
 

1   

โดย อ.ธันวา  วรรณโกมล 

 สําหรับความหมายของ Value Stream Map น้ันผูเขียนเคยไดใหความหมายไปแลวในบทความกอน
หนา “ทําไมหลายองคกรถึงไมประสบความสําเร็จกับการทํา Value Stream Map” ซึ่งผูอานสามารถ
ไปอานในรายละเอียดยอนหลังได แตโดยคราว Value Stream Map ก็คือเครื่องมือสําหรับแสดงภาพการไหล
ของงานและขอมูลท่ีจําเปนสําหรับดําเนินการผลิต บริการ หรอืกระบวนการบริหารจัดการใดๆ เพื่อทําการ
วิเคราะหหาจุดท่ีควรทําการปรับปรุง และหาเครื่องมือท่ีเหมาะสมมาใชเปนการตอไป  

โดยท่ี Value Stream Map จะพิจารณาท้ังลําดับและการการไหลของงานรวมถึงขอมูลท่ี 
สงผลกระทบตอการไหลของงานดังกลาว  นับเปนเครื่องมือท่ีจะชวยกระตุนใหเกิดการเก็บรวบรวมขอมูลอยาง
เปนระบบ ระเบียบท่ีจะเปนประโยชน โดย Value Stream Map ท่ัวไป (รูปท่ี 1) จะประกอบไปดวย icon ตางๆ
มากมาย โดยแตละ icon เองจะมีความหมายท่ีแตกตางกันไป ซึ่งจําเปนท่ีผูอานจะตองมีความเขาใจถึง
ความหมายตางๆของมันเพื่อท่ีจะทําการตีความและใชงานอยางถูกตองเหมาะสม  โดย Value Stream Map 
มักจะสะทอนใหเห็นภาพกวางของกระบวนการ ซึง่โดยมากจะรวมเอาลูกคาภายนอก และผูจัดสงวัตถุดิบ
ภายนอกเขามาดวยและจะสามารถแบงการไหลออกเปนการไหลของงาน(material flow) และการไหลของ
ขอมูล (information flow)   

Value Stream คืออะไร ? 

Value Stream คือภาพท่ีแสดงใหเห็นชุดกิจกรรมใดท่ีเกี่ยวของและจําเปนในการนําพาสินคา บรกิารผาน
งานการบริหารท่ีสําคัญ 3 ประการสําหรับธุรกิจใด ๆ ไดแก งานการแกปญหา งานการบริหารจัดการขอมูล 
และงานการเปล่ียนรูปแบบสินคาทางกายภาพ 

———————————————-  Womack and Jones 

ห น่ึงในเครื่องมือท่ีสําคัญในการนําองคกรสูเสนทางการนําหลักปรัชญาการผลิตหรือการดําเนินธุรกิจแบบลีนมาใชก็คือ Value Stream Map ซึ่งในปจจุบันน้ีหลายองคกรในประเทศไทย
นับต้ังแตธุรกิจขนาดใหญไปจนถึงขนาดเล็ก เร็วๆ น้ีผูเขียนเพิ่งไดมีโอกาสไปเขารวมงาน  
Lean Best Practices ท่ีจัดขึ้นโดยสถาบันแหงหน่ึงก็พบวามีบริษัทเล็กใหญมาเขารวมงานถึง

กวา 40 บริษทัท่ีไดมานําเสนอผลงานแลวก็พบวาบริษัทจํานวนมากไดใชเครื่องมือ Value Stream Map เปน
สวนหน่ึงในการจัดทําโครงการนําหลักการของลีนไปดําเนินการปรับปรุงกระบวนการซึ่งแสดงใหเห็นไดอยาง
ชัดเจนวา Value Stream Map กําลังจะกลายเปนมาตรฐานใหมสําหรับองคกรท่ัวไปจะนําไปใชในการวางแผน
งานปรับปรุง และทําการสื่อสารระหวางกันอยางแพรหลายมากยิ่งขึ้น ดังน้ันเรานาจะมาทําความรูจักกับมันให
มากขึ้นกันเถอะ  

มาทําความรูจักกบั  

23 September, 2009 

Value Stream Map 
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Value Stream Map 

 ในขณะท่ี Extended Value Stream จะเปนการขยายภาพใหญขึ้นไปอีกโดยจะรวมเอาสมาชิกโซ
อุปทานท้ังหมด เชน ผูจัดสงวัตถุดิบขั้นตน(1st tier) ผูจัดสงวัตถุดิบขั้นท่ีสอง ( 2nd tier ) ผูกระจายสินคา 
เปนตน โดยท่ีการทํา Value Stream Map ก็เหมือนกับการทํา Process Map คือควรจัดทํารวมกันเปนกลุม
เพื่อใหไดผลท่ีดีท่ีสุด เพราะวา หลายตอหลายปญหา หรือขอมูลจําเปนตองอาศัยความเช่ียวชาญ 
ความสามารถ หรือขอมูลจากหลายสวนงาน  นอกจากน้ีการท่ีไดทีมงานมี่มาจากหลายฝาย มารวมกนัจัดทํายัง
ชวยทําใหเกิดความเขาใจรวมกันไดชัดเจนถึงกระบวนการซึ่งจะทําใหการจัดทําแผนงานปรับปรุงน้ันไดผลลัพธ
ท่ีมีประสิทธิผลมากยิ่งขึ้น 
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Material flow

