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บทที่  1 

บทนํา 

 
ปจจุบันอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรมีความกาวหนาและการเปลี่ยนแปลงดานตางๆ   ไมวา

จะเปนการแขงขันทางดานการตลาดหรือการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใชและมีการพัฒนาไป

อยางรวดเร็ว  มีจํานวนผูประกอบการในกลุมนี้อยูเปนจํานวนมาก ทําใหธุรกิจอุตสาหกรรมนี้ หัน

มาสนใจพัฒนาความสามารถในการแขงขันของตนเองเพื่อใหมีความไดเปรียบทางการคามากขึ้น

โดยตระหนักถึงสิ่งที่ตองการปรับปรุงกระบวนการผลิต    เพื่อใหระบบการผลิตเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพมากที่สุด    จะเปนปจจัยสําคัญอยางมากในการอยูรอดของระบบธุรกิจอุตสาหกรรม        

ตนทุนที่เกิดจากการใชงานคนและเครื่องจักรไมเต็มที่     หรือตนทุนจากคาปรับและคาเสียโอกาส     

เนื่องจากผลิตไมทัน   ไมสามารถตอบสนองลูกคาดวยการจัดสงที่ตรงเวลา  ดังนั้นการขจัดงานที่

ไมกอใหเกิดมูลคา (Eliminate non value added job) ซึ่งเทคนิคและวิธีการตางๆในการที่จะลด

ความสูญเสียในกระบวนการจะถูกนํามาใชเพื่อปรับปรุงใหองคกรสามารถแขงขันในอุตสาหกรรมที่

มีการแขงขันอยางรุนแรงในดานประสิทธิภาพในการผลิต   โดยการกําจัดความสูญเปลาภายใน

กระบวนการ   ซึ่งความสูญเปลาในกระบวนการมีอยูมากมายและแฝงตัวในกระบวนการผลิต

คอนขางมากจึงสงผลใหตนทุนการผลิตสูงเกินความจําเปน 

โรงงานตัวอยางมีลักษณะการสั่งผลิตแบบตามคําสั่งซื้อ (Make  To order)  สภาพ

ปจจุบันผลผลิตที่ไดเมื่อเทียบกับเปาหมายยังอยูในอัตราที่ต่ํากวาเปาหมายตั้งไวโดยสาเหตุหลักที่

ทําใหเกิดปญหาดังกลาวเกิดจากการทํางานที่ไมสมควรตองทําและเกิดจากการทํางานที่สูญเปลา      

รูปแบบการผลิตสําหรับโรงงานตัวอยางนี้เปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบได 

(Particle  Board Furniture)   ที่มีการใชไม  Particle Board  เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต  โดย

สวนใหญใชพนักงานในการประกอบ         ทําใหบริษัทที่ผลิตเฟอรนิเจอรไม Particle Board ใน

ระดับนี้รวมทั้งโรงงานตัวอยางตองมีการพิจารณาในเรื่องประสิทธิภาพในการผลิตสนิคารวมถึงการ

หาแนวทางในการลดตนทุนและการควบคุมตนทุนที่เกิดขึ้น  เนื่องจากลูกคาจะพิจารณาราคาเปน

เกณฑในการตัดสินใจสั่งซื้อเปนเบื้องตน 

สําหรับอุตสาหกรรมซึ่งมีการผลิตที่เพิ่มข้ึน การจะทําใหส่ิงนี้บรรลุผลไดนั้นตองอาศัย การ

ผลิตอยางเต็มสมรรถนะ ซึ่งสามารถที่จะนําไปเชื่อมโยงกับนโยบายของบริษัทไดเพื่อตอบสนอง

ความตองการของผูบริโภคได  
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1.1  ความเปนมาและความสาํคัญของปญหา 
 

ในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม(SMEs)  บางแหงที่ยังขาดการบริหารจัดการที่ดีพอ   

ยังขาดความรูความเขาใจในเรื่องความสูญเปลาในกระบวนการผลิตยังไมมีความเขาใจใน

ภาพรวมของความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุตางๆที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาดังนั้นจึง

ไมรูวาควรที่จะเริ่มตนปรับปรุงแกไขปญหาอยางไร จากเหตุผลดังกลาวสงผลใหเกิดความสูญเปลา

จํานวนมากกระจัดกระจายแฝงอยูในกิจกรรมตางๆ เนื่องจากองคกรเหลานั้นไดมองขามปญหา

และสาเหตุบางประการที่สงผลกระทบ 

จากสภาพปญหาในปจจุบันของทางโรงงานกรณีศึกษาพบวามีเวลาที่ไมกอใหเกิด

มูลคาเพิ่มระหวางการทํางานเทากับ   36.78 %  ซึ่งจากสภาพการทํางานที่มีความสูญเปลานี้อัตรา

ผลผลิตของผลติภัณฑดังตอไปนี้  คือ  ตูล้ินชัก(2 PLC) มีอัตราผลผลิตเทากับ   0.28  ตัวตอชั่วโมง

แรงงาน   ตูโลง(3 HL)เทากับ   0.57 ตัวตอชั่วโมงแรงงาน   ตูเครื่องดื่ม(3CD)เทากับ 0.46 ตัวตอ

ชั่วโมงแรงงาน  ตูอาหาร(CF90) เทากับ 0.45  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน  ชั้นวาง(37A) เทากบั 0.43 ตัว

ตอชั่วโมงแรงงาน    จากการเก็บขอมูลในสภาพปจจุบันพบวาผลการปฏิบัติงานยังมีความสูญ

เปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตคอนขางสูงทางโรงงานตองการผลิตสินคาใหอัตราผลผลิตที่มาก

ขึ้น ประกอบกับสภาวะการแขงขันในปจจุบันมีการแขงขันกันมาก  การที่จะพัฒนาใหองคกรอยูได

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมุงเนนในเรื่องของการสรางมูลคาเพิ่มดวยการกําจัดความสูญเปลาที่ไมได

เพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑพรอมกับใชทรัพยากรดานแรงงานอยางคุมคาและเปนการเพิ่มคุณภาพ

ใหกับผลิตภัณฑไดอีกดวย 
 

 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
    1. เพื่อขจัดและลดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มระหวางการทํางาน 

    2. เพื่อเพิ่มผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานใหสูงขึ้น 

              3. เพื่อจัดทําเปนมาตรฐานในการทํางาน 
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1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 
 

 ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต   วิธีการและขั้นตอนการผลิตเฉพาะ

ผลิตภัณฑ  5 ชนิด ไดแก 1. ตูลิ้นชักขนาด  600×600×900 mm. (2 PLC)        2. ตูโลงขนาด 

900×600×900 mm. (3 HL)      3. ตูเครื่องดื่มขนาด 900×800×720 mm. (3 CD)      4. ตูอาหาร

ขนาด 900×550×900 mm. (CF 90)      5. ชั้นวางขนาด 1200×300×1350 mm. (37 A)    โดย

ปรับปรุงและลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาในสายการผลิต 

     
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจัย มีดังตอไปนี้ 

1.  ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน สามารถเพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจัดการ 

เพื่อนําไปสูการเพิ่มผลผลิต 

2.  เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันใหกับโรงงานตัวอยาง 

3.  เปนแนวทางในการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการไปใชเพื่อแกไขปญหาตางๆใน

โรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
 
1.5  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนและรายละเอยีดของการดําเนินการวิจัยมีดังตอไปนี ้

1.  Define  Phase : ระยะศึกษาขอมูล  และการนยิามปญหา 

- ระบุและชี้บงปญหา  ของโรงงานตัวอยาง  ใหชัดเจน  โดยใชเครื่องมือผัง 

ความสัมพันธของปญหาและสาเหตุและการศึกษาการทาํงาน  

- ศึกษาทฤษฎีและงานวจิัยทีเ่กี่ยวของในเรื่องของการเพิ่มผลผลิตลดงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิม่ 

2.  Measure  Phase : เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา 

- นําขอมูลที่เกบ็บันทึกมาวิเคราะหและทําการยืนยันขอมูลที่ไดกับผูเชีย่วชาญ 

ภายในโรงงาน เชน  หัวหนาผูควบคุมงาน   หัวหนาสถานงีาน 

- สรุปประเด็นปญหาที่พบจากกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของ 
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3.  Analysis  Phase : ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

-  วิเคราะหหาสาเหตทุี่มีความสัมพนัธกับปญหานั้น   โดยใชหลักการของ IE Tools   

เชน เทคนิค 5W + 1 H , และ เทคนิค Why - Why Analysis 

-  ประเมินและคัดเลือกเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานที่เหมาะสมทีสุ่ดที่ไดจากการ

วิเคราะหปญหาความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

       4.  Improvement  Phase: ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา 

- ขจัดปญหาโดยเลือกปญหาที่มีผลกระทบรุนแรงตอวัตถปุระสงคกอน และทําการ 

เก็บขอมูลที่ไดปรับปรุง  เรียกประชุม  และสรุปผล  หลงัจากนั้นนําขัน้ตอนที่ไดปรับปรุงไปเขียน  

Work  instruction 

- ทําการวัดผลโดยเปรียบเทยีบกอนทําการปรับปรุงและหลังจากการนําแนว

ทางการ 

ปรับปรุงแกไขไปใช 

5.  Control  Phase :  ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

-  ควบคุมผลที่ไดโดยการจดัการอบรมกบัพนกังานและฝายที่เกีย่วของเพื่อรักษา 

มาตรฐานใหคงอยู 

6.  สรุปผลงานวิจยัและขอเสนอแนะ 

7.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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1.6  แผนการดําเนินงาน 

 
 

 
ขั้นตอนการ
ดําเนินงาน 

พ.ศ. 2552 
ม.ค. ก.พ มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1. ศึกษาขอมลู 

และปญหา 
(Define  Phase) 

            

2. เก็บขอมูล

เกี่ยวกับสภาพ

ปญหา   
(Measure  Phase) 

            

3. วิเคราะหหา

สาเหตุของ

ปญหา     
(Analysis Phase) 

            

4. ปรับปรุงแกไข

ปญหา     
(Improve  Phase) 

            

5. ตรวจติดตาม

ควบคุมและ

ปรับปรุงอยาง

ตอเนื่อง   
(Control  Phase) 

            

6. สรุปผลการ 

วิจัยและขอ 

เสนอแนะ 

            

7. จัดทาํรูปเลม

วิทยานิพนธ 
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บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

 ในการศึกษาวิจัยเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรน็อคดาวน   ผูวิจัย

ไดทําการศึกษาคนควาวิจัยเกี่ยวกับทฤษฎีและการวิจัยที่เกี่ยวของหรือใกลเคียงกับงานวิจัยที่ทํา

ดังนี้ 

2.1   ลักษณะของความสญูเปลา 

กระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต

คือการทําความเขาใจวาอะไรคือคุณคาและความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่มีความสัมพันธ

ตอระบบการผลิต       ส่ิงที่เปนคุณคาคือ สิ่งที่จําเปน ตองถูกสรางใหเกิดขึ้นในสายตาของลูกคา 

ตามที่ลูกคากําหนด มีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใชเวลา และความ

พยายามที่จะขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการทํางานซึ่งงานในการผลิตสามารถแบงออกได

เปน 3 ลักษณะ  ไดแก   

 ก) งานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ กิจกรรมใดๆที่ใชทรัพยากร

ทางดาน ตางๆ เชน เวลา  พนักงาน เครือ่งจักร พืน้ที่ แตไมไดมีสวนในการสรางความพึงพอใจของ

ลูกคาหรือทําในสิ่งที่ลูกคาคาดหวงั เปนความสูญเปลาและกิจกรรมทีไ่มจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป  

ตัวอยาง เชน การรอคอย( Waiting)  การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ้ําๆ (Double  Handing) 

ข) งานที่จาํเปนแตไมเกิดมูลคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added : NNVA) คือ

ความสูญเปลาแตอาจตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต    ตัวอยางเชน  การเดินในระยะไกล

เพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดบิ     การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิตซึ่งเปนการ

เคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

ค) สิ่งที่เกิดมลูคาเพิ่ม (Value Added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนนิงานที่

เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจกัรในการผลิต ทาํใหเกิดการ

เปลี่ยนแปลงรูปรางของวัตถดุิบ โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

ความสูญเปลาตางๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตสูงเกินกวาที่ควร

จะเปน นอกจากนี้ยังทําใหเกิดความลาชาในการผลิต และผูปฎิบัติงานตองเสียเวลาในการแกไข
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ปญหาที่เปนผลสืบเนื่องมาจากการที่มีความสูญเปลาตางๆ เหลานี้แทนที่จะสามารถใชเวลาชวง

นั้นในการปฎิบัติงานใหไดผลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดสรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดียิ่งขึ้น ดังนั้นจึง

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองเรียนรูวามีความสูญเปลาใดบางอยูในกระบวนการ และจะทําอยางไร

เพื่อที่จะขจัดความสูญเปลาเหลานั้นใหหมดไปซึ่งความสูญเปลาประกอบไปดวย  7 ประการ คือ 

 

ก.  ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 

การผลิตในปริมาณที่มากเกินไปโดยที่ยังไมมีความตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงาน

ระหวางทํา (Work in Process) รออยูในกระบวนการขึ้น ยิ่งจํานวนของงานระหวางทํานี้เพิ่มขึ้น

เทาไหรก็จะทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมามากขึ้นเทานั้น 

ลักษณะของความสูญเปลา 

- เกิดความตองการพืน้ที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work in 

Process: WIP) 

- เกิดการขนยายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใชไมหมด 

- เมื่อเกิดของเสยีจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันท ี

- ใชเวลาในการผลิตนาน 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

- ความสามารถของแตละกระบวนการไมเทากัน 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทนุตอหนวยลง 

- มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

 

แนวทางการปรับปรุง 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกาํจัดจุดที่เปนคอขวด  

(Bottleneck) ของสายการผลิต 

- ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณและเวลาการสงมอบ 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

- กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

- ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

- ฝกใหพนักงานมีทกัษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 
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ข. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle time) 

การรอคอยที่ เกิดขึ้นในกระบวนการ  ไดแก พนักงานรอวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต

เครื่องจักรหยุดเนื่องจากพนักงานไมอยูควบคุมการทํางาน พนักงานรอเนื่องจากเครื่องจักรซอม 

เปนตน ซึ่งจะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 

   b.  เครื่องจักรหรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 

c.  มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 

d.  การรอการซอมเครื่องจักร 

e.  การรอการตั้งเครื่อง 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

a.  วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 

b.  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

c.  ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  จัดวางแผนการผลิต และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 

b.  จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา 

เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

c.  จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 

d.  วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงาน 

ใหพรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 

e.  ผึกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

 

ค. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนถายภายในเปนกิจกรรมที่จําเปนในกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ

ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แตหากไมมีการควบคุมใหดีก็จะเปนการเพิ่มตนทุนโดยไมทํา

ใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ 

ลักษณะของความสูญเปลา 
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- ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 

- การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 

- วัสดุเกิดการเสียหาย 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

- มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 

- ละเลยการทํากิจกรรม 5ส. 

- ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 

- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

- ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสมัพันธระหวางฝายงานที่เกี่ยวของกัน 

ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับ

คลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

- ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชน หาอุปกรณการ

ขนถายหรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 

 

ง. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ  (Non-effective Process) 

ในกระบวนการผลิตใดๆ หากพิจารณาอยางละเอียด จะพบสิ่งที่สามารถทําการ

ปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลําดับข้ันตอนการทํางานที่ไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับตัว

วัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แตบางครั้งความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่เปนอยูทํา

ใหมองขามความบกพรองที่แฝงอยูในกระบวนการไป 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

b.  ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 

c.  การมีสําเนามากเกินความจําเปน 

d.  การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 
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a.  การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต 

b.  นโยบายและขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

c.  ขาดขอมูลดานความตองการลูกคา 

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ 

ทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 

    b.   ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแตละกระบวนการ 

 

จ. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Over  Inventory) 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกินความจําเปน เพื่อเปนหลักประกันวาจะมีวัสดุสําหรับ 

การผลิตอยูตลอดเวลานั้นนับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทําใหเกิดปญหาขึ้นมากโดยที่

มองขามไป 

ลักษณะของความสูญเปลา 

- เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 

- เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

- วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 

- เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

-     ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก ปองกัน 

การเสียโอกาสจากการไมมีสินคา 

- วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

- ระบบการพยากรณผิดพลาด 

 

แนวทางการปรับปรุง 

- กําหนดจุดต่ําสุดและจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 

- ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพ่ือใหเกิดความสะดวกในการ 

จัดเก็บและการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซื้อ 
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- ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 

- ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First In First  

Out) เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลายาวนานจนเสื่อมสภาพ 

 

ฉ. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม หรือการทํางานกับเครื่องมือ เครื่องใช 

อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฎิบัติงานเปนเวลานานๆ 

จะทําใหเกิดความเมื่อยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 
b.  การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 

c.  วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

a.  การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

b.  ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

c.  ขาดมาตรฐานการทํางาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการ 

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 

b.  ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ 

เคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) 

c.  จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือ

ไวใกลจุดปฎิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

d.  ปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณในการทํางานใหเหมาะกับสภาพรางกายผูปฎิบัติงาน 

e.  จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixture) เพื่อใหทํางานไดสะดวก 
 

ช. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defects/Rework) 
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การตรวจสอบเปนเพียงการตัดสินใจวาชิ้นงานนั้นใชไดหรือไม แตไมสามารถคนหา

สาเหตุและแกไขได ซึ่งโดยทั่วไปจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และการ

ตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 

b.  เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 

c.  ทําใหผลกําไรนอย เนื่องจากมีเศษของเสีย 

d.  ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

a.  วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

b.  การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

c.  วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

d.  ความเสียหายจากการขนยาย 

c.  ขาดการตรวจสอบและติดตามปองกันขอบกพรอง  

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by  

Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา  2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3) 

หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหตุ 

b.  สรางมาตรฐานของการทํางานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 

c.  ดูแลพนักงานใหปฎิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

d.  อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจสามารถปฎิบัติงานไดถูกตามมาตรฐาน 

e.  ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 

f.  ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 

g.  ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 

h.  ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

i.  บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 
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2.2 การศึกษาการทํางาน  
 

ความหมายของการศึกษาการทํางาน คือ การศึกษาวิธ ี (Method Study) และการวัดผลงาน 

(Work Measurement) ซึ่งใชในการศึกษากระบวนการทาํงานและองคประกอบตางๆ เพื่อปรับปรุง

การทาํงานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางานและเวลาทาํงาน รวม

ไปถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพิ่มผลผลิต 

 

 
 

                                             รูปที่ 2.1   การศึกษาการทาํงาน 

 

ขั้นตอนของการศึกษาการทาํงาน 

2.2.1. การเลอืกงาน 

กิจกรรมที่จะทําการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนั้นการจะใชประโยชนจากการศึกษา

การทํางานไดอยางเต็มที่คือ การรูจักดําเนินการศึกษาการทํางานที่จะมีความสําคัญและมีความ

จําเปนอยางเรงดวนกอน ในขณะเดียวกันก็ปองกันการเสียเวลาในการศึกษาการทํางานซึ่งอาจจะ

ไมกอใหเกิดผลดีตอองคกร กิจกรรมการศึกษาการทํางานเปนกิจกรรมตอเนื่อง เพราะความสูญเสีย

ในองคกรไมวาเปนองคกรที่เปนหนวยผลิตหรือหนวยบริการมีอยูในรูปแบบตางๆ และตองการขจัด
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ทิ้งไปรวมทั้งตองการการพัฒนาระบบงานอยางตอเนื่อง การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผล

ทําใหไมตองเสียเวลาในการแกปญหาของงานอีกหลายๆงานก็ได การกําหนดความกอนหลังของ

งานที่จะเลือกทําจึงเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาการทํางาน 

 

2.2.2. การบันทึกงานหรือการเก็บขอมูลการทํางาน 

เพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรองและสาเหตุความบกพรอง เปนขั้นตอนตอจากการ

เลือกงาน ถาเรามีวิธีการในการบันทึกงานที่เลือกจะศึกษา ทําใหเขาใจปญหาและสาเหตุของ

ปญหาไดงาย การวิเคราะหปญหาจะตรงประเด็นและงายตอการเขาใจถึงปญหาที่แทจริงของงาน 

ชวยใหสามารถพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวาและกําหนดมาตรฐานของงานเพื่อใชประโยชนตอไป 

การบันทึกงานจึงเปนขั้นตอนพื้นฐานที่ขาดไมได การบันทึกที่เปนสวนของขอมูลที่เปนจริงและ

สมบูรณเทานั้นจึงจะใชประโยชนได ถาบันทึกงานมาไมถูกตองและไมครบถวนบริบูรณ อาจจะทํา

ใหการวิเคราะหผิดไป และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการทํางานไมไดผล 

 

2.2.3. การวิเคราะหงาน 

การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา 

เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม เทคนิคการแบงแยกความสําคัญของ

ปญหาและเทคนิคการแบงแยกประเภทของงาน ถาตั้งคําถามกับกิจกรรมตาง ๆ ที่บันทึกมาได เรา

จะไดคําตอบที่เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขระบบงาน และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซึ่งจะ

ชวยใหเกิดวิธีการทํางานที่ดีกวา การแบงแยกความสําคัญของปญหา ทําใหสามารถแยกแยะ

กระบวนวิธีการทํางานวาขั้นตอนใดเปนหัวใจของปญหาและจะปรับปรุงแกไขปญหาใหไดวิธีการที่

ดีขึ้น โดยกําหนดแกไขปญหาที่สงผลกระทบมากกอน สวนการแบงแยกประเภทของงานทําใหรูวา

งานใดเปนงานประเภทที่ตัดไดหรือสมควรขจัดทิ้ง งานใดควรจะปรับปรุงใหเหมาะสมขึ้น 

 

2.2.4. การปรับปรุงงาน 

การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อปรับปรุงใหมีข้ันตอนที่มีความ

ซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจําเปนและตัดลดความสูญเสียตาง ๆ จากการกําหนดรูสวนงาน

ที่เราเรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพ(เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนินการ

ผลิต) และเวลาสวนเกิน(เวลาที่ใชไปในการทํางานแตไมเกิดผลงานอะไร) รวมทั้งการกําหนด

แหลงที่มาของความสูญเสีย การปรับปรุงงานจึงเปนขั้นตอนที่นํามาซึ่งวิธีการทํางานที่มี

ประสิทธิภาพสูงขึ้น 
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2.2.5. การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการทํางาน 

ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล การปรับปรุงงานจะเปนขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการ

วัดผลงาน โดยทั่วไปจะตองทําการวัดผลงานของวิธีการทํางานเดิมกอน โดยมีเกณฑการวัดผลงาน 

ซึ่งอาจจะเปนเวลาทํางาน ระยะทางที่ตองเดินทาง   จํานวนขึ้นตอนที่ทํา  ผลผลิตที่ได อัตราผลิต

ภาพ(Productivity  Index) ฯลฯ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกัน เราจะสามารถประเมินผล

การปรับปรุงงานไดวา การใชวิธีการทํางานใหมจะสงผลใหไดผลงานดีกวาการทํางานดวยวิธีการ

ทํางานแบบเดิมในปริมาณ จํานวน อัตราสวนหรือเปอรเซ็นตเทาไร 

 

2.2.6. การประยุกตใชการศึกษาการทาํงาน 

การประยุกตใชการศึกษาการทํางานเปนขึ้นตอนที่เปนกิจกรรมการกําหนดมาตรฐาน

ข้ันตอนวิธีการทํางาน เพื่อใชเปนสวนหนึ่งในการพัฒนาบุคลากร และถือเปนเกณฑปฏิบัติสําหรับ

คนงานและระบบงาน ใชเปนขอมูลเพื่อกําหนดแผนงานและเปนเครื่องมือในการควบคุมการ

ทํางาน การผลักดันใหคนงานยอมรับในกระบวนการวิธีการทํางานใหมเปนงานที่ตองใชความ

อดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้ลมเหลวซึ่งอาจจะเปนผลมาจากการไมรวมมือของคนงานใน

การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทํางาน หรือเกิดจากมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานจริง ใน

ระยะเวลาไมนานก็กลับไปทํางานในวิธีเดิมที่คุนเคยกวา ความลมเหลวดังกลาวก็คือความลมเหลว

ของการศึกษาการทํางาน 

 

ประโยชนของการศึกษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางานเปนเครื่องมือของการเพิ่มผลผลิตทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการ

บริการดังนั้นประโยชนเบ้ืองตนก็คือ ชวยใหเกิดผลงานที่ดีข้ึนสูงขึ้น จุดเนนของการศึกษาการทํางาน

จึงอยูที่ ทํางานนอยไดงานมาก นักศึกษาการทํางานจึงมีหนาที่ในการพัฒนาระบบงานหรือวิธีการ

ทํางานใหงายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

 
2.3 การศึกษาเวลา 
 

การศึกษาเวลาคือเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกาํหนดหาเวลาในการทํางาน

โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปรกติ  ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงานโดยมี

ผลลัพธของการวัดผลงานเรียกวาเวลามาตรฐานจากคํานิยามของการศึกษาเวลา  เราพอกําหนด

หลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาไดดังตอไปนี้ 
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- การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทาํงาน 

- คนงานที่ใชศึกษาในการศกึษาเวลาจะตองเปนคนงานทีมีความเหมาะสม 

- คนงานที่ใชศึกษาตองทํางานในอัตราปกติ 

- ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 

- ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทํางาน 

ในการศึกษาเวลาเงื่อนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ  มาตรฐานการวัดเวลามาตรฐาน

เครื่องมือวัดเวลา  และมาตรฐานการทํางาน   การวัดเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือและมีความ

มั่นคงสม่ําเสมอเครื่องมือที่ใชวัดก็เชนกัน ถาเปนเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวัดที่

สอดคลองกันก็จะยิ่งดี และสวนสุดทายคือมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมตั้งแตวิธีการ

ทํางาน สถานที่ทํางาน ระยะเวลาการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน องคประกอบของ

การทํางานเหลานี้จะตองไดมาตรฐานกอนการศึกษาเวลา 

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางานจะประกอบดวยเวลาที่บันทึกไดจากการทํางาน

ซึ่งจะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือ คาเวลาที่เลือก     

(Select Time)  เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการปรับคาการ

ประเมินแลวจะไดเปนคาเวลาปกติ (Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผื่อสําหรับความ

เมื่อยลาจะไดคาเวลาเปน เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

 

ขั้นตอนการศึกษาเวลา 

2.3.1  การเลอืกงาน 

งานที่จะเลือกศึกษาเวลาจะมีองคประกอบดานความตองการเรงดวนเขามาเกี่ยวของและ

ความตองการจะตองเกิดจากตองการศึกษาเวลาของงานใหม เชนผลิตภัณฑใหม ชิ้นสวนใหม 

วิธีการทํางานใหม ตองการกําหนดเวลามาตรฐานใหมเนื่องจากเกิดการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือ

เครื่องมือและอุปกรณซึ่งตองใชเวลามาตรฐานใหม ไดรับการเรียกรองหรือวิจารณเกี่ยวกับเวลา

มาตรฐานเดิม จากคนงานหรือตัวแทนคนงานตองการเวลามาตรฐานในการตัดสินใจจายเงิน

คาแรงงาน หรือเพื่อใชในแผนการจายเงินจูงใจตองการเปรียบเทียบวิธีการทํางานอื่น ๆ ที่นําเสนอ

มา ตองการประเมินคาใชจายของงานบางสวนซึ่งมีสูงเกินไป ตองการวิเคราะหประสิทธิภาพการ

ทํางานของเครื่องจักร เมื่อมีจุดคอขวดและตองการจัดสมดุลสายการผลิต เมื่อตองจัดระบบตนทุน

มาตรฐานและศูนยกําไร เมื่อตองจัดระบบแผนงานการผลิตและกําหนดการทางการผลิต เมื่อ

ตองการกําหนดตนทุนแรงงานและระบบควบคุมตนทุนแรงงานในการผลิตผลิตภัณฑใหมหรือชิ้นสว

ใหมการศึกษาเวลาเพื่อใหเกิดการยอมรับในการใชคาเวลามาตรฐานเปนเกณฑกลางในการ
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กําหนดคาแรง หรือกําหนดปริมาณงานที่ตองทําเครื่องจักรที่ทํางานมีเวลาหยุดรอทํางานซอม

ทํางานซ้ําหรือทํางานอะไรบาง เปนสัดสวนของเวลาเหลานั้นเทาใด จะลดเวลาไรประสิทธิภาพและ

เพิ่มเวลาทํางานของเครื่องจักรไดอยางไร สวนหนึ่งของปญหาทางการผลิตของสายงานประกอบ

ทั่วไปคือ เกิดกรณีคอขวดคือ มีสถานีงานประกอบบางสถานีทาํงานไดชา เกิดงานระหวางทําคาง

อยูสูง เกิดการรอในสายงานการประกอบหลายๆ จุด ทําใหตองศึกษาเวลาเพื่อกําหนดสถานีที่ถือ

เปนคอขวดและจัดสมดุลสายการผลิต ทําใหลดเวลาการรองาน  ลดปริมาณวัสดุระหวาง

กระบวนการและลดรอบเวลาของการผลิตทําใหผลผลิตสูงขึ้นในหลายๆกรณีเวลามาตรฐานของ

งานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคได 

 

2.3.2. การบันทกึขอมูลที่เกีย่วของ 

ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาทาํงาน ยงัมขีอมูลซึ่งแสดงรายละเอียดอืน่ ๆ ที่

เกี่ยวของกับเงือ่นไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซึ่งจําเปนตองบันทกึในแบบฟอรมการศึกษา

เวลาโดยจะทาํการบนัทกึกอนการศึกษาเวลา   ขอมูลทีเ่กี่ยวของซึ่งควรบันทึกประกอบดวย 

- ขอมูลเพื่อการอางอิง 

- ขอมูลเกี่ยวกบัผลิตภัณฑ 

- ขอมูลเกี่ยวกบัวิธีการผลิต เครื่องมือและอุปกรณ 

- ขอมูลระยะเวลาของการศกึษา 

- ขอมูลเกี่ยวกบัผูปฏิบัติการและสภาพแวดลอม 

 

2.3.3. การแบงแยกยอยงาน 

การแบงแยกยอยงานเปนขั้นตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะชวยใหสามารถ

วิเคราะหสังเกตสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับวัดเวลา การจับเวลาเพื่อศึกษา

วิเคราะหสวนของงานที่จะศึกษาจะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตนและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบ

การผลิตของงานเสียกอน ซึ่งในแตละวัฏจักรของการทํางานจะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย โดยมี

หลักการในการแบงแยกยอยงานดังนี้ 

แบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี ้

-  แบงแยกงานยอยที่ไดผลผลิต (Productive work) 

-  แบงแยกยอยงานยอยที่มีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนที่ชัดเจน 

-  แบงแยกงานยอยที่เปนจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุด ซึ่งจะเปนจุดตอเชื่อมของวัฏจักรของงาน 

- งานยอยที่แบงออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอที่จะวัดหรือจับเวลาได 
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- รวมกลุมงานยอยที่มีเวลาสั้นเกินกวาการจับเวลาเขาเปนงานยอยเดียวกัน 

- แยกงานยอยที่ทําดวยมือออกจากงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร 

- แยกงานยอยที่เปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยที่แปรคา 

- แยกงานยอยที่มีความลาเปนพิเศษออกความสําคัญของการแบงแยกยอยงาน การ

แบงแยกยอยงานเพื่อจับเวลาของงานยอย เปนสวนงานหลักของการศึกษาเวลาดวยเหตุผล

ดังตอไปนี้ 

- วิธีที่ดีที่สุดในการอธิบายกิจกรรมของงานคือ การแบงยอยงานใหเปนงานยอยที่สามารถ

อธิบายและวัดเวลาทํางานได งานยอยซึ่งเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นตามปกติจะถูกแสดงเปนรายการ

กิจกรรม ซึ่งมีความจําเปนตองาน จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของแตละกิจกรรมก็จะเดนชัด และขอมูล

เวลาจากการศึกษาเวลาจะใชประโยชนในการอธิบายมาตรฐานของงานได 

- ขอมูลเวลามาตรฐานของงานยอย จะสามารถใชกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน

รวมได 

- คนงานอาจจะไมไดทํางานดวยอัตราการทํางานที่เทา ๆ กันตลอดเวลาที่ทําการศึกษา

เวลาการแบงงานยอยเปนการเปดโอกาสในการปรับเวลาของงานยอยแตละงานใหเปนมาตรฐาน

ความเร็วเดียวกันได 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถแสดงผลการวัดเวลาซึ่งอาจจะยาวนานเกินไปหรือ

สั้นเกินไป ทําใหสามารถกําหนดปญหาของกิจกรรมของงาน 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถกําหนดสวนของงานที่เปนงานไรประสิทธิภาพและ

งานสวนเกินหรือไมจําเปนได 

- งานที่มีวธิีการที่เปลี่ยนแปลงไปบาง ไมอาจสังเกตไดงาย แตเมื่อมีการแบงงานยอย จะ

ทําใหสามารถพบเหน็การเปลี่ยนแปลงของการทํางานได 

- การแบงแยกงานชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบขอมูลเวลางาน ประเมินขอมูล

เวลางาน และใหเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐานการแบงแยกงานที่ดี นอกจากจะใช

หลักการแบงแยกงานดงักลาวแลว จะตองรูจักแยกประเภทของงานยอยเพื่อใชประโยชนในเชิงการ

วิเคราะหและใชเปนแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานไดดวย 

 

2.3.4. การวัดและการบันทกึเวลา 

ในการวัดเวลาและบันทกึขอมูลเวลา เราจะตองใชเครื่องมือซ่ึงประกอบดวย 

- เครื่องมือจับเวลา 

- แบบฟอรมบันทกึและวิเคราะหเวลา/แผนไมกระดาน 
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- อุปกรณสํานกังานอืน่ ๆ 

- นาฬิกาจับเวลา 

- เครื่องถายภาพยนตรหรือเครื่องถายภาพวิดีทัศน 

- เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอร 

 

การจดบันทึก 

แบบฟอรมที่ใชในการบนัทกึและวิเคราะหขอมูลเวลามดีังนี ้

- แบบการศึกษาเวลา(Time Study Sheet) 

- แบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสัน้ (Short Cycle Study Form) 

- แบบสรุปการศึกษาเวลา( Time Study Analysis Sheet) 

แบบการศึกษาเวลาและแบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสั้นจะใชับันทึกขอมูลเวลาในจุด

ทํางานเมื่อไดขอมูลเวลาที่บันทึกมาแลวจะมาใชแบบฟอรมสรุปและวิเคราะหการศึกษาเวลาใน

สํานักงาน เพื่อใชเปนขอมูลที่บันทึกไดมากําหนดหาเวลามาตรฐานในการทํางานในขั้นตอนตอไป 

เมื่อมีการแบงแยกยอยงานยอยเปนที่ชัดเจนแลว จะทําใหรูจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอยแต

ละงานการจับเวลาจะสามารถใชการเก็บขอมูลเวลาเปนสองแบบคือ 

- แบบตอเนื่องหรือเวลาแบบสะสม 

- แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 

 

ในการจับเวลาแบบตอเนื่องหรือแบบเวลาสะสม เมื่อใชนาฬิกา เข็มวินาทีของนาฬิกาจะ

เดินไปขางหนาตลอดเวลา การอานคาเวลาจะใชตัวเลข คาเวลาที่จดุแบงแยกงานยอยของทกุ ๆ 

งาน การหาคาเวลางานยอยแตละงาน จะใชวิธีคิดคํานวณจากการลบคาที่อานไดแตละจุดกับคา

ถัดไป ในการจับเวลาแบบจบัเวลาโดยตรง นาฬิกาเริ่มเดินจากจุดเริ่มตนของงานยอยหนึ่ง ๆ เมื่อ

ถึงจุดสิ้นสุดของงานยอยจะอานและบนัทกึคาเวลาตามตําแหนงของเข็มนาฬิกาแลว ใหกดปุมบน

นาฬิกาทาํใหเข็มนาฬิกาตกีลับไปเริ่มตนทีศู่นยและเริ่มเดินเพื่อวัดเวลาของงานยอยตอไปในการ

บันทกึเวลาแบบสะสมจะงายในการบันทกึ แตจะตองเสียเวลาในการคํานวณเวลาของงานยอยโดย

ใชวิธีหาผลตางของเวลา นอกจากนี้หากพบวาเกิดการพลาดพลัง้ในการจับเวลาของงานยอยถัดไป 

ก็จะไมเกิดผลกระทบตอเวลาทัง้หมด 
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2.3.5. การกําหนดวัฏจกัรทีจ่ะจับเวลา 

การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะบันทึกจับเวลาก็คือการหาขนาดของตัวอยางในการบันทึก

เวลาโดยทั่วไปเมื่อเราบันทึกเวลาเราจะพบวา โอกาสที่จะบันทึกเวลาใหสามารถจับเวลาของงาน

ยอยแตละงานใหมีคาของ เวลาเดียวกันในทุก ๆ วัฏจักรของงานที่จับไดเปนเรื่องยาก เน่ืองจาก

ความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไมสม่ําเสมอในการทํางานของคนงานหรือเพราะมีความ

ผันแปรดานอื่น ๆ ของงานดังนั้นเราจึงจําเปนตองเก็บบันทึกขอมูลเวลาหลาย ๆ รอบหรือหลาย ๆ 

วัฏจักร จากนั้นจะเลือกใชเวลาที่เปนตัวแทนเวลาของงานยอยแตละงาน โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย 

(mean) หรือฐานนิยม (mode) เปนคาเวลาที่ใชงาน 

X = Σ X i / n 

X i = คาเวลาที่อานได 

n = จํานวนวฏัจักรที่จับเวลาไดในการเกบ็ขอมูลเบื้องตน 

X = คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได 

ถาจะใชคาฐานนิยมก็คือ ใชคาเวลาที่มีความสูงสุดในการจับเวลาจากจํานวนวัฏจักรที่เก็บขอมูล

เบื้องตนในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่นตอขอมูลที่วัดไดโดยมีระดับความ

เชื่อมั่นและผิดพลาดตามตองการ เรามีวิธีการ 3 วิธีคือ 

            - ใชสูตรคํานวณจากการเปรียบเทียบคาระดับความเชื่อมั่นเทากับคาระดบัความผิดพลาด 

            - ใชตารางสาํเร็จรูป 

            - ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 

การกําหนดจํานวนวัฏจักรทีจ่ะบันทึกเวลาโดยการประมาณการจากการใชคาพิสัยโดย 

หลักการทางสถิติ เราสามารถผูกความสัมพันธของคาพสิัย ( Range) กับคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ดงันี ้

σs  =  R / d2 

R = คาพิสัยโดยเฉลี่ย 

d2  =  คาองคประกอบประมาณการคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากคา R 

และ σx  =  σ / √N 

ดังนัน้ ถาตองการความเชื่อมั่น 95 % ความผิดพลาดไมเกิน 5 % จะได 

+2 σx  =  + 0.05 X 

+2R/d2 √N  =  + 0.05 X 

N   =  (40 R / d2X) 2 
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จากสูตรขางตนสามารถสรางตารางเพื่อกาํหนดจํานวนขนาดตัวอยางหรือจํานวนวฏัจักรของการ

บันทกึตัวอยางครั้งแรก 5 และ 10 วัฏจักรดังในตารางที ่2.1 

 

2.3.6. การประเมินอัตราการทํางาน 

ในการจับเวลาและบันทึกการทํางาน จะมีกรณีที่มีเวลาที่บันทึกอาจจะสูงเกินไปหรือตํ่า

เกินไปซึ่งเราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลที่บันทึกไดอยางไรก็ตามเรามักจะ

พบวา เวลาที่จับไดสูงหรือตํ่าเกินไปนั้นมีสวนที่เกิดจากเงื่อนไขของวัสดุซึ่งนาจะเปนสวนของงานที่

ทําใหเวลาที่บันทึกไดเปนไปตามความเปนจริงจึงไมควรจะขจัดเวลาเหลานี้ออกไปทั้ง ๆ ที่เปนเวลา

ที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทึกไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลา

ฐานนิยมยังไมสามารถแกปญหาดานขอมูลเวลาที่อาจจะเบี่ยงเบนไป เนื่องจากความตั้งใจหรือไม

ตั้งใจของคนงานในการทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได ซึ่งการประเมินอัตราความเร็วของการ

ทํางานของคนงานระหวางการศึกษาเวลาเปนสวนที่ยุงยากและสําคัญมาก ปญหาของการจับเวลา

และบันทึกเวลาพอสรุปไดดังนี้ 

- คาเวลาที่จบัไดอาจจะสูงเกินไปหรือตํ่าเกินไป 

- เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา อาจจะสงูเกินไปเพราะ

สภาพเวลาที่ตางกนั 
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ตารางที่ 2.1   จํานวนขนาดตัวอยางที่ตองอานสําหรับความผิดพลาด+5 %และระดับความเชื่อมั่น

95 % 

 

 
 

อารมณที่ผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา    ทําใหอัตราการทํางานผันแปรไมเทากันใน

แตละรอบของการทํางาน 

- ความชํานาญงานของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตราการทํางาน

โดยตรงปญหาดังกลาวขางตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดยการ

ใชคาองคประกอบการประเมิน (Rating Factor) 

คาเวลาที่เลือก x องคประกอบการประเมิน   =  คาเวลาปกติของงาน 

ประเมินอัตราการทํางานโดยใชระบบสมรรถนะการทํางาน เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมาก

เนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่ยอัตราการทํางานของคนงาน โดยทั่วไปในการทํางานจะมีคนที่ทํางานเร็ว

และทํางานชา ซึ่งถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวาอัตราการทํางานของกลุมตัวอยางจะ

กระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล ซึ่งสามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการ

ทํางานปกติและสามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100% โดย

การประเมินอาศัยประสบการณของหัวหนาหนวยที่ดูแลหนวยนั้นมานานและทราบวาลูกนองแต

ละคนมีอัตราการทํางานเปนอยางไร และทําการประเมินอัตราการทํางานของแตละคนแตละงาน 
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2.3.7  การกําหนดเวลาเผื่อ  

การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคาองคประกอบการประเมิน จะ

ยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได เนื่องจากยังไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อสําหรับ 

- เวลาเผื่อกิจสวนตัว(Personal allowance) 

- เวลาเผื่อความเมื่อยลา ( Fatigue allowance) 

- เวลาเผื่อความลาชา(Delay allowance) 

เวลาเผื่อ เปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพื่อกิจธุระสวนตัว เพื่อ

ลดความเมื่อยลา และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมรอตาง ๆ เวลาเผื่อเพื่อกิจสวนตัว เชน 

เขาหองน้ํา ลางมือ ดื่มน้ํา ฯลฯ จะถูกกําหนดใหมากหรือนอยขึ้นอยูกับลักษณะความหนักเบาของ

งาระยะเวลาทํางาน เงื่อนไขการทํางาน ฯลฯ เวลาเผื่อการพักผอนอาจหาไดจากตารางเปรียบเทียบ

ความเครียด วิธีการวเิคราะหทําตามขั้นตอนดังนี้ 

- ในงานยอยใด ๆ ใหดูปริมาณความเครียด แยกหวัขอตามตารางความเครียด 

- แบงคะแนนและหาผลรวมของปริมาณความเครียดทั้งหมด 

- อานคาจากตารางแปลคะแนน 

 

ชนิดของความเครียด 

- ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 

- ความเครียดทางจิตใจ 

- ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

 

