,153 นาทีี  

คิิดเป็็นเวลาที่่�ลดลงร้้อยละ 49.71 เช่่นเดีียวกัับงานวิิจััยของ คลอเคลีีย วจนะวิิชากร  

(2565); นฤดล พรหมสุทธิ์์�, วิิชญุุตร์์ งามสะอาด และปิิยะเนตร นาคสีีดีี (2565)  

ตลอดจนงานวิิจััยของจิิรกาล กััลยาโพธิ์์� และจิิรพััฒน์ เงาประเสริิฐวงศ์์ (2564)  

ที่่�ระบุุว่่าเมื่่�อปรัับปรุุงกระบวนการผลิิตด้้วยแนวคิิดลีีนโดยใช้้หลักการ ECRS  

แล้้ว สามารถลดเวลาการผลิิตลงอย่่างเห็็นได้้ชััด และช่่วยให้้การผลิิตขององค์์กร 

มีีประสิิทธิิภาพเพิ่่�มขึ้้�น ทั้้�งนี้้�สาเหตุุที่่�กระบวนการผลิิตเสื้้�อลาหู่่�รุ่่�น Lahu Tulip Crop 

ทำได้้รวดเร็็วขึ้้�น เป็็นผลเน่ื่�องมาจากการปรัับปรุุง 3 ประการ ได้้แก่่ ประการที่่� 1  

การเพิ่่�มทัักษะตััดเย็็บให้้แก่่สมาชิิกวิิสาหกิิจชุุมชน ทำให้้สามารถผลิิตเสื้้�อได้้ ณ 

อำเภอแม่่ฟ้้าหลวง ตั้้�งแต่่เริ่่�มต้้นจนจบกระบวนการโดยที่่�ไม่่ต้้องขนส่่งชิ้้�นงาน 

ไปตัดัเย็บ็ขึ้้�นรูปูที่่�อำเภอเมืืองเชีียงราย การเพิ่่�มทักัษะเช่น่น้ี้�สอดคล้อ้งกับังานวิิจัยัของ 

อรดีี พฤติิศรััณยนนท์์ (2560); นิิวััฒน์์ เดชอำไพ และกาญจนา เศรษฐนัันท์์ (2557)  

ที่่�ระบุุว่่า การให้้ความรู้้�ฝึกอบรมทักษะแก่่พนักงานจะช่่วยให้้การดำเนิินงานสำเร็็จ

เป็็นไปตามแนวคิิดลีีนอย่่างยั่่�งยืืน ประการที่่� 2 การจััดผัังพื้้�นที่่�ใหม่่ ที่่�นอกจากจะ

ช่่วยลดเวลาในการดำเนิินงานแล้้วยัังช่่วยขจััดความสูญเปล่่าด้้านการเคลื่่�อนย้าย 

ที่่�มากเกิินจำเป็็น สอดคล้้องกัับงานวิิจััยของนัักวิิจััยหลายท่่าน อาทิิ กนกกาญจน์์  

จิิรศิิริิเลิิศ และณััฐวุุฒิิ พลศรีี (2566); ธรรศ วััฒนวงศ์์วิิสุุทธิ์์�, ชาญชััย ทองโสภา และ

พรศิิริิ จงกล (2564) ทั้้�งน้ี้�เป็็นเพราะเมื่่�อจััดเรีียงโต๊๊ะทำงานให้้อยู่่�ชิิดกัันจึึงสามารถ

ไหลชิ้้�นงานแบบ FIFO ได้้ และ ประการที่่� 3 การปัักผ้้าลายลาหู่่�ไว้้ล่่วงหน้้า โดยมีี

การกำหนดรููปแบบ ลวดลาย ขนาด และสีีสัันไว้้ชััดเจน ผู้้�มีีหน้าที่่�ปัักผ้้าจึึงเริ่่�มงาน
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ได้้โดยไม่่ต้้องรอคำสั่่�งจากประธานวิิสาหกิจชุมชน ทำให้้ลดการรอคอยงาน และ 