Information flow

 โดยประวัติความเปนมาน้ัน Value Stream Map ถูกนํามาจากอุตสาหกรรมยานยนตและทําใหมีช่ือเสียง
ดวย Womack และ Jones ผูมีสวนในการเรียบเรียง “Learning To See” แตก็ไมปรากฎชัดเจนเทาไรวาเปน 
Toyota ท่ีเปนผูคิดคนขึ้น หรือไดใชเครื่องมือน้ีอยางเปนทางการหรือไม  อยางไรก็ตามเครื่องมือดังกลาวก็
แสดงใหเห็นถึงขอจํากัดบางประการที่สําคัญในการท่ีจะนํามาใชไดแก การผลิตท่ีตองมีปริมาณมาก และไมมี
ความหลากหลายมาก และเง่ือนไขอื่นๆ ดังสรุปในตารางท่ี 1   

 VSM ใชได VSM อาจใชไดยาก 
รูปแบบปริมาณการผลิต(volume) ปานกลางถึงมาก ปริมาณนอย 

ความหลากหลาย นอยรุนผลิตภัณฑ มากรุนผลิตภัณฑ 
การใชงานเครื่องจักร แบงแยกตามผลิตภัณฑ ใชรวมกัน 

ความซับซอนขั้นตอน เสนทางการไหลไมซับซอน ซับซอนมาก 

จํานวนช้ินสวน นอยจนถึงปานกลาง จํานวนมาก 

กลยุทธ TPS or Lean Non-TPS , Non-Lean 

ตารางที่ 1 แสดงใหเห็นถึงขอจํากัดบางประการที่ควรพิจารณากอนการทํา VSM 
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ขั้นตอนที่ 1 การจัดกลุมสินคาหรือบริการที่จะจัดทํา Value Stream  

 จากท่ีกลาวขางตนวาขอจํากัดของ Value Stream ก็คือจะทําไดยากหากมีความหลากหลายของสินคา
หรือกระบวนการ ดังน้ันการจัดทํา Value Stream Map โดยมากจําเปนตองทําการวเคราะหเพื่อคัดเลือกกลุม
สินคาหรือบริการใหเหมาะสมดวยการทําพาเรโตระหวางสินคาหรือบริการกับนํ้าหนักของความสําคัญเชิงกลยุทธ
ไมวาจะเปนปริมาณการผลิต หรือท่ีมักเรียกกันวา P-Q analysis (product-quantitty) หรืออาจจะใชนํ้าหนักจาก
มูลคาท่ีเรียกกัน P-P analysis (product-price) ดังรูปภาพท่ี  2 ท่ีแสดงใหเห็นตัวอยางการวิเคราะหจากปริมาณ
การผลิตของผลิตภัณฑของบริษัทแหงหน่ึง  

Monthly Average Volume
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ภาพท่ี 2 แสดงการวิเคราะหกลุมสินคาดวยการวิเคราะหจากปรมิาณความตองการ  
(Product-Quantity Analysis)  

 นอกเหนือไปจากการพิจารณาจัดกลุมสินคาหรือบริการท่ีจะทําการริเริ่มการจัดทํา Value Stream Map 
โดยพิจารณาถึงความสําคัญเชิงกลยุทธดังกลาวแลวยังมีปจจัยท่ีตองพิจารณารวมดวยอีกมากมาย รูปแบบการ
ไหลของงานท่ีเหมือนกัน ดวยการจัดทําการวิเคราะหหาการไหลของสินคาหรือบริการชนิดตางโดยวิเคราะหจัด
กลุมท่ีมีกระบวนการท่ีใกลเคียงกันเขาไวดวยกัน นอกจากน้ียังสามารถจัดกลุมสินคาไดตามลูกคา หรือปจจัยกล
ยุทธอื่นๆไดอีกเชนกันซึ่งเปนสิ่งสําคัญท่ีตองใชการวิเคราะห และการสอบถามขอมูลจากผูบริหารรวมดวย  
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Value Stream Map 