การเปรียบเทยีบความเครียด 

ความเครียดทางรางกายจากลักษณะงาน 

 ก 1. แรงกระทําเฉลีย่ 

พิจารณางานยอยนัน้ใหหมดหรือชวงเวลาที่ตองมีเวลาเผื่อการพักผอน และหาแรงกระทําเฉลี่ย 

 

 ก 2. ทาทาง 

ตองพิจารณาคนงานวากาํลงันัง่ ยนื กม หรือทาทางที่ขัด และของทีย่กนั้นยกงายหรอืลําบาก 
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          คะแนน 

นั่งสบาย         0 

นั่งขัด ๆ หรือครึ่งนั่งครึง่ยืน       2 

ยืนหรือเดินสบาย ๆ ไมมีน้าํหนกั       4 

ขึ้นหรือลงบันได         5 

ยืนหรือเดินโดยยกน้ําหนกั       6 

ปนขึ้นหรือไตบันไดลง หรือกําลังกม ยก ขวาง     8 

ยกอยางลําบาก         10 

กม ยก ยืด และขวางอยางสม่ําเสมอ      12 

ตักถานหนิโดยนอนในแนวรอง       16 

 

ก 3. ความสัน่สะเทือน 

ตองพิจารณาแรงสั่นสะเทือนตอรางกาย แขนหรือขา และตองพิจารณาวางานนั้นตองใชความคดิ

มากนอยเพียงใด 

 

ก 4. วัฏจักรสัน้ 

ในงานซ้าํ ๆ ถามีงานยอยสัน้ ๆ รวมกนัเกดิเปนวัฏจักรตดิตอกันเวลานาน ตองใหคะแนนดังตาราง

ขางลางนี ้เพื่อทดแทนใหกลามเนื้อฟนตัวจากการทาํงาน 

ก 5. เสื้อผา 

พิจารณาน้ําหนักของเสื้อผาที่สวมใสปองกันโดยเทียบกบัการเคลื่อนทีแ่ละความพยายามและตอง

พิจารณารวมดวย คือ การระบายอากาศหรือการหายใจ มีผลหรือไม 

 

ความเครียดทางจิตใจ 

ข 1. ความตั้งใจ วิตกกงัวล 

พิจารณาวาจะเกิดอะไรขึ้นถาคนงานขาดความตั้งใจ ไมรับผิดชอบขาดการตรงตอเวลาและขาด

ความถูกตองแนนอน 

 

ข 2. ความซ้ําซาก 

พิจารณาปริมาณที่มากระตุนจิตใจและสวนประกอบอืน่ ๆ เชนสภาพการแขงขันเพลงประกอบอืน่ๆ 
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ข 3. สายตาเมื่อยลา 

พิจารณาจากแสง เงา แสงไฟฟา สี ระยะใกลไกลการทํางาน  และชวงเวลาที่ความเมือ่ยลาปรากฏ 

 

ข 4. เสียง 

พิจารณาวาเสยีงมีผลตอความตั้งใจทํางานหรือไม เชนเปนเสียงฮัมหรือเสียงประกอบ เปนเสยีงเกดิ

ตลอดเวลาหรอืเกิดอยางไมคาดคิดมากอน เปนเสียงที่รบกวนประสาทหรือฟงไพเราะ 

 

 

           คะแนน 

ทํางานในสาํนกังานที่เงยีบ ไมมีเสียงกวน      0 

โรงงานประกอบเล็ก        0 

ทํางานสํานักงานในเมืองซึ่งมีเสียงจากการจราจรภายนอกตลอด   1 

โรงกลึงเล็ก ๆ         2 

สํานักงานหรือโรงประกอบทีม่ีเสียงรบกวน     2 

โรงกลึงไม         4 

งานรีดเหล็ก        5 

งานหมุดย้ํา อุตสาหกรรมตอเรือ       9 

งานขุดเจาะถนน        10 

 

ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

ค1. อุณหภูมิและความชืน้พจิารณาอุณหภูมิและความชื้นรอบ ๆ แลวแบงตามตารางเลือก

คะแนนตามอณุหภูมิภายในชวงดงักลาว 

 

ความชืน้           อุณหภูม ิ

(%)                 สูงถึง 75 F        76 F ถึง 90          F เกิน 90 F 

สูงถึง 75                   0         6-9                      12-16 

76-85                  1-3                        8-12         15-26 

เกิน 85                  4-6                       12-17         20-36 
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ค 2. การระบายอากาศ 

พิจารณาคุณภาพและความบริสุทธิ์ของอากาศ และไหลเวยีนอากาศโดยเครื่องปรับอากาศหรือ

ธรรมชาติ 

        คะแนน 

สํานักงาน         0 

โรงงานที่มีสภาพเหมือนสํานักงาน      0 

โรงงานซึง่มีการระบายอากาศปานกลางและมีชองลม    1 

โรงงานที่มีแตชองลม        3 

ทํางานในทอ                   14 

 

ค 3. ควนั 

พิจารณาลกัษณะและความหนาแนนของควันวา เปนพษิตอรางกายหรือไม รบกวนประสาทตา

จมูก ลาํคอ หรือผิวหนงัหรือไม 

 

ค 4. ฝุน 

พิจารณาลกัษณะและปริมาณของฝุน 

 

ค 5. ความสกปรก 

พิจารณาลักษณะของงานและความไมสะดวกที่เกิดขึ้นเนื่องจากความสกปรก เวลาเพิ่มนี้เกี่ยวของ

กับ เวลาทําความสะอาด ซึ่งปกติคนงานมักอนุญาตใหทําความสะอาดไดประมาณ3-5 นาที และ

อยาใชเพิ่มทั้งคะแนนและเวลา 

 

ค 6. ความเปยกแฉะ 

พิจารณาดูผลของสภาพเปยกชื้นนี้ในชวงเวลานานเมื่อรวมคะแนนตามหัวขอตาง ๆ ดานบนแลวก็

นําคะแนนที่ไดมาเปรียบเทยีบกับตารางเปลี่ยนคะแนนเปนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อพักผอนจากตาราง 

2.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อการพักผอนสาํหรับคะแนนทั้งหมด 
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ตารางที่ 2.2   เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 

 

 
 

2.3.8. การหาเวลามาตรฐาน 

เมื่อมีการจับเวลาบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฏจักรใหไดระดับความเชื่อมั่นและระดับ

ความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใหคาเฉลี่ยหรือคาฐานนิยมของ

ขอมูลเวลาจากนั้นจะปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ เมื่อปรับคาเวลาเผ่ือ

จะไดเปนเวลามาตรฐานการกําหนดหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อทําได 2 วิธี 

ดังนี้ 

วิธีที่ 1 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 

 

วิธีที ่2 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x [100/(100-% เวลาเผื่อ)] 

ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน จะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทุก ๆ งานยอย

ดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อและไดคามาตรฐานเวลาของแตละงานยอย รวมเวลา
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มาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหาคาองคประกอบการ

ประเมินเฉลี่ยแลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐานของงานโดยการปรับคา

เวลาเผื่อ 

 
2.4  การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) 
 

การจัดสมดุลสายการผลิต เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหนึ่ง ซึ่งเปน

ลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการผันแปรมากนัก

เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรพิเศษ เพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตําแหนงของขั้นตอนการ

ทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ันเปนสายการผลิต ซึ่งในสายการผลิตจะ

ถูกแบงออกเปนสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกนัดังแสดงในรูปที่ 2.2 ปญหา

การจัดสมดุลสายการผลิตจึงเปนเรื่องการพิจารณากําหนดงานหรือข้ึนงานตาง ๆ ที่ใชในการ

ประกอบสินคาใหกับสถานีงานหรือหนวยผลิตโดยพยายามใหสถานีงานตาง ๆ มีภาระงานที่สมดุล

กัขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการวัตถุดิบ ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

 

            สถานีงานที ่3 

 

R        สถานีงานที่ 1         สถานีงานที ่2          สถานีงานที ่5    F 

 

      สถานงีานที่ 4 

 

รูปที่ 2.2   แบบของสายการผลิตแบบหนึ่ง 

 

คนงานแตละคนจะถูกออกแบบใหมีความชํานาญในงานเฉพาะอยาง ซึ่งทําใหการทํางานเร็วขึ้นการแบง

สายการผลิตออกเปนสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการนําสินคาสําเร็จรูปมาวิเคราะหแยก

ออกเปนสวน ๆ และการศึกษาขั้นตอนในการประกอบชิ้นสวนยอยๆ นั้นเขาเปนสินคาสําเร็จรูป 

ตอจากนั้นจึงศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน แลวจึงนําขั้นตอนของงานเหลานั้นมาแบง

ในสถานีงานใหถูกตองตามลําดับ โดยใหสายการผลิตนั้นมีความสมดุลดวย การจัดสายการผลิตนี้ 

เปนงานที่อาจเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลิต หรือเปนงานในชวงหลังของการวางแผนการ

ผลิตรวมถาเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลิต หมายถึงกระบวนการผลิตนั้นเปนแบบแนนอน 
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เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนขนาดใหญหรือชนิดพิเศษเพื่อผลิตผลิตภัณฑเฉพาะอยางใดอยางหนึ่ง 

ตําแหนงของการทํางานตาง ๆ จะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ัน  

คําจํากัดความ 

กระบวนการทาง Heuristic (Heuristic Algorithm) เปนลําดับข้ันของการพิจารณคัดเลือก

ในการกําหนดงานใหกับสถานีงานหรือหนวยงาน โดยปกติทั่ว ๆ ไปในแตละรอบของการพิจารณา

จะพยายามคัดเลือกหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุด  แตก็ไมอาจจะรับประกันไดวาผลลัพธที่ไดจะ

เหมาะสมที่สุด 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือเวลาซึ่งชิ้นสวนตาง ๆ จะถูกปฏิบัติจนแลวเสร็จบน 

สายการผลิต โดยทั่วไปรอบเวลาการผลิตจะขึ้นอยูกับอัตราการผลิต 

สถานีการผลิต ( Production Stations) คือ กลุมของงานกลุมหนึ่งในสายการผลิตซึ่งอาจ 

จะตองการความชํานาญในลักษณะคลายๆกัน ซึ่งสามารถทําใหแลวเสร็จภายในรอบเวลาที่

กําหนด โดยพนักงานเพียงคนเดียว หรืออุปกรณอัตโนมัติชุดเดียว 

สมดุลสายการผลิต ( Line Balance) เปนการกําหนดงานตาง ๆ ในสายการผลิตที่ทําให

ภาระงานในสถานีการผลิตตาง ๆ มีความสมดุล การจัดสมดุลสายการผลิตอาจจะพยายามทําใหมี

จํานวนสถานีการผลิตนอยที่สุด ภายใตรอบการผลิตที่กําหนดให หรืออาจจะพยายามทําใหรอบ

เวลาการผลิตนอยที่สุด (อัตราการผลิตสูงสุด) เมื่อกําหนดสถานีการผลิตมาใหโดยเวลาการทํางาน 

ของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานีงานที่เปนตัวกําหนดอัตราการผลิตของสินคา

นี้ เราเรียกวารอบเวลาการผลิต ( Cycle Time) ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางที่สินคาเสร็จออกมาแตละ

ชิ้นจะเทากับเวลาของสถานีที่ชาที่สุด ดังนั้น จะเห็นวาจะเกิดการรอคอยขึ้นในสถานีงานท่ีใชเวลา

นอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดขึ้นนอยที่สุด) ตามปกติในการจัดสายการผลิตจะเริ่ม

ดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิต ลําดับข้ันงานตาง ๆ และเวลาเฉลี่ยหรือเวลามาตรฐานของการ

ทํางานแตละชิ้นนั้น จากนั้นก็พยายามรวมขั้นงานเขาดวยกันใหเปนสถานีทํางาน โดยพยายามให

เกิดความแตกตาง ของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอยที่สุด ในกรณีที่สถานีทํางานมีมากหรือนอยไปก็

อาจจะจัดใหมโดยรอบการผลิตมากขึ้นหรือนอยลงตามลําดับปญหาที่เกิดขึ้นใน 

 
2.5  เทคนิค  Why-Why  Analysis 
 
Why-Why Analysis  เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณอยางเปน

ระบบ มีขั้นมตีอน  ไมเกดิการตกหลน  ซึง่ไมใชเปนการคิดแบบคาดเดาหรือนัง่เทยีน เปนการ

อธิบายถงึวธิีการวิเคราะหคนหาสาเหต ุ
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                    รูปที่ 2.3  การคิดแบบ  Why – Why  Analysis 

 

ตามรูปที่ 2.3 เมื่อมีปรากฏการณอยางใดอยางหนึ่งเกิดขึ้น  เราจะมาคดิกันดูวาอะไรเปนปจจยัหรือ

สาเหตทุี่ทาํใหมันเกิดโดยการตั้งคําถามวา “ทาํไม” สมมติวาเราไดปจจัยมา  2  ขอ  คือ 1 และ 2 

เราตองมาคิดตอไปอีกวาทาํไม 1 และ 2 ถงึเกิดขึ้นมาได  ในทีน่ี้เราไดพบวาปจจยัทีท่าํให 1 เกิดขึ้น  

คือ 1- 1 และ 1-2  สวนปจจัยทีท่ําให  2  เกิดขึ้น คือ 2-1  ซึง่เหมือนกับภาพยนตรแนวสืบสวน

พยายามคนหาคําตอบของปริศนาตางๆโดยการถามวา “ ทําไม  ทาํไม  ทําไม “ ไปเรื่อยๆจนกวาจะ

สาวถงึ และแลวในชอง  “ ทําไม” ชองสดุทาย  จะเปนตนตอของปจจัยตางๆที่นาํไปสูการเกิดขึ้น

ของปรากฏการณ ซึ่งเราสามารถระบุไดวาอะไรเปนตนตอของปญหาจากปจจยัที่เปนตนตอของ

ปญหานี ้  ถาเราคิดพลิกกลับไป เราจะสามารถพบสาเหตุและการแกไขไดในปจจัยที่อยูหลงัสุด

สวนใหญจะเปนเรื่องแนวคดิ  วิธีปฏิบัตหิรือวิธีการที่ไมถูกตอง  ดังนั้น ถาเราไมถามคําวา  ทาํไม  

ไปเร่ือยๆเพื่อหาตนตอของปญหาเรายอมไมสามารถคนหามาตรการปองกันการเกดิของปญหาที่

ยั่งยนืและมีประสิทธิภาพได   กอนจะทําการวิเคราะห  Why-Why   Analysis จะตองสะสางปญหา



31 
 

ใหชัดเจน  ยึดกุมขอเท็จจริงใหมั่น แตกอนที่จะทําการวิเคราะหมีเร่ืองที่จะตองดาํเนนิการใหถูกตอง  

นั้นคือ จะตองสะสางปญหาหรือเร่ืองราวตางๆใหชัดเจน เพื่อใหรับทราบขอเท็จจริงไดอยางถกูตอง  

เทคนิคการตั้งคําถามดวย  5W+ 1H 

 การตรวจพิจารณาดวยคําถาม  5W และ 1H (What ,When ,Where ,Why , Who , How)  

เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง  เพื่อการตรวจพิจารณาปญหาอยางรอบคอบ  ไมวาปญหานั้นเปนของ

งานวิเคราะหทั้งระบบหรือบางสวนของระบบก็ตามวิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงาน

ปรับปรุงในสวนรายละเอียดเพื่อเสริมใหแผนงานสับเปล่ียนของตารางขอบเขตของความ

เปลี่ยนแปลง  เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ  ซึ่งจะนําหลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปน

ของแตละขั้นตอนในการผลิต   เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

 

 ลักษณะของคําถาม 

What : ทําอะไรอยู เปนการย้าํความคิดตนเองวาวิธกีารทีท่ําอยูคืออะไร 

When: ทําเมือ่ไหร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทาํงานใหเหมาะสม 

Where: ทําที่ไหน เปนคําถามเพื่อพจิารณาสถานที่ทาํงานวามีทีเ่หมาะสมกวาหรือไม 

Why : ทําไมทาํอยูอยางนั้น เปนการไลหาวตัถุประสงคของงานนั้น 

จากคําถาม  What และ Why ทําใหผูวเิคราะหสามารถตรวจพิจารณาลกูโซของ

วัตถุประสงค และวิธีการได   Who : ใคร (เครื่องไหน)  ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปลี่ยนพนักงาน

หรือไม เชน เปลี่ยนคนที่มีประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจกัรที่ซับซอนเปนตนซึง่จะเห็นวา

คําถามนี้ใชหาความสัมพันธของคนกับเครือ่งจักร 

How:  ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกีย่วกับวิธีการทาํงาน ชวยใหมีความประหยัด และทํางานได

งายขึน้ 

การพิจารณาตรวจตราขอมูลวิธีการทํางานที่บนัทึกมาเพื่อทาํการวิเคราะหวิธีการทาํงาน

จะใช“เทคนิคการตั้งคําถาม” เพื่อใหสามารถกําหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางาน เทคนคิ

การตั้งคําถามนี้เรียกวา“5W-1H”จะใชกระบวนการตั้งคําถามตรวจสอบขอมูลวิธีการทํางานที่

บันทกึมา 

โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยใชกลุมคําถาม 2 กลุมคือ 

1.  กลุม What, Who, When, Where, How สําหรับการตรวจสอบ 

1.  เปาหมายและขอบขายของงานแตละกิจกรรม 

2.  บุคคลากรที่ทาํงานแตละกิจกรรม 

3.  สถานทีท่ํางาน 



32 
 

4.  ลําดับข้ันตอนการทํางานแตละกิจกรรม 

5.  วิธีการทํางาน 

 

ตารางที่ 2.3  แสดงสาระสําคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1H 

 

ประเภท 5W 1H ความหมาย แนวทางแกไข 

1. เปาหมาย What กําลังทําอะไร อยู ทาํไมตองทํา  

 

ขจัดสวนที่ไมจําเปนตอการ

ทํางานออกไปเสีย 

ไมมีอยางอื่นอกีหรือ 

อยางอืน่นัน้เปนอยางไร 

2. วัตถุประสงค 

 

Why ทําไมงานนัน้จงึตองทาํ 

ไมมีเร่ืองอื่นๆที่ควรทาํ 

หรือควรทําอะไรดีละ 

3.สถานที ่ Where ทํางานอยูที่ไหนทาํไมทาํทีน่ัน่ จัดเรียงและปรับปรุงหนวยการ

ปฏิบัติงานและสถานทีท่ํางาน

ใหสมเหตุสมผล 

ทําที่อ่ืนไมไดหรือ 

ควรทําที่ไหนดีละ 

4. ลําดับข้ัน When ทําเมื่อไหรทาํไมตองทาํตอนนั้น สับเปลี่ยนลาํดับข้ันการทาํงาน

เสียใหม ทําตอนอืน่ไมไดหรือ 

ควรทําเมื่อไหรดีละ 

5. คน Who ใครเปนผูทํา ทําไมตองเปนคนนัน้ มอบหมายงานตาม

ความสามารถ คนื่นทําไมไดหรือ 

ใครควรทําดีละ 

6.วิธีการ How ทําอยางไรทาํไมตองทาํเชนนัน้ การวิจยัการทาํงาน แปรใหเปน

การปฏิบัติงานอยางงายละเวน

อากัปกิริยาที่ไมจําเปนสราง

มาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ไมมีวิธีการอื่นอีกแลวหรือ 

ควรทําอยางไรดีละ 

 

2.  กลุม Why เพื่อพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการทาํงานโดยจะตรวจสอบ 

เหตุผล ความเหมาะสมของวิธีการทํางาน และเปดโอกาสในการเสนอทางเลือกอื่น ๆแสดง

วิธีการใชคําถามทั้งสองกลุมซึ่งจะพบวา คําถามกลุมที่สองเปนคําถามที่มีประโยชนในการ
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ตรวจสอบอยางมาก เพราะเปนการตรวจสอบทุกๆ คําถามในกลุมแรกทําใหเกิดความแนใจใน

ความเหมาะสมของงาน  คน  สถานที่  ลําดับข้ันตอนและวิธีการทํางานในการใชคําถามวา “ทํา

อะไร” ถาสามารถอธิบาย ถึงงานที่ทําวาอะไรและเขาใจในสิ่งที่ทําจะถูกถามตอไปวา “เหตุใดตอง

ทํา” เพื่อตรวจสอบความเขาใจเปาหมายและขอบขายของงาน ถามีเหตุผลตอบไดแสดงวางานนั้น

มีความจําเปนตองทํา จะถูกถามตอไปวา “มีอยางอื่นที่ทําไดไหม” เพื่อใหเกิดความคิดวาอาจจะมี

อยางอื่นที่ทําไดดีกวางายกวา และสามารถบรรลุวัตถุประสงคของงานไดเชนเดียวกันในทํานอง

ตรงกันขามถาไมสามารถตอบวา “ทําอะไร”  แสดงวาไมเขาใจงานที่ทําหรือสักแตทําตามคําสั่งโดย

ไมรูวาทําอะไร การตอบคําถามทําใหเกิดความเขาใจเปาหมายและขอบขายของงานมากขึ้นหรือ

ทําใหรูวาจริง ๆ แลวไมมีประโยชนอะไรเลย ในการทํางานนั้น ๆ ทําใหสามารถตัดสินใจขจัดงานที่

ไมจําเปนออกได  การใชคําถามในทํานองเดียวกันสําหรับตรวจสอบความเหมาะสมของการ

ทํางาน จึงไดประโยชนในทํานองเดียวกัน ชวยใหสามารถกําหนดแนวทางการปรับปรุงวีธีการ

ทํางานอยางไดผล 

 

 2.5.1   หลักการของ  ECRS เพื่อการปรับปรุง 

ECRS คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ  4 ตัว   คําที่ใชเปนหลกัการในการปรับปรุงงาน ซึ่งสรางขึน้

จากการตรวจพิจารณาดวย  5W 1H    

E- Elimenate (การกําจัด) ดวยการไลหาจุดประสงคอันทําใหกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปน

ออกไปไดรูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

C- Combine  (การผสมผสาน) ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลายประการ

เขาดวยกันชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงไดและมีอยูบอยที่พบวากระบวนการใหมที่พบจาก

การผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 

R-Rearrange (การจดัลําดับใหม) การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบของงาน

อาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือผสมผสานงานใหม 

S-Simplify (ทําใหงาย) เมื่อพิจารณาถึงการกําจัด  การผสมผสาน  การจัดลําดับใหม 

อยางรอบคอบแลวควรพยายามจัดการองคประกอบของานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งายที่สุด

เทาที่จะทําได 
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2.6 การเพิ่มผลผลิต  
 
 การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร หมายถึง อัตราสวนระหวางผลิตผล

(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ที่ใชไป โดยคาของผลิตผลจะตองเปนผลิตผลที่ขายไดจริง ไม

นับรวมผลิตผลที่เปนของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไมเปนที่ตองการของตลาด และผลิตผลที่ตอง

นํามาเก็บไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปนผลิตผลที่ไมไดกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 

 ความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต สรุปไดดังนี้ 

ก. ทรัพยากรมีจํากัด และขาดแคลนลงทุกวัน โดยมุงคํานึงถึงผลประโยชนสูงสุดในการ 

ใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ใหสูญเสียนอยที่สุดและมุงปรับปรุงสิ่งตางๆ ใหดีขึ้นเสมอ 

ข. เพื่อใหสามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและตางประเทศ 

การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต คือ ความพยายามที่จะขจัด 3 ม ุใหมนีอยที่สุด หรือไมมี 

เลย ไดแก 

ก. มุดะ (Muda) หมายถึง  ความสูญเปลาสิ้นเปลือง (Waste) ในกิจกรรมใดๆ ที่กระทํา 

แลวไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 

ข. มุริ (Muri) หมายถงึ สภาพทีเ่หนื่อยยากตรากตรํา เนื่องมาจากการใชงานที่มากเกนิ 

กวาที่จะรับได หรือเกนิมาตรฐานที่กาํหนด 

ค. มุระ (Mura) หมายถงึ ความไมสม่ําเสมอ การที่การทาํงานไมสามารถไหลลื่นหรือ 

คุณภาพของสนิคาและบริการไมสม่ําเสมอ 

 

  องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 

 โดยไดแบงองคประกอบของการเพิ่มผลผลิตออกเปน 7 สวน ไดแก 

 Q: Quality คุณภาพ หมายถึง สิ่งที่ลูกคาตองการหรือพึงพอใจ โดยไมเปนภัยตอสังคม

และสิ่งแวดลอม ซึ่งการผลิตสินคานั้น ควรทําใหถูกตองตั้งแตแรก เพราะจะไดไมตองมีการ

แกไขงานหรือมีของเสีย ซึ่งจะทําใหตนทุนการผลิตลดลง และสามารถสงมอบงานไดตาม

กําหนด 

 

 C: Cost ตนทุน คือ คาใชจายตางๆ ทีจ่ายไปเพื่อดําเนินการผลิตสนิคาหรือบริการ ซึ่ง

ตนทนุนี้ จะเร่ิมเกิดขึ้นตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิต การทดสอบจนถึง

สําเร็จเปนสนิคา และสงมอบใหกับลูกคา ตนทนุประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ ตนทนุการทํางาน

ของเครื่องจักร และตนทุนแรงงานหรือคาจางพนกังาน การเพิ่มผลผลิตที่ดีจําเปนตองลดตนทุนโดย
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เนนเรื่องคุณภาพควบคูไปดวยมิฉะนัน้จะทําใหเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ใชวัตถุดิบที่

มีคุณภาพต่ําราคาถูก อาจจะทําใหเกิดของเสียขึ้นทําใหตนทุนสงูขึ้น แตสามารถทําการลดตนทุน

อยางถูกวธิีไดโดย การลดความสูญเสยีตางๆ กาํจัดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน การทํางานซ้ําซอน 

การผลิตมากเกิดไป การเกบ็สตอกมากเกินไป การประหยัดพลังงาน แรงงานและทรัพยากรและ

การปรับปรุงงานอยางสม่ําเสมอทุกวัน 
 
 D: Delivery การสงมอบ หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาตองการใหถึงมือ

ลูกคาตามเวลาที่กําหนด เปนการชวยใหบริษัทมีความไดเปรียบในการแขงขัน ซึ่งการจะบรรลุ

วัตถุประสงคดังกลาว บริษัทหรือโรงงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดีเสียกอน ดังนั้น วิธี

หนึ่งที่สามารถจะทําได คือ การพยายามลดการสูญเสียเวลาในระหวางสงมอบงาน ฝายจัดซื้อตอง

พยายามหาวัตถุดิบใหฝายผลิตไดทันเวลา แตจะตองไมสตอกสินคาไวมากเกินไป เพราะจะทําให

เกิดการสูญเสียได 

 

 S: Safety ความปลอดภัย คือ สภาวะที่ปราศจากอุบัติเหตุ การบาดเจ็บหรือเจ็บปวด

หรือความสูญเสีย ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนพื้นฐานที่สําคัญที่สุดอยางหนึ่งในการเพิ่ม

ผลผลิต เพราะการทํางานในสภาพแวดลอมที่ดี ยอมกอใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวางนายจาง

และลูกจาง พนักงานจะมีความรับผิดชอบ และมีจิตสํานึกในการทํางานที่ดี ตลอดจนทําใหตนทุน

การผลิตลดลง บริษัทประหยัดคาใชจายในการรักษาพยาบาลและคาทดแทนตางๆ เพิ่มกําไรมาก

ขึ้น ซึ่งความปลอดภัยจะเกิดจากสภาพแวดลอมที่ดี เครื่องมืออุปกรณที่ไดมาตรฐาน และการ

ทํางานที่ไมประมาท เชน ไมหยอกลอกันในขณะปฎิบัติงาน 

 

 M: Morale ขวัญและกําลังใจในการทํางาน คือ สภาพทางจิตใจของผูปฎิบัติงาน เชน 

ความรูสึงหรือความนึกคิดที่ไดรับอิทธิพลจากสภาพแวดลอมในการทํางาน และจะแสดงกริยา

โตตอบกลับคือพฤติกรรมในการทํางาน ซึ่งจะมีผลโดยตรงตอผลงานของเขาเอง ขวัญและกําลังใจ

ในการทํางานจะมีทั้งทางดานบวกและดานลบ และสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา ขึ้นอยูกับ

ปจจัย 2 ประการ 

 a.  บรรยากาศในการทํางาน คือ ความสัมพันธระหวางบุคคลทั้งภายนอกและ 

ภายในองคกร เชน หัวหนางาน เพื่อนรวมงาน ลูกคา ซึ่งบรรยากาศในการทํางานที่ทําใหพนักงานมี

ขวัญและกําลังใจที่ดีไดแก การใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตของ

หนวยงาน 
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 b.  สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน สถานที่ทํางานดี แสงสวาง เสียง และ 

อุณหภูมิเหมาะสม มีความกาวหนาในสายงาน ระบบการสื่อสารดี พนักงานมีความรูสึกมั่นคง

ปลอดภัยซึ่งมีผลโดยตรงตอการปฎิบัติงานของพนักงาน 

 

E: Environment ส่ิงแวดลอม ปจจุบัน สิ่งแวดลอมถือวาเปนเรื่องสําคัญมาก เนื่องจาก

ประเทศตางๆ ทั่วโลก ตางมุงพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศ เพื่อที่จะสามารถแขงขันไดใน

ตลาดโลก ซึ่งการเติบโตของอุตสาหกรรมดังกลาวสงผลกระทบมากมายตอสิ่งแวดลอม ดังนั้น

การเพิ่มผลผลิตจะตองรับผิดชอบตอส่ิงแวดลอมและไมทําลายสิ่งแวดลอม เพราะเมื่อมีปญหา

สิ่งแวดลอมเกิดขึ้น จะสงผลกระทบตอคุณภาพชีวิตของประชาชน เชน เกิดน้ําเสีย ควันพิษ

จากโรงงาน ขยะและของเสียตางๆ การผลิตที่ไมทําลายสิ่งแวดลอม คือ การปรับปรุงการเพิ่ม

ผลผลิตโดยใชกระบวนการผลิตที่สะอาดขึ้น รวมถึงการจัดการสิ่งแวดลอมที่ดี เพื่อผลิตสินคา

และบริการที่ไมเปนผลเสียตองสิ่งแวดลอม อันจะนําไปสูการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น 

 

E: Ethics จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ ซึ่งการที่จะลดตนทุน เพิ่มขีดความสามารถ

ในการแขงขัน ไมทําลายสิ่งแวดลอม และมีจรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจโดยไมเอารัดเอา

เปรียบผูอ่ืน จึงจะถือวาเปนการเพิ่มผลผลิตที่ดี 
 

2.7 การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
งานวิจัยที่เกี่ยวของสวนใหญเปนงานวิจัยที่มุงปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรม

ประเภทตางๆ  เพื่อลดเวลาที่สูญเสียทางดานแรงงาน โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรม          

อุตสาหการ คือ การศึกษาการทํางาน   การวิเคราะหหาสาเหตุ  การวางแผนและควบคุมการผลิต 

โดยงานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของตางๆ มีดังนี้ 
 
แกมกานต ภิญโญ (2544) จากงานวิจัยเรื่อง “การลดตนทุนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป” การวิจัยนี้ ไดทําการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูงใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดปญหาตนทุนการ

ผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบใน

กระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา ซึ่งแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ไดแก 
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a.  การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนด 

มาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน และลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการ

ผลิต 

b.  การประยกุตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของ 

การวางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งจะชวยลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และลดการ

สงมอบไมทนัเวลาได 

c.  การประยกุตใชซอฟแวรทางคอมพวิเตอร  คือ Microsoft Access เขามาชวยในการ 

จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนและใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

โดยผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพ

สูงขึ้น ซึ่งสามารถเพิ่มอัตราการใชวัตถุดิบในการผลิตสินคาจากเดิม และลดอัตราการสูญเสีย

วัตถุดิบของสินคามีตําหนิและของเสียลง รวมถึงสามารถเพิ่มจํานวนการสงมอบทันตาม

กําหนดเวลาดวย 
 
ดาริกา สมิาพัฒนพงศ (2548) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตสําหรับโรงงานชิ้นสวยาง 

อะไหล”งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ เพิ่มประสิทธิภาพและผลผลิตใหมากยิ่งขึ้น ปญหาการผลิตที่

ไมมีประสิทธิภาพมีหลายประการ คือผลิตไมไดตามแผนที่วางไว เนื่องจากการวางแผนการผลิตที่

ไมดี   ปญหาเครื่องจักรและแมพิมพมีการเสยระหวางทํางาน จากสภาพปญหาจึงมีการปรับปรุง

ทางดานระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิต มีการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร มี

ระบบการจัดการแมพิมพและวางแผนการอบรมใหแกพนักงาน ทําใหประสิทธิภาพการใชเครื่อง 

จักรเพิ่มข้ึนจาก 93.19% เปน 95.26% สงมอบไดทันเวลามากขึ้นและสามารถลดอัตราของเสียที่

เกิดขึ้น 
 
บุญเกียรติ ดีสุขสถิต (2545) จากงานวิจัยเรื่อง”การวิเคราะหความสูญเสียของการพิมพบน

บรรจุภัณฑ” วัตถุประสงคของงานวิจัยฉบับนี้  คือลดความสูญเสียดานการผลิตสินคาสําเร็จรูป  

โรงงานตัวอยางมีของเสียเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก เนื่องจากโรงงานขาดการเก็บรวบรวมขอมูลที่

จําเปน ขาดการจําแนกลักษณะของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ ขาดการวิเคราะหสาเหตุของ

ของเสียในแตละลักษณะที่เกิดขึ้นในโรงงาน ขาดผูรับผิดชอบดานคุณภาพที่ชัดเจน ไมมีการนํา

เทคนิคทางสถิติมาใช ขาดการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง  สัดสวนของเสียเกิดขึ้นสูงมาก จึง

ควรรีบปรับปรุงอยางเรงดวน โดยการออกแบบฟอรมการเก็บขอมูลในแตละแผนกเพื่อใชในการ

วิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น วิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ 
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จัดทําเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ จัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงาน จัดทําแผนผังกระบวนการและ

ควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต จัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดตั้งทีมงานตรวจติดตาม 

การเทียบเคร่ืองมือวัด การจัดทําใบแสดงลักษณะงาน จากผลการศึกษาพบวาหลักจากที่โรงงาน

ตัวอยางมีสัดสวนของเสียลดลงจาก 17.53เปอรเซ็นต เหลือเพียง8.65เปอรเซ็นต 

 

ปาริฉัตร พูนไชยศรี (2544) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานไมประสาน” 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

ของโรงงานผลิตแผนไมประสานจากไมยางพารา ปญหา คือ ปญหาทางดานแรงงาน ดานการจัด

วางผังโรงงาน ดานเครื่องจักร และดานวัตถุดิบไมยางพารา ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง คือ การ

จัดการดานตางๆ ดังนี้ 

a.  การจัดการดานแรงงาน ไดแก การจําแนกประเภทงาน การจัดทําระบบคาแรงงาน 

b.  การจัดการดานวางผังโรงงาน ไดแก การนําเครื่องจักรงานรอผลิตที่ไมไดใชงานออก 

จากสายการผลิต และการจัดผังโรงงานใหม 

c.  การจัดการดานเครื่องจักร ไดแก การซอมเครื่องจักรที่เสียอยางตอเนื่องและจัดทํา

ระบบซอมบํารุงเชิงรักษาปองกันใหกับเครื่องจักร 6 เครื่อง 

d. การจัดการดานวัตถุดิบไมยางพารา ไดแก การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบไมยางพารา  

และการจัดระบบการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา 

โดยผลจากการปรับปรุง พบวา ผลผลิตไมประสานตอเดือน เพิ่มข้ึน 71.67% และสงผลใหผล

กําไรตอเดือนเพิ่มข้ึนดวย 
 
พรเลิศ  ลักษณเชษฐ (2543) งานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบการบริหารการผลิตเพื่อการลด

ความสูญเสีย” วิทยานิพนธฉบับนี้เพื่อการลดความสูญเสีย ความบกพรองดังกลาวเปนผลจากการ

ขาดการวางแผน ขาดการประสานงานและการควบคุมที่ดีในแผนกผลิต ในการปรับปรุงระบบการ

ติดตอส่ือสารการจัดทําระบบเอกสารเพื่อใชในการปฏิบัติงาน ประสานงาน ควบคุมการทํางาน 

การวางแผนระบบงานซอมบํารุงเชิง ปองกัน การจัดทํากิจกรรม 5 ส. พบวาความถี่ของการเกิด

ความบกพรองในการติดตอส่ือสารระหวางหนวยงานที่ทําการศึกษาไดลดลงจาก 16.7 คร้ังตอ

เดือนเหลือ 0.84 คร้ังตอเดือน อัตราการขาดงานของพนักงานโดยเฉลี่ยไดลดลงจาก 8.51 % เหลือ 

5.59 % เวลาสูญเสียของเครื่องจักรในการผลิตโดยเฉล่ียลดลงจาก 517.82 ชั่วโมงตอเดือนเหลือ 

265.88 ชั่วโมงตอเดือนหรือคิดเปนเวลาสูญเสียเครื่องจักรจากเวลาทํางานทั้งหมดโดยเฉลี่ยลดลง

จาก 4.97 % เหลือ 2.51 %การที่เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลงทําใหสามารถดําเนินการผลิต
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ไดมากขึ้น ราบรื่นมากขึ้น ในดานปริมาณชิ้นงานเสียในการผลิตไดลดลงจาก 5.04 % เหลือ 1.43 

% ทําใหปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบดสําหรับการผลิตขึ้นใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานสวนที่เสียไดลดลง

จาก 14,298.67 กก. เหลือ 6,403.37 กก.หรือคิดเปนปริมาณวัตถุดิบที่ตองบดจากปริมาณวัตถดุิบ

ที่ใชทั้งหมดไดลดลงจาก 6.33 % เหลือ 2.52% นอกจากนี้อัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงาน

ไดลดลงจาก 27.30 %เหลือ 20.91 %  

 

ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) งานวิจัยเรื่อง”การพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลา 7 

ประการสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม: กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอาง” 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค เพื่อพัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐาน

ควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ อันไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และขอบกพรอง

ของสินคา ใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศึกษา

โรงงานผลิตเครื่องสําอางการพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ จะเร่ิมจาก

การศึกษาองคประกอบ หรือปจจัยที่กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ

โรงงานกรณีศึกษา โดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะหเปรียบเทียบกับ

ทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ การ

บริหารพัสดุคงคลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือชวยในการจัดการเพื่อลดความสูญเปลา 

นําไปทดสอบและปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนา 

และออกแบบระบบเอกสารใหสามารถนําไปใชไดกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม และนํา

ขั้นตอนที่ปรับปรุงแลว ไปใหกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอ่ืนอีกจํานวน  2 แหง

ประเมินผล เพื่อนําขอเสนอแนะการปรับปรุง มาพัฒนาตนแบบใหมีขั้นตอนการลดความสูญเปลา

และวิธีการใชแบบฟอรม เพื่อความเหมาะสม สะดวก และงายตอการนําไปใชกับวิสาหกิจขนาด

กลาง และขนาดยอม และจากการนําตนแบบไปทดสอบกับโรงงานกรณีศึกษาสามารถลดความ

สูญเปลาทั้งเจ็ดประการไดประมาณ 2.74 – 40.29% ภายในระยะเวลา 4 เดือน และไดมีมาตรฐาน

ของวัตถุดิบขวดแปรง และฝาน้ํายาทาเล็บ แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ ขั้นตอนการผลิตน้ํายาทา

เล็บ แผนคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต เสนทางการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิต รอบ

เวลาการผลิต และเวลารับภาระของแตละขั้นตอน วิธีการบรรจุกลอง วิธีการเคลื่อนยายขวด และ

จุดสั่งผลิต และจํานวนจัดเก็บ เพื่อควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
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สมวงศ  พุกมาลา (2549) จากงานวิจัยเรื่อง ”การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ

ประกอบเฟอรนิเจอรเหล็ก” งานวิจัยฉบับนี้ไดปรับปรุงประสิทธิภาพ กระบวนการประกอบ  ลด

เวลาที่ใชในกิจกรรมตางๆในกระบวนการประกอบ  ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ลดเวลาการจัด

สถานีงานใหม  ลดปญหาชิ้นสวนไมมีคุณภาพ และการลดความผิดพลาดจากกระบวนการทํางาน

ของพนกังาน  โดยการศึกษาขั้นตอนการทํางาน อาศัยเทคนิคการศึกษาการทํางานและการศึกษา

เวลา (Motion  and  Time Study) การควบคุมคุณภาพและการปองกันการผิดพลาด (POKA  

YOKE) จากการปรับปรุง สามารถลดชั่วโมงแรงงานตอหนวยของกระบวนการประกอบไดเฉลี่ย  

22.6% ลดเวลาการเปลี่ยนผลิตภัณฑเฉลี่ย  33.3 % เพิ่มผลผลิตตอชั่วโมง จากเดิม 3.64  หนวย

ตอช่ัวโมงแรงงานเพิ่มเปน  4.17  หนวยตอช่ัวโมงแรงงาน 

 

อนิรุท พัฒนธีระ (2545) จากงานวิจัยเรื่อง”การลดเวลาการหยุดของสายการประกอบรถยนต

กระบะ” งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ ลดอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอป

ลงเพื่อ เนื่องจากสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพ และลักษณะวิธีการทํางานของพนักงานที่บกพรอง 

มาตรการที่ใชในการปรับปรุงสายการผลิต โดยลดการหยุดของสายการประกอบ ไดแก  

1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิคเพื่อใชเปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน  

2) การใช why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และเทคนิค poka yoke  

เพื่อลดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน  

3) การใชเทคนิค kaizen  

เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมในสายการประกอบ โดยไดแบงการแกไขปญหาออกไปตามกลุมงาน 

คือ กลุมที่ 1 การแกไขปญหากลุมงานที่มีการ down time กลุมที่ 2 การแกไขปญหากลุมงานที่มี

ความเสี่ยงการ down time สูง และกลุมที่ 3 การแกไขปญหากลุมงานที่มีความเสี่ยงการ down 

time ไมรุนแรงหลังจากที่ไดนํามาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดของ

สายการประกอบลงได  

 

อัญชลี  จินดาฤกษ (2545) จากงานวิจัยเรื่อง ”การเพิ่มผลิตภาพแรงงานในโรงงานเบเกอรี่” 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลิตภาพทางดานแรงงานในโรงงานเบเกอรี่ โดยประยุกตวิชา

ดานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน ของโรงงานผลิตเบเกอรี่จากการศึกษาและ

วิเคราะหพบวาเกิดปญหาผลิตภาพแรงงานในการทํางานของหนวยตาง ๆต่ํา โดยมีสาเหตุมาจาก 

ความไมสมดุลของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอน และการจัดการโดยการดําเนินการวิจัย

เร่ิมตนจาก การศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูล การวิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงาน การสราง
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เวลามาตรฐาน การจัดทําสมดุลสายการผลิต การจัดกําลังคนที่มีอยูใหเขากับงานและการปรับ

แผนการผลิตเพื่อนําไปใชงานตามกลุมปริมาณการผลิตผลจากการแกไขปรับปรุงพบวา สามารถ

เพิ่มผลิตภาพแรงงานโดยรวม 20.38 เปอรเซ็นต โดยผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปงเพิ่มข้ึน 

17.57 เปอรเซ็นต ผลิตภาพของหนวยเตาอุโมงคเพิ่มข้ึน 33.15 เปอรเซ็นต ผลิตภาพการผลิตขนม

ไหวพระจันทรเล็กเพิ่มข้ึน 17.85 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. เพิ่มข้ึน 25.48 

เปอรเซ็นต ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.เพิ่มข้ึน 15.39 เปอรเซ็นต และผลิตภาพ

แรงงานของหนวยขนมอบเพิ่มข้ึน 27.45 เปอรเซ็นต 
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บทที่  3 

ขอมูลโรงงานและการวัดสภาพปญหา 

 
บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา  รายละเอียดผลิตภัณฑที่

ทําการศึกษา  ข้ันตอนในการจัดตั้งคณะทํางาน   และการศึกษาปญหาตามแนวทางการการลด

ความสูญเปลา   ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือกนํามาทําการศึกษา และความสูญเปลาใน

ดานตางๆ 

 

3.1  ขอมลูเบือ้งตนขององคกร 
 

 โรงงานกรณีศึกษาจัดอยูในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมแบบถอดประกอบได    เร่ิมกอต้ัง

เมื่อป  พ.ศ. 2532  ปจจุบันมีพนักงาน  67 คน เปนพนักงานฝายผลิตจํานวน   18  คน  ตั้งอยูบน

พื้นที่   5 ไร  และยังคงมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง มีลักษณะการผลิตแบบ  Make  to  order โดยที่

ผลิตภัณฑหลักของโรงงาน คือ  ตู    โตะ  เคาเตอร   ชั้นวางสินคาอาหารและเครื่องดื่ม 

รายละเอียดโครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา  แสดงดังรูปที่  3.1 สวนประกอบหลักของ

เฟอรนิเจอรชนิดตางๆ  คือ  ชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรซึ่งวัสดุที่ใชคือ ไม Particle  Board  และ อุปกรณ  

Fitting เพื่อใชในการประกอบชิ้นสวนตางๆเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูป          
 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 - ที่ตั้งโรงงาน                 :ตําบลตลาดขวัญ    อําเภอเมือง  จังหวัดนนทบุรี รหัสไปรษณีย   11000  

-  ประเภทอุตสาหกรรม  : เฟอรนิเจอรไม 

-  ผลิตภัณฑทีผ่ลิต  : เฟอรนิเจอรน็อคดาวน               

-  วัตถุดิบหลกัในการผลิต :  ไม Particle  Board, กาวลามิเนต, แผน P.V.C และอุปกรณ Fitting 

-  จาํนวนพนักงาน            :  67  คน  

-  เวลาทํางาน                      :ทํางาน  6  วันตอสัปดาห  เร่ิมตนการทํางานเวลา   8.00 น. และสิ้นสุด   

การทํางานเวลา 17.00 น.   ชวงพักเชา   10.00 – 10.15 น.   พักกลางวัน  12.00 – 13.00  น. และชวง

พักเย็น 15.00-15.15 น. 

