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บทคัดย่อ  

 การขนส่งทางน้ำของไทยมีบทบาทที่สำคัญในการเชื่อมโยงธุรกิจ และอุตสาหกรรมในหลายภาคส่วนเข้าด้วยกัน เมื่อ
พิจารณาถึงตัวเลขมูลค่าการค้าทางน้ำของไทยพบว่า มีมูลค่าเติบโตอย่างต่อเนื่อง และมีสัดส่วนมากท่ีสุดเมื่อเทียบกับการขนส่ง
ทางอื่น โดยมีอุตสาหกรรมการต่อเรือเป็นหัวใจในการสร้างและการบำรุงรักษาเรือ แต่สถิติแสดงให้เห็นถึงรายได้ของ
อุตสาหกรรมต่อเรือที่ปรับตัวลดลง ซึ่งสะท้อนให้เห็นถึงความสูญเสียจากการจัดการภายในที่เกิดขึ้น สำหรับการศึกษาครั้งนี้ได้
เข้าไปศึกษาในโรงงานต่อเรือที่เข้าร่วมในการศึกษา โดยมีจุดประสงค์เพื่อเข้าไปศึกษาถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้น และออกแบบ
วิธีการแก้ปัญหาโดยนำเครื่องมือในการผลิตแบบลีนมาใช้ในการจัดการภายในของโรงงานต่อเรือที่ได้เข้าไปศึกษา แผนผังสาย
ธารคุณค่าได้ถูกนำมาใช้เพื่อวางแผนการจัดการร่วมกับโปรแกรมจำลองสถานการณ์ ผลที่ได้จากการศึกษาพบว่ามีความสูญเสีย
เกิดขึ้นในกระบวนการเชื่อมกระดูกงูท้องเรือ และเป็นคอขวดในกระบวนการต่อเรือ เมื่อนำแผนการทำงานใหม่ที่ได้ออกแบบ
ทดลองใช้เป็นระยะเวลา 6 สัปดาห์พบว่าสามารถลดความสูญเสยีในส่วนของเวลาไดถ้ึงร้อยละ 21.05 และลดการใช้กำลังคนลด
ถึงร้อยละ 20 เป็นผลทำให้ต้นทุนการผลิตโดยรวมลดลง นอกจากนี้ยังนำเสนอถึงรายละเอียดในส่วนอื่นๆ รวมถึงข้อจำกัดของ
การศึกษาในครั้งนี ้
 
คำสำคัญ : อุตสาหกรรมต่อเรือ แผนผังสายธารคณุค่า ระบบการผลติแบบลีน 
 

Abstract 
 Logistics via water play a crucial role to connect sector in supply chain together.  Recent reports 
have revealed that the rate of maritime transport in Thailand grow continuously while, the income of the 
shipbuilding industry in Thailand has decreased.  So, it can imply that the loss form internal management 
are occurs.  The purpose of this research project is study loss in this industry and design a solution. 
Participated shipbuilding factory is applied to be a case study in this research project. Computer simulation 
(Flex Sim) and on-site survey in factory are used to solve this problem. Moreover, lean manufacturing tools  
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such as value stream mapping are also selected to solve this problem.  Primary finding from this research 
project reveal that the process of welding the bilge keel is a bottleneck process in the shipbuilding process. 
The implementation period for the new design are 6 weeks.  Results of this current study report that the 
new design can reduce the loss of time by 21.05% and reduce the number of workers in the project by 
20%. Therefore, production costs are also reduced. The detail and limitations of this research are also 
discussed.  
 

Keywords : Shipbuilding industry, Value stream mapping, Lean manufacturing 

 
1. บทนำ (Introduction)  

การขนส่งทางน้ำเป็นกิจกรรมหนึ่งที่มีความสำคัญอย่าง
หนึ่งในห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมของประเทศไทย โดย
การขนส่งทางน้ำมีมูลค่าการค้าในปี พ.ศ. 2564 สูงถึง 11.49 
ล้านล้านบาท ซึ่งมีสัดส่วนถึงร้อยละ 67.2 ของการค้าระหว่าง
ประเทศทั้งหมด และมีการเติบโตถึงร้อยละ 28.8 [1] แต่เมื่อ
พิจารณาถึงรายได้ของบริษัทจดทะเบียนที ่ประกอบการ
เกี่ยวข้องการการต่อเรือ และซ่อมบำรุงกลับพบว่ามีรายได้ที่
ลดลงตรงข้ามกับการเติบโต [2] จากข้อมูลข้างต้นแสดงให้
เห็นว่าอาจมีปัญหาภายใน หรือความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการ
จัดการภายใน ซึ่งอาจมีปัญหาที่ต้องการแก้ไข  