ขั้นตอนที่ 2 การเขียน Process Flow  

 หลังจากท่ีทําการจัดกลุมสินคาหรือบริการและทําการคัดเลือกกลุมสินคาหรือบริการท่ีจะดําเนินการจัดทํา 
VSM จากการวิคราะหดวย P-P analysis หรือ P-Q analysis แลว จึงดําเนินการจัดวางขั้นตอนกระบวนการท่ี
เกี่ยวของกับสินคาหรือบริการ โดยท่ัวไปจะเริ่มจากการระบุลูกคา ผูจัดสงวัตถุดิบ ฝายควบคุมการผลิตขึ้นมากอน
เพิ่อท่ีจะใหทุกคนในทีมทราบถึงขอบเขตของ Value Stream ท่ีกําลังจะทํากันอยูน้ี หลังจากน้ันจึงเริ่มทําการ
เขียนกระบวนการท่ีอยูระหวางกลางโดยจัดลําดับขั้นตอนใหถูกตอง ซึ่งควรท่ีจะจัดทําดวยมือ และใหทุกคนได
ลองเดินสํารวจบนเสนทางท่ีสินคาหรือบริการน้ันไหล โดยมีขอแนะนําวาควรท่ีจะเดินจากหลังสุดมาหนาสุด โดย
สอบถามถึงวัตถุดิบท่ีจําเปนในแตละขั้นตอน และสอบถามวามาจากกระบวนการใด  หากบางขั้นตอนไดรับ
วัตถุดิบมาจากหลากหลายแหลง (ซึ่งมักจะเกิดขึ้นในทุกท่ีท่ีผูเขียนไดเขาไปทํา) ก็ใหจับเฉพาะวัตถุดิบหลักๆ ก็
เพียงพอในรอบแรก และหากจําเปนตองใสรายละเอียดของวัตถุดิบอ่ืนๆ ก็คอยยอนกลับมาเดินอีกที  หรือหาก
ทีมไหนมีความเขาใจในกระบวนการอยางดีเหมือนกันก็อาจจะกําหนดใหชัดเจนวาจะกําหนดเสนทางการไหล
ของวัตถุดิบชนิดใดบางแลวแบงทีมกันไปสํารวจเพื่อเก็บขอมลูขั้นตอนกอนท่ีจะมารวมตัวกันอีกทีเพื่อ 
ปะติดปะตอกันในภาพรวม   
 
 สิ่งที่สําคัญคือตองมีความเขาใจและแยกแยะระหวางกระบวนการคูขนาน กระบวนการตอเนือ่งให
ดีเพราะจะมีผลกระทบตอตัวชี้วัดจากการทํา VSM ไดในอนาคต นอกจากนี้ยังเปนเรื่องดหีากจะ
สามารถรวมเอากระบวนการแกไขงานเขาไปดวย เพ่ือบงชี้ใหเห็นปญหาเก่ียวกับคุณภาพ 

 ในขั้นตอนน้ีมักจะจัดทําควบคูไปกับการจัดทํา Process Flow โดยจะเปนขั้นตอนของการเชื่อมโยงการ
ไหลของงานระหวางกระบวนการใดๆ นับต้ังแตผูจัดสงวัตถุดิบไลมายังกระบวนการรับสินคา กระบวนการผลิตหรือ
เพิ่มคุณคาใหกับงานไปจนถึงกระบวนการสงสินคาไปจนถึงมือลูกคา โดยการไหลดังกลาวอาจจะตองใช icon ท่ี
แตกตางกันไปซึ่งทีมงานตองทําความเขาใจกับประเภทและการใชงานของ icon ชนิดตางๆ กันน้ีดวย  

ขั้นตอนที่ 3    การเขียน material flow 

 โดยขั้นตอนน้ีจะเปนขั้นตอนของการเช่ือมโยงการไหลของขอมูลท่ีมีความเกี่ยวของกับการผลิต หรือการ
ไหลของงานระหวางกระบวนการใดๆ โดยจะเริ่มจากการรับคําสัง่จากลูกคา โดยอาจจะเปนการพยากรณความ
ตองการ หรือความตองการท่ีแทจริง หรือคําสั่งซือ้ก็ได หลังจากน้ันขอมูลก็จะไหลไปยังแผนกท่ีเกี่ยวของตางๆ 
อาจจะรวมถึงพนักงานขาย  พนักงานรับคําสั่งซื้อ ทางหน่ึงขอมูลจะถูกประมวลผลออกมาเปนความตองการ
วัตถุดิบผาน แผนกวางแผนการจัดซื้อวัตถุดิบ แผนกจัดซื้อ และอีกทางหน่ึงขอมูลจะถูกแปลงเปนคําสั่งผลิตผาน 
แผนกวางแผนการผลิต หรือฝายผลิต  หัวหนางาน ดังแสดงในรูปภาพท่ี 3  

ขั้นตอนที่ 4 การเขียน Information flow  
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Value Stream Map 

 เอาละครับเรามากันจนถึงขั้นตอนท่ี  4 จาก 7 ขั้นตอนหลักท่ีผูเขียนมักจะใชสําหรับการจัดทํา Value 
Stream Map ในบทความถัดไปเราจะมาวากันตอในขั้นตอนท่ีเหลือซึ่งหน่ึงในขั้นตอนเหลาน้ันเปนขั้นตอนท่ีมี
ความสําคัญยิ่งคือการหาและใสขอมูลของกระบวนการซึ่งหลายๆ ทานยังคงสับสนกันมาก   สุดทายผูเขียน
หวังวาทานผูอานจะไดนําเกร็ดเล็กเกร็ดนอยจากบทความน้ีไปใชประโยชนไดบางไมมากก็นอยนะครับ 
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ความตองการวัตถุดิบ

คําส่ังผลิตหรือส่ังงาน

ภาพท่ี 3 แสดงตัวอยางการไหลของขอมูลท่ีแยกออกมาเปนสองสวนคือความตองการวัตถุดิบและคําสั่งผลิต  
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