สัดสวนการจําหนายผลิตภณัฑในประเทศ    100  %     
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                                               ผังโครงสรางองคกร 

 

 
 

รูปที่ 3.1  แผนผังองคกร (Organization Chart) ของโรงงานตัวอยาง 

 

กรรมการบริหา
ร 

กรรมการ
ผจัดการ 

ผูจัดการฝาย
ขาย 

ผูจัดการฝาย
บัญชีบัญชี 

ผูจัดการฝาย
โรงงานโรงงาน

หัวหนาฝาย
จัดซื้อ 

หัวหนาฝาย
ธรการ/บคคล 

ผช.กรรมการ
ผจัดการ 

ผช.ผจก.ฝาย
ขาย 

พนักงานคิด
ตนทน 

พนักงานเขียน
แบบ 

พนักงานธรุการ
ขาย 

พนักงานขาย 

พนักงานบัญชี 

พนักงานบัญชี
ตนทน 

พนักงานคลัง
วัตถดิบ 

ผูชวยผูจัดการ
ฝายโรงงาน 

หัวหนาฝาย
จัดสงติดต้ัง 

หัวหนาฝาย
ผลิต 

วิศวกรโรงงาน 

พนักงานจัดซื้อ พนักงาน
ธรการ/บคคล 

แผนกตัด 

แผนกปดขอบ 

แผนกเจาะ/
เซาะรอง 

แผนกประกอบ 

แผนกแตงสี/หีบ
หอ 

พนักงาน 

ชางซอมบํารงุ 

พนักงาน QC. 
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สายงานการผลิตประกอบไปดวย 

1.  ผูจัดการฝายโรงงาน  1  คน                                

2.  ผูชวยผูจัดการฝายโรงงาน  1 คน 

3.  หัวหนาฝายผลิต  1  คน 

4.  หัวหนาหนวย  5  คน 

5.  เจาหนาทีผ่ลิต  13  คน 
 

3.2 ขอมูลกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ 
 

ในการผลิตเฟอรนิเจอรไม    จะมีข้ันตอนการผลิตที่เหมือนกันแตจะแตกตางกันตรง

จํานวนชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่จะนํามาประกอบเปนผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง ๆ และรูปรางของ

ผลิตภัณฑ ซึ่งในการผลิตสินคาของโรงงานตัวอยางนี้จะมีการใชแรงงานคนรวมกับเครื่องจักร และ

ในบางกระบวนการจะมีการใชแรงงานคนเปนหลัก โดยมีจํานวนเครื่องจักรและจํานวนพนักงานดัง

ตารางที่ 3.1 และขั้นตอนการผลิตดังรูปที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.1 จํานวนเครื่องจักรและจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการผลิต 

 

กระบวนการผลิต จํานวนเครื่องจักร จํานวนพนกังาน 

ตัดไม 1 3 

ปดขอบไม 1 2 

เจาะ/เซาะรอง 1 3 

ประกอบ - 5 

แตงสี/หีบหอ - 5 

รวม 3 18 
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ประกอบ 

ปดขอบ 

เจาะ/เซาะรอง 

แตงสี/หีบหอ 

กระบวนการผลิต        

  

ตัดไม 
 
 
    

 
 
 

                
 

    
 
                            
 
  
                รูปที ่3.2 กระบวนการผลิต 

 

ขั้นตอนของการผลิตเฟอรนเิจอรไม มีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1.  การตัดไม 

เปนการตัดไมใหไดชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรไมประเภทตางๆ โดยไมที่ใชคือ ไมพาติเกิลบอรด 

(Particle board) เปนแผนไมสําหรับการตกแตงอีกชนิดหนึ่ง ทํามาจากเศษไมโดยการอัดและบีบ

ภายใตความรอนสูง จากการยึดติดแนนการใชงานสามารถทําไดงายและสะดวกตอการใชงานทั้ง

เครื่องมืองานไมและเครื่องจักรกลดังรูปที่ 3.3 

 

 
 

รูปที่ 3.3 ภาพกระบวนการตดัไมและเครื่องตัดไม 
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2. การปดขอบไม 

เปนการปดขอบดานขางของชิ้นงานไมซึง่จะปดขอบในสวนของขอบไมดานที่ตัดเพื่อใหเกิดความ

สวยงามโดยวสัดุที่ใชในการปดขอบไมเปนแผน PVC ดังรูปที่ 3.4 

 

 
 

รูปที่ 3.4 ภาพกระบวนการปดขอบและเครื่องปดขอบ 

 

  3.  การเจาะ/เซาะรอง 

เปนการเจาะรแูละการเซาะรองชิ้นสวนในแตละชิ้นสวนไมเพื่อใหชิ้นสวนสามารถประกอบเขากนั

ดวยอุปกรณจบัยึดเปนเฟอรนิเจอรประเภทตางๆรูปที่ 3.5 

 

 
 

รูปที่ 3.5 ภาพกระบวนการเจาะ/เซาะรองและเครื่องเจาะ/เซาะรอง 

 

  4.  การประกอบ  

เปนการประกอบชิ้นงานในแตละสวนใหเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปประเภทตาง ๆดังรูปที่ 3.6 
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รูปที่ 3.6 ภาพกระบวนการประกอบ 

 

5.  การแตงสีและหีบหอ 

เปนการขัดชิ้นสวนเพื่อลบเสี้ยนของไมและทาสีเพื่อตกแตงในแตละชิ้นงานใหชิ้นงานเรียบเปนสี

เดียวกันทั้งชิ้นงานโดยพนักงานแตงสีจะตกแตงสีทั้งดานหนาดานขางรวมทั้งตัวของผลิตภัณฑ   

ติดปายชื่อและ wrapพลาสติก ดังรูปที่ 3.7 

 
 

รูปที่ 3.7 ภาพกระบวนการแตงสีและหีบหอ 

 

 
 

รูปที่ 3.8   สัดสวนการผลิตของผลิตภัณฑโรงงานตัวอยาง 
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ผลิตภัณฑที่เลอืกมาทําการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเนื่องจาก

เปนผลิตภัณฑหลกัและมียอดจําหนายสงู ดังรูปที่ 3.8 ผลิตภัณฑทีท่ําการศึกษาวจิัยมีจํานวน   5  

ผลิตภัณฑ  ไดแก   ตูล้ินชกั(2 PLC)    ตูโลง(3 HL)   ตูเครื่องดื่ม (3 CD)    ตูอาหาร (CF 90)    

และชั้นวาง (37A) คิดเปน  61%  ของผลติภัณฑทั้งหมด ที่มีการผลิตในโรงงานตัวอยางดงัรูปที ่3.9 

 

ผลิตภัณฑที่ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

 
                                                                      

รูปที่ 3.9   ผลิตภัณฑที่ทาํการศึกษาวิจัย 
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รายละเอียดผลิตภัณฑที่ทาํการศึกษาวิจัย 

 

ตารางที่ 3.2   รายละเอียดชิน้สวนตูลิ้นชกัขนาด  600×600×900 mm. (2 PLC)   
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 530 705 15 2  

2 พื้นลาง 530 599 15 1  

3 หนาบานหลอก 593 644 15 1  

4 ชั้นปรับ 500 566 15 1  

5 ค้ํายึดฉากกุญแจ 70 569 15 1  

6 ค้ํา 95 569 15 4  

7 แผงขางกลอง 95 300 15 4  

8 หนาหลงักลอง 95 514 15 4  

9 พื้นกลอง 283 528 15 2 - 

10 หนาลิ้นชกั 176 593 15 2  

 

                             
 

รูปที่ 3.10  รูป ISOMETRIC ตูลิ้นชัก(2PLC) 

 

ผลิตภัณฑตูลิ้นชักมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทาํการผลิตดังตารางที ่3.2   และรูปประกอบเปน

ตัวผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.10 
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ตารางที่ 3.3   รายละเอียดตูโลง ขนาด 900×600×900 mm. (3 HL) 
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 530 869 15 2  

2 ค้ําบน 95 869 15 2  

3 พื้นลาง 530 869 15 1  

4 ชั้นปรับ 475 866 15 1  

5 ค้ํารับค้ิวแดง 70 869 15 1  

6 แผงหลัง 703 883 15 1  

 

 
 
 

รูปที่ 3.11  รูป ISOMETRIC ตูโลง(3 HL) 

 

                 ผลิตภัณฑตูโลงมีรายละเอยีดของชิ้นงานที่จะทําการผลิตดงัตารางที ่3.3    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.11 
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ตารางที่ 3.4  รายละเอียดตูเครื่องดื่มขนาด 900×800×720 mm. (3 CD) 
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 พื้นลาง 800 899 15 1  

2 ค้ํา 95 869 15 4  

3 บานเปด 443 480 15 2  

4 แผนหลงั 704 884 15 1  

5 แผงขาง 705 800 15 2  

 

 
 

รูปที่ 3.12  รูป ISOMETRIC ตูเครื่องดื่ม (3 CD) 

 

ผลิตภัณฑตูเครื่องดื่มมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทาํการผลิตดังตารางที ่3.4    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.12 
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ตารางที่ 3.5   รายละเอียดตูอาหารขนาด 900×550×900 mm. (CF 90) 
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 530 701 15 2  

2 ค้ํา 95 870 15 2  

3 พื้นลาง 530 896 15 1  

4 แผนหลงั 704 885 15 1   

5 กั้นกลาง 712 885 15 1  

6 ไมถวง 155 195 15 1   

7 ไมถวง 100 236 15 1  

8 TOP 546 896 15 1  

 

 
 

รูปที่ 3.13  รูป ISOMETRIC ตูอาหาร (CF 90) 

 

ผลิตภัณฑตูอาหารมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทําการผลิตดังตารางที่ 3.5    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.13 
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ตารางที่ 3.6   รายละเอียดชิน้สวนชั้นวางขนาด 1200×300×1350 mm. (37 A) 

 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 296 1346 20 2   

2 TOP พื้นลาง 296 1160 20 2 
  

3 ชั้นตาย 296 380 20 1 
  

4 ชั้นปรับ 296 375 20 3 
  

5 กั้นกลาง 296 1310 20 1 
  

6 ชั้นตายเพิ่มของ 37 A 296 380 20 1 
  

 
 

 
 

รูปที่ 3.14  รูป ISOMETRIC ชั้นวาง (37 A) 

 

ผลิตภัณฑชั้นวางมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทาํการผลิตดังตารางที ่3.6    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.14 
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3.3 การจัดต้ังคณะทํางาน 
 
ในการวิจัยจะจัดตั้งคณะทํางานขึ้นเพื่อทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุสําหรับใชเปน

แนวทางในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา  

หลังจากนั้นจึงจะทําการพิจารณาคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต

ของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบถอดประกอบได เพื่อเปนขอบเขตในการปรับปรุงแกไขซึ่งสมาชิก

ประกอบไปดวย  ผูจัดการโรงงาน 1 ทาน  วิศวกรโรงงาน 1 ทาน    หัวหนาผูควบคุมงาน 1 ทาน

และหัวหนาสถานีงาน   5  ทาน   รวมจํานวน   8  ทาน  
 
3.4 การศึกษาขอมูลเบื้องตน 

 
การศึกษาขอมูลเบื้องตนโดยเริ่มตนจากการจําแนกองคประกอบของความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา ผูวิจัยเห็นวาควรทําการแบงความสูญเปลาที่เกิดขึ้น และเพื่อใหความ

สูญเปลานั้นเหมาะสมกับการปรับปรุงงานของโรงงานกรณีศึกษาจึงไดออกแบบการเก็บขอมูล

สาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาและทําการเก็บขอมูลศึกษาการทํางานอยางละเอียดโดยผูวิจัย 

เก็บขอมูลสภาพปญหาตามองคประกอบของสาเหตุความสูญเปลาที่ไดเก็บขอมูลไว  ซึ่งมีขั้นตอน

ดังนี้ 

1.  ระดมสมองของคณะทํางานถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดความสูญเปลาใน

กระบวนการทํางานทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลา เปนขอมลู

ที่มาจากสภาวะการทํางานจริงในโรงงานกรณศีึกษา 

2.  เลือกสาเหตุของปญหาโดยอาศัยความจําเปนและความเปนไปไดในการ 

แกปญหาเปนเกณฑ การคัดเลือกในครั้งนี้จะทําการคัดเลือกปญหาที่ผานการระดมสมองมาแลว

โดยจะทําการคัดเลือกปญหาที่มีความเปนไปไดที่จะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จลุลวง 

ภายใตขอจํากัดในการทําวิจัย 

3.  ศึกษาการทํางานโดยใชแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple  Activity Chart) ซึ่ง 

จะแสดงความสัมพันธของการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรและแผนภูมิกระบวนการผลิต 

(Process   Flow  Chart)    เพื่อทําความเขาใจในกระบวนการผลิตและขั้นตอนการทํางานที่เกิด

มูลคาและไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

   4.  รวบรวมเวลาการทํางานของแตละสถานีงานเปรียบเทียบกันเพื่อพิจารณา

ความสมดุลของสายงานการผลิต 
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   5.  รวบรวมเวลารอคอยที่เสียไประหวางกระบวนการและ เก็บขอมูลดานการผลิต

ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

   6.  พิจารณาเก็บขอมูลผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงานและคํานวณเปนอัตรา

ผลผลิตเพื่อเปนขอมูลปญหากอนทําการปรับปรุง 

 

3.4.1 การเก็บขอมูลสาเหตทุีท่ําใหเกิดความสูญเปลา 

การเก็บขอมูลเบื้องตนโดยการการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่

สงผลใหเกิดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษาและทําการวัดสภาพปญหา    ในการเลือก

สาเหตุของความสูญเปลาในการทํางานมาปรับปรุงแกไข  จะเร่ิมจากการระดมสมองของ

คณะทํางานเพื่อรวบรวมสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน โดยทําผัง

ความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหมด   ซึ่งเปนขอมูลที่มาจาก

สภาวะการทํางานจริงในโรงงานกรณีศึกษาดังแสดงไวในผังความสัมพันธ  ดังรูปที่  3.15 

 

 
 

รูปที่ 3.15   ผังความสัมพันธของปญหาและสาเหตุของความสูญเปลาในกระบวนการผลิตของ

โรงงานกรณีศกึษา 
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              3.4.2  การพิจารณาสภาพของปญหาความสูญเปลา 

เนื่องจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา  

ดังนั้นผังความสัมพันธนี้จึงสามารถที่จะนําไปใชสําหรับการเลือกสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา

ในกระบวนการผลิต   กับสภาพปญหาที่เกิดขึ้นจริง จะทําโดยการระดมสมองจากคณะทํางานซึ่ง

เปนบุคคลที่มีความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตเปนอยางดี เมื่อพิจารณาถึงองคประกอบ

ความสูญเปลาที่ไดจากหัวขอ 3.4.1   เนื่องจากถาสามารถลดลงได ก็นาที่จะสามารถสงผลทําให

อัตราผลผลิตเพิ่มข้ึนไดอยางมีนัยสําคัญ                                                                                                

1. การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความจําเปนในการแกปญหาเปนเกณฑ     เกณฑการ

คัดเลือกนี้จะคัดเลือกปญหาที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการผลิตสงผลกระทบตอการผลิตสินคา ดังนั้น

ผูวิจัยจึงมีความเห็นวาควรออกแบบระดับในการพิจารณาวิเคราะหโดยจะแบงออกเปน 2 ระดับ 

คือ 

• จําเปนที่จะตองทําการแกปญหา หมายถึง สาเหตุที่มีผลกระทบสูงกับปญหาเรื่องความ

สูญเปลาของการผลิต 

• ไมจําเปนที่จะตองทําการแกปญหา หมายถึง สาเหตุที่มีผลกระทบต่ํากับปญหาเรื่อง

ความสูญเปลาของการผลิต 
 

2.  การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความเปนไปไดในการแกปญหาเปนเกณฑ การ 

คัดเลือกในครั้งนี้จะทําการคัดเลือกปญหาที่ผานการคัดเลือกจากเกณฑประเภทที่หนึ่งมาแลวอีก

คร้ัง โดยจะทําการคัดเลือกปญหาที่มีความเปนไปไดที่จะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จ

ลุลวง ภายใตขอจํากัดในการทําวิจัย เชน ขอจํากัดในดานระยะเวลาในการดําเนินงาน ขอจํากัดใน

ดานตนทุนที่ตองใชในการปรับปรุง เปนตน โดยจะทําการแบงระดับในการพิจารณาออกเปน 2 

ระดับ คือ 

• มีความเปนไปได หมายถึง มีความเปนไปไดที่จะทาํการแกปญหาไดอยางสําเร็จลุลวง

ภายใตขอจํากดัในการทาํวจิยั 

• เปนไปไดยาก หมายถงึ เปนไปไดยากที่จะทําการแกปญหาไดอยางสําเร็จลุลวงภายใต

ขอจํากัดในการทําวิจยัการคัดเลือกสาเหตทุี่จะนํามาทาํการปรับปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7   การคัดเลือกสาเหตทุี่ทาํใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

 
ความสูญเปลา ลํา

ดับ

ที่ 

สาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลา จําเปนหรือไม 

ที่จะตองทําการ

ความเปนไปได 

ในการแกปญหา 
จําเปน ไม

จําเปน 

มีความ

เปนไป

เปนไป

ไดยาก 
การผลิตมาก

เกินไป 

1 การผลิตสินคาจํานวนมากเพื่อรอขาย  √   

การรอคอย 2 ความไมสมดุลของสายการผลิต √  √  

3 ขั้นตอนการทํางานที่เกิดการวางงาน √  √  

การขนสงที่มาก

เกินไป 

4 แผนผังโรงงานไมเหมาะสม √   √ 

5 อุปกรณขนยายไมเหมาะสม √  √  

6 ขาดระบบการขนยายอัตโนมัติ √   √ 

การผลิตที่ไม

เหมาะสม 

7 มีกระบวนการตรวจสอบมากเกินไป √  √  

8 วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม √  √  

สินคาคงคลังมาก

เกินไป 

9 การผลิตสินคาจํานวนมากเพื่อรอขาย  √   

การเคลื่อนไหวที่ไม

เหมาะสม 

10 ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม √  √  
11 ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนง

ใชงาน 

√  √  

12 การขาดเครื่องจักรอัตโนมัติ √   √ 

เกิดของเสียใน

กระบวนการผลิต 

13 วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชไมไดคุณภาพ   √   

14 ขาดมาตรฐานการทํางาน √  √  

15 เครื่องจักรขาดแผนการบํารุงรักษา √  √  

 

สาเหตุในเรื่องของการผลิตจาํนวนมากเพื่อเก็บเปนสนิคาคงคลังเพื่อรอขาย ไมถกูเลือกมา

ทําการแกไข เนื่องมาระบบการผลิตเปนแบบ Make to Order   คือเมื่อไดรับคําสั่งซื้อแลวจึงทําการผลิต 

สาเหตุการวางผังโรงงานไมเหมาะสม   ไมถูกเลือกนํามาทําการปรับปรุงแกไข  เนื่องจาก

สถานีงานตางๆจะอยูในระยะที่หางกันมาก    จึงควรปรับปรุงการวางผังกระบวนการใหเหมาะสม

มากขึ้น   แตที่ตั้งของโรงงานอยูใกลกับชุมชนและเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีเสียงดัง  จึงทําใหไม

สามารถปรับปรุงการวางผังกระบวนการใหมได 
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สาเหตุการขาดระบบหรือเครื่องจักรอัตโนมัติในการขนยายหรือชวยในการเคลื่อนยาย

อัตโนมัติ  ไมถูกเลือกนํามาทําการปรับปรุงแกไข   เนื่องจากทางโรงงานใชคนในการขนยายและ

เคลื่อนยายเปนสวนใหญในสถานีงาน     สวนเครื่องอัตโนมัติทางผูบริหารยังไมมีโยบายในสวนนี้

เพราะตนทุนที่ใชคอนขางสูง 

สาเหตุที่วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชไมเหมาะสม    ไมถูกเลือกนํามาทําการปรับปรุงแกไข  

เนื่องจากมีการตรวจสอบวัตถุดิบแรกเขาตอนรับวัตถุดิบและขอมูลที่ตรวจพบวาวัตถุดิบมีคุณภาพ

ดีสม่ําเสมอจึงยังไมมีความจําเปนที่จะตองแกไขในสวนนี้ 

สาเหตุยอยทั้งหมดที่ถูกเลือกมาทาํการปรับปรุงแกไข และเพื่อใหการปรับปรุงแกไขปญหา

สามารถเห็นภาพไดชัดเจนยิ่งขึ้น จึงไดทําการจัดกลุมสาเหตุยอยทั้ง   9  ประการ โดยจะนําสาเหตุ

ที่มีความเกี่ยวเนื่องกันมาจัดไวในกลุมเดียวกัน   ซึ่งสามารถแบงสาเหตุยอยออกไดเปน  3  กลุม

ปญหา   ดังแสดงดังตารางที่ 3.8 

 

ตารางที่ 3.8   กลุมปญหาทีถู่กเลือกมาทาํการปรับปรุงแกไข 

 

กลุมที่ หัวขอที่ปรับปรุง สาเหตุ 
1 งานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

การตรวจสอบมากเกินจําเปน 
ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม 
ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนงใชงาน 
วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม 
ขั้นตอนการทํางานที่เกิดการวางงาน 

2 การรองานระหวางสถานีงาน ความไมสมดุลของสายการผลิต 
3 ของเสีย ขาดมาตรฐานการทํางาน 

เครื่องจักรขาดแผนการบํารุงรักษา 
 

จะสังเกตไดวาองคประกอบของความสูญเปลา แบงไดเปนสวนได  3  สวนในสวนที่ 1  

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต  สวนที่ 2   การรองานระหวางสถานีงาน   สวนที่ 3 

ของเสีย   ดังนั้นจึงเปนเหตุใหคณะทํางานเนนความสูญเปลา 3  สวนนี้ โดยจะทําการศึกษาขอมูล

ความสูญเปลาที่ไดทําการคัดเลือกไวโดยคณะทํางานและผูวิจัยแลวทําการปรับปรุงการทํางาน

ตามสาเหตุของความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเพื่อใหอัตราผลผลิตเพิ่มสูงขึ้น  สวนของความสูญเปลาที่

เกิดจากงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มสามารถจัดเปนกลุมตามขั้นตอนการทํางานไดดังตารางที่ 3.9 
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ตารางที่ 3.9  สาเหตุและกลุมข้ันตอนการทํางานที่เปนงานไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

 
กลุมที่ กลุมขั้นตอนการทํางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม 

สาเหตุ 

1 การขนยาย อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

2 การตรวจสอบ การตรวจสอบมากเกินจําเปน 

3 การเคลื่อนไหว 
ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม 

ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนงใชงาน 

4 การเตรียมงาน วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม 

5 การรอคอย ขั้นตอนการทํางานที่เกิดการวางงาน 

 
3.5 การศึกษาการทํางานเพื่อเก็บขอมลูปญหาความสญูเปลา 

 

ในการปฏิบัติงานของพนักงาน พบความสูญเปลาในการทํางาน ทําใหอัตราผลผลิตต่ํา   

ซึ่งไดทําการศึกษาเวลาการทํางานเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกิจกรรม

ทวีคูณ (Multiple  Activity  Chart)     ศึกษาการทํางานในกระบวนการตัดไม    กระบวนการปดขอบ

และกระบวนการเจาะ/เซาะรอง  โดยแผนภูมิจะแสดงการทํางานของคนและเครื่องจักร  ใน

กระบวนการดังกลาวเปนการทํางานของกลุมคนกับเครื่องจักร เพื่อดูวาในรอบการทํางานแตละ

รอบนั้นมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเกิดขึ้นกับคนอยางไรบาง  แลวหาทางกําจัดขั้นตอน

เหลานั้นจากแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธในการทํางานของคนและเครื่องจักร    สวนแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Process   Flow  Chart)    จะทําการศึกษาการทํางานในกระบวนการประกอบ

และการแตงสี/หีบหอ   เพื่อทําความเขาใจกระบวนการผลิต    เปนขอมูลที่ผูวิจัยทําการศึกษา

ขั้นตอนการทํางาน ที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ แตกลับกอใหเกิดการทํางานที่ไมเกิดมูลคา

ในการผลิตโดยทําการศึกษาการทํางานและแบงประเภทของงานเพื่อทําการขจัดงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิตเพื่อความชัดเจนในการปรับปรุงงานจึงแบงเปน 2 ลักษณะ  ไดแก   

 ก) งานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ กิจกรรมใดๆที่ใชทรัพยากร

ทางดาน ตางๆ เชน เวลา  พนักงาน เครื่องจักร พื้นที่ แตไมไดมีสวนในการสรางความพึงพอใจของ

ลูกคาหรอืทําในสิ่งที่ลูกคาคาดหวัง เปนความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป  

ตัวอยาง เชน การรอคอย( Waiting)   การตรวจสอบที่ไมจําเปนและการเตรียมงาน การทํางานหรือ

กิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ(Inapropriate Production) การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินสวนวัตถุดิบการ
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เคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิตซึ่งเปนการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม(Motion) 

การขนยายชิ้นงาน(Transportation) 

ข) สิ่งที่เกิดมลูคาเพิ่ม (Value Added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนนิงานที่

เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจกัรในการผลิต ทาํใหเกิดการ

เปลี่ยนแปลงรูปรางของวัตถดุิบ โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
 

3.5.1 การศึกษาการทํางานในสถานีงานตัดไม 

             เปนสถานีงานแรก ที่ใชเครื่องจักรในการตัดไม   มีเครื่องจักรในการตัดจํานวน   1  เครื่อง 

มีพนักงานในการทํางานจํานวน   3 คน  ซึ่งคนที่  3 เปนหัวหนาหนวย  ทําหนาที่ในการดูแลเครื่อง

ควบคุมงาน  และสั่งงานเครื่องจักร  และมีผูชวยในการทาํงาน   2  คน   ในการยกไม Particle  

Board ซึ่งเปนวัตถุดิบ   เขา –ออก เคร่ืองตัดเพื่อใหเครื่องทําการตัดไมตามขนาดชิ้นงาน และ

เตรียมงานตางๆ   ในการตัดไมจะตองตัดชิ้นงานตามขนาดของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) ดัง

ตารางที่ 3.10  และขั้นตอนการตัดไมตูล้ินชัก (2PLC) ดังตารางที่ 3.11  ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที ่3.10  รายละเอยีดชิน้สวนในการตดัของผลิตภัณฑตูล้ินชกั (2PLC) จํานวน  5  ตัว 
 
ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม (แผน) ช้ินสวน ความกวาง (มม.) ความยาว (มม.) จํานวนชิ้น 

1 1 แผงขาง 530 705 6 

หนาหลังกลอง 95 514 2 

คํ้า 95 569 6 

2 1 คํ้ายึดฉากกุญแจ 70 569 3 

แผงขาง 530 705 4 

ช้ันปรับ 500 566 4 

3 1 คํ้า 95 569 14 

คํ้ายึดฉากกุญแจ 70 569 2 

พื้นลาง 530 599 5 

ช้ันปรับ 500 566 1 

4 1 พื้นกลอง 283 528 6 

หนาลิ้นชัก 176 593 2 

แผงขางกลอง 95 300 20 

หนาหลังกลอง 95 514 18 

5 1 หนาลิ้นชัก 176 593 8 

หนาบานหลอก 593 644 5 

6 1 พื้นกลอง 283 528 4 
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ตารางที่  3.11  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานตัดไมตูลิ้นชัก ( 2PLC) จํานวน 5 ตัว กอน

ปรับปรุง 
 

 

รวมเวลาคนทํางาน

7687.65

3268.10

4419.55

42.51%

57.49%

33.01%

66.99%

(1)

ที่

                (2)              

    ขั้นตอนการทํางาน

           (11)          

     ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 14.52 1 14.52 VA
2 สัง่งานที่เครื่องควบคุม 2 16.38 VA
3 เครื่องตัดไม ชุดที่ 1 3 301.05 10 301.05 VA

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2 9 28.21 9 28.21 VA
5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3 1 15.63 1 15.63 VA
6 เครื่องตัดไม ชุดที่ 4 2 13.56 VA
7 เครื่องตัดไม ชุดที่ 5 4 279.86 10 279.86 VA

9 22.46 9 22.46
1 16.63 1 16.63

2 13.12
5 372.45 10 372.45

9 34.65 9 34.65
1 14.79 1 14.79

2 12.83

6 493.87      10 493.87

9 69.72 9 69.72
1 15.24 1 15.24

2 12.22
7 297.14 10 297.14

9 26.38 9 26.38

1 14.57 1 14.57
2 12.80

8 149.92 10 149.92

9 8.45 9 8.45

11 153.45

16 21.15

89.72

14

NVA

ตะใบขอบวัตถุดิบไม

(งานเตรียม)

16

NVA

NVA

NVA

14

กระบวนการตัดไม 2 PLC

รอบเวลาการผลติ

การทํางาน

2091.14

18.40%

ตั้งคาการตัด(งาน

เตรียม)

การหยุดรอคอย

%ประสทิธิภาพ

% การหยุด  รอคอย

1975.2

22.92%

1894.29

26.08%

353.21

86.22%

13.78%

2562.55

668.26

73.92%

2562.55

77.08% 81.60%

(5,        6)

ผูชวย 1

(7,        8)

ผูชวย 2

1894.29

ผูชวย 1 ผูชวย 2

281.25

หัวหนาเครื่องตัด

2562.55

587.35

281.25

15

2281.30

62.9312

13

(9,         10)

หัวหนา

1975.20

234.14

ดูแลเครื่องจักรและการ

ทํางาน

169.01

587.35

เตรียม Pallet วาง

ช้ินงาน(งานเตรียม)

Value  Added

2281.30

หยิบช้ินงานชุดที่ตัด

เสร็จออก

668.26

จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

Non  Value  Added

8 เครื่องตัดไม ชุดที่ 6

9

 (3,         4)

 เครื่องตัด

VA

NVA

15

12 เขียนใบรายงานการผลติ

(งานเตรียม)

13

NVA

Multiple  Activity   Chart

ตรวจสอบคุณภาพ

ช้ินงาน

471.41 2209.34

2562.55

10

11

VA

VA



62 
 

วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานตัดไมคือในตารางประกอบไปดวย Column(1)

ลําดับที่,   Column(2)ขั้นตอนการทํางาน,    Column (3,4) การทํางานของเครื่องตัดไมประกอบไป

ดวย (ขั้นตอนที่ทํางาน,เวลาการทํางาน) , Column (5,6) การทํางานของผูชวย1, Column (7,8) 

การทํางานของผูชวย 2 , Column (9,10) การทํางานของหัวหนาและ Column(11) ประเภทของ

งาน         โดยใน Column(1) เปนการอธิบายลักษณะตัวเลขแทนการทํางานของ Column (2) จะ

ไมสัมพันธกับชองระยะเวลาและการทํางานของคนและเครื่องจักร    สวนใน Column(11)จะระบุ

ประเภทงานของ Column(1,2)    ในการทํางานของเครื่องจักรและพนักงานจะแสดงเปนตัวเลขใน

Column(3,5,7,9)  นํามาจาก Column(1) เพื่อสรางเปนแผนภาพขั้นตอนการทํางาน (ระบายสี) 

เพื่อใหทราบวาเปนการทํางานอะไรและมีระยะเวลาการทํางานใน Column ที่อยูติดกัน    ตามที่

ระบุในแผนภาพ  ในขั้นตอนที่เปนชองวางจะแสดงถึงการรอคอยหรือการวางงานที่เกิดขึ้นใน

ขั้นตอนการทํางาน    ดังนั้น การศึกษาขั้นตอนในการทํางานทั้งหมดจึงใหดูที่ Column (3,5,7,9) 

วามีขั้นตอนการทํางานอยางไรและ Column (4,6,8,10) มีระยะเวลาเทาไหร     ไมสัมพันธกับ สวน

ของ Column (1,2) เปนเพียงการอธิบายเสริมวาเปนการทํางานอะไร  

รายละเอียดของงานตัดไมชุดที่ 1   โดยแผนไมวัตถุดิบที่จะตัดในชุดที่ 1 ใชวัตถุดิบ1 แผน  

เมื่อตัดเสร็จจะไดชิ้นสวนตามรายละเอียดดังตารางที่ 3.10  ประกอบดวย แผงขาง ขนาด 530 

x705 มิลลิเมตร จํานวน 6 ชิ้น,  หนาหลังกลอง ขนาด 95 x 514 มิลลิเมตร จํานวน 2 ชิ้น  และค้ํา

ขนาด 95 x 569 มิลลิเมตร  จํานวน  6  ชิ้น  เร่ิมข้ันตอนทํางานตามตารางที่ 3.11 โดย 

1.) ผูชวย1 และผูชวย2 ยกแผนไมวัตถุดิบ 1แผนเขาเครื่องตัดเพื่อตัดไมชุดที่ 1  ซึ่งColumn(5,7) 

จะแสดงดวยหมายเลข 1 คือข้ันตอนการยกไมเขาเครื่อง     

2.) หัวหนาสั่งงานที่เครื่องควบคุมเพื่อตัดไมชุดที่ 1 ซึ่ง Column(9) จะแสดงดวยหมายเลข 2 คือ

ขั้นตอนการสั่งงานที่เครื่องควบคุม  

3.) เครื่องตัดจะทําการตัดไม    ซึ่ง Column(3) จะแสดงดวยหมายเลข 3  คือ เครื่องตัดชุดที่ 1 และ

ในขณะที่เครื่องตัดไมหัวหนาก็จะดูแลเครื่องจักรและควบคุมการทํางานซึ่ง Column(9) จะแสดง

ดวยหมายเลข 10 คือข้ันตอนดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 

4.) ผูชวย1 และผูชวย 2  หยิบช้ินงานชุดที่ 1 ที่ตัดเสร็จออก ซึ่งColumn(5,7) จะแสดงดวย

หมายเลข 9 คือข้ันตอนการหยิบชิ้นงานชุดที่ตัดเสร็จออก 

เมื่อตัดไมครบทุกชุดงานตัดแลวจากนั้นจะเปนขั้นตอนที่ทําเพื่อสงงานใหกระบวนการถัดไปและ

เพื่อเตรียมงานใหมเพื่อทําการผลิตตอไป 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการตัดไมมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ ขนสงชิ้นงานไปสถานีปดขอบ   2. การตรวจสอบ 
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คือ การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน  3. การเตรียมงาน คือ เขียนใบรายงานการผลิต   ตะไบขอบ

วัตถุดิบไม     ตั้งคาการตัด      เตรียม Pallet วางชิ้นงาน   4. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการ

ทํางาน   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการ

วิเคราะหตอไป 

จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.11  ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา    2562.55    วินาที/ 5 ตัว     (14.52+16.38+301.05+28.21+15.63+13.56+279.86+22.46+ 

16.63+13.12+372.45+34.65+14.79+12.83+493.87+69.72+15.24+12.22+297.14+26.38+14.57+12.8

0+149.92+8.45+153.45+62.93+89.72)  หรือ  512.51 วินาที/ตัว (2562.55/5)   เมื่อพิจารณาขั้นตอน

การทํางานของคน 3 คน   รวมเวลาการทํางานเปน 7687.65  วินาที (2562.55+2562.55+2562.55)   

มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  2537.70  วินาที  (14.52+16.38+301.05+28.21+15.63+ 

13.56  +  279.86 + 22.46 + 16.63 + 13.12+372.45+34.65+14.79+12.83+493.87+69.72+15.24+12.22 

+297.14+26.38+14.57+12.80+149.92+8.45) + (14.52 + 28.21 + 15.63 + 22.46 + 16.63+34.65 

+14.79+69.72+15.24+26.38+14.57+8.45)   คิดเปน   33.01%   และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิด

มูลคาเพิ่ม  5149.95 วินาที (4419.55+153.45+62.93+89.72+169.01+21.15+234.14)  คิดเปน  66.99%  

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวย    การขนยาย  89.72    วินาที   คิดเปน   1.17%    การ

ตรวจสอบ  153.45 วินาที  คิดเปน  2.00%     งานเตรียม  487.23 วินาที(62.93+169.01+234.14+ 

21.15)  คิดเปน   6.34%    และเวลาการรอคอย  4419.55   วินาที (1975.20+2091.14+353.21)  คิด

เปน   57.49%  ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

  ในการศึกษาข้ันตอนการทาํงานตัดไมของตูโลง (3 HL)     ตูเครื่องดื่ม (3 CD)   ตูอาหาร 

(CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ 

ก.9  ตารางที ่ก.10 ตารางที ่ก.11  และตารางที ่ก.12  ตามลําดับ 

 

3.5.2  การศึกษาการทํางานในสถานีงานปดขอบ 

เปนสถานีงานที่สอง  ที่ใชเครื่องจักรในการปดขอบไมดวยแผน PVC โดยมีกาวเปนตัวยึด

ติดกับขอบไม   มีเครื่องจักรในการปดขอบจํานวน   1  เครื่อง    มีพนักงานในการทํางานจํานวน   2  

คน  ซึ่งคนที่  1 เปนหัวหนา  ทําหนาที่ในการหยิบไมเขาเครื่อง และ คนที่  2 เปนผูชวยในการ

ทํางาน   1  คน ในการหยิบไมออกจากเครื่อง ยืนอยูที่หัวและทายของเครื่อง  ตามลําดับ ในการปด

ขอบแตละแผนจะมีการปดขอบหลายดานหรือดานเดียวขึ้นกับแบบของสินคานั้นๆ    เครื่องจะปด

ขอบครั้งละดาน   เมื่อปดขอบดานที่ 1 แลว ตองเคลื่อนยายไมไปปดขอบอีกดาน และมีงานที่

จะตองเตรียมตางๆกอนทําการปดขอบ   จํานวนการสั่งผลิตจะทําการผลิตครั้งละ  5 ตัว  ซึ่งจะ
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ประกอบไปดวยชิ้นสวนตางๆขึ้นกับตัวสินคา ของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) ดังตารางที่ 3.12        

ซึ่งสามารถแบงยอยขั้นตอนการทํางานที่ทําการศึกษาการทํางานปดขอบตูล้ินชัก (2PLC)  ดังตาราง

ที่ 3.13 ดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.12   ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานปดขอบของตูลิ้นชัก (2PLC) จํานวน 5 ตัว 

      
ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 

1 แผงขาง 3 10 
2 พื้นลาง 4 5 
3 หนาบานหลอก 4 5 
4 ช้ันปรับ 4 5 
5 คํ้ายึดฉากกุญแจ 1 5 
6 คํ้า 2 20 
7 แผงขาง 2 20 
8 หนาหลังกลอง 2 10 
9 หนาลิ้นชัก 4 10 

 

ตารางที่ 3.13   ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบตูลิ้นชัก(2 PLC) จํานวน  5  ตัวกอน

ปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

6110.12

5239.28

870.84

85.75%

14.25%

71.20%

28.80%

   (1) 

 ที่

                          (2)                       

ข้ันตอนการทํางาน

               (9)                  

ประเภทงาน

9.5 9.5 9.5
10 17.41

9.5 9.5 9.5
10 11.22

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
10 17.75

9.5 9.5 9.5
10 17.89

9.5 9.5 9.5
10 16.42

Multiple  Activity   Chart

45.86

2

1 112.49

2 51.64

2

2 51.64

45.92 2 45.92

2 51.22 2 51.22

45.92

90.97%

45.86

112.95

2 45.86

2

การหยุด รอคอย

1

112.95

112.49

1

1

1

80.53%

กระบวนการปดขอบ 2PLC

91.72

% การหยุด  รอคอย

191.72

(5,                  6)

หัวหนา

การทํางาน

รอบเวลาการผลิต

(3                  ,4)   

เคร่ืองปดขอบ

%ประสิทธิภาพ

3055.06

2779.18

275.88879.81 594.96

หัวหนา

3055.06

2460.1

112.95

879.81

เคร่ืองปดขอบ

3055.06

2175.25

71.20%

19.47% 9.03%

(7,                        8)

ผูชวย

ผูชวย

1

ปดขอบค้ํายึดฉากกุญแจ

4 ปดขอบช้ันปรับ

1

28.80%

879.81

2

2175.25

879.81

Value Added

Non Value Added

2175.25

1

2175.25

1 112.49

91.72ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบพ้ืนลาง

3 ปดขอบหนาบานหลอก

5

VA

VA

VA

VA

VA
2 51.64

2 51.22



65 
 

ตารางที่ 3.13 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบตูลิ้นชัก (2PLC) จํานวน 5 ตัว                   

กอนปรับปรุง 

 

 

   (1) 

 ที่

                          (2)                       

ข้ันตอนการทํางาน

               (9)                  

ประเภทงาน

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
10 18.29

9.5 9.5 9.5
10 17.42

9.5 9.5 9.5
10 17.54

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
10 17.64

9.5 9.5 9.5
10 17.95

9.5 9.5 9.5
10 17.22

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5
9.5 10 17.64

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5
9.5 10 17.33

9.5 9.5 9.5

17 16.39 16.39

9.5 9.5 9.5
10 16.28

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
10 17.67

9.5 9.5 9.5
10 16.96

9.5 9.5 9.5
10 17.45

9.5 9.5 9.5
15 35.15
16 12.56
17 17.12
18 11.63

12 75.65

(3                  ,4)   