ระบบการผลิตแบบลีนเป็นแนวคิดหนึ่งที่ได้ถูกนำมาใช้
เพื่อบริหารจัดการในภาคอุตสาหกรรม โดยมีเทคนิคต่างๆ ที่
ถูกนำมาใช้ในการบริหารเช่น just-in-time, continuous-
flow manufacturing [3] นอกเหนือจากงานบริหารเทคนิค
ระบบการผลิตแบบลีนยังถูกนำไปใช้ในส่วนอื่นๆ เช่น การ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ [4] การบริหารงานโครงการ [5] การจัด
การพลังงาน [6] การจัดการสิ่งแวดล้อม [7] และ การจัดการ
ห่วงโซ่อุปทาน [8] โดยเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีนได้
ถูกนำมาใช้ในหลากหลายอุตสาหกรรม เช่น semi-process 
[9] , อุตสาหกรรมอาหาร [10] อ ุตสาหกรรมเหล็ก [11] 
บริการสาธารณะ [12] หรือแม้กระทั่งอุตสาหกรรมต่อเรือ 
[13]  

ในการจัดการห่วงโซ่อุปทานนั้นมีเครื ่องมือชนิดหนึ่งที่
สามารถแสดงให้เห็นถึงคุณค่าแต่ละส่วนของการทำงานได้ 
 
 

อย่างชัดเจน เพื่อทำการพัฒนา หรือปรับปรุงกระบวนการ 
คือ แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) 
เครื่องมือนี้เป็นเครื่องมือที่แสดงให้เห็นถึงภาพรวมของการ
ไหลในการทำงานของแต่ละกระบวนการ และแสดงให้เห็นว่า
แต่ละกระบวนการใช้ทรัพยากรอะไรบ้าง เช่น วัสดุ กำลังคน
เวลา พลังงาน เป็นต้น และยังแสดงให้เห็นว่า แต่ละขั้นตอน
นั้นเพิ่มมูลค่าหรือไม่ เพื่อให้ง่ายต่อการแก้ไขปัญหาให้ถูกจุด 
โดยมุ่งเน้นท่ีมูลค่าโดยตรง 

ในการศึกษาครั้งน้ีมีเป้าหมายเพื่อที่จะศึกษาภาพรวมของ
อุตสาหกรรมการต่อเรือ ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับ
การขนส่งทางน้ำโดยตรง และนำเครื่องมือในระบบการผลิต
แบบลีน เพื่อมาแก้ไขปัญหาในการจัดการภายในค์กรที่ได้เข้า
ไปศึกษา โดยนำแผนผังสายธารคุณค่ามาเพื่อใช้ในการบริหาร 
และเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
 

2. วิธีการวิจัย (Methodology)  
การศึกษาในครั้งนี้ได้เข้าไปศึกษาในอุตสาหกรรมต่อเรือ 

โดยเข้าไปศึกษาในโรงงานต่อเรือตัวอย่าง โดยแบ่งการศึกษา
ออกเป็นข้ันตอนดังต่อไปนี ้
2.1 การศึกษารายละเอียดของบริษัทต่อเรือ 

ในขั้นตอนนี้จะทำการศึกษาโดยการลงพื้นที่เพื่อศึกษาใน
รายละเอียดขั้นตอนการทำงาน และเก็บช้อมูลของโรงงาน 
สินค้าที่ทางโรงงานผลิต สร้างแบบจำลองการทำงานในการ
ต่อเรือ และนำผลที่ได้ไปสร้างแผนผังสายธารคุณค่าในการต่อ
เรือ โดยใส่รายละเอียดทรัพยากรที่ใช้ในแต่ละกิจกรรมลงใน
แผนผัง 
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2.2 การวิเคราะห์ และวางแผนปรับปรุง 

ในขั้นตอนนี้จะวิเคราะห์ข้อมูลจากที่ได้ศึกษาในขั้นตอน
แรก เพื่อออกแบบวิธีการทำงานใหม่ เพื่อลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น   
2.3 นำแผนปรับปรุงที่ได้ไปทดลองใช้และเก็บผลการศึกษา 