ส่่งผลให้้เวลาในกระบวนการผลิิตลดลงได้้เป็็นอย่่างมาก ทั้้�งน้ี้�การปรัับปรุุง

กระบวนการผลิิตจะต้้องตั้้�งอยู่่�บนพื้้�นฐานการมีีส่่วนร่วมของผู้้�ปฏิิบััติิงาน ร่่วมคิด  

ร่่วมทำ และร่่วมประเมิินผล เพ่ื่�อให้้สอดคล้้องกัับศัักยภาพของกลุ่่�มอัันจะนำ 

มาสู่่�ประสิิทธิิภาพการทำงานที่่�ยั่่�งยืืน   

ข้้อเสนอแนะ

1.	ข้ ้อเสนอแนะสำหรัับงานวิิจััยครั้้�งนี้้�

	 การวิิจัยัครั้้�งนี้้�เป็น็การศึกึษากระบวนการผลิิตสินิค้าประเภทหััตถกรรม

ที่่�ใช้้แรงงานคนเป็็นหลััก เมื่่�อลดความสููญเปล่่า และจััดการกระบวนการผลิิตใหม่่ 

ทำให้้ลดขั้้�นตอนและเวลาในกระบวนการผลิิตลง ดัังนั้้�นในระดัับวิิสาหกิิจชุุมชน

โดยเฉพาะกลุ่่�มวิิสาหกิจชุมชน หรืือธุุรกิิจขนาดเล็็กที่่�ผลิิตสิินค้าหััตถกรรมสามารถ

ประยุกุต์ใ์ช้ห้ลักัการ ECRS ในการดำเนินิงานได้ ้รวมถึงึควรให้ค้วามสำคัญักับัทักัษะ

ของผู้้�ปฏิิบััติิงาน นอกจากนี้้�ในระดัับหน่่วยงาน รััฐหรืือเอกชนที่่�เกี่่�ยวข้้อง ควรให้้ 

การสนับัสนุนุกลุ่่�มชุมุชนด้า้นการบริหิารจัดัการกระบวนการผลิติโดยเน้น้กระบวนการ 

มีีส่่วนร่วม อาทิิ การจััดอบรมโดยผู้้�เชี่่�ยวชาญในทักษะด้้านที่่�ชุุมชนต้องการ หรืือ 

การส่่งเสริิมให้้มีีสถานที่่�ส่่วนกลางของชุุมชนสำหรัับดำเนิินการผลิิต เพื่่�อขจััดปััญหา

สถานที่่�คัับแคบไม่่เอื้้�ออำนวยในการผลิิต 

2.	ข้ ้อเสนอแนะสำหรัับงานวิิจััยครั้้�งต่่อไป

	 งานวิิจััยครั้้�งต่่อไปควรมีีการศึึกษาประเมิินผลด้้านต้นทุน และ 

ผลตอบแทนจากการปรัับปรุุงกระบวนการผลิิตร่ว่มด้ว้ย เพ่ื่�อให้้เห็น็ถึงผลเชิงิประจักัษ์์ 

ตลอดจนการศึึกษาวิิจััยตลาดด้้านอุุปสงค์์ของผู้้�บริิโภคที่่�มีีต่อสิินค้าเครื่�องแต่่งกาย

ชนเผ่า่เพื่่�อนำไปสู่่�การพัฒันาผลิติภัณัฑ์์ใหม่ข่องวิิสาหกิจิชุมุชนผู้้�ผลิติเครื่่�องแต่ง่กาย 

ชนเผ่่า 
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ภาพที่่� 1 เสื้้�อผ้้าลาหู่่�แบบดั้้�งเดิิม

   

ภาพที่่� 2 เสื้้�อผ้้าลาหู่่�รููปแบบใหม่่

ภาพที่่� 3 เสื้้�อรุ่่�น Lahu Tulip Crop
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