เคร่ืองปดขอบ

(5,                  6)

หัวหนา

(7,                        8)

ผูชวย

Multiple  Activity   Chart

6 ปดขอบค้ํา VA
3 51.29 3 51.29 3 51.29

7 ปดขอบแผงขางกลอง 3 51.95 3 51.95 3 51.95 VA

3 55.35 3 55.35 3 55.35
8 ปดขอบหนาหลังกลอง VA

3 55.42 3 55.42 3 55.42

9 ปดขอบหนาล้ินชัก VA
4 43.23 4 43.23 4 43.23

10 ยายช้ินงานจากทายเคร่ืองไปที่หัวเคร่ือง 4 43.77 4 43.77 4 43.77 NVA

11 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet 4 48.13 4 48.13 4 48.13 NVA

4 48.34 4 48.34 4 48.34

NVA
5 49.05 5 49.05 5 49.05

6 196.85 6 196.85 6 196.85

13 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

12 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

NVA

6 196.92 6 196.92 6 196.92

14 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง 7 103.54 7 103.54 7 103.54 NVA

7 102.46 7 102.46 7 102.46

15 หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ NVA
8 141.42 8 141.42 8 141.42

16 12.49 12.49

NVA
8 35.36 8 35.36 8 35.36

8 8 177.06
17 ใสขอบ PVC และกาวที่เคร่ืองปดขอบ

(งานเตรียม)

16 ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ

NVA

9 30.19 9 30.19 9 30.19

177.06 8 177.06

18 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เคร่ืองปด

ขอบ (งานเตรียม)

9 29.34 9 29.34 9 29.34 NVA

9 101.36 9 101.36 9 101.36

19 ตรวจสอบขนาดความกวางและความ

ยาวช้ินงานใหม

NVA
9 102.42 9 102.42 9 102.42

11 80.69

20 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ 19 81.32 NVA

13 47.75
20 98.19

14 109.76



66 
 

วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานปดขอบคือในตารางประกอบไปดวย          

Column (1)ลําดับที่,   Column (2) ขั้นตอนการทํางาน,    Column (3,4) การทํางานของเครื่องปด

ขอบประกอบไปดวย (ข้ันตอนที่ทํางาน,เวลาการทํางาน) , Column (5,6) การทํางานของหัวหนา, 

Column (7,8) การทํางานของผูชวย 1 และ Column (9) ประเภทของงาน      โดยใน Column (1) 

เปนการอธิบายลักษณะตัวเลขแทนการทํางานของ Column (2) จะไมสัมพันธกับชองระยะเวลา

และการทํางานของคนและเครื่องจักร     สวนใน Column(9)จะระบุประเภทงานของ Column(1,2)    

ในการทํางานของเครื่องจักรและพนักงานจะแสดงเปนตัวเลขใน Column (3,5,7)  นํามาจาก 

Column (1) เพื่อสรางเปนแผนภาพขั้นตอนการทํางาน (ระบายสี) เพื่อใหทราบวาเปนการทํางาน

อะไรและมีระยะเวลาการทํางานอยูใน Column ติดกันตามที่ระบุในแผนภาพ  ในขั้นตอนที่เปน

ชองวางจะแสดงถึงการรอคอยหรือการวางงานที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางาน    ดังนั้น การศึกษา

ข้ันตอนในการทํางานทั้งหมดจึงใหดูที่ Column (3,5,7) วามีขั้นตอนการทํางานอยางไรและ 

Column (4,6,8) มีระยะเวลาเทาไหร     ซึ่งไมสัมพันธกับ สวนของ Column (1,2) เปนเพียงการ

อธิบายเสริมวาเปนการทํางานอะไร   

การปฏิบัติงานของการปดขอบดังรายละเอียดชิ้นสวนงานปดขอบในตารางที่ 3.12      

เคร่ืองปดขอบจะทําการปดขอบแผนแผงขางจํานวน  3 ดาน ดานละ10 แผน    ลําดับที่ 1 ในตาราง

ที่ 3.13 เปนขั้นตอนการปดขอบแผงขาง   มีเลข 1 จํานวน 3 หมายเลข  ซึ่งเปนขั้นตอนดังนี้ 

1.) หัวหนาหยิบช้ินงานใสเคร่ืองเพื่อปดขอบแผงขางดานที่1  ซึ่งที่ Column(5) จะแสดงดวย

หมายเลข 1               ลําดับตอไป  {หยิบชิ้นงานใสเครื่องเพื่อปดขอบแผงขางดานที่ 2  ซึ่งที่ 

Column(5) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที่ 2}              ลําดับตอไป  {หยิบชิ้นงานใสเครื่องเพื่อ

ปดขอบแผงขางดานที่ 3  ซึ่งที่ Column(5) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที่ 3}  จึงเปนการนําไม

เขาเครื่องครบ 3 ดาน 

2.) เครื่องปดขอบแผงขางดานที1่  ซึ่งที ่Column(3)   จะแสดงดวยหมายเลข 1         ลําดับตอไป         

{เครื่องปดขอบแผงขางดานที่ 2  ซึ่งที่ Column(3) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที่ 2}             

ลําดับตอไป    {เครื่องปดขอบแผงขางดานที่ 3  ซึ่งที่ Column(3) จะแสดงดวยหมายเลข1 คร้ังที่ 3}  

จึงเปนการปดขอบไมครบ 3 ดาน 

3.) ผูชวย1 หยิบชิ้นงานที่ปดขอบแผงขางดานที1่ เสร็จออกจากเครื่อง ซึ่งที ่Column (7) จะแสดง

ดวยหมายเลข 1           ลาํดบัถัดไป {ยายชิ้นงานจากทายเครื่องไปที่หวัเครื่องเพื่อปดขอบดานที2่ 

ซึ่งที ่Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 10 ครั้งที่ 1}              ลําดับตอไป    {หยิบชิน้งานที่ปด

ขอบแผงขางดานที่ 2  เสร็จออกจากเครื่อง ซึ่งที ่Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 1 คร้ังที่ 2}                               

ลําดับถัดไป           {ยายชิน้งานจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่องเพื่อปดขอบดานตอไปซ่ึงที ่
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Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 10 คร้ังที่ 2 }              ลําดับตอไป  {หยิบชิน้งานที่ปดขอบแผง

ขางดานที ่3 เสร็จออกจากเครื่อง ซึ่งที่ Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที ่3}  จงึเปนการ

นําไมออกจากเครื่องครบ 3 ดาน    ในชวงของเวลาการเปลี่ยนดานปดขอบแตละครั้งจะเกิดการ

วางงานของเครื่องปดขอบและพนกังานเพือ่รอการปดขอบชิ้นสุดทายใหเสร็จกอนที่จะขนยายไมไป

ที่หวัเครื่องและจะทาํเชนนี้จนครบทุกดานครบทุกชิ้นงานจากนัน้จะเปนขั้นตอนทีท่ําเพื่อสงงานให

กระบวนการถดัไปและเพื่อเตรียมงานใหมเพื่อทาํการผลิตตอไป 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการปดขอบมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การยายชิ้นงานทายเครื่องไปหัวเครื่อง      การ

ขนสงชิ้นงานไปสถานีเจาะ/เซาะรอง   2. การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบขนาดความกวางและ

ความยาวชิ้นงานใหม     การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน        3. การเคลื่อนไหว   คือ การยกชิ้นงาน

ขึ้น-ลงจากรถเข็นกับPallet    การหาและยายชิ้นงานมายังจุดปดขอบ     การยายขอบ PVC และ

เม็ดกาวมายังจุดเครื่องปดขอบ4. การเตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการผลิต      การใสขอบ

PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ    การตั้งระยะชองใสชิ้นงาน    5. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการ

ทํางาน   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการ

วิเคราะหตอไป 

จากการวิเคราะหข้ันตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.13 ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา   3055.06  วินาที/ 5 ตัว หรือ  611.01 วินาที/ตัว เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของ

คน 2 คน รวมเวลาการทํางานเปน   6110.12  วินาที   มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  

4350.50 วินาที  คิดเปน  71.20%  และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  1759.62 วินาที   

คิดเปน   28.80% งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวย การขนยาย 399.84   วินาที  คิด

เปน 6.54 %  การตรวจสอบ 156.97 วินาที   คิดเปน  2.57%  การเคลื่อนไหว  239.08  วินาที   

คิดเปน 3.91%      งานเตรียม  92.89  วินาที  คิดเปน 1.52 %  และเวลาการรอคอย  870.84 

วินาที  คิดเปน 14.25% ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

ในการศึกษาขั้นตอนการทํางานปดขอบของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร 

(CF90)  และชั้นวาง (37A)    ไดข้ันตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวกตาราง    

ที่ ก.13  ตารางที่ ก.14 ตารางที่ ก.15  และตารางที่ ก.16  ตามลําดับ 

 

3.5.3 การศึกษาการทํางานในสถานีงานเจาะ/เซาะรอง 

เปนสถานงีานที่สาม ที่ใชเครื่องจักรในการเจาะ/เซาะรองไม เพื่อใหมีรูและชองใน 
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การประกอบไมแตละแผนเขาเปนสนิคาในแตละตัว   มีเครื่องจักรในการเจาะ/เซาะรองจํานวน   1  

เครื่อง  มีพนักงานในการทาํงานจํานวน   3 คน  ซึ่งคนที ่ 3 เปนหวัหนาหนวย  ทาํหนาที่ในการดูแล

เครื่อง   ควบคุมงานและสั่งงานเครื่องจักร และมีผูชวยในการทํางาน   2  คน   ในการยกชิน้งานไม

เขา–ออก จากเครื่องเจาะ/เซาะรองเพื่อใหเครื่องทาํการเจาะ/เซาะรองไมตามขนาดและตําแหนงที่

ตองการ    และการเตรียมงานตางๆ  ซึง่ทําการศึกษาการทาํงานของผลิตภัณฑ ตูลิ้นชัก (2PLC) 

ดังตารางที ่3.14    ซึง่สามารถแบงยอยขั้นตอนการทํางานไดดังนี ้

 

ตารางที่  3.14  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานเจาะ/เซาะรองตูลิน้ชกั (2PLC) จํานวน 5 ตัว กอน

ปรับปรุง 

 

 

(1)

ที่

                (2)                  

ขั้นตอนการทํางาน

  (11)

 ความถ่ี

        (12)       

  ประเภทงาน
1 1.85
2 3.27

3 2.14
4 27.26 19 27.26

17 2.24
            18 2.17             

1 2.34
2 3.19

3 2.35
5 27.18 19 27.18

17 2.31
18 2.32

1 2.58
2 3.14             

3 2.47
6 19.52 19 19.52

17 2.35
18 2.36

1 2.04
2 3.17

              3 2.32
7 19.32 19 19.32

17 2.18
18 2.09

1 1.98
2 3.16

               3 2.63

Multiple  Activity   Chart

5

5

5

5

5

VA

NVA

VA

VA

VA

VA

VA

VA

VA

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

9 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

1 กมหยิบช้ินงานที่ Pallet

2 หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง

3 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

23.59%
76.41%

(7,        8)

ผูชวย 2

931.52
25.57%
74.43%

(5,        6)

ผูชวย 1

17.84%
82.16%

2267.62
146.80

2328.87

ผูชวย 1

เวลา  5  ตัว

ประสิทธิภาพ
% การหยุด  รอคอย
Value  Added

รอบเวลาการผลิต
การทํางาน

1394.50

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง

208.05

875.21

2475.672475.67

การหยุด รอคอย
441.58

2034.09
584.02

1891.65

2475.67
1600.46

ผูชวย 2

 เวลา   5   

เครื่องเจาะ

1394.50
1081.17
56.33%
43.67%

 (3,      4) 

เครื่องเจาะ

64.64%

Non  Value  Added 1081.17

5

รวมเวลาคนทํางาน

7427.01
2626.06
4800.95
35.36%

5

5

5

หัวหนา

เวลา   5  ตัว เวลา  5   
2475.67

35.35%

(9,         10)

หัวหนา

64.65%

1544.15
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ตารางที่  3.14  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานเจาะ/เซาะรองตูล้ินชกั (2PLC) จํานวน  5  ตัว 

กอนปรับปรุง 

 

 

(1)

ที่

                (2)                  

ขั้นตอนการทํางาน

  (11)

 ความถ่ี

        (12)       

  ประเภทงาน
8 19.43                19 19.43

17 2.36
18 1.78

1 2.07
2 3.15

3 2.16
9 19.45              19 19.45

17 2.13
18 2.32

1 2.37
2 3.14

              3 2.18
10 24.53 19 24.53

17 2.35
18 1.89

1 1.93
2 3.25

            3 2.52
11 23.36 19 23.36

17 2.27
18 2.15

1 2.21
2 3.11

3 2.25
12 21.34 19 21.34

17 2.23
18 2.00

1 2.19
2 3.35

3 2.14
13 19.34 19 19.34

17 2.45
18 1.71

1 1.78
2 3.38

3 2.31
14 19.45 19 19.45

17 2.34
18 2.14

1 2.11
2 3.12

3 2.19
15 19.23 19 19.23

17 2.03
18 2.61

1 2.44
2 3.18

3 2.27
16 19.49 19 19.49

17 2.12
18 2.62

23 30.34
24 56.31

21 46.81
22 153.75

25 ตรวจสอบดานกว างดานยาวชิ้นงาน

ใหม

25 63.74 1 NVA

23 หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

1 NVA

24 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

1 NVA

20 95.86

22 ขนสงไปแผนกประกอบ 1 NVA

21 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 1.00 NVA

20 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รอง

1 NVA

18 กมวางชิ้นงานบน Pallet 5 NVA

19 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 5 VA

17 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก 5 VA

16 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลองล้ินชัก 5 VA

15 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลองล้ินชัก 5 VA

14 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนา – หลัง กลอง 5 VA

13 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนา-หลัง กลอง 5 VA

12 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนาล้ินชัก 5 VA

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง 5 VA

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นบน
5

VA

 (3,      4) 

เครื่องเจาะ

(5,        6)

ผูชวย 1

(7,        8)

ผูชวย 2

(9,         10)

หัวหนา

Multiple  Activity   Chart
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วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานเจาะ/เซาะรองคือ ในตารางประกอบไปดวย  

Column (1) ลําดับที่,   Column (2) ข้ันตอนการทํางาน,    Column (3,4) การทํางานของเครื่อง

เจาะ/เซาะรอง  ประกอบไปดวย (ขั้นตอนที่ทํางาน,เวลาการทํางาน) , Column (5,6) การทํางาน

ของผูชวย 1, Column (7,8) การทํางานของผูชวย 2 , Column (9,10) การทํางานของหัวหนา, 

Column (11) ความถี่ของขั้นตอนนั้นซึ่งเปนจํานวนครั้งของการทํางานซึ่งจะนาํไปคูณกับเวลาการ

ทํางานและ Column (12) ประเภทของงาน         โดยใน Column (1) เปนการอธิบายลักษณะ

ตัวเลขแทนการทํางานของ Column (2) จะไมสัมพันธกับชองระยะเวลาและการทํางานของคนและ

เครื่องจักร     สวนใน Column (12)จะระบุประเภทงานของ Column (1,2)    ในการทํางานของ

เครื่องจักรและพนักงานจะแสดงเปนตัวเลขใน Column (3,5,7,9)  นํามาจาก Column(1) เพื่อ

สรางเปนแผนภาพขั้นตอนการทํางาน (ระบายสี) เพื่อใหทราบวาเปนการทํางานอะไรและมี

ระยะเวลาการทํางานอยูใน Column ติดกันตามที่ระบุในแผนภาพ  ในขั้นตอนที่เปนชองวางจะ

แสดงถึงการรอคอยหรือการวางงานที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางาน    ดังนั้น การศึกษาข้ันตอนใน

การทํางานทั้งหมดจึงใหดูที่ Column (3,5,7,9) วามีข้ันตอนการทํางานอยางไรและ Column 

(4,6,8,10) มีระยะเวลาเทาไหร     ไมสัมพันธกับ สวนของ Column (1,2) เปนเพียงการอธิบาย

เสริมวาเปนการทํางานอะไร   

 รายละเอียดของงานเจาะ/เซาะรองตูลิน้ชกั (2PLC) ซึ่งมีชิ้นงานที่ตองทาํการเจาะ/เซาะ

รองหลายชิ้น  โดยชิ้นงานแรกทีท่ําการผลติคือแผงขางซาย เร่ิมข้ันตอนทาํงานในตารางที ่3.14 โดย 

1.) ผูชวย 1 กมหยิบช้ินงานแผงขางซายที่ Pallet   ซึ่งColumn(5) จะแสดงดวยหมายเลข 1 คือ

ข้ันตอนการกมหยิบชิ้นงานที่ Pallet    

2.) ผูชวย 1 หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่องซึ่งColumn(5) จะแสดงดวยหมายเลข 2 คือข้ันตอนการ

หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง 

3.) หัวหนากดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรองซึ่งColumn(9) จะแสดงดวยหมายเลข 3 คือข้ันตอนการ

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง 

4.) เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย ซึ่งColumn(3) จะแสดงดวยหมายเลข 4 คือข้ันตอนเครื่อง

เจาะ/เซาะรองแผงขางซาย ในขณะที่เครื่องเจาะ/เซาะรองทํางาน  หัวหนาก็จะดูแลเครื่องจักรและ

การทํางานซึ่ง Column(9) จะแสดงดวยหมายเลข 19  คือข้ันตอนดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 

5.)  ผูชวย 2 หยิบชิ้นงานแผงขางซายที่เสร็จออกซึ่งColumn(7) จะแสดงดวยหมายเลข 17 คือ

ขั้นตอนหยิบชิ้นงานที่เสร็จออก 

6.)  ผูชวย 2 กมวางชิ้นงานแผงขางซายที่เสร็จบน Pallet ซึ่งColumn(7) จะแสดงดวยหมายเลข 18 

คือข้ันตอนกมวางชิ้นงานบน Pallet  
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ในขั้นตอนการทํางาน 1.) ถึง 6.) จะทําซ้ํา 5 คร้ัง  จึงระบุความถี่เทากับ 5 เพราะในการผลิต 5 ตัว 

ตองมีแผงขางซายจํานวน 5 ชิ้น จึงระบุเปนความถี่ใน Column(11) 

เมื่อเจาะ/เซาะรองครบทุกชิ้นแลวจากนั้นจะเปนขั้นตอนที่ทําเพื่อสงงานใหกระบวนการถัดไปและ

เพื่อเตรียมงานใหมเพื่อทําการผลิตตอไป ซึ่งความถี่จะเทากับ 1 ใน Column(11) เพราะเปนการ

ทํางาน 1 คร้ังตอการผลิต 5 ตัว 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการเจาะ/เซาะรองมีข้ันตอนการทํางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การขนสงชิ้นงานไปสถานีประกอบ   2. การ

ตรวจสอบ คือ การตรวจสอบขนาดความกวางและความยาวชิ้นงานใหม      การตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน         3.การเคลื่อนไหว  คือ  กมหยิบชิ้นงานที่ Pallet    กมวางชิ้นงานที่ Pallet  

การหาและยายชิ้นงานมายังจุดเจาะ/เซาะรอง    4. การเตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการ

ผลิต      การเลือก Parameter คาเจาะ/เซาะรอง     5. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการทํางาน   

ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการวิเคราะหตอไป 

จากการวเิคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.14  ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา    2475.67  วินาท/ี 5 ตัว (((1.85 + 3.27 + 2.14 + 27.26+2.24+2.17+2.34+3.19+ 

2.35 + 27.18 + 2.31+2.32+2.58+3.14+2.47+19.52+2.35+2.36+2.04+3.17+2.32+19.32+ 

2.18+2.09+1.98+3.16+2.63+19.43+2.36+1.78+2.07+3.15+2.16+19.45+2.13+2.32+2.37

+3.14 + 2.18 + 24.53+2.35+1.89+1.93+3.25+2.52+23.36+2.27+2.15+2.21+3.11+2.25+ 

21.34 + 2.23 + 2.00 +2.19+3.35+2.14+19.34+2.45+1.71+1.78+3.38+2.31+19.45+2.34+ 

2.14+2.11+3.12+2.19+19.23+2.03+2.61+2.44+3.18+2.27+19.49+2.12+2.62)*5)+95.86

+46.81+153.75)    หรือ  495.13 วนิาท/ีตัว (2475.67/5)   เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของ

คน   3  คน รวม เวลาการทํางานเปน  7427.01  วินาที     มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 

1899.00  วินาท ี((3.27 + 2.14 + 27.26 +2.24+3.19+2.35+27.18+2.31+3.14+2.47+19.52 

+2.35 + 3.17 + 2.32 +19.32+2.18+3.16+2.63+19.43+2.36+3.15+2.16+19.45+2.13 

+3.14+2.18 + 24.53 + 2.35+3.25+2.52+23.36+2.27+3.11+2.25+21.34+2.23+3.35+ 

2.14+19.34+2.45+3.38+2.31+19.45+2.34+3.12+2.19+19.23+2.03+3.18+2.27+19.49+ 

2.12)*5)  คิดเปน   25.57% และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  5528.01 วินาที

((4800.95)+((1.85+2.17+2.34+2.32+2.58+2.36+2.04+2.09+1.98+1.78+2.07+2.32+2.37

+1.89+1.93+2.15+2.21+2.00 + 2.19+1.71+1.78+2.14+2.11+2.61+2.44+2.62)*5)+95.86 

+46.81+153.75+30.34 + 63.74 + 56.31)    คิดเปน    74.43%   งานที่ไมกอใหเกดิมูลคาเพิ่ม

ประกอบไปดวยการขนยาย 153.75  วินาที   คิดเปน  2.07%  การตรวจสอบ  159.60  วินาท ี
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(95.86+63.74)   คิดเปน  2.15% การเคลือ่นไหวที่ไมเหมาะสม  310.59  วนิาที  (((1.85 + 2.17 + 

2.34+2.32+2.58+2.36+2.04+ 2.09 + 1.98+ 1.78+ 2.07+ 2.32+2.37+1.89+1.93+2.15+ 

2.21+2.00+2.19+1.71+1.78+ 2.14+2.11+2.61+2.44+2.62)*5)+ 30.34)  คิดเปน  4.18 %   

งานเตรียม 103.12 วินาท ี(46.81+56.31)  คิดเปน  1.39%   และเวลาการรอคอย  4800.95 

วินาท ี (2034.09 + 1891.65 + 875.21)  คิดเปน  64.64%  ของเวลาการทาํงานรวมทั้งหมด 

ในการศึกษาขั้นตอนการทํางานเจาะ/เซาะรองของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตู

อาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดข้ันตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก  

ตารางที่ ก.17  ตารางที่ ก.18 ตารางที่ ก.19  และตารางที่ ก.20  ตามลําดับ 

 

3.5.4 การศึกษาการทํางานในสถานีงานประกอบ 

การประกอบงานเฟอรนิเจอรแบบตางๆจะเปนการนําชิ้นสวนงานที่ผานกระบวนการตางๆ

มารวมกันมาประกอบเขาดวยกัน  ดวยอุปกรณจับยึด  ใชพนักงานประกอบ 1 คน รับผิดชอบใน

การประกอบงานเฟอรนิเจอร 1 ตัว  ในสถานีงานประกอบมีพนักงานประจําสถานีงานนี้รวมจํานวน  

5  คน  โดยทําการศึกษาการทาํงานประกอบโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process  Flow  

Chart)  ศึกษาขั้นตอนการทํางานของผลิตภัณฑ ตูล้ินชัก (2PLC) ดังตารางที่ 3.15   

วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานประกอบที่มี Column ความถี่ ซึ่งเปนจํานวนครั้ง

ในการทํางานประกอบ 1 ตัว  จะมีบางขั้นตอนการทํางานที่มีความถี่  1/5  หมายความวา ในการ

ทํางานขั้นตอนนั้น  1 คร้ัง  เพื่อการผลิต 5 ตัว  เชน ขั้นตอนการหาและยายชิ้นงาน มีความถี่ 1/5 

แสดงวา จะหาและยายชิ้นงาน 1 คร้ัง และไดชิ้นงานสําหรับการผลิต 5 ตัว  สวนในการจับเวลาจะ

มีColumn Time เปนเวลาการทํางานที่จับเวลาไดในการทํางาน 1 คร้ัง  ดังนั้น      

เวลาที่ใชในการผลิต 1 ตัว    =   (Column Time)* (ความถี่)  = Column Total 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการประกอบมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การขนสงชิ้นงานไปสถานีแตงสีหีบหอ   2. การ

ตรวจสอบ คือ การตรวจสอบขนาดความกวางและความยาวชิ้นงานใหม      การตรวจสอบ

คุณภาพงานประกอบ      3.การเคลื่อนไหว  คือ  การหาและยายชิ้นงานมายังจุดประกอบ  เดินไป

ยังจุดเก็บอุปกรณ   เดินกลับจากจุดเก็บอุปกรณ    การวัดระยะในการใสรางลิ้นชกั     4. การ

เตรียมงาน คือ  การเตรียมอุปกรณในการประกอบ     การเขียนใบรายงานการผลิต     การเก็บ

กวาดทําความสะอาดพื้นที่     ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการวิเคราะหตอไป 
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ตารางที่ 3.15   ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานประกอบตูลิ้นชัก ( 2PLC) จํานวน 1 ตัวกอน

ปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation
Transport
Delay
Inspection
Storage
Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 26.36  1/5 5.27 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 13.52  1/5 2.7 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 74.23  1/5 14.85 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 14.63  1/5 2.93 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 98.45  1/5 19.69 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 68.53 1 68.53 VA

นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีหน่ึง 2 อัน 42.21 1 42.21 VA

นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีสอง 2 อัน 42.95 1 42.95 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักบนแผงขางท่ี 1 21.33 1 21.33 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีหน่ึง 48.72 1 48.72 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักลางแผงขางท่ี 1 20.56 1 20.56 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ี

หน่ึง

48.21 1 48.21 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักบนแผงขางท่ี 2 22.79 1 22.79 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีสอง 48.18 1 48.18 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักลางแผงขางท่ี 2 20.63 1 20.63 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ีสอง 48.79 1 48.79 VA

ใสเดือยไมท่ีค้ํา 4 อัน จํานวน 4 ค้ํา 148.84 1 148.84 VA
นําค้ํา 4  ค้ํา ประกบแผงขางท่ีหน่ึง 41.46 1 41.46 VA

นําแผงขางอันท่ีสองประกบท่ีค้ํา 4 ค้ํา 26.34 1 26.34 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขางอันท่ีหน่ึง 96.7 1 96.7 VA

พลิกดานนํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขาง

อันท่ีสอง

105.95 1 105.95 VA

นําพื้นลางข้ึนประกบแผงขาง 24.27 1 24.27 VA

สวานนํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกับพื้น 96.42 1 96.42 VA

นําคิ้วยึดติดกับค้ําดวยสกรู 1 น้ิว จํานวน 2 ตัว 48.21 1 48.21 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดบานหลอกติดกับค้ํา 2 

ค้ําดานหนาตู

96.23 1 96.23 VA

นําเดือยไมใสหนากลอง 4 เดือย หลังกลอง 4 เดือย ทํา 2 ชุด 149.21 1 149.21 VA

นําหนาหลังกลองประกบแผงขางกลองทํา 2 ชุด 25.67 1 25.67 VA

นําพื้นกลองเสียบลงรองหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 27.95 1 27.95 VA
นําแผงขางกลองสองอันประกบหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 23.89 1 23.89 VA

สวานนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกลอง

กับพื้นกลองทํา 2 ชุด

96.34 1 96.34 VA

นํารางลิ้นชักกลองใสท่ีกลอง 2 ขาง ยึดสกรูขนาด 1.5น้ิวจํานวน 4 

อันทํา 2 ชุด

95.21 1 95.21 VA

ใสกุญแจท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 4 ตัวทํา 2 ชุด 97.15 1 97.15 VA

ใสมือจับท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 2 ตัวทํา 2 ชุด 48.24 1 48.24 VA

นําค้ํายึดฉากกุญแจยิงแม็กติดกับแผงขาง 4 อัน 2 ขาง 55.69 1 55.69 VA

นําฉากล็อกกุญแจ 2 ตัวยึดสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวกับค้ําบนและลาง 48.44 1 48.44 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองค้ํากับหนาลิ้นชักยิงแม็ก 4 ตัว

ยึดหนาลิ้นชักบนกับกลองลิ้นชักบน

75.36 1 75.36 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองหนาลิ้นชักบนกับหนาลิ้นชัก

ลางยิงแม็ก 4 ตัวยึดหนาลิ้นชักลางกับกลองลิ้นชักบน

76.81 1 76.81 VA

นําชุดลิ้นชักบนออกจากตูและยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

86.61 1 86.61 VA

นําชุดลิ้นชักลางออกจากตูยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

85.22 1 85.22 VA

นําชุดลิ้นชักบนและลิ้นชักลางใสตัวตู 28.53 1 28.53 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 29.86 1 29.86 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 40.58 1 40.58 NVA
เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 35.27  1/5 7.05 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 36.21  1/5 7.24 NVA

TOTAL 2267.81

2
-

14.75

 -
 -
 -

SYMBOLDescription Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL ประเภท

งาน

1
-

 -
 -
 -

- 
- 
- 
- 
- 
- 

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 2 PLC

Activity :         ประกอบ

Present Propose Saving

41
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จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.15  ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา  2267.81   วินาที/  ตัว/คน มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 2052.33  วินาที  

คิดเปน   90.50 % และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม   215.48  วินาที คิดเปน  9.50%   

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวยการขนยาย 40.58   วินาที  คิดเปน  1.79%   การ

ตรวจสอบ 49.55    วินาที    คิดเปน  2.18  %  การเคลื่อนไหว  96.21  วินาที  คิดเปน 4.24%    

และงานเตรียม  29.14  วินาที  คิดเปน 1.28 % ของเวลาการทํางานทั้งหมด  

ในการศึกษาขั้นตอนการทํางานประกอบของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร 

(CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก  

ตารางที่ ก.21  ตารางที่ ก.22 ตารางที่ ก.23  และตารางที่ ก.24  ตามลําดับ 

 

3.5.5 การศึกษาการทํางานในสถานีงานแตงสี/หีบหอ 

กระบวนการแตงสีหีบหอ เปนการตกแตงทําความสะอาด  และบรรจุหีบหอเพื่อความ

เรียบรอยของชิ้นงานในการทํางานแตงสี/หีบหอ จะรับผิดชอบผลิตภัณฑ  1 ตัว ตอ 1 คน  ซึ่งใน

สถานีงานแตงสี/หีบหอ นี้มีพนักงานประจําอยู  5  คน ซึ่งการศึกษาการทํางานไดใชแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Process   Flow  Chart)   ทําการศึกษาขั้นตอนการแตงสี/หีบหอของผลิตภัณฑ

ตูล้ินชัก(2PLC)  ดังตารางที่  3.16     

วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานแตงสี/หีบหอ ที่มี Column ความถี่ ซึ่งเปน

จํานวนครั้งในการทํางานแตงสี/หีบหอจํานวน 1 ตัว  จะมีบางขั้นตอนการทํางานที่มีความถี่  1/5  

หมายความวา ในการทํางานขั้นตอนนั้นจะทํา 1 คร้ัง ในการผลิต 5 ตัว  เชน ขั้นตอนการเดินไป

หยิบอุปกรณแตงสี  มีความถี่ 1/5 แสดงวา เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 1 คร้ัง     และไดอุปกรณที่ใช

สําหรับการแตงสีงานได  5 ตัว สวนในการจับเวลาจะมีColumn Time เปนเวลาการทํางานที่จับ

เวลาไดในการทํางาน 1 คร้ัง ดังนั้น  เวลาที่ใชในการผลิต 1 ตัว    =   (Column Time)* (ความถี่)  

= Column Total 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการแตงสี/หีบหอมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การขนสงงานไปเก็บที่คลัง   2. การตรวจสอบ 

คือ การตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ     การตรวจสอบคุณภาพงานแตงสี    3.การเคลื่อนไหว  

คือ  การเดินไปหยิบอุปกรณแตงสี       การเดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ   เดินไปที่เฟอรนิเจอร

ประกอบเสร็จ     4. การเตรียมงาน คือ  การเขียนใบรายงานการผลิต   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆ

นอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการวิเคราะหตอไป 
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ตารางที่  3.16  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานแตงส/ีหีบหอตูล้ินชัก (2PLC) จํานวน 1 ตัว      

กอนปรับปรุง 
 

 
 

จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.16   ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา   1255.72   วินาที/ ตัว/คน   มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  1071.67  วินาที   

คิดเปน  85.34 %   และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 184.05  วินาที   คิดเปน  

14.66%    งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวยการขนยาย   63.05   วินาที   คิดเปน  

5.02%   การตรวจสอบ  87.36  วินาที    คิดเปน   6.96 %  การเคลื่อนไหว  27.27  วินาที  คิดเปน 

2.17%  และงานเตรียม   6.37 วินาที  คิดเปน  0.51% ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

ในการศึกษาข้ันตอนการทํางานแตงสี/หีบหอ ของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตู

อาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก  

ตารางที่ ก.25  ตารางที่ ก.26 ตารางที่ ก.27  และตารางที่ ก.28  ตามลําดับ 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอปุกรณแตงสี 19.48  1/5 3.90 NVA

เดินไปหยิบอปุกรณหีบหอ 9.57  1/5 1.91 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 21.46 1 21.46 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 28.89 1 28.89 NVA

ปดฝุน 192.32  1 192.32 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 439.97  1 439.97 VA

ทาสีรอยดาง 395.63  1 390.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.47  1 58.47 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.32  1 5.32 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 38.43  1 38.43 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 63.05 1 63.05 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 31.87  1/5 6.37 NVA

TOTAL 1255.72

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 2 PLC Present Propose Saving

9  - - 

1  - - 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  - - 

24.5  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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3.6 สรุปสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ในการวัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาการทํางานและ

จําแนกงานที่เปนงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเพิ่มมูลคาเพิ่มในแตละขั้นตอนการผลิต  ซึ่งจาก

ขอมูลทางดานเวลาที่สูญเปลาจากการขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มซ่ึงประกอบไปดวย

หลายสาเหตุ การรอคอยงานระหวางสถานีงานเกิดจากความไมสมดุลของสายงานการผลิต     

และดานของเสียที่มาจากกระบวนการผลิตซึ่งจะไดมีการเก็บรวบรวมขอมูลดังตอไปนี้ 

 

3.6.1 สภาพปญหาความสญูเปลาในขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

ในการทํางานที่ตองใชเวลามีขั้นตอนที่ประกอบไปดวยงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเกิดมูลคา 

เพิ่ม ซึ่งงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดจําแนกได ดังนี้  คือ  การขนยาย  การตรวจสอบ   การเคลื่อนไหว

ที่ไมเหมาะสม    การเตรียมงาน และการรอคอยหรือเปนการวางงาน    จากการเก็บขอมูลสภาพ

ปญหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในโรงงานเบื้องตนพบวามีความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากคนทํางาน

สามารถเปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในแตละกระบวนการได คือ  

ของตูลิ้นชัก(2PLC)  ดังตารางที่ 3.17    ตูโลง(3 HL) ดังตารางที่ 3.18    ตูเครื่องดื่ม(3 CD) ดัง

ตารางที่ 3.19    ตูอาหาร (CF 90) ดังตารางที่ 3.20    ชั้นวาง (37A) ดังตารางที่ 3.21  และ รวม

สัดสวนเวลางานที่มีคุณคาและงานที่ไมมีคุณคาเฉลี่ยทั้ง 5 ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการไดดัง

ตารางที่ 3.22   

 

ตารางที่ 3.17  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลติตูลิ้นชัก 

(2PLC) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางานที ่

ไมเกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 1537.53 507.54 17.94 30.69  - 97.45 883.91 1029.99 

ปดขอบ 1222.02 870.10 79.97 31.39 47.82 18.58 174.17 351.92 

เจาะ/เซาะรอง 1485.40 379.80 30.75 31.92 62.12 20.62 960.19 1105.60 

ประกอบ 2267.81 2052.33 40.58 49.55 96.21 29.14  - 215.48 

แตงสี/หีบหอ 1255.72 1071.67 63.05 87.36 27.27 6.37  - 184.05 
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ตารางที่ 3.18  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง         

( 3 HL) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคา(วินาที/

ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 727.73 247.72 16.45 14.85  - 77.21 371.50 480.01 

ปดขอบ 599.81 406.83 48.75 18.35 20.78 13.52 91.58 192.98 

เจาะ/เซาะรอง 665.50 154.71 29.47 18.52 24.72 13.29 424.78 510.79 

ประกอบ 1154.54 1047.57 37.92 32.21 10.40 26.45  - 106.98 

แตงสี/หีบหอ 743.39 565.12 62.36 84.50 25.72 5.69  - 178.27 

 

 

 

 

ตารางที ่3.19  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลติตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคา 

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 766.09 258.39 16.79 10.98  - 83.71 396.22 507.70 

ปดขอบ 738.74 537.58 52.33 15.01 23.53 14.58 95.71 201.16 

เจาะ/เซาะรอง 890.47 213.16 29.79 20.75 37.87 15.53 573.37 677.31 

ประกอบ 1445.50 1336.64 38.58 34.02 10.16 26.10  - 108.86 

แตงส/ีหีบหอ 851.47 674.08 62.92 84.63 24.44 5.40  - 177.39 
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ตารางที ่ 3.20  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลติตูอาหาร 

(CF90) กอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางาน

ที่ไมเกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 972.36 310.95 16.90 25.26  - 86.86 532.39 661.41 

ปดขอบ 756.95 538.99 56.46 17.95 21.03 15.08 107.45 217.96 

เจาะ/เซาะรอง 853.89 207.29 29.97 21.05 30.45 16.29 548.85 646.60 

ประกอบ 1507.02 1386.68 39.63 41.67 10.93 28.10  - 120.33 

แตงส/ีหีบหอ 921.38 737.20 62.25 88.62 27.38 5.93  - 184.18 

 

 

 

 

ตารางที่ 3.21  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง 

(37A) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา(วินาที/

ตัว) 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 850.46 267.31 16.78 25.17  - 65.85 475.35 583.15 

ปดขอบ 812.39 572.45 55.78 21.62 28.50 18.98 115.05 239.94 

เจาะ/เซาะรอง 1134.35 281.36 29.95 30.35 44.66 20.46 727.58 852.99 

ประกอบ 1559.91 1443.89 40.29 36.53 9.93 29.27  - 116.02 

แตงส/ีหีบหอ 998.61 821.42 64.18 82.39 24.96 5.66  - 177.19 
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ตารางที่ 3.22  เปรียบเทียบเปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉล่ีย 5 

ผลิตภัณฑ  รวมทุกกระบวนการกอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางานที่

เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %รวมเวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 32.79% 1.75% 2.20%  - 8.47% 54.79% 67.21% 

ปดขอบ 70.85% 7.10% 2.53% 3.43% 1.95% 14.14% 29.15% 

เจาะ/เซาะรอง 24.58% 2.98% 2.44% 3.97% 1.71% 64.31% 75.42% 

ประกอบ 91.59% 2.48% 2.44% 1.73% 1.75%  - 8.41% 

แตงสี/หีบหอ 81.11% 6.60% 8.96% 2.72% 0.61%  - 18.89% 

เฉลี่ยรวม 63.22% 3.89% 3.89% 1.43% 2.79% 24.25% 36.78% 

 

จากตารางที่ 3.22   จะพบไดวามีเวลาการทํางานไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในสัดสวนสูงกวา  

50 % อยู 2 กระบวนการไดแก กระบวนการตัดไมและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง  ซึ่งสามารถ

แสดงสาเหตุของเวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม สาเหตุที่มีเปอรเซ็นตสูงที่สุด คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน นอกจากนั้นจะมีการขนยาย  การตรวจสอบ  การเคลื่อนไหว  การเตรียมงาน  สวน

กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสีหีบหอ สาเหตุที่มีเปอรเซ็นตสูง คือการขนยายและการ

ตรวจสอบนอกจากนั้นก็มีสาเหตุมาจากการเตรียมงานและการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม      ดังนั้น

ควรดําเนินการปรับปรุงทางดานเวลาสูญเปลาโดยจะตองขจัดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาใหมากที่สุด 

ก็จะสามารถทําใหอัตราผลผลิตเพิ่มสูงขึ้นได 

 

3.6.2 สภาพปญหาที่เกิดการรอคอยระหวางสถานงีาน 

จากการศกึษาการทํางานโดยใชแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple  Activity  Chart)  และ

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart)จึงสามารถทราบรายละเอียดทางดานขั้นตอน

การทํางาน  เวลาที่ใชในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน

ตอเนื่องกัน    มีการแบงแยกหนาที่เปนจุดตําแหนงของงานในสายการผลิตเปนสถานีงาน เมื่อผลิต

ในสถานีงานตัดไมแลวจะทําการผลิตในสถานีตอๆไปจนถึงสถานีแตงสี/หีบหอในแตละสถานีงาน

จะมีการใชเวลาการทํางานที่ไมเทากัน ดังตารางที่ 3.23  เปนการผลิตซึ่งขาดสมดุลในการผลิต จะ

พบวาสถานีงานที่เปนสถานีคอขวด  คือ  สถานีงานปดขอบ ซึ่งมีเวลาการทํางานมากกวาสถานี

งานอื่นๆในสายการผลิต ผลคือ มีการรอคอยระหวางสถานีงานพิจารณาไดจากตารางที่ 3.24 
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ตารางที่  3.23   แสดงเวลาการผลิตประสิทธิภาพและการเสียความสมดุลของสายงานการผลิต

กอนการปรับปรุง 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลาที่ใชในการผลิต( วินาที/  ตัว) กอนปรับปรุง จํานวน

คนทํางาน ตูล้ินชัก

(2PLC) 

ตูโลง      

(3HL) 

ตูเครื่อง 

ดื่ม (3 CD) 

ตูอาหาร   

(CF 90) 

ชั้นวาง    

(37 A) 

1 ตัดไม 512.51 242.58 255.36 324.12 283.49 3 

2 ปดขอบ 611.01 299.90 369.37 378.48 406.19 2 

3 เจาะ/เซาะรอง 495.13 221.83 296.82 284.63 378.12 3 

4 ประกอบ 453.56 230.91 289.10 301.40 311.98 5 

5 แตงสี/หีบหอ 251.14 148.68 170.29 184.28 199.72 5 

รวม 2323.36 1143.90 1380.95 1472.91 1579.50 18 

รอบเวลาสายการผลิต 611.01 299.90 369.37 378.48 406.19 เฉล่ีย 

ประสิทธิภาพสายงานผลิต 76.05% 76.28% 74.77% 77.83% 77.77% 76.54% 

การสูญเสียความสมดุล 23.95% 23.72% 25.23% 22.17% 22.23% 23.46% 
อัตราการผลิต (ตัว/ชั่วโมง) 5.89 12.00 9.75 9.51 8.86  

 

 

เราสามารถคํานวณได  ดังนี ้

     ประสิทธิภาพของสถานีงาน          =           ผลรวมเวลาในสถานนีั้น * 100 

                                                                          รอบเวลาการผลิต 

 ประสิทธิภาพของสายการผลิต            =           ผลรวมของประสิทธิภาพของสถานีงาน 

                                                                               จํานวนสถานงีานทัง้หมด 

อัตราการผลิต          =                เวลาการผลิต 

                                                      รอบเวลา 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต             =                 ผลรวมเวลาของแตละสถาน ี x 100 

                               (รอบเวลาการผลิต) ( จํานวนสถาน)ี 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต 

                   ตูล้ินชัก (2PLC)             =      (512.51+611.01+495.13+453.56+251.14)*100 

                                                                                            (611.01)*5 

 =                 76.05 % 
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                     ตูโลง(3 HL)         =        (242.58+299.90+221.83+230.91+148.68)*100 

                                                                                          (299.90)*5 

            =          76.28 % 

        ตูเครื่องดื่ม (3 CD)        =       (255.36+369.37+296.82+289.10+170.29)*100 

                (369.37)*5 

  =          74.77 % 

                      ตูอาหาร (CF 90) =        (324.12+378.48+284.63+310.40+184.28)*100 

           (378.48)*5 

            =     77.83 % 

 

       ชั้นวาง (37 A)         =  (283.49+406.19+378.12+311.98+199.72)*100 

          (406.19)*5 

 =         77.77% 

 

ประสิทธิภาพสายการผลิต =     76.05% + 76.28%+74.77%+77.83%+77.77% 

โดยรวมเฉลี่ยทั้ง 5 ผลิตภัณฑ                                5 

           =                   76.54% 

การเสียความสมดุล                            =           รวมเวลาการรอคอยที่เสียไป  x100 

                                                                         (รอบเวลาการผลิต)(จํานวนสถานีงาน) 

 

                   ตูล้ินชัก (2PLC)          =             (98.50+115.88+157.45+359.87)*100 

                                                                                        (611.01)*5 

 =                   23.95 % 

                       ตูโลง(3 HL) =                   (57.33+78.07+69.00+151.23)*100 

                                                                                          (299.90)*5 

 =                 23.72 % 

        ตูเครื่องดื่ม (3 CD)         =                  (114.00+72.54+80.27+199.07)*100 

         (369.37)*5 

                                                      =                  25.23 % 
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                   ตูอาหาร (CF 90) =               (54.36+93.85+77.07+194.20)*100 

           (378.48)*5 

 =                  22.17 % 

       ชั้นวาง (37 A) =             (122.71+28.08+94.21+206.47)*100 

                     (406.19)*5 

 =      22.23% 

การเสียความสมดุลโดยรวม               =       23.95% + 23.72% + 25.23%+22.17%+22.23% 

   เฉลี่ยทั้ง   5  ผลิตภัณฑ                                                               5 

 =                     23.46 % 

อัตราการผลิต 

 

ตูลิ้นชัก (2PLC)                =            (3600) / (611.01)       =      5.89     ตัวตอช่ัวโมง 

ตูโลง (3 HL)                     =            (3600) / (/299.90)      =      12.00   ตัวตอช่ัวโมง 

ตูเครื่องดื่ม (3 CD)            =            (3600) / (369.37)       =      9.75     ตัวตอช่ัวโมง 

ตูอาหาร (CF 90)              =            (3600) / (378.48)       =      9.51     ตัวตอช่ัวโมง 

ชั้นวาง (37A)                    =            (3600) / (406.19)       =      8.86     ตัวตอช่ัวโมง 

 

ตารางที่ 3.24 เวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตกอนปรับปรุง 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลารอคอยที่เสียไป (วินาที/ ตัว) 

เฉลี่ยรวม ตูลิ้นชัก      

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ช้ันวาง 

(37 A) 

1 ตัดไม 98.50 57.33 114.00 54.36 122.71 89.38 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 115.88 78.07 72.54 93.85 28.08 77.68 

4 ประกอบ 157.45 69.00 80.27 77.07 94.21 95.60 

5 แตงสี/หีบหอ 359.87 151.23 199.07 194.20 206.47 222.17 

รวม 731.70 355.62 465.89 419.47 451.47 484.83 
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รูปที่ 3.16  กราฟแสดงรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานกอนปรับปรุง 

 

จากขอมูลเวลาการผลิตในแตละสถานีงานสามารถเปรียบเทียบความสมดุลสายการผลิต

ไดดังรูปที่  3.16  สถานีงานที่เปนคอขวดมีเวลาผลิตตอหนวยสูงที่สุด    เรียกวา รอบเวลาการผลิต 

(Cycle  Time)   สวนสถานีงานอื่นๆใชเวลาในการผลิตเร็วกวาทําใหตองรองานจากสถานีนี้ 

 

3.6.3 ขอมูลความสูญเปลาจากการผลิตชิ้นงานเสยี 

ศึกษาและเกบ็ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่เกิดจากปญหาทางดานคุณภาพระหวางกระบวนการ

ผลิต เพื่อศึกษาขอมูลแนวโนมสภาพปญหาดานคุณภาพกอนทาํการปรับปรุงแกไข    

 

ตารางที่ 3.25  ผลผลิตและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตทั้งหมด  ตั้งแต          

เดือน ม.ค.- เม.ย. 52  กอนปรับปรุง 
 

เดือน ผลผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย 
ม.ค. 12601 651 5.17% 
ก.พ. 10839 519 4.79% 
มี.ค. 12966 636 4.91% 
เม.ย. 11011 601 5.46% 
รวม 47417 2407 5.08% 
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จากตารางที่ 3.25  พบวาจาํนวนของเสียโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงอยูที่  5.08 %   ซึ่งเปน

จํานวนของสียทั้งหมดของกระบวนการผลติ เปนความสญูเปลาอยางหนึง่ทีเ่กิดขึ้นและมีผลทาํให

อัตราผลผลิตต่ํา   จึงตองทาํการวเิคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเกิดของเสียและแนวทางในการปรับปรุง

แกไขตอไป 

 

ตารางที่ 3.26  ผลผลิตและชั่วโมงแรงงานการผลิตที่ใช (man hour) ระหวางเดือน ม.ค–เม.ย. 52 

กอนปรับปรุง 
 

ผลิตภัณฑ เดือน-ป ม.ค.52 ก.พ.52 มี.ค.52 เม.ย. 52 รวม 

อัตราผลผลิต 

(ตัว/ชม.