สำหรับขั้นตอนนี้จะเป็นการนำแผนที่ได้ออกแบบไว้ไป
ทดลองใช้จริง พร้อมทั้งเป็นผลการศึกษา และนำผลที่ได้ไป
เปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง โดยนำผลที่ได้ไปสรุปผล
การศึกษาต่อไป 
 

3. ผลการวิจัย (Results)  
ในส่วนนี้จะแสดงผลตามที่ได้ออกแบบการทดลองไว้ โดย

มีผลของการศึกษาในแต่ละขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
3.1 ผลการศึกษารายละเอียดของบริษัทต่อเรือ 

ในการศึกษารายละเอียดของโรงงานต่อเรือครั้งนี้ พบว่า 
เรือที ่มียอดคำสั่งซื ้อมากที ่ส ุดคือ เรือบรรทุกขนาดกลาง 
ดังนั้นในการศึกษาครั้งน้ีจึงเลือกท่ีจะศึกษาในกระบวนการต่อ

เรือบรรทุกขนาดกลาง โดยเรือบรรทุกขนาดกลางแสดงตาม
ภาพที่ 1 

 

ภาพที่ 1 สภาพหน้างานต่อเรือบรรทุกขนาดกลาง 
 
หลังจากที่เลือกชนิดของเรือที่เข้าไปไปศึกษาแล้ว จึงเข้า

ไปศึกษาถึงขั ้นตอนการต่อเรือที่ได้ดำเนินการอยู่ และนำ
ขั้นตอนในการต่อเรือมาศึกษาโดยสร้างแผนผังสายธารคุณค่า
ในการต่อเรือขนาดกลาง โดยมีรายละเอียดในส่วนต่างๆ ตาม
ภาพที่ 2 
 

 

ภาพที่ 2 สายธารคุณคา่ของการตอ่เรือบรรทุกขนาดกลาง 

 
จากภาพที่ 2 แสดงให้เห็นว่ากระบวนการเชื่อมกระดูกงู

ท้องเรือนั้นเป็นขั้นตอนที่ใช้เวลานาน และเป็นขั้นตอนที่เป็น
คอขวดในกระบวนการต่อเรือ ดังนั้นในการศึกษาครั้งนี้จึงได้

นำขั้นตอนการเชื่อมกระดูกงูท้องเรือไปศึกษาโดยใช้โปรแกรม
จำลองสถานการณ์ (Flex Sim) รายละเอียดขั้นตอนการต่อ
เรือเป็นไปตามภาพท่ี 3  
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ภาพที่ 3 กระบวนการเช่ือมกระดกูงูท้องเรือ 

3.2 ผลการวิเคราะห์ และวางแผนปรับปรุง 
ผลที่ได้จากการจำลองสถานการณต์ามภาพที่ 3 แสดงให้

เห็นว่าในกระบวนการเชื่อม มีงานที่รอการเชื่อมอยู่มาก และ
ขั้นตอนการเชื่อมนั้นสามารถแยกย่อยในการเขื่อมได้ ดังนั้น

ในการศึกษาครั้งนี ้จึงได้วางแผนการปรับปรุงโดยการแยก
กระบวนการเชื่อมออกเป็นกระบวนการย่อยๆ แล้วค่อยนำ
ส่วนท่ีต้องเชื่อมงานย่อยเข้าด้วยเป็นอีกงานหนึ่งตามภาพที ่4  

 

ภาพที่ 4 ระบวนการเช่ือมกระดูกงูท้องเรือท่ีปรับปรุง 

 
3.3 ผลการนำแผนปรับปรุงที ่ได้ไปทดลองใช้และเก็บผล

การศึกษา 
ในการทดลองนำแผนการที่ได้ปรับปรุงไปใช้โดยการแยก

การเชื่อมที่ได้ทำอยู่แยกเป็นสองขั้นตอน และพบปัญหาใน
การเช่ือมต้องใช้แรงงานท่ีมีฝีมือในการเช่ือม แม้ว่าในขั้นตอน
การเชื่อมชั้นแรกที่แยกออกมาจะเป็นการเชื่อมชิ้นเล็กๆ ที่
สามารถทำได้ง่ายกว่าการเชื่อมประกอบท่ีช้ินใหญ่ในขั้นต่อไป 

ดังนั้นจึงออกแบบวิธีการแก้ปัญหาโดยการสร้างจิ๊กสำหรับ
งานเชื่อมชิ้นเล็กๆ เพื่อให้พนักงานสามารถทำงานได้ง่ายขึ้น  