แรงงาน) 

ตูล้ินชัก  

(2 PLC) 

จํานวนผลิต   (ตัว) 200 115 210 185 710 
0.28 

ชั่วโมงแรงงานรวม 711.83 411.06 724.97 666.92 2514.77 

ตูโลง 

(3 HL) 

จํานวนผลิต  (ตัว) 375 130 120 255 880 
0.57 

ชั่วโมงแรงงานรวม 655.10 228.08 203.33 451.21 1537.72 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

จํานวนผลิต  (ตัว) 60 360 150 130 700 
0.46 

ชั่วโมงแรงงานรวม 129.65 777.89 321.35 283.31 1512.19 

ตูอาหาร 

(CF 90) 

จํานวนผลิต  (ตัว) 290 95 250 145 780 
0.45 

ชั่วโมงแรงงานรวม 631.11 210.34 562.98 323.79 1728.22 

ชั้นวาง 

(37 A) 

จํานวนผลิต  (ตัว) 105 220 275 155 755 
0.43 

ชั่วโมงแรงงานรวม 248.44 522.77 631.12 371.46 1773.80 

 

จากขอมูลขางตนดังตารางที่ 3.26  เปนการรวบรวมขอมูลจํานวนผลผลิตและจํานวน

ชั่วโมงแรงงานที่ใชกอนการปรับปรุงอัตราผลผลิตของผลิตภัณฑ ตูล้ินชัก (2PLC) คิดเปน        

0.28  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน    ตูโลง (3HL) 0.57 ตัวตอชั่วโมงแรงงาน    ตูเครื่องดื่ม (3CD)  0.46   

ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน    ตูอาหาร (CF90)  0.45  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน    ชั้นวาง (37A)  0.43  ตัวตอ

ชั่วโมงแรงงาน   จากการเก็บขอมูลในสภาพปจจุบันพบวาผลการปฏิบัติงานยังไดอัตราผลผลิต

คอนขางต่ํา    ทางโรงงานจึงตองการผลิตสินคาใหมากขึ้นโดยการใชจํานวนชั่วโมงแรงงานเทาเดิม     
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บทที่  4 

การวิเคราะหขอมูลและแนวทางการปรับปรุง 

 
วิเคราะหขั้นตอนการทํางานเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงเวลาการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มและการผลิตชิ้นงานเสีย  รวมทั้งการประเมินเพื่อคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงแกไขที่

เหมาะสมในการปรับปรุงงานของปญหาในแตละกลุม โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

4.1 แนวทางการวิเคราะหขอมูลเพื่อทําการปรับปรงุงาน 
 

การวิเคราะหขอมูลเพื่อใหทราบสาเหตุของปญหาอยางละเอียดที่ทําใหเกิดความสูญเปลา

ในดานตางๆ ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 

 1. วิเคราะหขอมูลดานขั้นตอนการทํางานที่เกิดมูลคาและไมเกิดมูลคาเพิ่มดวยหลักการ 

5W 1H และหาแนวทางในการปรับปรุงการทํางานดวยหลักการ ECRS 

2. วิเคราะหประเภทช้ินงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทั้งหมดดวยหลักการ Why-

Why Analysis และแนวทางในการดําเนินการปรับปรุงแกไข 

3.  ประเมินและคัดเลือกแนวทางการดําเนินการแกไขที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลทั้งหมด

เพื่อหาแนวทางที่เหมาะสมในการดําเนินงานโดยคณะทํางานเปนผูประเมิน 

4.  จัดทําแผนการดําเนินการปรับปรุงโดยระบุหัวขอ  แนวทางที่จะทําการปรับปรุง 

ผูรับผิดชอบ และกํานดการเวลาเริ่มเสร็จของแผนการปรับปรุงงานทั้งหมด 
 
4.2 วิเคราะหสภาพปญหาจากขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 
 
  จากการศึกษาการทํางานจะไดขอมูลรายละเอียดของขั้นตอนในการผลิต เวลาในการผลิต

ของงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ซึ่งจะทําการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานโดย

ใชหลักการ  5W + 1H   ในการตั้งคําถามเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกปญหา เพื่อลดงานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม  โดยใชหลักการ ECRS    ของกระบวนการตัดไมดังตารางที่ 4.1  และตารางที่ 4.2          

กระบวนการปดขอบดังตารางที่ 4.3 และตารางที่ 4.4     กระบวนการเจาะ/เซาะรองดังตารางที่ 4.5 

และตารางที่ 4.6     กระบวนการประกอบดังตารางที่ 4.7 และตารางที่  4.8   และกระบวนการแตง
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สี/หีบหอดังตารางที่ 4.9  และตารางที่ 4.10  ซึ่งมีรายละเอียดการวิเคราะหกระบวนการและการ

ถามเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 4.1   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการตัดไม 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What)  

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร 

(How) 

1 ยกชิ้นงานไมเขาเคร่ือง

ตัด 

ยกแผนไม ผูชวย 

คนที่ 1,2 

เครื่องตัด เร่ิมงานตัด ยกไมวัตถุดิบเขา

วางที่เครื่องตัด 

2 สั่งงานที่เครื่องควบคุม สั่งงานการ

ตัด 

หัวหนา เครื่อง Control ตอจากขั้นที ่

1 

เลือกคําสั่งที่

เครื่อง Control 

3 เครื่องตัดไม ตัดไม เครื่องตัด เครื่องตัด ตอจากขั้นที ่

2 

ใบเลื่อยตัดไม 

4 ดูแลเครื่องตัดและการ

ทํางาน 

ควบคุม

เครื่องและ

งาน 

หัวหนา เครื่อง Control, 

เครื่องตัด 

ขณะเครื่อง

ตัดไม 

ควบคุมการตัด

ของเครื่องและ 

ควบคุมงาน 

5 หยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จ

ออก 

หยิบชิ้นงาน ผูชวย 

คนที่ 1,2 

เครื่องตัดวาง 

บน Pallet 

เมื่อตัดเสร็จ มือหยิบชิ้นงาน 

6 ตรวจสอบความ

คุณภาพชิ้นงาน 

ตรวจสอบ

ขนาดที่ตัด 

ผูชวย 

คนที่ 1 

สถานีงานตัด ตอจากขั้นที ่ 

5 หลังหยุด

เครื่องตัด 

วัดขนาดโดยใช

ตลับเมตร 

7 เขียนใบรายงานการ

ผลิต( งานเตรียม) 

ลงขอมูลการ

ผลิตและ

คุณภาพงาน 

ผูชวย 

คนที่ 1 

สถานีงานตัด ตอจากขั้นที ่ 

6 หลังหยุด

เครื่องตัด 

เขียนขอมูลใน

เอกสาร 

8 จัดสงไปยังสถานีปด

ขอบ 

จัดสงไมที่ตัด

แลว 

ผูชวย 

คนที่ 1 

สถานีตัดไป

สถานีปดขอบ 

ตอจากขั้นที ่ 

7 หลังหยุด

เครื่องตัด 

ใชรถ Hand Lift 

ในการขนยาย 

9 ตะใบขอบวัตถุดิบไม

(งานเตรียม) 

ตะไบขอบไม ผูชวย 

คนที่ 2 

ที่วางวัตถุดิบไม กอนนําไมเขา

เครื่อง ตอน

เครื่องตัดปด 

ใชตะไบถูที่ขอบ

ไมวัตถุดิบ 

10 ต้ังคาการตัดที่เครื่อง 

Control(งานเตรียม) 

ต้ังคาการตัด หัวหนา เครื่อง Control กอนสั่งงาน

ตัด  

ใสคาการตัด

ตามจํานวนและ

ขนาดที่ตองการ 

11 เตรียม Pallet วาง

ชิ้นงานที่ตัดแลว(งาน

เตรียม) 

เตรียม Pallet  ผูชวย 

คนที่ 2 

สถานีงานตัด กอนสั่งงาน

ตัด ตอน

เครื่องตัดปด 

ยก Pallet วาง

ขางเครื่องตัด 
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ตารางที่ 4.2   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการตัดไม 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น       

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น 

 ( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง(มี

อยางอื่นที่ทํา

ไดไหม) 

1 ยกไมเขา

เครื่องตัด 

เครื่องรอไมตัด เคยทําอยู

กอน 

แผนไมอยู

ที่นั่น 

เร่ิมงานตัด ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมมากกวา 

 ใหหัวหนาทํา 

แทนผูชวยที2่ 

2 สั่งงานที่เครื่อง

ควบคุม 

ใหเครื่องตัด

ทํางาน 

มีทักษะ

งานนี้ 

เครื่อง

ควบคุมอยู

ที่นั่น 

เครื่องตัด

รอคําสั่ง

งาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ไมมี 

3 เครื่องตัดไม ชิ้นไมมีขนาด

ตามตองการ 

เปน

เครื่องตัด 

เปนสถานี

งานตัด 

เครื่องตัด

ทําตาม

คําสั่งงาน 

ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมมากกวา 

ไมมี 

4 ดูแลเครื่องตัด ใหเครื่องทํา 

งานตามลําดับ

ที่ตองการ 

มีทักษะ

งานนี้ 

เปนสถานี

งานตัด 

เครื่อง 

กําลัง 

ตัดไม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ไมมี 

5 หยิบชิ้นงานที่

ตัดเสร็จออก 

นําชิ้นงานตัด

เสร็จออกเพือ่

ตัดงานตอไป 

เคยทําอยู

กอน 

ชิ้นงานอยู

ที่เครื่องตัด 

ชิ้นงานตัด

เสร็จแลว 

ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมมากกวา 

ใหหัวหนา ทํา

แทนผูชวยคน

ที่2 

6 ตรวจสอบ

คุณภาพ

ชิ้นงาน 

ความถูกตอง 

ของงานตัด 

เคยทําอยู

กอน 

เปนสถานี

งานตัด 

เพื่อความ

แนใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

7 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต( งาน

เตรียม) 

เปนระบบราย 

งานของบริษัท 

เคยทําอยู

กอน 

เปนสถานี

งานตัด 

เพื่อเปน

ขอมูลกอน

การสงงาน  

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

8 จัดสงไปยัง

สถานีปดขอบ 

สถานีปดขอบ

ตองการ 

เคยทําอยู

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

สงแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

9 ตะใบขอบวัตถ ุ

ดิบไม(งาน

เตรียม) 

เพื่อใหขอบ

เสมอกันทําให

เครื่องตัดได

ขนาดถูกตอง 

เคยทําอยู

กอน 

แผนไมอยู

ที่นั้น 

ไมยังไมได

ตะไบกอน

นําเขา

เครื่อง 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

- ผูชวยคนที่ 1 

ทําแทนคนที่ 2  

- ทําเวลา

เครื่องตัดไม 
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ตารางที่ 4.2   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการตัดไม 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้      

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น       

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น 

 ( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มี

อยางอื่นที่ทํา

ไดไหม) 

10 ต้ังคาการตัด

ที่เครื่อง

Control (งาน

เตรียม) 

เพื่อให

เครื่องตัด

ตามขนาดที่

ตองการ 

เคยทําอยู

กอน 

เครื่อง 

Control 

อยูที่นั่น 

ยังไมไดต้ัง

คาการตัด

ไม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ต้ังคาการตัด

และบันทกึคา

ไวกอน พรอม

ใชงาน 

11 เตรียมPallet

วางชิ้นงานที่

ตัดแลว(งาน

เตรียม) 

วางชิ้นงาน

ที่ตัดเสร็จ 

เคยทําอยู

กอน 

พ้ืนที่วาง

กําหนดไว

ตรงนั้น 

ยังไมได

เตรียม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

-ผูชวย1ทํา

แทนผูชวย 2      

-ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

 

 จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.1 และตารางที่ 4.2   พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการตัดไมที่ทําใหเกิดงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการปรับปรุง

สรุปไดดังนี้ 

1. ข้ันตอนที่ 1  การยกชิ้นงานเขาเครื่อง   ข้ันตอนที่ 5 การหยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง 

ขั้นตอนนี้ทํางานโดยผูชวยคนที่ 1 และผูชวยคนที่ 2    สวนขั้นตอนที่ 9 การตะไบขอบไม และ 

ขั้นตอนที่11 การเตรียม Palletวางชิ้นงาน ทํางานโดยผูชวยคนที่ 2                                                   

สาเหตุ   มีเวลาวางของหัวหนางาน ในการทํางานของขั้นตอนที่ 1 การหยิบชิ้นงานเขาเครื่อง 

ขั้นตอนที่ 5 การหยิบชิ้นงานออก  ของผูชวยคนที่ 1 และผูชวยคนที่ 2 ตามความสัมพันธที่แสดงใน

ขั้นตอนการตัด  

แนวทางการปรับปรุง   ใหผูชวยคนที่ 1 และหัวหนาหนวย ทํางานในขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 5     

สวนขั้นตอนที่ 9,11 ใหผูชวยคนที่ 1 เปนผูทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  ทําใหสามารถลดเวลาวางและ

จํานวนคนงานของสถานีงานตัดลงได  1 คน  ขั้นตอนการยกไมเขาเครื่องตัดไมสามารถใชคนเดียว

ในการยกได เพราะน้ําหนักและขนาดของแผนไมมีขนาดใหญจึงตองทําการยกสองคนและมี

จํานวนคนทาํงานในสถานีงานนี้อยางนอย 2 คน 

2. ขั้นตอนที่ 6 การตรวจสอบชิ้นงาน   ข้ันตอนที่ 7 การเขียนใบรายงานผลิต(งานเตรียม) 
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ขั้นตอนที่ 8 จัดสงไปสถานีปดขอบ   ข้ันตอนที่ 9  ตะไบขอบไม(งานเตรียม)    และ ข้ันตอนที่11 

การเตรียม Pallet (งานเตรียม)  ขั้นตอนทั้งหมดทําหลังจากเครื่องตัดไมเสร็จ 

สาเหต ุ     มีเวลาวางงานของผูชวยคนที่ 1 ในขณะที่เครื่องตัดทํางาน   

แนวทางการปรับปรุง     สลับข้ันตอนการทํางานใหผูชวยคนที่ 1 ทําเวลาวางงานและเครื่องตัด

กําลังตัดไม  

 

3.ขั้นตอนการตั้งคาการตัดที่เครื่อง  Control  ข้ันตอนนี้หัวหนาหนวยทําการใสคากอนทํา

การตัดงานตอไปทําใหเสียเวลาในการเตรียมงาน 

สาเหต ุ  ขั้นตอนการตั้งคาการตัดที่เครื่อง Control  เปนขั้นตอนในการเตรียมงานซึ่งเปนงานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม 

แนวทางการปรับปรุง   ทําการตั้งคาการตัดและบันทึกคาการตัดไวที่เครื่อง Control  โดยใหหัวหนา

หนวยสามารถเรียกใชงานไดทันทีโดยไมตองทําการตั้งใหมกอนตัดทุกครั้ง 

 

ตารางที่ 4.3    การวิเคราะหข้ันตอนเพื่อตรวจสอบการทํางานของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

1 หยิบชิ้นงานใสเครื่อง จับไมเขา

เครื่อง 

หัวหนา หัวเครื่องปด

ขอบ 

เร่ิมงานปด

ขอบ 

จับไมวางในชอง

ใสไม 

2 เครื่องปดขอบ ปดขอบ เครื่องปด

ขอบ 

เครื่องปด

ขอบ 

ใสไมเขา

เครื่องแลว 

แผน PVCประกบ

ติดขอบไมดวยกาว 

3 หยิบชิ้นงานทีป่ดขอบ

แลวออกจากเครื่อง 

จับไมออกจาก

เครื่อง 

ผูชวย ทายเครื่อง

ปดขอบ 

เครื่องปด

ขอบแลว 

จับไมออกจาก

เครื่อง 

4 ยายชิ้นงานทายเครื่อง

ไปหัวเครื่อง 

ขนยายชิ้นงาน ผูชวย ทายเครื่อง

ไปหัวเครื่อง

ปดขอบ 

ตองปดขอบ

อีกดาน 

รถเข็นชิ้นงาน 

5 ยกไมลงจากรถเขน็ ยกไม ผูชวย ทายเครื่อง

ปดขอบ 

ปดขอบเสร็จ แรงคนยก 

6 ตรวจสอบคุณภาพ

ชิ้นงานปดขอบ 

ตรวจสอบ

คุณภาพ 

ผูชวย สถานีปด

ขอบ 

ตอจากขั้นที ่

5 

ใชสายตา 

7 เขียนใบรายงานการ

ผลิต (งานเตรียม) 

เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต 

ผูชวย สถานีปด

ขอบ 

ตอจากขั้นที ่

6 

เขียนขอมูลในใบ

รายงานการผลิต 
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ตารางที ่4.3    การวเิคราะหขั้นตอนเพื่อตรวจสอบการทํางานของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

8 ขนสงไปยงัแผนก

เจาะ/เซาะรอง 

ขนสงชิ้นงาน ผูชวย สถานีปดขอบ

ไปสถานี

เจาะ/เซาะ

รอง 

ตอจากขั้นที ่7 ใช Hand  Lift ในการ

ขนยาย 

9 หาและยายชิ้นงาน

มายังจุดปดขอบ 

ยายชิ้นงานที่

ตัดแลวมายัง

เครื่องปดขอบ 

หัว 

หนา 

รอบๆสถานี

ปดขอบไปที่

เครื่อง 

กอนนําไมเขา

เครื่อง 

เดินหา, Hand lift ขน

ยาย  

10 ยายขอบ PVC,กาว 

มายังจุดปดขอบ 

ยายขอบ 

PVC,กาว  

หัว 

หนา 

ที่จัดเก็บมาที่

เครื่อง 

ขอบ PVC และ

กาวหมดหรือ

เร่ิมชุดงานใหม 

เดินไปหยิบ 

11 ใสขอบ PVC และกาว

ที่เครื่องปดขอบ(งาน

เตรียม) 

ใสแผน PVC

และเม็ดกาว

ที่เครื่อง  

หัว 

หนา 

ชองที่เครื่อง

ปดขอบ 

ขอบ PVC และ

กาวหมดหรือ

เร่ิมชุดงานใหม 

มือจับขอบ PVCและ

เทกาวเขาในชองใสที่

เครื่องปดขอบ 

12 ต้ัง Set อุณหภูมิถัง

กาวและระยะชองใส

ชิ้นไมที่เครื่องปดขอบ 

(งานเตรียม) 

ต้ัง Set เครื่อง

ปดขอบ 

หัว 

หนา 

แผง Control

เครื่องปด

ขอบ 

กอนนําไมเขา

เครื่องหรือเร่ิม

ชุดงานใหม 

ปรับคาอุณหภูมิใน

การละลายกาวและ

ความกวางของชอง

ใสไม 

13 ตรวจสอบขนาดความ

กวางและความยาว

ชิ้นงานใหม 

ตรวจสอบ

ขนาดชิ้นงาน 

ผูชวย สถานีปดขอบ กอนนําไมเขา

เครื่อง 

ตลับเมตรวัดขนาด

กวางและยาวชิ้นงาน 

14 ยกไมขึ้นรถเข็น ยกไม หัว 

หนา 

สถานีปดขอบ กอนนําไมเขา

เครื่อง 

แรงคนยก 

 

ตารางที ่4.4   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

 ( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง(มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

1 หยิบชิ้นงาน

ใสเครื่อง 

เพื่อนําชิ้น 

งานเขาเครื่อง 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

เร่ิมงานปด

ขอบ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 
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ตารางที ่4.4   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

2 เครื่องปดขอบ ใหแผน 

PVC ปด

ขอบไม 

เปน

เครื่องปด

ขอบ 

เปนงาน

ปดขอบ 

ชิ้นงานเขา

เครื่องแลว 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

3 หยิบชิ้นงานที่

ปดขอบแลว

ออกจากเครื่อง 

เพื่อนําชิ้น 

งานปดขอบ

เสร็จออก

จากเครื่อง 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

ปดขอบ

เสร็จแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

4 ยายชิ้นงาน

ทายเครื่องไป

หัวเครื่อง 

เพื่อปดขอบ

ตอในดานที่

เหลือ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

ตองปดขอบ

ใหเสร็จอีก

ดาน 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

-สรางสายพาน

จากทายเครื่อง

กลับไปหัวเครื่อง 

 -ทําแทนรับไม

ทายเครื่อง             

5 ยกไมลงจาก

รถเข็น 

ปดขอบ

เสร็จแลว 

เคยทําอยู

กอน 

พ้ืนที่วาง

กําหนดไว

ตรงนั้น 

ปดขอบครบ

แลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ชวยกันยกลง 2 

คน 

6 ตรวจสอบ

คุณภาพ

ชิ้นงานปดขอบ 

เพื่อความ

ถูกตองของ

งานปดขอบ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

เพื่อความ

แนใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ชวยกันตรวจสอบ 

2 คน 

7 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต  

(งานเตรียม) 

เปนระบบ

รายงานของ

บริษัท 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

เปนขอมูล

ในการสง

งาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

8 ขนสงไปยงั

แผนกเจาะ/

เซาะรอง 

แผนกเจาะ/

เซาะรอง

ตองการ 

เคยทําอยู

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

สงแลว 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

ปรับปรุงผัง

กระบวนการผลิต

ใหสถานีงานเจาะ

อยูใกลกับสถานี

ปดขอบ 
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ตารางที ่4.4   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

9 หาและยาย

ชิ้นงานมายัง

จุดปดขอบ 

ชิ้นงานไม 

อยูในตํา 

แหนงใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

ตามที่

งานตัด

มาวางไว 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

- จัดระเบียบ

พ้ืนที่การวาง

ชิ้นงาน                

-ทําปาย

สัญลักษณ 

10 ยายขอบ PVC,

เม็ดกาว มายัง

จุดปดขอบ 

ขอบ PVC

และเม็ดกาว

ไมอยูในจุด

ใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

ที่วางอยู

ตรงนั้น 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

-วางบนโตะขาง

เครื่องปดขอบ 

-หาผูชวยในสวน

ของงานเตรียม 

11 ใสขอบ PVC 

และกาวที่

เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม) 

เพื่อปดขอบ

ตอไป 

มีทักษะ

งานนี้ 

เปน

ตําแหนง

ในเครื่อง 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี   

12 ต้ัง Set

อุณหภูมิถังกาว

และระยะชอง

ใสชิ้นไมที่

เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม) 

ใหเครื่อง

พรอม

ทํางาน 

มีทักษะ

งานนี้ 

เปน

ตําแหนง

ของ

เครื่อง 

อุณหภูมิ

และระยะ

ชองใสยงั

ไมไดระยะ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

13 ตรวจสอบ

ขนาดความ

กวางและความ

ยาวชิ้นงานใหม 

ปดขอบได

ถูกดานที่

ตองการ 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

ยังไมรูขนาด

กอนหยบิใส

เครื่อง 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหสถานีงาน

ตัดเขียนขนาด

กวางและยาวที่

ชิ้นไม 

14 ยกไมขึ้นรถเข็น อยูในระดับ

ที่เหมาะสม

ในการจับ 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ชวยกันยกลง 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.3    และตารางที่ 4.4   พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการปดขอบที่เปนงานที่ไมมมีูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการปรับปรุงดังนี ้
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1. ขั้นตอนที ่4 การยายชิ้นงานปดขอบจากทายเครื่องไปทีห่ัวเครื่องเพื่อปดขอบอีกดาน 

โดยใชรถเข็นในการขนยายชิน้งาน                                                                                              

สาเหต ุ ชิน้งานที่ปดขอบดานทีห่นึง่แลวถาตองปดขอบดานทีส่อง จะตองทําการขนยายจากทาย

เครื่องไปที่หวัเครื่องเพื่อทาํการปดขอบอีกดานหนึง่  ทาํใหผูชวย ตองขนยายชิน้งานและหัวหนาเกดิ

การรองาน  ซึ่งเปนขัน้ตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

แนวทางการปรับปรุง 

   1).สรางสายพานชวยในการขนยายชิ้นงานกลับจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่องให

หัวหนาหยิบชิ้นงานเขาเครื่องไดทันที โดยผูชวยไมตองเดินขนยาย 

   2). สรางแทนรับไมหลังเครือ่งและใหคนทีส่องเคลื่อนยาย 

 

2. ขั้นตอนที ่6  การตรวจสอบชิน้งานปดขอบ  ข้ันตอนที ่14  การยกไมขึ้นรถเข็น   ขั้นตอน

ที ่5  การยกไมลงจากรถเข็น 

สาเหต ุ      มีการรองานหลงัจากขนสงชิน้งานไปสถานงีานเจาะ/เซาะรองและกลับมาแลว 

แนวทางการปรับปรุง        แบงงานใหเหมาะสมมากขึน้ ในการตรวจสอบชิ้นงาน  การยกไมขึ้นลง

จากรถเขน็(งานเตรียม)  โดยใหชวยกันทําทั้งสองคนเพื่อลดเวลาการรองาน 
 

3. ขั้นตอนที ่9  เดินหาและยายชิ้นงานใหมมาปดขอบ ทีเ่ปนงานลาํดับถัดไปของการผลิต 

สาเหต ุ       ชิ้นงานที่สถานีงานตัดมาสง  วางอยูอยางไมเปนระเบียบทําใหพนักงานปดขอบตอง

เดินหาและยายชิ้นงานมาที่เครื่อง   ซึ่งพื้นที่วางชิน้งานกอนปรับปรุงดังรูปที่ 4.1 

แนวทางการปรับปรุง  จัดระเบียบพืน้ที่การวางชิ้นงานตามลําดับการผลิตกอนหลงัและจัดทาํปาย

บอกรายละเอยีด ชื่องาน  ชือ่สินคา  เลขทีใ่บส่ังผลิต   กาํหนดเวลาเสร็จเพื่อสะดวกในการมองเห็น

ชุดงานที่จะนาํมาทาํในลาํดบัถัดไป 

 

4. ขั้นตอนที ่10 การเคลื่อนยายขอบ PVC และเม็ดกาวมาที่เครื่องปดขอบเพื่อใสในเครือ่ง

ปดขอบ 

สาเหต ุ   ขอบ PVC และเมด็กาวที่ตองใชในการปดที่ขอบชิ้นงานซึ่งมกีารใชงานแตจุดที่จัดเก็บอยู

หางจากจุดใชงาน ทําใหเกิดการเคลื่อนยายเวลาที่ตองการใชงาน 

แนวทางการปรับปรุง  1). จัดวางอุปกรณขอบ PVC และเม็ดกาวบนโตะ ใกลจุดใชงานทาํใหไมตองเดนิไป

หยิบและเคลื่อนยายมาที่เครื่องปดขอบ 

            2). หาผูชวยมาทาํงานในสวนของงานเตรียม 
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5. ขั้นตอนที ่13 การตรวจสอบความกวางและความยาวชิ้นงานใหมเพื่อทาํการปดขอบชุด

งานตอไป 

สาเหตุ  ชิ้นงานที่จะทาํการปดขอบตามดานที่ระบุในใบสั่งผลิต    ตองทราบขนาดชิน้งานเพื่อทีจ่ะ

ปดขอบไดถูกตอง จึงทาํใหตองตรวจสอบขนาดชิ้นงานกอนทาํการปดขอบ 

แนวทางการปรับปรุง    ใหสถานีงานตัดไมทําการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวที่ชิ้นงานเพื่อลดการตรวจสอบซ้ําซึ่งสถานีงานตัดไมมีการตรวจสอบอยูแลวจึงใหเขียนเปน

สัญลักษณไวที่ชิ้นงาน 

 

6. ขั้นตอนที ่8 การขนสงชิน้งานจากสถานงีานปดขอบไปสถานงีานเจาะ/เซาะรอง   

สาเหต ุ   การขนสงชิน้งานเมื่อปดขอบเสร็จแลวไปยังสถานงีานเจาะ/เซาะรองระยะทางในการขน

ยายหางจากสถานงีานปดขอบมากดังรูปที่ 4.2  ซึง่มาจากการจัดวางผังโรงงานที่ไมเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง    ยายสถานงีานเจาะ/เซาะรองใหอยูใกลกับสถานงีานปดขอบโดยเรียงตาม 

ลําดับข้ันตอนของกระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 

 

 
 

รูปที่ 4.1  พื้นที่วางชิน้งานในแตละสถานงีานกอนปรับปรุง 
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 จากรูปที่ 4.1  จะเห็นวาในแตละสถานีงานจะมีพื้นที่ในการวางชิ้นงานที่ยังไมไดทําการ

ผลิต  ที่สถานีงานกอนหนามาสงและวางไว   ซึ่งแสดงไวเปนสัญลักษณวงกลมสีขาวแสดงชิ้นงาน

ที่จะทําการผลิตชุดงานตอไปวางอยางไมเปนระเบียบ    ทําใหตองใชเวลาในการหาและยาย

ชิ้นงานมายังจุดที่จะทําการผลิตตอไป 

 

ตารางที ่4.5  การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

1 กมตัวหยิบชิ้นงาน

ที่ Pallet 

กมตัวหยิบ

ชิ้นงาน 

ผูชวยที ่1 ที ่Pallet 

วางไม 

เร่ิมงานเจาะ/

เซาะรอง 

กมตัวใชมือหยิบ

ชิ้นงาน  

2 หยิบชิ้นงานใหม

ใสเขาเครื่อง 

ยกไมเขา

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

ผูชวยที ่1 วางไมเขา

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

ตอจากขั้นตอน

ที่ 1 

หยิบชิ้นงานวางที่

เครื่อง 

3 กดปุมสั่งงานการ

เจาะ/เซาะรอง 

สั่งงานที่เครื่อง

เจาะ/เซาะรอง 

หัวหนา ปุมสั่งงาน

ขางเครื่อง 

ตอจากขั้นที ่2 กดปุมสั่งงาน 

4 เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง 

เจาะ/เซาะรอง

ไม 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

ตอจากขั้นที ่3 ดอกสวานเจาะ/

เซาะรองไม 

5 ดูแลเครื่องจกัร

และการทํางาน 

ควบคุมเครื่อง

และการ

ทํางาน 

หัวหนา เครื่อง 

Control 

ขณะที่เครื่อง

เจาะ/เซาะรอง 

ควบคุมเครื่องและ

ลําดับงาน 

6 หยิบชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะรอง

เสร็จออก 

ยกชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะรอง

เสร็จออก 

ผูชวยที่ 2 เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง

ชิ้นงานเสร็จ 

หยิบชิ้นงานออก

จากเครื่อง 

7 กมตัววางชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะรอง

เสร็จแลวบน 

Pallet 

กมตัววาง

ชิ้นงาน 

ผูชวยที่ 2 วางบน 

Pallet 

ตอจากขั้นที ่6 กมตัวใชมือวาง

ชิ้นงาน 

8 ตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน

เจาะ/เซาะรอง 

ตรวจสอบ

ชิ้นงาน 

ผูชวยที่ 2 หนาเครื่อง

เจาะ/เซาะ

รอง 

ตอจากขั้นที ่7

เมื่อเจาะครบ

ทุกชิ้นแลว 

วัดขนาดโดยใช

ตลับเมตรและ

ตรวจสอบกับแบบ 

9 เขียนใบรายงาน

การผลิต (งาน

เตรียม) 

ลงขอมูลการ

ผลิตและ

คุณภาพงาน 

ผูชวยที่ 2 สถานีงาน

เจาะ/เซาะ

รอง 

ตอจากขั้นที ่8

เมื่อเจาะครบ

ทุกชิ้นแลว 

เขียนขอมูลใน

เอกสาร 
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ตารางที ่4.5  การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม ทําอะไร (What) ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

10 ขนสงไปสถานี

ประกอบ 

จัดสงไมที่เจาะ/

เซาะรองแลว 

ผูชวยที่ 2 สถานีเจาะ/เซาะ

รองไปสถานี

สถานีประกอบ 

ตอจากขั้น

ที่ 9 

ใชรถ Hand Lift 

ในการขนยาย 

11 หาและยาย

ชิ้นสวนไมมายัง

จุดเจาะ/เซาะ

รอง 

ยายชิ้นสวนไมที่

ปดขอบแลว

มายังหนาเครื่อง

เจาะ/เซาะรอง 

ผูชวยที่ 1 สถานีเจาะ/เซาะ

รอง 

เจาะ/เซาะ

รองงานชุด

ตอไป 

เดินหา, Hand lift 

ขนยาย  

12 เลือก 

Parameter 

เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง(งานเตรียม) 

เลือกคําสั่งที่

เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง 

หัวหนา เครื่อง Control กอนหยบิ

ไมเขา

เครื่อง 

เลือกขอมูลการ

เจาะ/เซาะรองที่

เครื่อง Control 

13 ตรวจสอบดาน

กวางดานยาว

ชิ้นงานใหม 

ตรวจสอบขนาด

วัตถุดิบ 

ผูชวยที1่ สถานีงานเจาะ/

เซาะรอง 

กอนหยบิ

ไมเขา

เครื่อง 

ตลับเมตรวัดขนาด

กวางและยาว

ชิ้นงาน 

 

ตารางที ่4.6   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้      

( Why) 

ทําไม

ตองทําที่

นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

1 กมตัวหยิบ

ชิ้นงานที่ 

Pallet 

เพื่อหยิบ

ชิ้นงาน 

เคยทํามา

กอน 

ที่วางอยู

ตรงนั้น 

เร่ิมงาน

เจาะ/เซาะ

รอง 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - นําชิ้นงานวาง

บนโตะเพื่อใหจบั

ชิ้นงานไดสะดวก

ไมตองกมตัว 

2 หยิบชิ้นงาน

ใหมใสเขา

เครื่อง 

เพื่อนําไม

วางที่เครื่อง 

เคยทํามา

กอน 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

ตอจากขั้น

ที่ 1  

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

3 กดปุมสั่งงาน

การเจาะ/เซาะ

รอง 

ใหเครื่อง

เจาะ/เซาะ

รองทํางาน 

เคยทํามา

กอน 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

เครื่องเจาะ

รอคําสั่ง

งาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 
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ตารางที ่4.6   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม เหตุใดจึง

ทํา           

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการปรับปรุง

(มีอยางอื่นที่ทําได

ไหม) 

4 เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อใหเปน

รูและชอง

ในการ

ประกอบ 

เปนเครื่อง

เจาะ/เซาะ

รอง 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

เครื่อง

เจาะ/เซาะ

รองทําตาม

คําสั่งงาน 

ไมมีเครื่อง

ที่เหมาะ 

สมกวา 

ไมมี 

5 ดูแล

เครื่องจักร

และการ

ทํางาน 

ใหเครื่อง

ทํางาน

ปกติ    

มีทักษะ

งานนี้ 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

เครื่อง

กําลังเจาะ/

เซาะรองไม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

6 หยิบชิ้นงาน

ที่เจาะ/เซาะ

รองเสร็จ

ออก 

ชิ้นงานรอ

การหยิบ

ออกเพื่อทํา

ชิ้นตอไป 

เคยทํามา

กอน 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

ชิ้นงาน

เจาะ/เซาะ

รองเสร็จ

แลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ใหผูชวยที่ 1 ทําแทน

ผูชวยที่ 2 

7 กมตัววาง

ชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะ

รองเสร็จแลว

บน Pallet 

เจาะ/เซาะ

รองเสร็จ

แลว 

เคยทํามา

กอน 

ที่วางอยู

ตรงนั้น 

เปนขั้น 

ตอนตอ

จากขั้นที6่ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

- นําชิ้นงานวางบนโตะ

เพื่อใหจับชิ้นงาน

สะดวกไมตองกมตัว       

-ใหผูชวยคนที่1จับ

ชิ้นงานออกจากเครื่อง 

8 ตรวจสอบ

คุณภาพ

ชิ้นงานเจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อตรวจ 

สอบความ 

ถูกตอง 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

เจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อความ

แนใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

-ใหผูชวยที่1 ตรวจ

แทนผูชวยที ่2   - ทํา

ขณะเครื่องเจาะ/เซาะ

รองทํางาน 

9 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต (งาน

เตรียม) 

เปนระบบ

รายงาน

ของบริษัท 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

เจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อเปน

ขอมูลกอน

การสงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหผูชวยที่1 เขยีน

แทนผูชวยที ่2 

10 ขนสงไป

สถานี

ประกอบ 

สถานี

ประกอบ

ตองการ 

เคยทํามา

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

สงแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

- ใหผูชวยที่1ทําแทน

ผูชวยที่ 2                   

-ปรับปรุงการวางผังให

กระบวนการเจาะ/

เซาะรองใกลกับ 

สถานีงานประกอบ 
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ตารางที ่4.6   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไม

ตองเปน

คนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

11 หาและยาย

ชิ้นสวนไม

มายังจุด

เจาะ/เซาะ

รอง 

ชิ้นงานไม

อยูในจุด

ทํางาน 

เคยทํามา

กอน 

ตามที่งาน

ปดขอบมา

วางไว 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

-จัดระเบียบพื้นที่

การวางชิ้นงาน      

-ทําปายสัญลักษณ 

-หัวหนาทําแทน

ผูชวยที่ 1 

12 เลือก 

Parameter 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง(งาน

เตรียม) 

เจาะ/เซาะ

รองตาม

ขนาดและ

จํานวนใน

ใบสั่งผลิต 

เคยทํามา

กอน 

เครื่อง

ควบคุมอยู

ตรงนั้น 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

13 ตรวจสอบ

ดานกวาง

ดานยาว

ชิ้นงานใหม 

วางไมที่

เครื่องไดถูก

ทิศทาง 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

เจาะ/เซาะ

รอง 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหสถานีตัดไม

เขียนขนาดกวาง

และยาวที่ชิ้นไม 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.5 และตารางที่ 4.6  พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการเจาะ/เซาะรองที่เปนงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการ

ปรับปรุงดังนี้ 

1. ขั้นตอนที1่  การกมตัวหยิบชิ้นงานที่ pallet  ข้ันตอนที ่7  การกมตัววางชิน้งานที่ pallet 

สาเหต ุ  การกมตัวหยิบช้ินงานเปนทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสมทางดานการยศาสตร ทาํใหเกิดการ

เมื่อยลาได และเปนขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 

แนวทางการปรับปรุง   วางชิ้นงานบนโตะเพื่อลดขั้นตอนการกมตัวในการหยบิชิ้นงาน  ซึ่งจะตองมี

ขั้นตอนการยกชิ้นงานเพื่อเตรียมงานบนโตะเพิ่มข้ึนมาจะใหผูชวยคนที1่เปนผูทํา แตโดยรวมจะ

สามารถลดจาํนวนครั้งในการกมตัวเพื่อหยบิชิ้นงานลงได 

2. ข้ันตอนที่ 6  การหยิบชิน้งานออกจากเครื่อง    ข้ันตอนที่ 8  การตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/

เซาะรอง   ขัน้ตอนที ่ 9 การเขียนใบรายงาน    ข้ันตอนที ่ 10  การขนสงไปสถานีงานประกอบ    

สาเหตุ ในขณะที่ผูชวยคนที ่ 2 ทํางานในขั้นตอนที ่ 6 การหยิบชิน้งานออกจากเครื่อง  ขั้นตอนที่ 8  
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การตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง ขั้นตอนที่ 9 การเขียนใบรายงาน และขั้นตอนที่ 10  การขนสงไป

สถานีงานประกอบ  จะเกิดการรอคอยหรือวางงานขึ้นกับหัวหนางานและผูชวยคนที่ 1  

แนวทางการปรับปรุง  ใหผูชวยคนที่  1 เปนผูทาํงานแทนผูชวยคนที่ 2  ทําใหสถานีงานเจาะ/เซาะ

รอง ลดคนงานลงได  1 คนคือ ลดผูชวยคนที ่ 2  ซึ่งเปนการสลับงานเพื่อลดเวลาการรอคอย 

 

3. ข้ันตอนที ่11  เดินหาและเคลื่อนยายชิ้นงานใหมมายังจดุเจาะ/เซาะรอง 

สาเหต ุ ขั้นตอนการเดนิหาและยายชิน้งานมายังจุดทํางานทําโดยผูชวยคนที1่ แตในการปรับปรุง

พบวาภาระงานของผูชวยคนที ่1 มากกวาหวัหนางาน  ทําใหหวัหนางานเกิดการรอคอย 

แนวทางการปรับปรุง  สลับคนทํางานในขั้นตอนการเคลื่อนยายชิ้นงานใหมมายงัจดุเจาะ/เซาะรอง

จะใหหวัหนางานทําแทนผูชวยคนที่ 1  

 

4. ข้ันตอนที่ 8  การตรวจสอบชิ้นงาน จะตรวจสอบชิ้นงานหลงัจากเจาะ/เซาะรอง ครบทุก

ชิ้นแลวในการเจาะ/เซาะรองแตละชุดการผลิต 

สาเหต ุ   ในเวลาวางระหวางรอชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง   มีข้ันตอนการตรวจสอบชิ้นงานสามารถ

สลับข้ันตอนในการทําได 

แนวทางการปรับปรุง  สลับข้ันตอนการตรวจสอบชิ้นงานจากตรวจสอบหลังจากที่เจาะ/เซาะรอง

ครบทุกชิ้นแลวมาเปนตรวจสอบชิ้นงานทนัทีในชวงทีว่างงานและเครือ่งกําลงัทาํการเจาะ/เซาะรอง

ชิ้นสวนงานตอไป 

 

5. ข้ันตอนที่ 11 การเดินหาและยายชิ้นสวนไมเพื่อทําการเจาะ/เซาะรอง ชุดงานตอไปซ่ึง

ตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานีงาน   

สาเหตุ     ชิ้นงานที่สถานีงานปดขอบมาสง  วางอยูอยางไมเปนระเบียบทําใหพนักงานเจาะ/เซาะ

รองตองเดินหาและยายชิ้นงานมาทีเ่ครื่อง ซึ่งพืน้ทีว่างชิน้งานกอนปรับปรุงดังรูปที ่4.1 

แนวทางการปรับปรุง จดัระเบียบพืน้ที่การวางชิ้นงานโดยเรียงลาํดับชิ้นงานกอนหลงัในการเขา

ผลิตและจัดทําปายบอกรายละเอียด ชื่องาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ังผลติ   กําหนดเสร็จของชุดงาน

ที่จะนํามาทาํการผลิต   

 

6. ข้ันตอนที ่ 13 การตรวจสอบความกวางและความยาวชิ้นงานใหม เพื่อทาํการเจาะ/

เซาะรองและวางชิน้งานไดถกูดานในการวางที่แทนของเครื่องเจาะ/เซาะรอง                                  
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สาเหต ุ       ชิน้งานที่จะทําการเจาะ/เซาะรองตามแบบที่ระบุในใบสัง่ผลิต  ตองทราบขนาดชิ้นงาน

เพื่อที่จะวางชิน้งานเขาเครื่องไดถูกตอง จึงทําใหตองตรวจสอบขนาดชิน้งานกอน 

แนวทางการปรับปรุง     ใหสถานงีานตัดไมทําการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวที่ชิน้งานเพื่อลดการตรวจสอบของสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 

 

7. ข้ันตอนที ่10 การขนสงชิ้นงานจากสถานงีานเจาะ/เซาะรองไปสถานงีานประกอบ ซึง่มี

ระยะทางคอนขางไกล ดงัรูปที่ 4.2    ในผังโรงงานซึง่สถานีงานไมไดจัดเรียงตามกระบวนการผลิต

ทําใหใชเวลาในการขนสงยาวนาน 

สาเหตุ   การขนสงชิน้งานเมือ่เจาะ/เซาะรองเสร็จแลวไปยังสถานงีานประกอบระยะทางในการขน

ยายหางจากสถานงีานประกอบมาก  ซึง่มาจากการจัดวางผงัโรงงานทีไ่มเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง   ยายสถานงีานเจาะ/เซาะรองเรียงตามลาํดับข้ันตอนของกระบวนการผลิต

เพื่อลดระยะทางในการขนยายชิน้งานระหวางกระบวนการผลิต 

 

ตารางที ่4.7   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการประกอบ  
 

กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

1 หาและยายชิ้นสวน

ไมมายังจุดประกอบ 

เดินหา

ชิ้นงาน 

พนักงาน

ประกอบ  

บริเวณแผนก

ประกอบ 

เร่ิมงาน เดินและใชHand  

lift ในการขนยาย 

2 ยายอปุกรณมายงั

จุดประกอบ 

 เดินไปหยิบ

อุปกรณ 

พนักงาน

ประกอบ  

ชั้นเก็บอะไหล เร่ิมงาน  เดินไปหยิบ 

3 ตรวจสอบขนาด

ความกวางยาว

ชิ้นงานประกอบ 

ตรวจสอบ

ขนาดชิ้นงาน 

พนักงาน

ประกอบ  

สถานีงาน

ประกอบ 

เร่ิมงาน  ตลับเมตรวัด 

4 วัดระยะใสราง

ลิ้นชัก 

วัดระยะ พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

กอนใสราง

ลิ้นชัก 

ตลับเมตรวัดระยะ 

5 ตรวจสอบคุณภาพ

งานหลังประกอบ 

ตรวจสอบ

งานหลัง

ประกอบ 

พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

ประกอบเสร็จ สายตา ,วัดและ

ทดสอบการเปดปด 

6 ขนสงไปแผนกแตง

สี/หีบหอ 

จัดสงไปแตง

สี 

พนักงาน

ประกอบ 

สถานีประกอบ

ไปสถานีแตงส ี

ประกอบเสร็จ ใชรถ Hand Lift ใน

การขนยาย 

7 เขียนใบรายงานการ

ผลิต(งานเตรียม) 

ลงขอมูลการ

ผลิต 

พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

ประกอบเสร็จ เขียนขอมูลใน

เอกสาร 
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ตารางที ่4.7   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการประกอบ  

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา  

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

8 เก็บกวาดทําความ

สะอาด จัดระเบียบ

พ้ืนที่(งานเตรียม) 

 เก็บกวาด พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

ประกอบเสร็จ  มือเก็บชิ้นสวนและ

อุปกรณ,ปดกวาด 

 

 

ตารางที่ 4.8   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการประกอบ  
 

กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น ( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น 

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

1 หาและยายชิ้น 

สวนไมมายัง

จุดประกอบ 

เร่ิมงาน เคยทํามา

มากอน 

งานเจาะ/

เซาะรอง

วางไว 

เร่ิมชุดงาน

ใหม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

-จัดระเบียบพื้นที่

การวางชิ้นงาน 

- ทําปายสัญลกัษณ 

2 ยายอปุกรณ

มายังจุด

ประกอบ 

 ตองใชอุป 

กรณในการ

ประกอบ 

เคยทํามา

มากอน 

เปนจุดที่

เก็บ

อุปกรณ 

เปนขั้น 

ตอนตอจาก

ขั้นที่ 1 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 -ทํารถเข็นรวม

อุปกรณในการ

ประกอบ 

-นํากลองอุปกรณ

มาวางไวที่จุดใช

งาน 

3 ตรวจสอบ

ขนาดความ

กวางยาว

ชิ้นงาน

ประกอบ 

ประกอบได

ถูกตอง  

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อใหรู

ขนาด

ชิ้นงานกอน

ประกอบ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหสถานีตัดไม

เขียนขนาดกวาง

และยาวที่ชิ้นไม 

4 วัดระยะใสราง

ลิ้นชัก 

ใสรางลิ้นชัก

ไดถูก

ตําแหนง 

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อใหรู

ตําแหนง

กอนใสราง

ลิ้นชัก 

ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมกวา 

จัดทําแผน  Jig 

Fixture  เพื่อวัด

ระยะ 

5 ตรวจสอบงาน

หลังประกอบ 

เพื่อคุณ 

ภาพงาน

ประกอบ 

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อความ

ม่ันใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 
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ตารางที่ 4.8   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการประกอบ  
 

กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตองทํา

ขั้นตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น( 

Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

6 ขนสงไปแผนก

แตงสี/หบีหอ 

สถานีแตงส/ี

หีบหอ

ตองการ 

เคยทํามา

มากอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอมสง

แลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

7 เขียนใบราย 

งานการผลิต

(งานเตรียม) 

เปนระบบ

รายงานของ

บริษัท 

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อเปน

ขอมูลกอน 

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

8 เก็บกวาดทํา

ความสะอาด 

จัดระเบียบพื้น 

ที่(งานเตรียม) 

 มีพ้ืนที่

ประกอบ

งานตอไป 

เคยทํามา

มากอน 

พ้ืนที่งาน

ประกอบ 

หลังประกอบ

เพื่อเตรียม

ประกอบตอ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.7 และตารางที่ 4.8 พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการประกอบที่เปนงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการปรับปรุงดังนี ้

1. ขั้นตอนที1่ การเดินหาและเคลื่อนยายชิ้นสวนไมมายงัจดุประกอบเพื่อทําการประกอบ  

ชุดงานตอไปซ่ึงตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานงีาน 

สาเหตุ     ชิ้นงานที่สถานีงานเจาะ/เซาะรองมาสงและวางอยูอยางไมเปนระเบียบทําใหพนักงาน

ประกอบตองเดินหาและยายชิ้นงานมาทีจุ่ดประกอบ การเดินหาและยายชิน้งานเปนขัน้ตอนที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม   ซึ่งพื้นที่วางชิ้นงานกอนปรับปรุงดังรูปที ่4.1 

แนวทางการปรับปรุง   จัดระเบียบพืน้ที่การวางชิน้งานเรียงลําดับชิน้งานกอนหลงัในการเขาผลิตและจัด 

ทําปายบอกรายละเอยีด ชื่องาน  ชือ่สินคา  เลขที่ใบสัง่ผลิต กําหนดเสร็จของชุดงานทีจ่ะนาํมาผลิต   

 

2. ขั้นตอนที ่2  ยายอุปกรณมายังจุดประกอบ ซึ่งเปนอุปกรณที่ตองใชในการประกอบงาน 

สาเหต ุ อุปกรณที่ใชในการประกอบ เชน สกรู   เดือย  บานพับ  รางลิ้นชักไมอยูในตําแหนงใชงาน

ตองเดินไปเตรียมในจุดที่จัดเก็บอุปกรณในการประกอบแตละชุดงาน 

แนวทางการปรับปรุง  

   1). จัดทํารถเขน็รวมอุปกรณในการประกอบเพื่อลดการขนยาย 

2). นํากลองอปุกรณมาวางไวบริเวณจุดประกอบงาน 



103 

 

 

 

3. ขั้นตอนที่  3 การตรวจสอบความกวางและความยาวชิ้นงานใหม เพื่อทําการประกอบ

ชุดงานตอไป 

สาเหตุ    ชิน้งานที่จะทําการประกอบตองทราบขนาดชิ้นงานเพื่อที่จะวางชิน้งานหรือประกอบขึ้น

รูปไดถูกตอง จึงตองทําการตรวจสอบขนาดชิ้นงานกอนประกอบงาน 

แนวทางการปรับปรุง ใหสถานงีานตัดไมทําการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวที่ชิน้งานเพื่อลดการตรวจสอบซ้ําของสถานงีานประกอบ 

 

4. ขั้นตอนที่  4  การวัดระยะในการใสรางลิ้นชัก เพื่อลดระยะเวลาในการวัดระยะและได

ระยะตําแหนงที่ถูกตอง 

สาเหต ุ   กอนทาํการใสรางลิ้นชกั ตองวดัระยะเพื่อใสรางลิ้นชักใหไดระยะตามตําแหนงที่ตองการ

ตามแบบ ซึง่ใชเครื่องมือในการวัดระยะคอืตลับเมตร   ซึ่งทาํใหใชระยะเวลานานในการวัดระยะ

เปนการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง  การจดัทําแผน  Jig  Fixture  ในการวัดระยะชิ้นงานเพื่อใสรางลิ้นชัก 

 

ตารางที่ 4.9   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม ทําอะไร (What) ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร 

(How) 

1 เดินไปหยิบ

อุปกรณแตงส ี

เตรียมอุปกรณ

ที่ใช 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

เดินไปหยิบ 

2 เดินไปหยิบ

อุปกรณหบีหอ 

เตรียมอุปกรณ

ที่ใช 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

เดินไปหยิบ 

3 เดินไปที่เฟอร 

นิเจอรที่ประกอบ

เสร็จแลว  

เดินไปที่สินคา พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

เดินหา 

4 ตรวจสอบ

คุณภาพสินคาที่

ประกอบเสร็จ 

ตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

สายตาดูที่สินคา

และจบัทดสอบที่

สินคา 

5 ปดฝุน ปดฝุน พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่4 

แปรงปดฝุน 

6 เช็ดรอยสกปรก

ดวยทินเนอร 

เช็ดรอยสกปรก

ดวยทินเนอร 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่5 

ผาเช็ดทินเนอร 
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ตารางที่ 4.9   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม ทําอะไร (What) ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร 

(How) 

7 ทาสีรอยดาง ทาสีรอยดาง พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่6 

แปรงทาส ี

8 ตรวจสอบ

คุณภาพการ

แตงส ี

ตรวจสอบ

คุณภาพการแตง

สี 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่7 

สายตา 

9 ติดปาย

รหัสสินคา 

ติดปาย

รหัสสินคา 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่8 

ปายติดที่สินคา 

10 Wrap พลาสติก

รอบตู 

Wrap พลาสติก

รอบตู 

พนักงาน

แตงส ี 

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่9 

พลาสติกหุม

รอบ 

11 ขนสงไปจัดเก็บ

ที่คลัง 

ยายสินคาไปท่ี

คลังสินคา

สําเร็จรูป 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอไป

คลังสินคา

สําเร็จรูป 

หลังหีบหอ

เสร็จ 

ใชรถ Hand Lift 

12 เขียนใบรายงาน

การผลิต 

(งานเตรียม) 

เขียนใบรายงาน พนักงาน

แตงส ี

สถานีแตงส/ีหีบ

หอ 

หลังหีบหอ

เสร็จ 

เขียนขอมูลราย 

ละเอยีดงานที่

ทํา 

 

 

ตารางที่ 4.10   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึง

ทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้น 

ตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง            

(มีอยางอื่นที่ทําได

ไหม) 

1 เดินไปหยิบ

อุปกรณ

แตงส ี

อุปกรณ

ไมอยูใน

จุดใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

อุปกรณวาง

บริเวณนั้น 

จะเร่ิมงาน

ตัวตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ทําชุดรถเข็นใส

อุปกรณในการใช

งาน            

-นําชุดอุปกรณมา

วางไวบริเวณรอบ

สถานีงาน 
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ตารางที่ 4.10   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึง

ทํา  

 ( Why)  

ทําไม

ตองเปน

คนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตองทํา

ขั้นตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น            

 ( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง     

(มีอยางอื่นที่

ทําไดไหม) 

2 เดินไปหยิบ

อุปกรณหบีหอ 

อุปกรณไม

อยูในจุด

ใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

อุปกรณวาง

บริเวณนั้น 

จะเร่ิมงานตัว

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

3 เดินไปที่เฟอร 

นิเจอรที่ประ 

กอบเสร็จแลว  

สินคาอยู

กระจาย

กัน 

เคยทําอยู

กอน 

สถานีงาน

ประกอบมา

วางไวตรง

จุดนั้น 

จะเร่ิมงานตัว

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

- จัดพื้นที่การ

วางชิ้นงาน       

 - ทําปาย

สัญลักษณ 

4 ตรวจสอบ

คุณภาพสินคา

ที่ประกอบ

เสร็จ 

เพื่อทวน

สอบงาน

ประกอบ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ไมแนใจใน

คุณภาพงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

 -  ไมตอง

ตรวจสอบซ้ํา 

5 ปดฝุน มีฝุนที่

ชิ้นงาน 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ตองไมมีฝุน

กอนแตงส ี

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

6 เช็ดรอย

สกปรกดวยทิน

เนอร 

มีสิ่ง

สกปรก

และการ

ขีดเขียน 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ตองสะอาดไม

มีรอยขีดเขียน

กอนแตงส ี

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

7 ทาสีรอยดาง มีรอยดาง

ที่ชิ้นงาน 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เปนขั้นตอนตอ

จากขั้นที ่6 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

8 ตรวจสอบคุณ 

ภาพการแตงสี 

เพื่อความ

เรียบรอย 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เพื่อเสร็จงาน

แตงส ี

ไมมีวิธีที่

เหมาะ 

สมกวา 

ไมมี 

9 ติดปาย

รหัสสินคา 

บงชี้ชนิด

สินคา 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ตองทํากอน 

Wrap 

พลาสติก 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

10 Wrap พลาส 

ติกรอบตู 

ปกปอง

ผลิตภัณฑ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เปนขั้นตอนตอ

จากขั้นที ่9 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 
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ตารางที่ 4.10   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้      

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตองทํา

ขั้นตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น            

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง     

(มีอยางอื่นที่

ทําไดไหม) 

11 ขนสงไป

จัดเก็บที่คลัง 

เปนสินคาที่

เตรียมสงให

ลูกคา 

เคยทําอยู

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

จัดเก็บแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

12 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต 

(งานเตรียม) 

เปนระบบ

รายงานของ

บริษัท 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เปนขอมูลกอน

สงใหหัวหนา 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.9 และตารางที่ 4.10 พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการแตงสี/หีบหอ  สวนงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดดังนี้ 

1. ขั้นตอนที1่  หยิบอุปกรณที่ใชในการแตงสมีายงัจุดแตงส ี  

สาเหตุ    อุปกรณที่ใชในการแตงสี เชน  สี   แปรง  ทนิเนอร   ไมอยูในตําแหนงใชงานตองเดนิไป

หยิบในจุดที่จดัเก็บอุปกรณในการแตงส ี

แนวทางการปรับปรุง   

1). จัดทํารถเขน็ในการรวมอปุกรณในการแตงสีเพื่อลดการขนยาย 

   2). นําชุดอุปกรณมาวางไวรอบๆบริเวณจุดแตงส ี

 

2. ขั้นตอนที ่3  การเดินหาเฟอรนิเจอรเพื่อทําการแตงสีงานตัวตอไป ซึ่งตองเดินหาบริเวณ

รอบๆสถานีงานแตงส/ีหีบหอ 

สาเหตุ    เฟอรนิเจอรที่ประกอบเสร็จซึ่งสถานงีานประกอบมาสงวางอยูอยางไมเปนระเบียบทําให

พนักงานแตงสีตองเดินหาเพื่อทาํการแตงสี   ซึ่งพื้นที่วางชิ้นงานกอนปรับปรุงดังรูปที่ 4.1 

แนวทางการปรับปรุง  จดัระเบียบพืน้ที่วางชิน้งานทีส่ถานงีานประกอบจัดสงมาทํา เรียงลาํดบั

ชิ้นงานกอนหลังในการเขาผลิตและจัดทําปายบอกรายละเอียด ชื่องาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ังผลิต   

กําหนดเสร็จของชุดงานที่ทาํการผลิต 

 

3. ขั้นตอนที ่4   การตรวจสอบชิ้นงานประกอบกอนทําการแตงสี   
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สาเหต ุ การตรวจสอบชิ้นงานประกอบกอนทาํการแตงสี เปนการตรวจสอบเพื่อใหแนใจในคุณภาพ

งานประกอบกอนทาํการแตงสี   ซึ่งเปนขั้นตอนการทํางานที่ซ้าํกับกระบวนการประกอบ 

แนวทางการปรับปรุง    ลดขั้นตอนการทาํงานนี้  โดยไมตองตรวจซ้ํา แตใหกระบวนการประกอบ

ตรวจสอบใหรอบคอบเพื่อไมใหของเสียจากการประกอบสงผานมายงักระบวนการแตงส ี

 

 
 

รูปที่ 4.2  ผังโรงงานและชุมชนบริเวณใกลเคียง 

 

ตารางที่ 4.11   ระยะทางการขนยายระหวางสถานงีานหนึ่งไปสถานงีานหนึ่ง 

 

                ไป  

จาก 

ตัดไม

(เมตร) 

ปดขอบ

(เมตร) 

เจาะ/เซาะรอง 

(เมตร) 

ประกอบ

(เมตร) 

แตงสี/หีบหอ

(เมตร) 

คลังสินคา

(เมตร) 

ตัดไม   26.25         

ปดขอบ 26.25    34.50       

เจาะ/เซาะรอง   34.50    45.50     

ประกอบ     45.50    14.75   

แตงสี/หีบหอ       14.75    24.50 
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จากรูปที่ 4.2 การวางผังสถานีงานของโรงงานและ ตารางที่ 4.11  ระยะทางในการขนยาย

ระหวางสถานีงานจะพบวาในการขนยายจากสถานงานปดขอบไปสถานีงานเจาะ/เซาะรอง  และ

การขนยายจากสถานีงานเจาะ/เซาะรองไปสถานีงานประกอบ  มีระยะทางไกลและตําแหนงการ

วางผังควรจะปรับปรุงใหอยูใกลกันมากขึ้น     ถาจัดวางผังตามกระบวนการผลิตโดยยายสถานี

งานเจาะ/เซาะรองพบวาในบริเวณใกลเคียงมีบานและหอพัก     เครื่องเจาะ/เซาะรองมีเสียงดังใน

ขณะที่ทํางาน ตองสรางหองเก็บเสียง จึงเปนขอจํากัดดานคาใชจายที่เกิดขึ้น    สวนสถานีงานอื่นๆ

ถามีการยายสถานที่ทํางานจะตองเตรียมงานยายสิ่งของอุปกรณตางๆซึ่งมีจํานวนมากทําให

เกิดผลกระทบดานเวลาในการผลิต     ซึ่งจากเงื่อนไขตางๆ  และแนวทางการปรับปรุงจะนําไป

ประเมินความเหมาะสมในแบบประเมินแนวทางปรับปรุงการทํางานตอไป 

 
4.3  การวิเคราะหขอมลูดานการผลิตชิน้งานเสีย 

 
แนวทางการลดความสูญเปลาจากการผลติชิ้นงานเสยีจะเริ่มศึกษาเกบ็ขอมูลและรวบรวม

ประเภทของเสีย และนาํประเภทของเสียมาจัดเรียงตามลําดับความสําคัญของปญหา   จากนัน้ทาํ

การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข ซึ่งสรุปเปนขั้นตอนได ดงันี ้  

1. เก็บรวบรวมประเภทของเสียและและจดัทําลําดับความสําคัญของปญหาที่พบ 

2. นาํสาเหตุของปญหามาทาํการวเิคราะหดวยหลกัการ Why-Why  Analysis  เพื่อหา

แนวทางการแกไขปญหา 

3.ประเมนิและคัดเลือกหาแนวทางทีเ่หมาะสมที่สุดที่จะเลือกนาํมาปรับปรุงแกไขดานคุณภาพ 

4. ทาํแผนและดําเนนิการปรับปรุงแกไขปญหาตามแนวทางที่คัดเลือกแลว 

 

ตารางที่ 4.12  ประเภทของเสียในการผลิตของแตละสถานีงานตัง้แตเดือน ม.ค.- เม.ย. 52 

 
ลําดับที่ ประเภทของเสีย จํานวนของเสีย สถานีงาน 

1 ปดขอบผิดดาน 832 ปดขอบ 
2 เจาะผิดดาน 426 เจาะ/เซาะรอง 
3 ตัดผิดขนาด 319 ตัดไม 
4 แผนไมแตกทะลุ 308 ประกอบ 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ 192 ตัดไม 
6 แผน PVC ไมเสมอขอบ 187 ปดขอบ 
7 รูและชองเซาะรองไมเรียบ 143 เจาะ/เซาะรอง 

รวม 2407   



109 

 

 

 

จากการรวบรวมโดยแยกประเภทของเสียพรอมกับระบสุถานงีานที่พบของเสียดังตารางที่ 

4.12 พบวาประเภทของเสียที่พบมากที่สุดคือ การปดขอบผิดดาน  คิดเปน สัดสวน 34.57%  ของ

ปญหาทั้งหมด  รองลงมาจะเปนการเจาะผิดดาน   การตัดชิ้นงานผิดขนาด  แผนไมแตกทะลุ    ไม

ที่ตัดผิวไมเรียบ     แผน PVC ไมเสมอขอบ       รูและชองเซาะรองไมเรียบ  ตามลําดับ     ซึง่

จํานวนในแตละประเภทสามารถจัดลําดบัความสาํคัญดังรูปที่  4.3  ซึ่งจากจาํนวนประเภทของ

ปญหาดานคณุภาพ มีจาํนวนทั้งหมด  7 ประเภท 

 

 
 

รูปที่ 4.3  แผนภูมิพาเรโตของปญหาชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 

 

ตารางที่ 4.13   การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

 
ขอ 

 

ประเภท

ของเสีย 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 แนวทางการปรับปรุงแกไข 

1 ปดขอบ 

ผิดดาน 

จับไมผิด

ดานเขา

เครื่อง 

สับสน

ดานไมที่

จับใส

เครื่อง 

จํานวน

ช้ินงานมาก

ทําใหลืมดาน 

 ตรวจและ

ไมไดทํา

สัญลักษณ

ไวที่ช้ินงาน 

 ไมได

จัดทําให

เปน

วิธีการ

ทํางาน 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

โดยใหสถานีตัดเขียนขนาด

ความกวางและความยาวมาให 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมาก

ขึ้น 

 

 



110 

 

 

 

ตารางที่ 4.13   การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 
 
ขอ 

 

ประเภท

ของเสีย 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 แนวทางการปรับปรุงแกไข 

2 เจาะ/

เซาะรอง

ผิดดาน 

จับไมผิด

ดานเขา

เครื่อง 

สับสนดาน

ไมที่จับใส

เครื่อง 

จํานวน

ช้ินงาน

มากทําให

ลืมดาน 

 ตรวจและ

ไมไดทํา

สัญลักษณ

ไวที่ช้ินงาน 

 ไมไดจัดทํา

ใหเปน

วิธีการ

ทํางาน 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

โดยใหสถานีตัดเขียนขนาด

ความกวางและความยาวมาให 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมาก

ขึ้น 

3 ตัดผิด

ขนาด 

ต้ังคา

ขนาด 

ตัดผิด 

คํานวณ

ขนาดและ

จํานวนผิด 

พนักงาน

ทํางานผิด 

พลาด 

ตองตั้งคา

กอนตัดทุก

ครั้งจึงมี

โอกาส 

ต้ังคา

ผิดพลาด 

 ไมได

บันทึกคา

การตัดที่

ถูกตองไวที่

เครื่อง

พรอมใช

งาน 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

โดยใหต้ังคาขนาดการตัดและ

บันทึกไวที่เครื่อง Control 

2.ใชเวลาต้ังคาใหรอบคอบมาก

ขึ้น 

4 แผนไม

แตก

ทะลุ 

สกรูที่ยิง

ทะลุ 

แผนไม 

ยิงสกรูไม

ต้ังฉากกับ

ช้ินงาน

หรือไมนํา

รองช้ินงาน

กอนยิงสกร ู

ทํางานผิด

วิธีที่

ถูกตอง 

ไมมี

มาตรฐาน

การยิงสกรู 

  1.จัดทํามาตรฐานการยิงสกรู

ของกระบวนการประกอบ 

2..ใชความชํานาญในการ

ทํางาน 

5 ไมที่ตัด

ผิวไม

เรียบ 

ใบเลื่อย

ไมคม 

ใบเลื่อยสึก

หรอ  หัก

หรือบ่ิน 

ใชงาน

นาน

เกินไป 

ไมมีมาตร 

ฐานการ

ตรวจเช็ค

และบํารุง 

รักษา 

  1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักร            

2.เปลี่ยนใบเลื่อยใหถี่มากขึ้น 

 

6 แผน 

PVC ไม

เสมอ

ขอบ 

ชุดตัด

ขอบเสีย 

ใบมีดไมคม ใชงาน

นาน

เกินไป 

ไมมีมาตร 

ฐานการ

ตรวจเช็ค

และบํารุง 

รักษา 

  1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักร            

2.ใชเวลาการตรวจใหรอบคอบ

มากขึ้น 

7 สภาพรู

และชอง

เซาะรอง

ไมเรียบ 

หัวเจาะ 

ไมคม 

หัวเจาะสึก

หรอ  หัก 

หรือบ่ิน 

ใชงาน

นาน

เกินไป 

ไมมีมาตร 

ฐานการ

ตรวจเช็ค

และบํารุง 

รักษา 

  1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักร            

2.เปลี่ยนหัวเจาะใหถี่มากขึ้น 
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รูปที่ 4.4  แผนไมที่แตกทะลุของกระบวนการประกอบ 

 

 
 

รูปที่ 4.5   สภาพขอบไมที่เกดิจากตัดที่ใบเลื่อยเสื่อมสภาพ 
 

 
 

รูปที่ 4.6  ขอบแผน PVC ไมเสมอขอบไม 
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รูปที่ 4.7   สภาพรูเจาะไมเรียบที่เกิดจากหัวเจาะเสื่อมสภาพ 

 

ในประเภทของเสียที่เกิดขึ้นลักษณะของชิ้นงานเสียที่แผนไมแตกทะลุเกิดจากการยิงสกรู

ผิดวิธีดังรูปที่ 4.4   สภาพขอบไมที่ตัดไมเรียบเกิดจากใบเลื่อยที่เส่ือมสภาพดังรูปที่ 4.5   สภาพ

ขอบแผน PVC ที่ปดไมเสมอขอบไมที่เกิดจากการเสื่อมสภาพของใบมีดตัดของเครื่องปดขอบดังรูป

ที่ 4.6  และสภาพรูเจาะไมเรียบที่เกิดจากหัวเจาะเสื่อมสภาพดังรูปที่ 4.7 ซึ่งไดทําการวิเคราะหหา

สาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

จากขอมูลประเภทของชิ้นงานเสียที่ทําการเก็บขอมูลไวไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุโดยใช

หลักการ  Why – Why   Analysis   เพื่อหาสาเหตุที่แทจริงของการผลิตชิ้นงานเสียและแนวทางใน

การปรับปรุงการทํางานเพื่อลดจํานวนชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตดังตารางที่ 4.13 ซึ่งจากการ

พิจารณาประเภทของเสียแลวพบวาสามารถทําการปรับปรุงไดทั้งหมด เนื่องจากความหลากหลาย

ไมมากจนเกินไปจึงนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปดําเนินการประเมินและคัดเลือกตอไป 

 
4.4  การประเมินและคัดเลือกแผนการปรบัปรุงงาน 
 

จากการวิเคราะหหาแผนการปรับปรุงงานทั้งหมด   เราจะไดแนวทางการแกไขปญหา

มากมายหลายแนวทางหรือเพื่อเปนการเปรียบเทียบกับการทํางานกอนที่จะปรับปรุงวาแผนการที่

ไดนําเสนอมีความเหมาะสมมากเพียงใด  ซึ่งถาคะแนนการประเมินของแผนการปรับปรุงมีคะแนน

มากกวาการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุงจึงจะนําแผนการปรับปรุงนั้นไปดําเนินการ  ดังนั้น จึงควร

มีการพิจารณาประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน  เพื่อชวยในการคัดเลือกหา

แผนการแกไขปญหาที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการนําไปดําเนินการปรับปรุงตอไป 
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4.4.1 หลักเกณฑที่ใชในการประเมินความเหมาะสมของแผนการจัดการแกไขปญหา 

ผูวิจัยไดกําหนดเกณฑในการประเมินความเหมาะสมของแผนการแกไขปญหาโดยกาํหนด

ระดับคะแนนในการประเมินตั้งแต  1-5 ตามลักษณะของแผน และไดกําหนดปจจัยที่ใชในการ

พิจารณาทั้งสิ้น  4  ปจจัย ดังนี้  

1. ความเปนไปไดของการปรับปรุง หมายถึง ในการประเมินควรคํานึงถึงความ 

เปนไปไดของแผนการปรับปรุงซึ่งคํานึงถงึการลงทนุ  การใชงบประมาณ นโยบายขององคกรและ

ความสามารถของพนกังานจะทําได  งานที่มีความเปนไปไดในการจัดทําสงูจะไดคะแนนสงู  งานที่

มีความเปนไปไดในการดําเนนิงานต่าํจะไดคะแนนต่ํา 

2. ความมีประสิทธิภาพของงานปรับปรุง  หมายถึง  ความสามารถของแผนใน

การปรับปรุงงาน  ผลที่ไดรับจากการนําไปปฏิบัติมากจะไดคะแนนสูง  สวนผลที่ไดรับนอยจะ

คะแนนต่ํา 

3. ระยะเวลาที่ใชในการดําเนินงาน หมายถึง  ระยะเวลาที่ใชในการดําเนินการ 

ปรับปรุง ควรมีระยะเวลาที่เหมาะสม สําเร็จไดรวดเร็ว  ดังนั้น การปรับปรุงที่ใชเวลานอยคะแนน

การประเมินจะสูงสวนที่ใชเวลามากจะไดคะแนนต่ํา 

4. ผลกระทบ ปจจัยสุดทายที่จะนํามาพิจารณา   คือ  ผลกระทบที่เกิดจากแผนการปรับปรุง 

งานเนื่องจากหากปฏิบัติตามแผนการปรับปรุงงานใดแลวทําใหงานในสวนรวมอื่นๆหยุดชะงัก เสียหาย หรือ

มีผลกระทบอื่นๆ ที่มีความสําคัญ   ก็อาจจะไมคุมคาตอแผนการปรับปรุงงานหรือไมสมควรนําไป

ดําเนินการซึ่งแผนการดําเนินการที่กลาวจะไดคะแนนนอย สวนแผนงานที่ไมมีผลกระทบจะได

คะแนนมาก  สามารถสรุปเปนตารางเกณฑการใหคะแนนทั้ง  4  ปจจัย  และระดับคะแนน  1-5 

เพื่อประเมนิงานที่จะปรับปรุงไดเหมาะสม ดังตารางที่ 4.14 , 4.15,  4.16 และ  4.17  ตามลําดับ 
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ตารางที่ 4.14  ระดับคะแนนความเปนไปไดของการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ความเปนไปได ความหมาย 

1 นอยมาก ความเปนไปไดนอยมาก งบประมาณสูงมาก  

2 นอย ความเปนไปไดนอย  งบประมาณสูง   

3 ปานกลาง มีความเปนไปได   ใชงบประมาณปานกลาง   

4 มาก มีความเปนไปไดมาก   ใชงบประมาณนอย   

5 มากที่สุด มีความเปนไปไดมาก ทําไดทันท ี  ไมตองใช

งบประมาณ   

 

ตารางที่ 4.15  ระดับคะแนนประสิทธิภาพของการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพของงาน ความหมาย 

1 ไมลด ไมสามารถลดความสูญเปลาได 

2 นอย สามารถลดความสูญเปลาไดนอย 

3 ปานกลาง สามารถลดความสูญเปลาไดปานกลาง 

4 มาก สามารถลดความสูญเปลาไดมาก 

5 มากที่สุด สามารถลดความสูญเปลาไดหมด 

 

ตารางที่ 4.16  ระดับคะแนนระยะเวลาของการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดาน

ระยะเวลา 

ความหมาย 

1 นอยมาก                 ใชเวลานานมาก 

2 นอย                 ใชเวลานาน 

3 ปานกลาง                 ใชเวลาปานกลาง 

4 มาก                 ใชเวลานอย 
5 มากที่สุด                 ทนัท ี
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ตารางที่ 4.17  ระดับคะแนนผลกระทบกับการทาํงานจากการปฏิบัติตามแผน 
 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดาน

ระยะเวลา 

ความหมาย 

1 สูงมาก มีผลกระทบทาํใหงานหยุดชะงัก เสียหาย 

2 สูง มีผลกระทบทาํใหงานลาชา 

3 ปานกลาง มีผลกระทบทาํใหงานยุงยากขึ้นพอสมควร 
4 นอย มีผลกระทบบางประการแตไมรุนแรง 
5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆสามารถทํางานได

ตามปกต ิ

 

สิ่งสําคัญที่ควรคํานึงถึงอีกสิ่งหนึ่งในการประมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน

คือ การประเมินระดับความสําคัญของแตละปจจัยที่นํามาประเมิน เพราะแตละปจจัยมีความสําคัญไม

เทากัน ดังนั้น เพื่อเปนการถวงน้ําหนักความสําคัญของแตละปจจัยและเพื่อใหไดแนวทางการ

ปรับปรุงงานที่เหมาะสมที่สุด  จึงควรทําการประเมินระดับความสําคัญของแตละปจจัยตามเกณฑ

ในตารางที่ 4.18 

 

ตารางที่ 4.18   ระดับความสาํคัญของปจจยัที่ใชในการประเมินแนวทางการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย 

1 นอยมาก มีความสาํคัญนอยมาก 
2 นอย มีความสาํคัญนอย 

3 ปานกลาง มีความสาํคัญปานกลาง 

4 สูง มีความสาํคัญมาก 

5 สูงมาก มีความสาํคัญมากที่สุด 

 

เมื่อกําหนดเกณฑที่ใชในการประเมินแผนการปรับปรุงงานแลว จะดําเนินการประเมนิความ

เหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน  โดยรายละเอียดวธิีที่ใชในการประเมินความเหมาะสมของ

แผนการปรับปรุงงาน จะไดอธิบายในหวัขอถัดไป 
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4.4.2  วิธีที่ใชในการประเมนิความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน 

การประเมนิความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน ไดเลือกใชวิธกีารออกแบบสอบถาม  

ใหประเมนิดังนี ้

-  ผูจัดการโรงงาน      1  ทาน มีประสบการณทํางานในโรงงานตัวอยาง    7  ป 

-  วิศวกรโรงงาน        1  ทาน  มีประสบการณทํางานในโรงงานตัวอยาง   2  ป 

-  หัวหนาผูควบคุมงาน   1  ทาน มปีระสบการณในโรงงานตัวอยาง   2   ป 

-  หัวหนาสถานีงาน    5  ทาน  มีประสบการณในโรงงานตัวอยางเฉลีย่   5  ป 

ทั้งนี้เพื่อใหผูทีม่ีความเกี่ยวของและเชี่ยวชาญในกระบวนการผลิต  ไดแสดงความคิดเห็น

รวมกันในการใหคะแนนความสําคัญของแตละแผนการปรับปรุงงาน ตามหลกัเกณฑที่ใหไว เพื่อ

เลือกแผนการปรับปรุงที่มีความเหมาะสมที่สุด 

 

4.4.3  ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน 

การรวบรวมคะแนนจากแบบสอบถามนั้น  จะใชคาฐานนิยม (Mode) เปนตัวแทนของ

ขอมูลทั้งหมดจากแตละปจจัย และการคํานวณคะแนนรวมนั้น  จะไดมาจากการนําคาฐานนิยม

ของแตละปจจัย  คูณกับคะแนนความสําคัญของปจจัยนั้นๆแลวนําคะแนนของแตละปจจัยมาบวก

กัน  จะไดผลลัพธ คือ คะแนนการประเมินความเหมาะสมของแผน   ซึ่งสามารถนําไปคัดเลือก

แผนการปรับปรุงแกไขได  ผลการประเมินความสําคัญของแตละปจจัยสามารถแสดงไดตามตาราง

ที่  4.19 

 

ตารางที่ 4.19   คะแนนความสําคัญของปจจัยที่ใชในการประเมินแผนการแกไขปญหา 

 

คะแนนความสําคัญ ปจจัย 

4 ความเปนไปไดในการจัดทาํแผนการปรับปรุง 
5 ความมีประสิทธิภาพของงาน 

3 ระยะเวลาในการดําเนนิงาน 

2 ผลกระทบกับการทาํงาน 

ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนงานการปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม และ

คะแนนรวมของแตละแผนไดสรุปในตารางรวมทั้งแผนการปรับปรุงงานที่ไดคะแนนสูงสุดในตาราง

ที่  4.20  ดังตอไปนี้ 
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     ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง ความเปน 

ไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

1 ปรับปรุงขั้นตอนการยกชิ้นงานเขาเครื่อง     

 ขั้นตอนการหยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง     

ขั้นตอนการการตะไบขอบไม 

 และขั้นตอนการเตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1 และหัวหนาทํางานแทน

ผูชวยคนที่ 2  โดยสถานีตัดจะเหลือ

คนทํางาน  2  คนจากเดิม  3  คน 

5 4 5 4 63 √ 

ใชพนักงาน   3  คน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

2 ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน      

ขั้นตอนการเขียนรายงานผลิต     

ขั้นตอนการจัดสงไปสถานีปดขอบ   

ขั้นตอนการตะไบขอบไม  

 และขั้นตอนการเตรียม Pallet เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลาเครื่องจักรทํางาน 5 4 5 4 63 √ 

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50  
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              ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

3 ตั้งคา Parameter การตัดที่

เครื่อง Control 

ตั้งและบันทึกคาพรอมใชงาน 4 4 4 4 56 √ 

ตั้งเวลาทํางานกอนตัด(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

4 ยายชิ้นงานปดขอบจากทาย

เครื่องไปที่หัวเครื่อง 

สรางสายพานจากทายเครื่องมาหัวเครื่อง 4 5 3 5 60 √ 

ทําแทนรับไมทายเครื่องและใหคนรับไมเดิน

มาสง 

4 3 3 3 46   

ใชรถเข็นยายชิ้นงาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

5 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานปด

ขอบ  ขั้นตอนการยกไมขึ้นรถเข็น   

ขั้นตอนการยกไมลงจากรถเข็น 

แบงงานใหชวยกันทํากรณีชิ้นงานจํานวนมาก 5 4 5 5 65 √ 

ทําคนเดียว  (แบบเดิม) 5 3 5 5 60   
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           ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง ความเปน 

ไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

6 หาและยายชิ้นสวนไม ของสถานีงาน

ปดขอบ  เจาะ/เซาะรอง   ประกอบ  

แตงสี/หีบหอ มายังจุดทํางาน 

จัดพื้นที่วางชิ้นงานใหเปนระเบียบและ

ตามลําดับงานกอนหลัง 

5 4 4 4 60 √ 

ทําปายบงชี้ จัดสถานที่ใหเรียบรอย 4 4 4 4 56 √ 

เดินหาดูที่ใบสั่งผลิต(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

7 เคลื่อนยายขอบ PVC ,กาว มาที่เครื่อง

ปดขอบ 

จัดหาโตะวางขอบ PVC และเม็ดกาวไว ใกล

เครื่องปดขอบ 

5 2 5 4 53 √ 

เพิ่มคนเคลื่อนยาย 1 4 2 5 40   

เคลื่อนยายตอนเตรียมงาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   
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      ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

8 ตรวจสอบขนาดความกวางยาวของ

ชิ้นงานไมกอนทําการปดขอบ  กอน

เจาะ/เซาะรอง  และกอนทําการ

ประกอบ 

ใหสถานีงานตัดตรวจวัดและเขียนสัญลักษณ

ขนาดกวาง  ความยาวที่ชิ้นงานไม 

5 4 5 3 61 √ 

ใชตลับเมตรตรวจเวลาจะเริ่มงานของสถานีงาน

ถัดไป(แบบเดิม) 

5 1 5 5 50   

9 กมหยิบชิ้นงานและกมวางชิ้นงานที่ 

Pallet งานเจาะ/เซาะรอง 

วางชิ้นงานบนโตะในตําแหนงที่เหมาะสม 4 3 4 5 53 √ 

วางกับ Pallet ที่พื้น  (แบบเดิม) 5 1 5 5 50   
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       ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

10 ขั้นตอนการยกชิ้นงานออกจากเครื่อง      

ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รองขั้นตอนเขียนรายงานผลิต         

ขั้นตอนขนสงไปสถานีงานประกอบ          

ขั้นตอนการยายชิ้นงานมาเจาะ/เซาะรอง 

ใชผูชวยคนที่1  ทํางานแทนผูชวยคนที่ 2 และ  

หัวหนา ทําแทนผูชวยคนที่ 2 โดยสถานีเจาะ/

เซาะรองจะเหลือคนทํางาน  2  คน                 

จากเดิม  3  คน 

5 4 5 3 61 √ 

ใชพนักงาน   3  คน (แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

11 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รอง 

ทําเวลาเครื่องจักรทํางาน 5 3 5 3 56 √ 

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

12 ขั้นตอนการหาชิ้นสวนอะไหลมายังจุด

ประกอบ 

นํากลองอุปกรณมาวางไวบริเวณจุดประกอบงาน 4 3 4 2 47   

ทํารถเข็นรวมอุปกรณในการประกอบ 4 5 4 4 61 √ 

เดินไปหยิบที่ชั้นจัดเก็บ(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   
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         ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

13 ขั้นตอนการวัดระยะเพื่อใสราง

ลิ้นชักของตูลิ้นชัก 

ทํา  Jig  Fixture ในการวัดระยะการรางลิ้นชัก 4 4 4 4 56 √ 

ใชตลับเมตรวัดระยะ(แบบเดิม) 5 2 5 5 55   

14 ขั้นตอนการเดินไปหยิบ

อุปกรณแตงสีมายังจุดแตงสี 

เดินหาบริเวณรอบสถานีแตงสี  5 1 5 4 48   

จัดเปนโตะชุดอุปกรณแตงสี 4 4 4 3 54 √ 

เดินไปยังจุดจัดเก็บอุปกรณ(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

15 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน

ประกอบที่สถานีงานแตงสี 

ใหพนักงานประกอบตรวจสอบงานประกอบสถานี

งานเดียว 

5 4 5 5 65 √ 

ตรวจทั้งสองสถานีประกอบและสถานีแตงสี 

(แบบเดิม) 

5 2 5 5 55   
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             ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผล 

กระทบ 

16 ขั้นตอนการขนยายชิ้นงานของสถานีงาน

ปดขอบไปสถานีงานเจาะ/เซาะรอง         

และขั้นตอนการขนยายชิ้นงานของสถานี

งานเจาะ/เซาะรองไปสถานีงานประกอบ 

ปรับการวางผังกระบวนการผลิต

ตามลําดับขั้นตอนการทํางาน ให

กระบวนการอยูใกลกันมากขึ้น โดย

ยายสถานีงานเจาะ 

2 4 3 1 39   

ทํารางเคลื่อนยายอัตโนมัติ 1 5 2 3 41   

ใชผังโรงงาน   (แบบเดิม) 5 1 5 5 50 √ 
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       ตารางที่ 4.21 คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานผลิตชิน้งานเสีย 

 
ขอ ประเภทของ

เสีย 

แนวทางการปรับปรุงแกไข หลักเกณฑ คะแนนรวม แนวทางที่

เลือกมา

ปรับปรุง 

ความ

เปนไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกระ

ทบ 

1 ปดขอบผิด

ดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความยาวมาใหและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน 5 3 5 4 58 √ 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น 5 1 5 3 46   

2 เจาะ/เซาะรอง

ผิดดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความยาวมาใหและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน 5 3 5 4 58 √ 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น 5 1 5 3 46   

3 ตัดผิดขนาด 1.ตั้งคาขนาดการตัดและบันทึกไวที่เครื่อง Controlและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน 4 4 4 4 56 √ 

2.ใชเวลาตั้งคาใหนานมากขึ้น 5 1 5 3 46   

4 แผนไมแตก

ทะลุ 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางานประกอบในการยิงสกรู 5 4 4 3 58 √ 

2.ใชความชํานาญในการทํางาน 4 2 4 5 48   

5 ไมที่ตัดผิวไม

เรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 4 4 4 4 56 √ 

2.เปลี่ยนใบเลื่อยใหถี่มากขึ้น 2 1 4 3 31   

6 แผน PVC ไม

เสมอขอบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 4 4 4 4 56 √ 

2.เปลี่ยนใบมีดตัดขอบใหมีความถี่มากขึ้น 2 1 4 3 31   

7 สภาพรูและ

ชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 4 4 4 4 56 √ 

2.เปลี่ยนหัวเจาะใหถี่มากขึ้น 2 1 4 3 31   
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ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนงานการปรับปรุงงานดานคุณภาพและคะแนนรวม

ของแตละแผนไดสรุปในตารางรวมทั้งแผนการปรับปรุงงานที่ไดรับการคัดเลือกในตารางที่ 4.21  ซึ่ง

ไดจากการประเมินคะแนนของคณะทํางานและคํานวณคะแนนตามเกณฑที่กําหนด 

 

 4.4.4  การเลอืกแผนการปรบัปรุงแกไข 

 การเลือกแผนที่จะนําไปปรับปรุงการทํางานเราจะเปรียบเทียบกับคะแนนของของแนว

ทางการปรับปรุงงานซึ่งมีแนวทางที่นําเสนอและการทํางานในปจจุบัน(แบบเดิม) ซึ่งจะไดคะแนน

จากการใหของคณะทาํงาน      ถาคะแนนแนวทางการปรับปรุงการทํางานใหมมากกวาคะแนนการ

ทํางานในปจจุบันที่ทําอยู(แบบเดิม) จึงจะถูกเลือกเปนแผนการปรับปรุงงานที่ผานเกณฑการ

ประเมินและนําไปทําการปรับปรุงแกไขการทํางานเพื่อลดความสูญเปลาในแตละกระบวนการ

ทํางานในดานของกิจกรรมที่ไมเพิ่มมูลคา        สวนแนวทางการปรับปรุงทางดานคุณภาพจะเลือก

แนวทางที่เหมาะสมที่สุดเปนแนวทางการปรับปรุงดานคุณภาพ      จากขอมูลการศึกษาการทํางาน

และไดเสนอแนวทางการปรับปรุง  ตลอดจนผานการประเมินความเหมาะสมของแนวทางที่จะทํา

การปรับปรุงแกไขสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.22  ดังนี้  

 

ตารางที ่ 4.22  แนวทางการปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่ม 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน สถานีงานที่

เกี่ยวของ 

1 ปรับปรุงขั้นตอนการยกชิ้นงานเขาเครื่อง     

ขั้นตอนการหยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง    

ขั้นตอนการการตะไบขอบไม และขั้นตอนการ

เตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1และหัวหนา 

ทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  

โดยสถานีตัดจะเหลือ

คนทํางาน  2  คนจากเดิม  

3  คน 

ตัดไม 

2 ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน     ขั้นตอน

การเขียนรายงานผลิต    ขั้นตอนการจัดสงไป

สถานีปดขอบ  ขั้นตอนการตะไบขอบไม  และ

ขั้นตอนการเตรียม Pallet เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลาเครื่องจักร

ทํางาน 

ตัดไม 
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ตารางที ่ 4.22  แนวทางการปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่ม 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน สถานีงานที่

เกี่ยวของ 

3 ตั้งคา Parameter การตัดที่เครื่อง Control ตั้งและบันทึกคาการตัดไว

พรอมใชงาน 

ตัดไม 

4 ยายชิ้นงานปดขอบจากทายเครื่องไปที่หัว

เครื่อง 

สรางสายพานลําเลียงจากทาย

ไปหัวเครื่อง 

ปดขอบ 

5 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานปดขอบ  

ขั้นตอนการยกไมขึ้นรถเข็น    

ขั้นตอนการยกไมลงจากรถเข็น 

แบงงานใหชวยกันทํากรณี

ชิ้นงานจํานวนมาก 

ปดขอบ 

6 หาและยายชิ้นสวนไมของสถานีงานปดขอบ  

เจาะ/เซาะรอง   ประกอบ  แตงสี/หีบหอ 

-จัดระเบียบพื้นที่วางชิ้นงาน

ตามลําดับงาน 

-ทําปายบงชี้ชิ้นงาน  

ปดขอบ,เจาะ/

เซาะรอง,

ประกอบ,แตงสี/

หีบหอ 

7 เคลื่อนยายขอบ PVC ,กาว มาที่เครื่องปด

ขอบ 

จัดหาโตะวางขอบ PVC และ

กาวไว ใกลเครื่องปดขอบ 

ปดขอบ 

8 ตรวจสอบขนาดความกวางยาวของชิ้นงาน

ไมกอนทําการปดขอบ  กอนเจาะ/เซาะรอง  

และกอนทําการประกอบ 

ใหสถานีงานตัดตรวจวัดและ

เขียนสัญลักษณขนาดกวาง  

ความยาวที่ชิ้นงานไม 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง,

ประกอบ,แตงสี/

หีบหอ 

9 ยกไมเขาและออกจากเครื่องเจาะ/เซาะรอง วางชิ้นงานบนโตะในตําแหนง

ที่เหมาะสม 

เจาะ/เซาะรอง 

10 ขั้นตอนการยกชิ้นงานออกจากเครื่อง      

ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

ขั้นตอนเขียนรายงานผลิต       

 ขั้นตอนขนสงไปสถานีงานประกอบ     

ขั้นตอนการยายชิ้นงานมาเจาะ/เซาะรอง 

ใชผูชวยคนที่1 ทําแทน 

ผูชวยคนที่ 2 และ  หัวหนาทํา

แทนผูชวยคนที่ 2โดยสถานี

เจาะ/เซาะรองจะเหลือคน 

ทํางาน  2  คนจากเดิม  3  คน 

เจาะ/เซาะรอง 
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ตารางที ่ 4.22  แนวทางการปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่ม 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน สถานีงานที่เกี่ยวของ 

11 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง ทําเวลาเครื่องจักรทํางาน เจาะ/เซาะรอง 

12 ขั้นตอนการหาชิ้นสวนอะไหลมายังจุด

ประกอบ 

ทํารถเข็นรวมอุปกรณใน

การประกอบ 

ประกอบ 

13 ขั้นตอนการวัดระยะเพื่อใสรางลิ้นชักของตู

ล้ินชัก 

ทํา  Jig  Fixture ในการวัด

ระยะการรางลิ้นชัก 

ประกอบ 

14 ขั้นตอนการเดินไปหยิบอุปกรณแตงสีมายัง

จุดแตงสี 

จัดเปนโตะชุดอุปกรณแตง

สี 

แตงสี/หีบหอ 

15 การตรวจสอบชิ้นงานประกอบที่สถานีงาน

แตงสี 

ใหพนักงานประกอบ

ตรวจสอบงานประกอบ

สถานีงานเดียว 

แตงสี/หีบหอ 

 

การคัดเลือกแผนการแกไขงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มทั้ง  16  ขอ จากคะแนนการประเมิน จะ

เห็นวามี  15  ขอที่ผานการประเมินซึง่มีความเหมาะสมและผานเกณฑทีก่ําหนด สวนอีก  1  ขอ ซึ่ง

เกี่ยวของกับการขนยายระหวางสถานีงาน แนวทางการปรับปรุงจะตองปรับปรุงการวางผงักระบวน 

การผลิตใหอยูใกลกันมากขึน้โดยสลับสถานงีาน จะเหน็วาเปนไปไมได เนื่องจากกระบวนการเจาะ/

เซาะรองมีเสียงดัง ทําใหตองสรางหองเก็บเสียงซึง่ตองใชงบประมาณในการสรางจงึมีความเปนไป

ไดนอย  สวนทางดานผลกระทบตอชุมชนรอบขาง เสียงจะรบกวนชุมชนที่อยูใกลเคียง จึงมีผล 

กระทบสงูมาก สวนการคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงดานคุณภาพจะไดแนวทางทั้งหมด 7แนวทาง  

ดังตารางที่  4.23  ดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 4.23  แนวทางการปรับปรุงแกไขการผลิตชิ้นงานเสีย 
 

ขอ ประเภทของเสีย แนวทางการปรับปรุงแกไข สถานีงาน 

1 ปดขอบผิดดาน ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวมาใหและจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

ปดขอบ 

2 เจาะ/เซาะรองผิดดาน ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวมาใหและจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

เจาะ/เซาะรอง 

3 ตัดผิดขนาด ตั้งคาขนาดการตัดและบันทึกไวที่เครื่อง 

Controlและจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

ตัดไม 

4 แผนไมแตกทะลุ จัดทํามาตรฐานการยิงสกรูของกระบวนการ

ประกอบ 

ประกอบ 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องตัดไม 

ตัดไม 

6 แผน PVC ไมเสมอขอบ ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องปดขอบ 

ปดขอบ 

7 สภาพรูและชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องเจาะ/เซาะรอง 

เจาะ/เซาะรอง 

 

ปญหาดานการผลิตชิ้นงานเสียแนวทางการปรับปรุงงานในขอ 1  ขอ 2 และ ขอ 3 สามารถ

ปรับปรุงไดพรอมกับการปรับปรุงงานที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน    สวน

ในขอ 5   ขอ 6    และ ขอ 7    เกี่ยวของกับความไมสมบูรณของเครื่องจักรเปนปญหาที่กอใหเกิด

การผลิตชิ้นงานเสีย     ปจจุบันทางโรงงานยงัไมมีการสรางระบบใดๆขึ้นมาเพื่อใชในการสนับสนุน

บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเลย ดังนั้นการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้จึงจําเปนที่จะตองศึกษา

รายละเอียดของเครื่องจักรสําหรับการจัดทํามาตรฐานและเอกสารเกี่ยวกับการตรวจเช็คและการ

บํารุงรักษาเครื่องจักร  สวนในขอ 4 จะเกี่ยวการที่ไมมีมาตรฐานในการทํางานจึงเปนที่จะตองจัดทํา

มาตรฐานในการทํางานตอไป 
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4.5 การรวบรวมกลุมของแนวทางการปรบัปรุงงานและจัดทําเปนแผนงาน 
 

เมื่อไดทราบแนวทางการปรับปรุงงานทั้งดานงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มและแนวทางการ

ปรับปรุงงานดานคุณภาพแลวขั้นตอนตอไป  คือ การสรางแผนการดําเนินงาน  คือกําหนด

รายละเอียดของแผน  กําหนดชวงเวลาที่ใช และผูรับผิดชอบในแตละขั้นตอน ดังตารางที่ 4.24   

เพื่อการจัดทําแผนการดําเนินงานแตละแผนใหสําเร็จลุลวง  ทั้งนี้เพื่อใหสามารถติดตามและ

ตรวจสอบผลการดําเนินงานไดงาย   จึงกําหนดระยะเวลาเริ่มและเสร็จสิ้นของการดําเนินงานซึ่ง

ขึ้นอยูกับความยากงายของขั้นตอนในการจัดทําและความพรอมในการดําเนินการปรับปรุงงาน 

  

ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานี

งาน 

ผูรับผิดชอบ เริ่ม 

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.  

ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิด

มูลคาเพิ่ม 

1.ปรับปรุงขั้นตอนการ

ยกชิ้นงานเขาเครื่อง     

 

 ขั้นตอนการหยิบช้ินงาน

ที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง   

 

ขั้นตอนการการตะไบ

ขอบไม และขั้นตอนการ

เตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1  

และหัวหนาทํางาน

แทนผูชวยคนที่ 2       

โดยสถานีงานตัดจะ

เหลือคนทํางาน 

2 คนจากเดิม 3 คน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย 

ตัดไม 

 

หัวหนาผูคุม

งาน 
1/5/ 

52 

30/6/ 

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 

 
กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานี

งาน 

ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.  

ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิด

มูลคาเพิ่ม 

2.ปรับปรุงขั้นตอนการ

ตรวจสอบชิ้นงาน      

 

ขั้นตอนการเขียนรายงาน

ผลิต   

 

ขั้นตอนการจัดสงไปสถานี

ปดขอบ   

 

ขั้นตอนการตะไบขอบไม   

ขั้นตอนการเตรียม Pallet 

เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลา

เครื่องจักร

ทํางาน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย

ตัดไม   

 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/ 

52 

3.ตั้งคาการตัดที่เครื่อง 

Control 

ตั้งและ

บันทึกคา

พรอมใชงาน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย

ตัดไม   

 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

31/7/ 

52 

4.ยายชิ้นงานปดขอบจาก

ทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง 

สราง

สายพาน 
ปดขอบ 

หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

31/7/ 

52 

5. ขั้นตอนการตรวจ 

สอบคุณภาพชิ้นงานปดขอบ   

 

ขั้นตอนการยกไมขึ้นรถเข็น    

 

ขั้นตอนการยกไมลงจาก

รถเข็น 

แบงงานให

ชวยกันทํา

กรณีชิ้นงาน

จํานวนมาก 

ปดขอบ 

 หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

 

หัวหนาผูคุมงาน 
1/5/

52 

30/6/ 

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานีงาน ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.  

ขั้นตอน

งานที่ 

ไมเกิด

มูลคา 

เพิ่ม 

6.หาและยายชิ้นสวนไม

ใหมของสถานีงานปด

ขอบ  เจาะ/เซาะรอง   

ประกอบ  แตงสี/หีบหอ 

-จัดระเบียบพื้นที่

วางชิ้นงาน

ตามลําดับงาน 

-ทําปายบงชี้

ชิ้นงาน 

ปดขอบ

,เจาะ/

เซาะรอง,

ประกอบ,

แตงสี/หีบ

หอ 

หัวหนาหนวยที่

เกี่ยวของ   

หัวหนาผูคุมงาน 1/5/

52 

30/6/

52 

7.เคลื่อนยายขอบ PVC ,

กาว มาที่เครื่องปดขอบ 

จัดหาโตะวางใกล

เครื่องปดขอบ 
ปดขอบ 

หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

8.ตรวจสอบขนาดความ

กวางยาวของชิ้นงานไม

กอนทําการปดขอบ  กอน

เจาะ/เซาะรอง  และกอน

ทําการประกอบ 

ใหสถานีงานตัด

ตรวจวัดและ

เขียนสัญลักษณ

ขนาดกวาง  

ความยาวที่

ชิ้นงานไม 

ตัดไม,ปด

ขอบ

,เจาะ/

เซาะรอง,

ประกอบ,

แตงสี/หีบ

หอ 

หัวหนาหนวยที่

เกี่ยวของ   

หัวหนาผูคุมงาน 
1/5/

52 

30/6/

52 

9.ยกไมเขาและออกจาก

เครื่องเจาะ/เซาะรอง 

วางชิ้นงานบน

โตะในระดับที่

เหมาะสม 

เจาะ/เซาะ

รอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานี

งาน 

ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

.  1.

ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิดมูล 

คาเพิ่ม 

10.  ขั้นตอนการยก

ชิ้นงานออกจากเครื่อง   

 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง 

 

ขั้นตอนเขียนรายงาน

ผลิต        

 

ขั้นตอนขนสงไปสถานี

งานประกอบ      

 

ขั้นตอนการยาย

ชิ้นงานใหมมาเจาะ/

เซาะรอง 

ใชผูชวยคนที่ 1  

ทํางานแทนผูชวย

คนที่ 2 และ  

หัวหนาทําแทน

ผูชวยคนที่ 2โดย

สถานีเจาะ/เซาะ

รองจะเหลือ

คนทํางาน  2  คน

จากเดิม  3  คน 

เจาะ/

เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

11.ขั้นตอนการ

ตรวจสอบชิ้นงาน

เจาะ/เซาะรอง 

ทําเวลาเครื่องจักร

ทํางาน 

เจาะ/

เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

12.ขั้นตอนการเดินไป

หยิบอุปกรณมายังจุด

ประกอบ 

ทํารถเข็นรวม

อุปกรณในการ

ประกอบ 

ประกอบ 

หัวหนาหนวย

ประกอบ 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

13.ขั้นตอนการวัด

ระยะเพื่อใสรางลิ้นชัก

ของตูล้ินชัก 

ทํา  Jig  Fixture 

ในการวัดระยะการ

รางลิ้นชัก 

ประกอบ 

หัวหนาหนวย

ประกอบ  

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

31/7/

52 

14.ขั้นตอนการเดิน

หยิบอุปกรณแตงสี

มายังจุดแตงสี 

จัดเปนโตะชุด

อุปกรณแตงสี 

แตงสี/

หีบหอ 

หัวหนาหนวย

แตงสี/หีบหอ  

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

31/7/

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานีงาน ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

.1.ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิดมูล 

คาเพิ่ม 

15.การตรวจ 

สอบชิ้นงาน

ประกอบที่

สถานีงาน

แตงสี 

ใหพนักงาน

ประกอบตรวจสอบ

งานประกอบสถานี

งานเดียว 

แตงสี/หีบหอ หัวหนาหนวยแตง

สี/หีบหอ 

1/5/

52 

31/7/

52 

2.การรอ

คอย

ระหวาง

สถานีงาน 

16.ความไม

สมดุลสาย 

การผลิต 

จัดสมดุลการผลิต 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง,

ประกอบ,แตงสี/

หีบหอ 

หัวหนาผูคุมงาน,  

ผูจัดการโรงงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

1/9/5

2 

3.ของเสีย 

17.ปดขอบ

ผิดดาน 

ใหสถานีตัดเขียน

ขนาดความกวาง

และความยาวมาให

และจัดทํา

มาตรฐานการ

ทํางาน 

ปดขอบ 

หัวหนาหนวยปด

ขอบ 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/5/

52 

30/6/

52 

18.เจาะ/

เซาะรองผิด

ดาน 

ใหสถานีตัดเขียน

ขนาดความกวาง

และความยาวมาให

และจัดทํา

มาตรฐาน 

การทํางาน 

เจาะ/เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/5/

52 

30/6/

52 

19.ตัดผิด

ขนาด 

ตั้งคาขนาดการตัด

และบันทึกไวที่

เครื่อง Controlและ

จัดทํามาตรฐารการ

ทํางาน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวยตัด

ไม  

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/5/

52 

30/6/

52 

20.แผนไม

แตกทะลุ 

จัดทํามาตรฐานการ

ทํางาน 
ประกอบ 

หัวหนาหนวย

ประกอบ 

หัวหนาผูคุมงาน

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานีงาน ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

 

21.ไมที่ตัดผิว

ไมเรียบ 

ทํามาตรฐาน

การตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย

ตัดไม  หัวหนาผู

คุมงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 

22.แผน PVC 

ไมเสมอขอบ 

ทํามาตรฐาน

การตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

ปดขอบ 

หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 

23.สภาพรูและ

ชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

ทํามาตรฐาน

การตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

เจาะ/เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 

4.

มาตรฐาน

การ

ทํางาน 

24.ขาด

มาตรฐานการ

ทํางาน 

กําหนดวิธีการ

ทํางาน

มาตรฐาน 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง

,ประกอบ,แตง

สี/หีบหอ 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 1/8/

52 

30/9/

52 

25. ขาด

ความรูความ

เขาใจงานที่

ปรับปรุง 

อบรมและ

ทดลองให

พนักงาน

ปฏิบัติตาม

มาตรฐานการ

ทํางาน 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง

,ประกอบ,แตง

สี/หีบหอ 

หัวหนาหนวย

ทุกหนวย 

หัวหนาผูคุมงาน 

 

1/8/

52 

30/9/

52 

 

แนวทางการแกปญหาในกลุมที่ 1 เร่ืองกิจกรรมงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

จากขั้นตอนในการพิจารณาสาเหตุความสูญเปลาในการผลิต   ผังความสัมพันธระหวาง

ปญหาและสาเหตุ   การศึกษาการทํางานโดยใชแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple Activity Chart)     

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) และการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานดวย5W+1H  

พบวามีกิจกรรมที่ไมเพิ่มมูลคา  ไดแก การขนยาย     การตรวจสอบ   การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม     

การเตรียมงาน    และการรอคอยหรือวางงานเกิดขึ้นของทั้งคนและเครื่องจักร   แนวทางการ
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ปรับปรุงคือ    ใชหลักการ ECRS  (กําจัดทิ้ง   รวมเขาดวยกัน   จัดลําดับใหม   และทําใหงาย) เขา

มาชวยในการปรับปรุงวิธีทํางาน  ทําการจัดเรียงขั้นตอนการทํางานใหเหมาะสมมากขึ้นโดยให

พนักงานทํางานในชวงเวลาที่ตองรอเครื่องจักรทํางานเพื่อลดการรอคอยลง  

 

แนวทางการแกปญหาในกลุมที่ 2 เร่ืองการรอคอยระหวางสถานงีาน 

การรอคอยงานระหวางสถานีงานที่ เวลาในการผลิตไมสมดุลกัน    การจัดสมดุล

สายการผลิตใหมีความสมดุลกันมากขึ้น     จะพบสถานีงานผลิตที่เปนคอขวด  ทําใหสายงานการ

ผลิตมีอัตราผลผลิตต่ํา   เกิดความสูญเปลาของการรอคอย  จําเปนตองศึกษาวิธีการเพื่อแบงสวน

งานใหเหมาะสม  โดยทําใหขั้นตอนการผลิตในสถานีงานตางๆใหใกลเคียงกัน จะทําใหไดสายงาน

ผลิตที่สมดุลข้ึน เพื่อลดระยะเวลาการรอคอยระหวางสถานีงานใหนอยลง และการสูญเสียความ

สมดุลลดลง 

 

แนวทางการแกปญหาในกลุมที่  3 เร่ืองของเสียในกระบวนการผลิต 

จากขั้นตอนในการพิจารณาสาเหตุความสูญเปลาในการผลิตจากผังความสัมพันธระหวาง

ปญหาและสาเหตุ   ขอมูลสินคาที่ไมไดคุณภาพและการวิเคราะหดวยหลักการ Why – Why  

Analysis  พบวาสาเหตุที่สินคาไมไดคุณภาพ คือสาเหตุจากการทํางานผิดพลาดของพนักงาน   

เครื่องจักรขาดมาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา  แนวทางในการแกปญหา คือ  การจัดทํา

มาตรฐานการทํางาน      และการทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยแบง

หนาที่ในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรในกระบวนการผลิตตลอดจนแบงหนาที่เบื้องตนในงาน

ดานการบํารุงรักษาใหกับพนักงานประจําเครื่องไดมีสวนรวมดวย 

  

แผนการปรับปรุงงานทั้งหมดประกอบไปดวย 1. ดานขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  

2.ดานการรอคอยระหวางสถานีงาน   3. ดานของเสียในกระบวนการผลิต   4.ดานมาตรฐานการ

ทํางาน   ซึ่งขั้นตอนการปรับปรุงดานการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มจะทําการปรับปรุงกอนเมื่อทํา

การปรับปรุงแลว จะทําการปรับดานสมดุลการผลิตเพื่อจัดภาระงานของสถานีงานใหเวลาการ

ทํางานในสถานีงานตางๆ มีความสมดุลกันใหมากที่สุด  สวนการปรับปรุงดานคุณภาพการผลิตที่

เกี่ยวของกับสวนของขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มจะปรับปรุงไปพรอมกัน    ทางดานการ

จัดทํามาตรฐานการทํางาน  การจัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คและการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะ

ดําเนินการไปพรอมกับการสรางมาตรฐานการทํางาน ซึ่งทั้งหมดเปนความสัมพันธของข้ันตอนใน

การลดความสูญเปลา 
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บทที่  5 

การดําเนินการปรับปรุง 

 
การคิดหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา  เพื่อใหไดมาซึ่งวิธีการที่จะใชในการแกปญหา

ตามแตละสาเหตุที่ไดทําการวิเคราะหไว     โดยจะกลาวถึงการดําเนินงานปรับปรุงในหัวของานที่

ไมเกิดมูลคาเพิ่มในหัวขอ 5.1  การรอคอยระหวางสถานีงานโดยการจัดสมดุลสายการผลิต ใน

หัวขอ 5.2   การดําเนินการปรับปรุงดานของเสียในหัวขอ 5.3    และจัดทําเปนมาตรฐานการ

ทํางานในหัวขอที่ 5.4    ปญหาที่เกี่ยวของซึ่งสงผลกระทบที่ทําใหเกิดความสูญเปลา มาทําการ

ปรับปรุงแกไข    แบงเปน  กลุมปญหา  กลุมที่  1  ข้ันตอนการทํางานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่ม  กลุมที่ 2  

การอคอยระหวางสถานีงาน  กลุมที่ 3 ของเสียในกระบวนการผลิต 

 
5.1 การปรับปรุงการทาํงานทีไ่มกอใหเกิดมูลคาเพิม่ 
 

จากการวิเคราะหงานโดยใชแผนภูมิทวีคณู (Multiple Activity Chart) และแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) จะเหน็ไดชัดเจนวาขั้นตอนการทาํงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 

ไดแก การขนยาย   การตรวจสอบ   การเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม   การเตรียมงาน  และการรอ

คอยหรือวางงานเกิดขึ้นของทั้งคนและเครื่องจักรทาํใหเกิดความสูญเปลาดานเวลาในการผลิต  
 

5.1.1 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานตัดไม 

          จากการทํางานของสถานีงานตัดไม      เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ  

(Multiple  Activity  Chart) ของขั้นตอนการตัดไมจะเห็นวามีเวลาในการรอเครื่องจักรทํางานอยู

เปนชวงๆ จากนั้นจึงทําการวิเคราะหดวยหลักการ 5W+1H ดังตารางที่ 4.1 และตารางที่ 4.2  

พิจารณาวาสามารถนําขั้นตอนที่ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน  มาทําในเวลาที่เครื่องจักรทํางาน   

และปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ไดดังตอไปนี้  คือ 

  1.  ขั้นตอนการยกชิน้งานเขาเครื่อง  และขั้นตอนการหยิบชิน้งานออกจากเครื่อง 

ขั้นตอนนีท้ํางานโดยผูชวยคนที ่1 และผูชวยคนที ่2  สวนขั้นตอนการตะไบขอบไมและขั้นตอนการ

เตรียม Pallet วางชิ้นงาน ทาํงานโดยผูชวยคนที ่2                                                   

 การปรับปรุง   ใหผูชวยคนที่ 1 และหัวหนาทํางานในขั้นตอนการยกชิ้นงานเขาเครื่องและขั้นตอน

การหยิบช้ินงานออกจากเครื่อง  สวนขั้นตอนการตะไบขอบไมและขั้นตอนการเตรียม Pallet วาง
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ชิ้นงาน จะใหผูชวยคนที่ 1 เปนผูทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  ทําใหสามารถลดจํานวนคนงานของ

สถานีงานตัดลงได  1 คน  ขั้นตอนการยกไมเขาเครื่องตัดไมสามารถใชคนเดียวในการยกได เพราะ

น้ําหนักและขนาดของแผนไมมีขนาดใหญจึงตองทําการยกสองคนและมีจํานวนคนทํางานในสถานีงาน

นี้อยางนอย 2 คน 

  2.  ขัน้ตอนการตรวจสอบชิน้งาน   ข้ันตอนการเขียนใบรายงานผลิต(งานเตรียม)    

ขั้นตอนการจัดสงไปสถานปีดขอบ   ข้ันตอนการตะไบขอบไม(งานเตรียม) และขั้นตอนการเตรียม 

Pallet เพื่อวางชิ้นงาน (งานเตรียม) ข้ันตอนทัง้หมดนี้เดมิกอนปรับปรุงทาํหลงัจากเครื่องตัดไมเสร็จ 

การปรับปรุง     สลับข้ันตอนการทํางานใหผูชวยคนที่ 1 ทําเวลาเครื่องตัดไม  

  3.  ขั้นตอนการตั้งคาการตัดที่เครื่อง  Control  ข้ันตอนนีห้ัวหนาหนวยทาํการใส

คากอนทําการตัดงานตอไปทําใหเสียเวลาการเตรียมงาน 

การปรับปรุง   ทาํการตั้งคาการตัดและบนัทกึคาการตัดไวที่เครื่อง Control  โดยใหหวัหนาหนวย

สามารถเรยีกใชงานไดทันทีโดยไมตองทําการตั้งใหมกอนตัดทุกครั้ง ซึ่งในการตั้งคาการตัดมี

ขั้นตอนดังตอไปนี้ 

1). ที่เครื่อง Control ที่เลือกเมนหูลักเลือก   Select  New  Job   แลวกด  Enter เพือ่เขาสู

หนาจอ GDRIVE  MENU   

2.)ที่หนาจอ  GDRIVE  MENU  ใหใสชื่องานผลิตภัณฑในชอง New Job เสร็จแลวใหกด  

Enter เพื่อออกจากโปรแกรมเขาสูเมนูหลกั 

 

 
 

รูปที่ 5.1   หนาจอเมนูหลกัของเครื่องควบคุมการตัด 
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รูปที่ 5.2  หนาจอพิมพชื่องาน 

 

3). เมื่ออยูที่เมนูหลกัแลวเลือกที ่  Pattern  Data  INPUT/EDIT  แลวกดENTER  เพื่อเขา

สูหนาจอ  Pattern Data   

 

 
 

รูปที่ 5.3  หนาจอเมนูหลกัที่คําสั่ง Pattern Data Input 

 

4). ทีห่นาจอ Pattern Data ใสขนาดความกวาง  ความยาว   และจํานวนของไมที่

ตองการตัด   เมื่อใสคาในโปรแกรมตัดเสร็จแลวกดF10  เพื่อออกจากโปรแกรมเพื่อกลับสูเมนหูลัก 



139 
 

 
 

รูปที่ 5.4  หนาจอการใสคาการตัด 

 

5). เมื่อต้ังโปรแกรมตัดเสร็จ และตองการจะดําเนนิการตัดหรือตรวจสอบโปรแกรมที่ตั้งไว

ก็ มาที่ เมนหูลักเลือก Start   Select  Job   กด  Enter   เพื่อเขาสูหนาจอ Board  Data แลวกด  

F1-S เพื่อจําลองการตัดใหด ูเมื่อถูกตองแลวจึง กด F1 – C เพื่อออกจากโปรแกรม หรือ กด F1 - E 

เพื่อทาํการตัด  ตามขนาดและจํานวนที่ตัง้ไวตามขอมูลชุดการตัด   

 

ผลการปรับปรุง     กิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของสถานงีานตัดที่ทาํการปรับปรุงแกไขกระบวนการ

ทํางานทาํใหเวลาการรอคอยลดลง     จากการปรับปรุงทั้งหมดซึง่จะทําใหรอบเวลาการทาํงาน 

(Cycle  Time )ลดลง  ขัน้ตอนการทาํงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ลดลง  และจากเดิมที่ตองใช

พนักงาน   3  คน  เมื่อทาํการปรับปรุงการทํางานทําใหสามารถลดพนักงานลงได 1 คน   เหลอื

พนักงาน 2 คน ในการทาํงานรวมกบัเครื่องตัด 1 เครื่อง  เปนขัน้ตอนการตัดไมของตูล้ินชัก (2 

PLC)  ไดดังตารางที่  5.1          

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการตัดไมมีขั้นตอนการทํางาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ที่ยังเหลอือยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดงันี้    1.การขนยาย คือ ขนสง

ชิ้นงานไปสถานีปดขอบ   2. การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและเขียนขนาด

ชิ้นงาน  3. การเตรียมงาน คือ เขียนใบรายงานการผลติ   ตะไบขอบวัตถุดิบไม    เตรียม Pallet 

วางชิ้นงาน  4. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการทํางาน   ในสวนของขั้นตอนอืน่ๆนอกจากนี้    เปน

ข้ันตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึง่จะสรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.1  ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมของตูลิ้นชัก (2PLC) จํานวน 5 ตัว หลัง

ปรับปรุง 
 

 

รวมเวลาคนทํางาน

4512.90

3103.92

1408.98

68.78%

31.22%

56.23%

43.77%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

1 14.52 1 14.52
11 12.40

13 89.72
15 21.15

9 28.21 9 28.21
1 15.63 1 15.63

2 13.56

14 169.01

9 22.46 9 22.46
1 16.63 1 16.63

2 13.12

9 34.65 9 34.65
10 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 1 14.79 1 14.79 VA

2 12.83

9 69.72 9 69.72
1 15.24 1 15.24

2 12.22

9 26.38 9 26.38

1 14.57 1 14.57

2 12.8

9 8.45 9 8.45

Multiple  Activity   Chart

กระบวนการตัดไม2 PLC ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

2256.45

NVA

15 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งาน

เตรียม)

14

4

11 48.26

372.45

279.86

372.45

10

รอบเวลาการผลิต 2256.45 2256.452256.45

83.95%

1408.98 0

2256.45

100.00%

10

หัวหนา

1894.29

16.05%

362.16

การทํางาน

%ประสิทธิภาพ 37.56%

การหยุด รอคอย

847.47

% การหยุด  รอคอย 62.44% 0.00%

5

11 36.19

10

279.86

0.00

80.35

ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งาน

เตรียม)

36.92

493.87

Value Added

Non Value Added

281.25

1975.20

3

1894.29

362.16

2

เครื่องตัด

301.05

12

ผูชวย 1

NVA

6

47.83

10

3

8

11 24.39
NVA

149.92 149.9210

1 ยกไมเขาเครื่องตัด

2 ส่ังงานที่เครื่องควบคุม

เครื่องตัดไม ชุดที่ 1

10

11 ตรวจสอบคุณภาพและเขียน

ขนาดช้ินงาน

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2

9 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

6 เครื่องตัดไม ชุดที่ 4

7 เครื่องตัดไม ชุดที่ 5

เครื่องตัดไม ชุดที่ 3

จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

5

8 เครื่องตัดไม ชุดที่ 6

297.147

301.05

11

297.14

VA

12 เขียนใบรายงานการผลิตและ

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

NVA

NVA

11

13

VA

VA

VA

VA

VA

493.87

VA

VA

VA

16.38
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการตัดไมผลิตภัณฑตูลิ้นชัก ( 2PLC)   ดังตารางที่ 5.1    

ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time)  มีคา   2256.45    วินาที/ 5 ตัว หรือ  451.29  วินาที/ตัว    

เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน  2  คน รวม เวลาการทํางานเปน   4512.90 วินาที มี

สัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 2537.70 วินาที  คิดเปน  56.23%และสัดสวนของงานที่ไม

กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม   1975.20  วินาที   คิดเปน  43.77%   งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบ

ไปดวย  การขนยาย 89.72   วินาที   คิดเปน   1.99%   การตรวจสอบ  205.99 วินาที    คิดเปน  

4.56%       งานเตรียม  270.51  วินาที  คิดเปน 5.99 %     และเวลาการรอคอย  1408.98 วินาที  

คิดเปน  31.22%  ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานตัดไม ของตูโลง (3HL)  ตู

เครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดข้ันตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดัง

ตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.29  ตารางที่ ก.30 ตารางที่ ก.31  และตารางที่ ก.32  ตามลําดับ 
 

5.1.2   การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานปดขอบ 

จากการทํางานของสถานีงานปดขอบ  เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple  

Activity  Chart)  ของขั้นตอนการปดขอบจะเห็นวามีเวลาในการรอเครื่องจักรทํางานอยูเปนชวงๆ         

จากนั้นจึงทําการวิเคราะหดวยหลักการ  5W+1H   ดังตารางที่ 4.3 และตารางที่ 4.4  พิจารณาวา

สามารถนําขั้นตอนที่ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางานมาทําในเวลาที่เคร่ืองจักรทํางานและปรับปรุง

ข้ันตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดดังตอไปนี้  คือ 

   1. ข้ันตอนการขนยายชิ้นงานจากทายเครื่องไปหัวเครื่องเพื่อปดขอบตออีกดาน

เปนระยะทาง  5.5  เมตร ทําใหหัวหนารองาน    เครื่องปดขอบเดินเครื่องเปลาและการทํางานปด

ขอบไมตอเนื่อง ดังรูปที่ 5.5 จะเปนลักษณะการทํางานกอนสรางสายพาน 

ปรับปรุงโดย    สรางสะพานลาํเลียงดังรูปที่ 5.6  เพือ่ไมใหเกิดการองานระหวางที่มกีารขนยาย 

และเปนการลดการขนยายชิน้งานซึง่เปนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม   

 
 

รูปที่ 5.5  เครื่องปดขอบและการทาํงานกอนปรับปรุงสรางสายพาน 
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รูปที่ 5.6  สายพานลําเลยีงชิน้สวนงานปดขอบจากทายไปหัวเครื่อง 

 

2.  ขัน้ตอนการเดินหยิบแผนขอบ PVC และเม็ดกาว   ซึง่เปนวัสดุที่ตองใชในกระบวนการ 

ปดขอบเดิมวางอยูหางจากเครื่องปดขอบ   4.5 เมตร ทําใหตองเดินไปหยิบมาใสที่เครื่องปดขอบ

เวลาที่ตองการใชงาน 

ปรับปรุงโดย    วางแผนขอบ PVC และเม็ดกาวไวบนโตะใกลกับเครื่องปดขอบในตําแหนงใชงาน 

ดังรูปที่ 5.7   จึงสามารถหยิบใชงานไดทนัท ี เปนการลดเวลาการเคลื่อนยายอุปกรณที่ใชงานเปน

ประจํา  จากเดิมที่ตองเดนิไปหยิบแผน PVC และเม็ดกาวเพื่อใสเครื่องปดขอบ 

 

 
 

          รูปที ่5.7  โตะวางอุปกรณถังเม็ดกาวและแผนขอบ PVC 

 

3. ข้ันตอนการหาและยายชิน้งานเพื่อปดขอบงานตอไป เดิมมีเพียงใบสัง่งานการ 

ผลิตวางอยูบนชิ้นงานทําใหพนักงานตองเดินหาเพื่อจะนําชิน้งานมาที่เครื่องปดขอบ                     

ปรับปรุงโดย    จัดทําปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียดของงานที่จะทําการผลิตใหเห็น
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ไดชัดเจนและจัดระเบียบพืน้ที ่ดังรูปที ่5.9  ลําดับแถวงานตามลาํดับการผลิตกอนหลงัในพื้นทีข่าง

เครื่องปดขอบ 

 
 

              รูปที ่5.8 ปายสัญลักษณวางบนชุดชิ้นงานบน Pallet 
 

 
 