หล ังจากน ั ้นจ ึงได ้ทดลองดำเน ินการตามแผนเป็น
ระยะเวลา 6 สัปดาห์ และวัดผลโดยการเก็บข้อมูล และนำ
ข้อมูลที่ได้ไปสร้างแผนผังสายธารคุณค่าสำหรับงานที่ได้รับ
การปรับปรุง โดยมีรายละเอียดตามภาพท่ี 5 
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ภาพที่ 5 สายธารคุณคา่ของการตอ่เรือบรรทุกขนาดกลางหลังการปรับปรุง 

 
4. การอภิปรายและสรุปผล  
(Discussion and Conclusion) 

การศึกษาครั ้งนี ้มีจ ุดประสงค์เพื ่อลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในการทำงานของอุตสาหกรรมการต่อเรือในไทย โดย
เข้าไปศึกษาในโรงงานตัวอย่าง และศึกษาในชนิดของเรือที่มี
การต่อมากที่สุด คือ เรือบรรทุกขนาดกลาง เมื่อเข้าไปศึกษา

โดยใช้แผนผังสายธารคุณค่า พบว่า ในขั ้นตอนการเชื ่อม
กระดูกงูท้องเรือเป็นขั้นตอนที่ทำให้เกิดคอขวดในการทำงาน 
ซึ่งทำให้เกิดเวลารอคอย ดังนั ้นในการศึกษาจึงเลือกที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการโดยแตกขั้นตอนการทำงานเป็นงาน
ย่อย และเมื ่อนำไปปฏิบัติจริงพบว่าสามารถลดเวลาการ
ทำงานโดยรวมของการต่อเรือได้ โดยมีรายละเอียดดังตาราง
ที ่1 

ตารางที่ 1 สรุปภาครวมก่อนและหลังปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
คนทำงาน 5 คนจ่ายค่าแรง 3,500 บาทต่อวัน (ค่าแรง 
1 คน = 700 บาทต่อวัน) 

ลดคนทำงานลง 1 คน เหลือคนทำงาน 4 คน จ่าย
ค่าแรงเท่ากับ 2,800 บาทต่อวัน 

ทำงานขั้นตอนการเชื่อม 1,900 นาทีต่อลำ ทำงานเชื่อมลดลง 400 นาทีต่อลำ เหลือ 1,500 นาที
ต่อลำ 

เรือบรรทุกขนาดกลาง 1 ลำใช้เวลาสร้างประมาณ 
10,870 นาที (21.74 วัน)  

เร ือพ่วงขนาดกลาง  1 ลำใช ้เวลาสร้างประมาณ 
10,570 นาที (21.04 วัน)  

เรือบรรทุกขนาดกลาง 1 ลำ ใช้คนรวมทุกขั้นตอน  
39 คน 

เรือบรรทุกขนาดกลาง 1  ลำ ใช้คนรวมทุกขั้นตอน 
38 คน 

ผลจากการศึกษาในตารางที่ 1 อาจจำแนกออกได้เป็น
สองส่วน ประกอบด้วยการลดต้นทุนในส่วนของคนทำงานที่
ลดลงจากขั้นตอนการเชื่อมกระดูกงูท้องเรือ จาก 5 คน เหลือ 
4 คน คิดเป็นลดลงร้อยละ 20 สามารถคิดเป็นต้นทุนที่
สามารถลดลงไปได้เมื่อคิดวันทำงานที่ 300 วันต่อปี คิดเป็น 

210,000 บาทต่อปี และในส่วนของการเพิ่มความเร็วในการ
ผล ิ ต  จ าก เ วลา ในการผล ิต เด ิ ม   1,900 นาท ี  เ หลือ          
1,500 นาที แสดงให้เห็นว่าสามารถลดความสูญเสียด้านเวลา
ลงไปได้ถึง ร้อยละ 21.05  
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5. ข้อจำกัด (Limitation)  
การศึกษาครั้งนี้ได้ทำการศึกษาในเรือบรรทุกขนาดกลาง

เท่านั้น และยังพิจารณาในส่วนของความสูญเสียด้านเวลา 
และกำลังคน โดยยังไม่ได้พิจารณาถึงความสูญเสียจากวสัดุที่
สามารถลดได้จากการปรับปรุงกระบวนการ 
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