รูปที่ 5.9   พื้นที่วางชิน้งานในแตละสถานงีานหลงัปรับปรุง 

 

ดังรูปที่ 5.9  มีการปรับปรุงบริเวณพื้นที่การวางชิ้นงานที่ยังไมไดทําการผลิต  ซึ่งสถานงีาน

กอนหนามาสงและวางชิน้งานไว ซึ่งกอนปรับปรุงพบวาการวางชดุชิ้นงานจะมลัีกษณะกระจาย



144 
 

ตําแหนงทัว่บรเิวณพืน้ทีท่ําใหตองใชเวลาในการเดนิหา จงึปรับปรุงโดยการจัดระเบียบพืน้ที่และ

การวางชิน้งานโดยใหวางตามลําดับงานที่มาสง เพื่อทาํใหเคลื่อนยายไปใชงานไดสะดวกและ

รวดเร็วขึ้น 

4.  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพขนาดความกวางและความยาวชิ้นงานกอนทําการปด

ขอบ เดิมสถานีงานตัดจะทาํการวัดขนาดความกวางและความยาวของชิ้นงานแตไมไดเขียนขนาดลงบน

ชิ้นงานที่ตัดเสร็จทําใหสถานงีานตอไปตองทําการตรวจซ้าํ 

ปรับปรุงโดย    ใหผูชวยคนที ่1  ของสถานีงานตัดเปนผูตรวจสอบคุณภาพขนาดความกวางและความยาว

และเขียนขนาดความกวางและความยาวที่ชิน้งานดังรูปที ่ 5.10  ทาํใหสถานงีานปดขอบไมตองทําการ

ตรวจสอบซ้ํา 

 

 
 

รูปที่ 5.10  ชิ้นงานที่เขียนขนาดความกวางและความยาว 

 

5.  ขั้นตอนการยกชิน้งานขึน้  - ลงจากรถเข็น  ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ

ชิ้นงานปดขอบ   เดิมจะทําเพียงคนเดียวและอีกคนจะเกดิการรองานขึ้น  

ปรับปรุงโดย ใหชวยกนัทาํทัง้สองคนเพื่อลดเวลาการองานของอีกคนหนึ่งและลดรอบเวลาการ

ทํางาน    

ผลการปรับปรุง     จากการปรับปรุงการทํางานทัง้หมดทําใหรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) 

ลดลง    ขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกดิมูลคาเพิ่มลดลงในการทํางานของพนักงาน 2 คน   ซึง่

ทํางานรวมกับเครื่องปดขอบ  1 เครื่อง  ไดขั้นตอนการปดขอบของตูลิ้นชัก (2PLC) ดังตารางที่  5.2     

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการปดขอบมีขั้นตอนการทาํงาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ทีย่ังเหลอือยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดงันี ้   1.การขนยาย คือ   การขนสง

ชิ้นงานไปสถานีเจาะ/เซาะรอง   2. การตรวจสอบ คอื การตรวจสอบคุณภาพชิน้งาน   3. การ
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เคลื่อนไหว คือ  การยกชิ้นงานขึ้น-ลงจากรถเข็นกับPallet    ยายชิ้นงานมายงัจุดปดขอบ     4. การ

เตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการผลิต    การใสขอบ PVC และเม็ดกาวที่เครื่องปดขอบ    

การตั้งระยะชองใสชิ้นงาน    5. การรอคอย คือ เวลาทีว่างงานหรือรอคอยการทาํงาน   ในสวนของ

ขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม    ซึ่งจะสรปุไดดังนี ้

 

ตารางที ่5.2 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมตูลิ้นชัก(2PLC)จํานวน 5 ตัวหลงัปรับปรุง 
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปดขอบผลิตภัณฑตูลิ้นชัก (2PLC) ดังตารางที่ 5.2   

ใน 1รอบเวลาการทาํงาน (Cycle  time)  มีคา  2426.36   วินาท/ี 5 ตัว  หรือ  485.27  วินาท/ีตัว 

เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทาํงานของคน  2  คน รวม เวลาการทํางานเปน    4852.72   วินาที   มี

สัดสวนของงานที่มมีูลคาเพิม่เปนเวลา   4350.50  วนิาที  คิดเปน  89.65%   และสัดสวนของงาน

ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่   502.22 วินาที   คิดเปน  10.35%  งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบ

ไปดวย การขนยาย  109.76    วินาท ี  คิดเปน   2.26%     การตรวจสอบ  75.65  วินาท ี คิดเปน  

1.56%  การเคลื่อนไหว  198.03  วินาท ี  คิดเปน  4.08%  งานเตรียม  92.89   วินาท ี   คิดเปน   

1.91%  และเวลาการรอคอย    25.89  วินาที  คิดเปน  0.53%  ของเวลาการทาํงานรวมทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานปดขอบ ของตูโลง (3HL)  

ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดัง

ตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.33  ตารางที่ ก.34 ตารางที่ ก.35  และตารางที่ ก.36  ตามลําดับ 
 

5.1.3 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานเจาะ/เซาะรอง 

จากการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรอง เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ 

(Multiple  Activity  Chart)  ของข้ันตอนการเจาะ/เซาะรองจะเห็นวามีเวลาในการรอเครื่องจักร

ทํางานอยูเปนชวงๆ   จากนั้นจึงทําการวิเคราะหดวยหลักการ  5W+1H   ดังตารางที่ 4.5 และ

ตารางที่ 4.6 พิจารณาวาสามารถนําขั้นตอนที่ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางานมาทําในเวลาที่

เครื่องจักรกําลังทํางานและปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ไดดังตอไปนี้  คือ 

  1.  ข้ันตอนการกมตัวหยิบชิน้งานที่ pallet       ขัน้ตอนการกมตัววางชิน้งานที่  

pallet  ดังรูปที่ 5.11 

การปรับปรุง   วางชิ้นงานบนโตะดังรูปที่ 5.12  เพื่อลดขั้นตอนการกมตัวในการหยิบและวาง

ชิ้นงาน  ซึ่งจะตองมีขั้นตอนการยกชิ้นงานเพื่อเตรียมงานบนโตะเพิ่มข้ึนมาซึ่งจะใหผูชวยคนที่ 1 

เปนผูปฏิบัติงาน แตโดยรวมจะสามารถลดจํานวนครั้งในการกมตัวเพื่อหยิบชิ้นงานลงได 
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รูปที่ 5.11  วางชิ้นงานกับพืน้และกมตัวหยิบชิ้นงานเขาเครื่องเจาะ/เซาะรองกอนปรบัปรุง 

 

 
 

รูปที่ 5.12  วางชิ้นงานบนโตะและหยิบชิน้งานเขาเครื่องเจาะ/เซาะรองหลังปรับปรุง 

 

   2.  ขั้นตอนการหยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง  ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน

เจาะ/เซาะรอง   ข้ันตอนการเขียนใบรายงานการผลิต    ข้ันตอนการขนสงไปสถานีงานประกอบ 

การปรับปรุง  ใหผูชวยคนที่  1 เปนผูทํางานแทนผูชวยคนที ่ 2  ทาํใหสถานีงานเจาะ/เซาะรอง       

ลดคนงานลงได  1 คน  คือ ลดผูชวยคนที่  2  ซึ่งเปนการสลับงานเพื่อลดเวลาการรอคอย 

  3.  ขั้นตอนการเดินหาและยายชิน้งานใหมมายงัจุดเจาะ/เซาะรอง 

การปรับปรุง   สลับคนทํางานในขั้นตอนการยายชิ้นงานจะใหหวัหนาทําแทนผูชวยคนที่ 1  

   4.  ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน จะตรวจสอบชิ้นงานหลังจากเจาะ/เซาะรอง 

ครบทุกชิ้นแลวในการตัดแตละชุด 

การปรับปรุง  สลับข้ันตอนการตรวจสอบชิ้นงานจากตรวจสอบหลงัจากทีเ่จาะ/เซาะรองครบทุกชิ้น

แลวมาเปนตรวจสอบชิ้นงานทนัทีระหวางที่เครื่องทาํการเจาะ/เซาะรองชิ้นสวนงานตอไป 

   5.  ขั้นตอนการเดินหาและเคลื่อนยายชิ้นสวนไมเพื่อทาํการเจาะ/เซาะรองชุดงาน

ตอไปซ่ึงตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานงีานและเคลื่อนยายมายังจุดทํางาน   
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การปรับปรุง     จัดทําปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียด ชือ่งาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ัง

ผลิต   กําหนดเสร็จของชุดงานทีท่ําการผลิต    และจัดระเบียบพืน้ทีก่ารวางชิน้งานเรียงตามลําดับ

ชิ้นงานกอนหลังในการเขาผลิตดังรูปที่ 5.9   

   6.  ขั้นตอนการตรวจสอบความกวางและความยาวชิน้งานใหม เพื่อทาํการเจาะ/

เซาะรองและวางชิน้งานไดถกูดานในการวางที่แทนของเครื่องเจาะ/เซาะรอง 

การปรับปรุง  ใหสถานีงานตัดไมทาํการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความยาวที่

ชิ้นงาน ดังรูปที่  5.10   เพื่อลดการตรวจสอบซ้ําของสถานีงานเจาะ/เซาะรอง  

ผลการปรับปรุง    จากการปรับปรุงขางตนสามารถลดรอบเวลาการทาํงาน (Cycle  Time ) ลดลง     

ขั้นตอนการทาํงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ลดลง และจากเดิมสถานงีานเจาะ/เซาะรองใชพนกังาน

ทํางาน 3 คน  สามารถลดจาํนวนพนักงานลง  1 คน   เหลือพนักงาน  2 คน   ในการทํางานรวมกับ

เครื่องเจาะ/เซาะรอง  1 เครื่อง   ไดขั้นตอนการเจาะ/เซาะรองของตูลิน้ชัก (2PLC) ดังตารางที่  5.3                

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการเจาะ/เซาะรองมีขั้นตอนการ

ทํางานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่ม ทีย่ังเหลืออยูหลงัจากการปรับปรุงงานแลวดงันี ้     1.  การขนยาย คือ   

การขนสงชิ้นงานไปสถานีประกอบ   2. การตรวจสอบ คือ   การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน         3.

การเคลื่อนไหว  คือ  ยายชิน้งานมายงัจุดเจาะ/เซาะรอง    การยกชิน้งานใหมข้ึนโตะ   ยกชิน้งานที่

เสร็จลงจากโตะ    4. การเตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการผลิต      การเลือก Parameter 

คาเจาะ/เซาะรอง     5. การรอคอย คือ เวลาทีว่างงานหรือรอคอยการทํางาน   ในสวนของขัน้ตอน

อ่ืนๆนอกจากนี้เปนขัน้ตอนของงานทีเ่กิดมูลคาเพิม่ ซึง่สรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.3  ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูล้ินชัก  (2PLC) จํานวน 5 ตัว     

หลังปรับปรุง  

  

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทงาน
1 3.27

2 2.14
3 27.26 17 27.26

            16 2.24             
1 3.19

2 2.35

16 2.31
1 3.14

2 2.47

16 2.35
1 3.17

2 2.32

16 2.18
1 3.16

2 2.63
7 19.43                17 19.43

16 2.36
1 3.15

2 2.16
8 19.45              17 19.45

16 2.13
1 3.14

2 2.18

16 2.35
1 3.25

2 2.52

16 2.27
1 3.11

2 2.25

16 2.23
1 3.35

2 2.14

16 2.45
1 3.38

2 2.31

16 2.34
1 3.12

2 2.19

16 2.03
1 3.18

2 2.27

16 2.12
23 3.21

24 58.64

23 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

24 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 1 NVA

1 NVA

19 46.81

1

1

1

1

1

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

VA

NVA

NVA

NVA

NVA

เครื่องเจาะ/เซาะรองหนา-หลัง

 กลอง
23 23.71

10

14

22 เลือก Parameter คาเจาะ/

เซาะรอง(งานเตรียม)

14 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลอง

ล้ินชัก

VA

VA

VA

VA

VA
11.59

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนาล้ินชัก 5

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขาง

ซาย

5
19.52

เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

18

NVA

23.36

11.48

18

11.64

17 19.23

21 ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

19

19.34

เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

18 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

13

11

17

17

27.18

20 ขนสงไปแผนกประกอบ

17 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

18

15 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลอง

ล้ินชัก

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขาง

เครื่องเจาะ/เซาะรองหนา – 

หลัง กลอง

8

13

23.36

1394.50

79.68%

175

66.32%

4

33.68%

ผูชวย 1

18

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว เวลา   5  ตัว เวลา  5   

รอบเวลาการผลิต 2102.77 2102.772102.77

การทํางาน 1675.44699.61

1394.50

5

1544.15

558.62

ประสิทธิภาพ 33.27%

หัวหนา
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การหยุด รอคอย 1403.16 427.33708.27
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1747.92
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19.32

12.77
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เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนบน

เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

19.3412

19.23

19.45

18

9

18 11.76

24.5324.53

หยิบช้ินงานที่เสร็จออก
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17
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21

Multiple  Activity   Chart

รวมเวลาคนทํางาน

4205.54

2375.05
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21.3416

20 153.75

56.3122

16.34
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% การหยุด  รอคอย
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการเจาะ/เซาะรอง ผลิตภัณฑตูล้ินชัก ( 2 PLC) ดังตาราง

ที่ 5.3 ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time) มีคา  2102.77 วินาที/ 5 ตัว หรือ 420.55 วินาที/ตัว 

เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน  2  คน   รวมเวลาการทํางานเปน    4205.54   วินาที   มี

สัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  1899.00  วินาที  คิดเปน  45.15%  และสัดสวนของงานที่

ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม   2306.54   วินาที  คิดเปน   54.85% งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบ

ไปดวย  การขนยาย  153.75   วินาที   คิดเปน   3.66 %   การตรวจสอบ   95.86  วินาที  คิดเปน  

2.28%  การเคลื่อนไหว   123.32   วินาที  คิดเปน  2.93%    งานเตรียม 103.12  วินาที คิดเปน      

2.45% และเวลาการรอคอย  1830.49   วินาที คิดเปน  43.53%   ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานเจาะ/เซาะรอง ของตูโลง 

(3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A)   ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการ

ผลิต ดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.37  ตารางที่ ก.38 ตารางที่ ก.39  และตารางที่ ก.40  

ตามลําดับ 
 

5.1.4 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานประกอบ 

เมื่อพิจารณาการทาํงานจากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process  Flow  Chart) แลวจึงทํา

การวิเคราะหข้ันตอนการทาํงานดวยหลกัการ  5W +  1H   ดงัตารางที ่4.7 และตารางที ่4.8  เพื่อ

พิจารณาวาสามารถปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่  ไดดังตอไปนี้  คอื 

  1.  ข้ันตอนการเดินหาชิ้นสวนไมเพื่อทําการประกอบ  ชุดงานตอไปซ่ึงตองเดินหา

บริเวณรอบๆ สถานงีาน 

การปรับปรุง    จัดทาํปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียด ชือ่งาน    ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ัง

ผลิต   กําหนดเสร็จของชุดงานที่จะนาํมาผลิต   และจัดระเบียบพืน้ที่ ดงัรูปที่  5.9   โดยวางชิ้นงาน

เรียงลําดับชิน้งานกอนหลงัในการเขาผลิต 

  2 .ขั้นตอนการยายอุปกรณมายังจุดประกอบ ซึ่งเปนอุปกรณที่ตองใชในการ 

ประกอบงาน 

การปรับปรุง   สรางรถเขน็ใสอุปกรณดังรูปที่ 5.13   เปนรถเข็นที่รวมอุปกรณ เชน สกรูขนาดตางๆ    

เดือยไม   Hook    บานพับ  ที่จับล้ินชัก  รางลิน้ชัก  ซึง่ตองใชในการประกอบงาน 
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  รูปที่ 5.13  รถเข็นรวมอุปกรณประกอบ 

 

   3.ข้ันตอนการตรวจสอบความกวางและความยาวชิน้งานใหม เพื่อทาํการประกอบชุดงาน

ตอไป 

การปรับปรุง ใหสถานีงานตัดไมทาํการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความยาวที่

ชิ้นงานดงัรูปที ่5.10  เพื่อลดการตรวจสอบซ้ํากอนทาํการประกอบงาน 

   4. ขั้นตอนการวัดระยะในการใสรางลิน้ชักดวยตลับเมตรดังรูปที่ 5.14  เปน

ขั้นตอนการทาํงานที่เปนความเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมของผลิตภัณฑตูลิ้นชกั (2PLC) 

การปรับปรุง  เพื่อลดระยะเวลาในการวัดระยะและไดระยะตําแหนงในการใสรางลิ้นชักที่ถูกตอง  

ไดจัดทําแผน  Jig  Fixture ดังรูปที่ 5.15     ในการวัดระยะตําแหนงเพื่อใสรางลิน้ชกัโดยไดจัดทํา

แผน Jig  Fixture  2  ขนาด ไดแกแผนที่ 1 มีความกวางและความยาว 13.5 х14 เซนติเมตร  และ

แผนที ่2   มีความกวางและความยาว  14 х 28 เซนติเมตร       เพื่อวัดระยะเพื่อใสรางลิ้นชักบน

และรางลิ้นชักลาง และในการใชงานสามารถใช Jig Fixture ทาบวัดระยะที่ชิน้สวนแผงขาง และ

วางรางลิน้ชักที่ปลาย  Jig Fixture ดังรูปที ่5.16  และยึดสกรูใหรางลิน้ชักติดกับตัวแผงขาง 

 
 

รูปที่ 5.14   การวัดระยะใสรางล้ินชกักอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.15   ภาพ Jig  Fixture  ที่สรางขึน้ 2 ขนาด 

 

 
 

รูปที่ 5.16  การใช Jig  Fixture ใสรางลิ้นชกัหลังการปรับปรุง 

 

  ผลการปรับปรุง    จากการปรับปรุงขางตนสามารถลดรอบเวลาการทํางาน (Cycle  Time 

)ลดลง     ข้ันตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มลดลง     ไดข้ันตอนการประกอบของตูล้ินชัก 

(2 PLC) ดังตารางที่  5.4         

  จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการประกอบมีข้ันตอนการทํางาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ที่ยังเหลืออยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดังนี้     1.การขนยาย คือ   การขนสง

ชิ้นงานไปสถานีแตงสีหีบหอ      2. การตรวจสอบ คือ     การตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ         

3.การเคลื่อนไหว  คือ  ยายชิ้นงานมายังจุดประกอบ     วัดระยะดวย Jig  Fixture ในการใสราง

ล้ินชัก     4. การเตรียมงาน คือ  การเตรียมอุปกรณในการประกอบ     การเขียนใบรายงานการ

ผลิต     การเก็บกวาดทําความสะอาดพื้นที่     ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของ

งานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งสรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.4  ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูลิ้นชัก(2PLC) จํานวน 1 ตัว หลงัปรับปรุง 
 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 15.71  1/5 3.14 NVA
เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 53.87  1/5 10.77 NVA
นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 68.53 1 68.53 VA
นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีหน่ึง 2 อัน 42.21 1 42.21 VA
นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีสอง 2 อัน 42.95 1 42.95 VA
นํา Jjg ลิ้นชักบน ทาบบนแผงขางอันท่ี 1 9.86 1 9.86 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีหน่ึง 48.72 1 48.72 VA
นํา Jjg ลิ้นชักลางทาบบนแผงขางอันท่ี 1 9.82 1 9.82 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ีหน่ึง 48.21 1 48.21 VA
นํา Jjgลิ้นชักบน ทาบบนแผงขางอันท่ี 2 9.78 1 9.78 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีสอง 48.18 1 48.18 VA
นํา Jjg ลิ้นชักบนทาบบนแผงขางอันท่ี 2 9.66 1 9.66 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ีสอง 48.79 1 48.79 VA
ใสเดือยไมท่ีค้ํา 4 อัน จํานวน 4 ค้ํา 148.84 1 148.84 VA
นําค้ํา 4  ค้ํา ประกบแผงขางท่ีหน่ึง 41.46 1 41.46 VA
นําแผงขางอันท่ีสองประกบท่ีค้ํา 4 ค้ํา 26.34 1 26.34 VA
นํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขางอันท่ีหน่ึง 96.7 1 96.7 VA
พลิกดานนํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขาง 105.95 1 105.95 VA
นําพื้นลางข้ึนประกบแผงขาง 24.27 1 24.27 VA
สวานนํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกับพื้น 96.42 1 96.42 VA
นําคิ้วยึดติดกับค้ําดวยสกรู 1 น้ิว จํานวน 2 ตัว 48.21 1 48.21 VA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดบานหลอกติดกับคํ้า 2 96.23 1 96.23 VA
นําเดือยไมใสหนากลอง 4 เดือย หลังกลอง 4 เดือย ทํา 2 ชุด 149.21 1 149.21 VA
นําหนาหลังกลองประกบแผงขางกลองทํา 2 ชุด 25.67 1 25.67 VA
นําพื้นกลองเสียบลงรองหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 27.95 1 27.95 VA
นําแผงขางกลองสองอันประกบหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 23.89 1 23.89 VA
สวานนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกลอง

กับพื้นกลองทํา 2 ชุด

96.34 1 96.34 VA

นํารางลิ้นชักกลองใสท่ีกลอง 2 ขาง ยึดสกรูขนาด 1.5น้ิวจํานวน 4 

อันทํา 2 ชุด

95.21 1 95.21 VA

ใสกุญแจท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 4 ตัวทํา 2 ชุด 97.15 1 97.15 VA
ใสมือจับท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 2 ตัวทํา 2 ชุด 48.24 1 48.24 VA
นําค้ํายึดฉากกุญแจยิงแม็กติดกับแผงขาง 4 อัน 2 ขาง 55.69 1 55.69 VA
นําฉากล็อกกุญแจ 2 ตัวยึดสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวกับค้ําบนและลาง 48.44 1 48.44 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองค้ํากับหนาลิ้นชักยิงแม็ก 4 ตัว

ยึดหนาลิ้นชักบนกับกลองลิ้นชักบน

75.36 1 75.36 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองหนาลิ้นชักบนกับหนาลิ้นชัก

ลางยิงแม็ก 4 ตัวยึดหนาลิ้นชักลางกับกลองลิ้นชักบน

76.81 1 76.81 VA

นําชุดลิ้นชักบนออกจากตูและยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

86.61 1 86.61 VA

นําชุดลิ้นชักลางออกจากตูยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

85.22 1 85.22 VA

นําชุดลิ้นชักบนและลิ้นชักลางใสตัวตู 28.53 1 28.53 VA
ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 29.86 1 29.86 NVA
ขนสงไปแผนกแตงส/ีหีบหอ 40.58 1 40.58 NVA
เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 35.27  1/5 7.05 NVA
เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 36.21  1/5 7.24 NVA

TOTAL 2190.10

- 

14.75 14.75 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2 1 1

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 2 PLC Present Propose Saving

41 39 2

1 1
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการประกอบ ผลิตภัณฑตูลิ้นชัก(2PLC) ดังตารางที่ 5.4   

ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time)  มีคา   2190.10  วินาที/ ตัว/คน   มีสัดสวนของงานที่มี

มูลคาเพิ่มเปนเวลา    2052.33  วินาที  คิดเปน    93.71% และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิด

มูลคาเพิ่ม   137.77   วินาที คิดเปน    6.29 % งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวย    การ

ขนยาย   40.58   วินาที   คิดเปน    1.85%   การตรวจสอบ   29.86  วินาที    คิดเปน  1.36 %  

การเคลื่อนไหว   42.26   วินาที  คิดเปน  1.93% และงานเตรียม   25.07  วินาที  คิดเปน  1.14% 

ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานประกอบ ของตูโลง 

(3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการ

ผลิต ดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.41  ตารางที่ ก.42 ตารางที่ ก.43  และตารางที่ ก.44  

ตามลําดับ 

 

5.1.5 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานแตงสี/หีบหอ 

เมื่อพิจารณาการทํางานจากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process  Flow  Chart) ของสถานี

งานแตงสี/หีบหอ แลวจึงทําการวิเคราะหข้ันตอนการทํางานดวยหลักการ 5W+1H   ดังตารางที่ 

4.9 และตารางที่ 4.10  พิจารณาวาสามารถปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มได

ดังตอไปนี้   

   1.  ขัน้ตอนการหยิบอุปกรณแตงสีมายงัจุดแตงสี     ซึ่งเปนอุปกรณที่ตองใชในการแตงส ี

การปรับปรุง    จัดทํารถเข็นดังรูปที่ 5.17  ในการรวมอุปกรณในการแตงสีเพื่อลดการเคลื่อนยายใน

การเดินไปหยบิอุปกรณที่ใชในการแตงส ีเชน  สี   แปรง  ทนิเนอร 

 

 
 

รูปที่ 5.17  รถเข็นอุปกรณในการแตงส ี
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2.  ขั้นตอนการเดินหาเฟอรนิเจอรที่ประกอบเสร็จเพื่อทาํการแตงสีตัวตอไป  ซึ่ง 

ตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานงีานแตงสี เนื่องจากสถานงีานประกอบจัดสงและวางไวอยางไมเปนระเบียบ 

การปรับปรุง    จัดทําปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียด ชือ่งาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ัง

ผลิต   กําหนดเสร็จของชุดงานที่จะนาํมาผลิต   และจัดระเบียบพืน้ที่ ดังรูปที่  5.9   โดยวางชิ้นงาน

เรียงลําดับชิน้งานกอนหลงัในการเขาแตงสี/หีบหอ       

  3. ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานที่ประกอบเสร็จแลวกอนทําการแตงสี   

การปรับปรุง    ลดขั้นตอนการทํางานนี้  โดยไมตองใหสถานงีานแตงส/ีหีบหอตรวจสอบซ้ํา แตให

กระบวนการประกอบตรวจสอบใหรอบคอบเพื่อไมใหของเสียจากการประกอบสงผานมายัง

กระบวนการแตงสี/หีบหอ 

ผลการปรับปรุง จากการปรับปรุงขางตนสามารถลดรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time)ลง     

ขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มลดลง  ไดข้ันตอนการแตงสี/หีบหอของตูล้ินชัก (2PLC) 

ดังตารางที่  5.5        

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการแตงสี/หีบหอมีขั้นตอนการ

ทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ท่ียังเหลืออยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดังนี้     1.การขนยาย คือ   

การขนสงงานไปเก็บที่คลังสินคาสําเร็จรูป   2. การตรวจสอบ คือ  การตรวจสอบคุณภาพงานแตงสี    

3. การเคลื่อนไหว  คือ  การเดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ   เดินไปที่เฟอรนิเจอรประกอบเสร็จ     4. 

การเตรียมงาน คือ  การเขียนใบรายงานการผลิต   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอน

ของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งสรุปไดดังนี้ 

 

ตารางที่  5.5  ข้ันตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูลิ้นชกั ( 2 PLC) หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 9.57  1/5 1.91 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 12.3 1 12.3 NVA

ปดฝุน 192.32 1 192.32 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 439.97 1 439.97 VA

ทาสีรอยดาง 395.63 1 395.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.47 1 58.47 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.32 1 5.32 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 38.43 1 38.43 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 63.05 1 63.05 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 31.87  1/5 6.37 NVA

TOTAL 1213.78

- 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 2 PLC Present Propose Saving

9 8 1

1 1
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการแตงสี/หีบหอผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC ) ดังตาราง  

ที่ 5.5  ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time)  มีคา  1213.78  วินาที/ ตัว/คน    มีสัดสวนของ

งานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  1071.67  วินาที  คิดเปน   88.29 %   และสัดสวนของงานที่ไม

กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  142.11  วินาที คิดเปน    11.71 %    งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไป

ดวยการขนยาย   63.05   วินาที   คิดเปน   5.19%   การตรวจสอบ  58.47  วินาที   คิดเปน   

4.82%  การเคลื่อนไหว   14.21   วินาที   คิดเปน  1.17 %  และงานเตรียม  6.37  วินาที  คิดเปน    

0.52 %   ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานแตงสี/หีบหอ ของตูโลง 

(3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการ

ผลิตดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.45  ตารางที่ ก.46 ตารางที่ ก.47  และตารางที่ ก.48  

ตามลําดับ 
 

5.1.6 การรวบรวมผลการปรับปรุงขั้นตอนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

จากการปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มแลวไดทําการรวบรวมเวลาหลังการปรับปรุงเปน

สัดสวนของเวลางานที่เกิดมูลคาเพิ่มและไมเกิดมูลคาเพิ่มซึ่งสามารถรวบรวมไดของผลิตภัณฑตู

ลิ้นชัก (2 PLC) ดังตารางที่ 5.6     ตูโลง (3 HL) ดังตารางที่ 5.7   ตูเครื่องดื่ม (3 CD) ดังตารางที่ 

5.8   ตูอาหาร (CF 90) ดังตารางที่ 5.9    และชั้นวาง (37A) ดังตารางที่ 5.10     

 

ตารางที่  5.6   สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูล้ินชัก (2PLC)       

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวน 

การ 

เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

งานที่เกิด

มูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 902.58 507.54 17.94 41.20  - 54.10 281.80 395.04 

ปดขอบ 970.54 870.10 21.95 15.13 39.61 18.58 5.18 100.44 

เจาะ/เซาะรอง 841.11 379.80 30.75 19.17 24.66 20.62 366.10 461.31 

ประกอบ 2190.10 2052.33 40.58 29.86 42.26 25.07  - 137.77 

แตงสี/หีบหอ 1213.78 1071.67 63.05 58.47 14.21 6.37  - 142.10 
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ตารางที่ 5.7  สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง (3HL)                

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา 

(วินาที/ตัว) 

 เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 410.06 247.72 16.45 19.72  - 49.28 76.90 162.35 
ปดขอบ 476.94 406.83 20.75 9.29 15.64 13.52 10.92 70.11 
เจาะ/เซาะ 385.14 154.71 29.47 11.21 13.26 13.29 163.19 230.43 
ประกอบ 1132.70 1047.57 37.92 21.36 2.87 22.98  - 85.13 
แตงสี/หีบหอ 704.77 565.12 62.36 57.68 13.92 5.69  - 139.65 

 

ตารางที่  5.8   สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเครื่องดื่ม 

(3CD) หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 425.82 258.39 16.79 14.74  - 55.50 80.39 167.42 

ปดขอบ 607.15 534.78 21.13 7.74 18.41 14.58 10.51 72.37 

เจาะ/เซาะรอง 503.99 213.16 29.79 13.29 18.03 15.53 214.19 290.83 

ประกอบ 1426.17 1336.64 38.58 24.89 3.05 23.02  - 89.54 

แตงสี/หีบหอ 814.03 674.08 62.92 57.25 14.37 5.40  - 139.94 

 

ตารางที่  5.9  สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูอาหาร (CF90)       

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาท/ีตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาท/ีตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 544.22 310.95 16.90 34.10  - 51.56 130.70 233.27 
ปดขอบ 611.13 538.99 21.05 8.92 16.12 15.08 10.97 72.14 
เจาะ/เซาะรอง 493.78 207.29 29.97 14.04 14.82 16.29 211.38 286.49 
ประกอบ 1479.73 1386.68 39.63 27.12 2.96 23.34  - 93.05 
แตงสี/หีบหอ 881.27 737.20 62.25 58.76 17.13 5.93  - 144.07 
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ตารางที่  5.10   สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง (37A)        

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อ

น 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 463.16 267.31 16.78 34.44  - 45.73 98.90 195.85 

ปดขอบ 654.72 572.45 21.07 10.65 20.65 18.98 10.92 82.27 

เจาะ/เซาะรอง 642.30 281.36 29.95 18.93 21.48 20.46 270.13 360.94 

ประกอบ 1537.64 1443.89 40.29 25.60 3.08 24.78  - 93.75 
แตงสี/หีบหอ 966.27 821.42 64.18 59.43 15.57 5.66  - 144.84 

 

ตารางที่ 5.11  เปอรเซ็นตสัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตเฉลี่ย

ทั้ง 5 ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการหลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม %รวมเวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 57.98% 3.09% 5.25%    - 9.33% 24.35% 42.02% 

ปดขอบ 88.03% 3.19% 1.56% 3.33% 2.43% 1.46% 11.97% 

เจาะ/เซาะรอง 43.13% 5.23% 2.67% 3.22% 3.01% 42.74% 56.87% 

ประกอบ 93.57% 2.54% 1.66% 0.70% 1.53%  - 6.43% 

แตงสี/หีบหอ 84.48% 6.87% 6.37% 1.64% 0.63%  - 15.51% 

เฉลี่ยรวม 79.36% 4.01% 3.26% 1.56% 2.63% 9.19% 20.64% 

 

จากตารางที่ 5.11  จะพบไดวากระบวนการที่มีเวลาการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มที่

มีสัดสวนสูงกวา  50 % เหลืออยู 1 กระบวนการไดแก   กระบวนการเจาะ/เซาะรอง  จากเดิมที่มีอยู 

2 กระบวนการ  ที่มีสัดสวนเกิน  50%  สวนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดแก การขนยาย  การ

ตรวจสอบ  การเคลื่อนไหว   การเตรียมงาน    และการรอคอย    โดยรวมมีสัดสวนที่ลดลง มีผลทํา

ใหงานที่เกิดมูลคาเพิ่มมีสัดสวนที่สูงขึ้น ซึ่งเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการ งานที่เกิด

มูลคาเพิ่มเทากับ  79.36 % และงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม เทากับ  20.64% 
 

 

 



159 
 

5.2 การปรับปรุงดานการรอคอยดวยการจดัสมดุลสายการผลิต 
 

การจัดสมดุลสายการผลิตจะเปนขั้นตอนการปรับปรุงงานที่ทาํตอจากการปรับปรุงขั้นตอน

งานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่มแลวหลังจากนัน้จะทําการปรับสมดุลสายการผลิต พบวา สถานงีานผลติที่

เปนคอขวด  คือสถานงีานปดขอบจากความไมสมดุลของสายการผลิตดังตารางที ่ 5.12 และรูปที่ 

5.18 จะทาํใหเกิดความสญูเปลาของการรอคอยในสถานงีานที่ใชเวลาการทํางานที่นอยกวา ดัง

ขอมูลในตารางที ่ 5.13 

 

ตารางที่  5.12  เวลาการผลติหลังปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่กอนจัดสมดุล 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลาที่ใชในการผลิต( วินาที/ ตัว) สรุป

จํานวนคน 
ตูล้ินชัก    

(2 PLC) 

ตูโลง      

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ชั้นวาง     

(37 A) 
1 ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 
2 ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 
3 เจาะ/เซาะรอง 420.55 192.57 252.00 246.89 321.15 2 
4 ประกอบ 438.02 226.54 285.23 295.95 307.53 5 
5 แตงสี/หีบหอ 242.76 140.95 162.81 176.25 193.25 5 

รวม 2037.89 1003.57 1216.52 1296.76 1380.87 16 
รอบเวลาของสายการผลิต 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 เฉล่ีย 
ประสิทธิภาพของสายงาน 83.99% 84.17% 80.15% 84.88% 84.36% 83.51% 
การสูญเสียความสมดุล 16.01% 15.83% 19.85% 15.12% 15.64% 16.49% 

 

 
 

รูปที่ 5.18 เวลาที่ใชในสถานงีานของการผลิตตูล้ินชัก (2PLC) กอนจัดสมดุล 

รอบเวลา(Cycle  Time) 
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ตารางที่ 5.13   เวลารอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตกอนจัดสมดุล 
 

ที่ สถานีงาน 

เวลาที่รอคอยที่เสียไป( วินาที/ ตัว) เฉล่ีย 

ตูล้ินชัก     

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

ตูอาหาร     

(CF 90) 

ชั้นวาง      

(37 A) 

1 ตัดไม 33.98 33.44 90.67 33.45 95.78 57.46 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  - - 

3 เจาะ/เซาะรอง 64.72 45.90 51.58 58.67 6.21 45.42 

4 ประกอบ 47.25 11.93 18.34 9.62 19.83 21.39 

5 แตงสี/หีบหอ 242.52 97.52 140.77 129.31 134.10 148.84 

รวม 388.47 188.78 301.35 231.06 255.92 273.12 

 

การจัดสมดุลสายการผลิต และการจัดกําลังคนในสายการผลิตจากที่ไดเวลามาตรฐาน

มาแลวก็นําเวลามาตรฐานที่ไดมาพิจารณาหารอบการผลิตและพิจารณาดูวาสามารถแบงงาน 

หรือรวมงานหรือทําการอื่น ๆ ไดหรือไม        เพื่อใหประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ้น คือแตละ

สถานีงานมีเวลาในการทํางานใกลเคียงกับรอบการผลิตมากที่สุด     เมื่อเราทราบวาแตละสถานี

งานประกอบดวยงานใดบางก็ทําการรวมเวลางานเหลานั้น      เวลาการทํางานของสถานีงานนั้น

และคํานวนหาประสิทธิภาพของสถานีงานหาไดโดย นําผลรวมของเวลาในสถานีงานนั้นคูณดวย 

100 และหารดวยรอบเวลาการผลิต และประสิทธิภาพของสายการผลิต หาไดโดย นําผลรวม

ประสิทธิภาพของสถานีงานหารดวยจํานวนสถานีงานทั้งหมดซึ่งสายการผลิตที่ ดีควรมี

ประสิทธิภาพสูงใกล 100 เปอรเซ็นต  หรือการสูญเสียความสมดุลของสายการผลิตนอยที่สุด 

เพื่อเปนการจัดจํานวนคนในสถานีงานใหเหมาะสมมากขึ้น จะพบวาขั้นตอนการปดขอบเปนสถานี

งานที่ใชเวลามากที่สุด    ขั้นตอนแตงสี/หีบหอเปนขั้นตอนการทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดดังรูปที่ 

5.19    การปรับปรุงเพื่อใหสายการผลิตมีความสมดุลมากขึ้นนั้น จะพิจารณาดังนี้  จากขอมูล

การศึกษาการทํางานและการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตไดจัดงานใหกับคนที่ทํางานในสถานีงานตัด

ไมแลว สถานีงานตัดไม  มีความจําเปนที่ตองใชพนักงานในการยกไม   2  คน  สถานีงานปดขอบ

ตองใช พนักงาน 2   คน ในการรับและสงไม และสถานีงานเจาะ/เซาะรอง ตองใชพนักงาน 2 คน 

ในการยกชิ้นไมเขาออกจากเครื่อง  และทํางานรวมกับเครื่องจักรจึงไมสามารถลดจํานวนคนใหลด

นอยลงกวานี้ไดจึงมีจํานวนคนที่เหมาะสมแลวตามภาระงานที่แสดงในแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ  

(Multiple  Activity  Chart)  ดังนั้น  จึงไดมีการจัดสมดุลการผลิตโดยพิจารณา สถานีงานประกอบ

และสถานีงานแตงสี/หีบหอ  และในการพิจารณาขั้นตอนการทํางานไมสามารถรวมขั้นตอน
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ระหวางสถานีงานประกอบและสถานีงานแตงสี/หีบหอกอนปรับปรุงได    เนื่องจากขอจํากัดดาน

สถานที่ทํางานในการประกอบจะใชพื้นที่ในการวางชิ้นงานและอุปกรณที่ใชในการประกอบจึงไม

สะดวกที่จะรวมขั้นตอนการทํางานของการแตงสี/หีบหอจึงตองแยกเปน 2 สถานีตามขั้นตอนที่ได

ทําการเก็บขอมูลการศึกษาการทํางาน 

 โดยทําการจัดกําลังคนที่ใชในสถานีงานใหเหมาะสมมากขึ้น    โดยคํานวณจํานวน

คนงานที่ตองใชในสถานีงานประกอบและสถานีงานแตงสี/หีบหอ ซึ่งใชคาเวลามาตรฐานการผลิต

หารดวยรอบเวลาการผลิตดังตารางที่ 5.14  แลวก็ทําการหาประสิทธิภาพของสถานีงาน 

 

 
 

รูปที่ 5.19  ภาระงานของพนกังานสถานงีานประกอบและสถานีงานแตงส/ีหีบหอกอนจัดสมดุล 

 

ตารางที่ 5.14   การคํานวณจํานวนคนในสายการผลิต 

 

ที่ สถานีงาน 

เวลามาตรฐานการผลิต( วินาที/ ตัว/คน) (เวลามาตรฐาน)/(รอบเวลาการผลิต) สรุป

จํานวน

คน 
2 PLC 3 HL 3 CD CF 90 37 A 

2 

PLC 

3 

HL 

3 

CD 

CF 

90 

37 

A 

1 ประกอบ 2190.10 1132.70 1426.17 1479.73 1537.64 4.51 4.75 4.70 4.84 4.70 5 

2 
แตงสี/หีบ

หอ 
1213.78 704.77 814.03 881.27 966.27 2.50 2.96 2.68 2.88 2.95 3 

รอบเวลาของ

สายการผลิต 
485.27 238.47 303.57 305.56 327.36       

รอบเวลา(Cycle  Time) 
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รูปที่ 5.20  ภาระงานของพนกังานสถานงีานประกอบและสถานีงานแตงสีหีบหอหลงัปรับสมดุล 

 

หลังจัดสมดุลการผลิตในสถานีงานแตงสี/หีบหอ   ไดจํานวนคนทํางานที่สถานีแตงสี/หีบหอที่

เหมาะสมคือ จํานวน   3   คน   จากเดิม   5   คน สามารถลดลงไดจํานวน   2  คน ดังรูปที่ 5.20 

เวลาการทํางานของพนักงานในสถานีงานแตงสี/หีบหอจะใกลเคียงกับรอบเวลามากขึ้นทําใหเสีย

ความสมดุลนอยลง   

 

ตารางที่  5.15  เวลารอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตหลังจัดสมดุล 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลารอคอยที่เสียไป (วินาที/ ตัว) 

เฉล่ีย ตูล้ินชัก    

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ชั้นวาง     

(37 A) 

1 ตัดไม 33.98 33.44 90.67 33.45 95.78 57.46 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 64.72 45.90 51.58 58.67 6.21 45.42 

4 ประกอบ 47.25 11.93 18.34 9.62 19.83 21.39 

5 แตงสี/หีบหอ 80.68 3.55 32.23 11.81 5.27 26.71 

รวม 226.63 94.82 192.82 113.55 127.08 150.98 

 

 

รอบเวลา(Cycle  Time) 
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ตารางที่  5.16  เวลาการผลติของแตละสถานงีานหลังจดัสมดุลสายการผลิต 

 

ที่ สถานีงาน 
เวลาที่ใชในการผลิต ( วินาที/ ตัว) 

สรุป

จํานวนคน 
ตูลิ้นชัก       

(2 PLC) 

ตูโลง      

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

ตูอาหาร     

(CF 90) 

ช้ันวาง     

(37 A) 

1 ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 
2 ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 
3 เจาะ/เซาะรอง 420.55 192.57 252.00 246.89 321.15 2 
4 ประกอบ 438.02 226.54 285.23 295.95 307.53 5 
5 แตงสี/หีบหอ 404.59 234.92 271.34 293.76 322.09 3 

รวม 2199.73 1097.53 1325.05 1414.27 1509.71 14 
รอบเวลาของสายการผลิต 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 เฉลี่ย 

ประสิทธิภาพของสายงาน 90.66% 92.05% 87.30% 92.57% 92.24% 90.96% 

การเสียความสมดุล 9.34% 7.95% 12.70% 7.43% 7.76% 9.04% 

อัตราการผลิต(ตัว/ช่ัวโมง) 7.42 15.10 11.86 11.78 11.00  

 

จากตารางที่  5.16  พบวาจํานวนคนทํางานทั้งหมดเหลือจํานวน  14   คน  ลดลง 2  คน จาก

เดิมกอนจัดกําลังคนมีจํานวน  16  คน  ประสิทธิภาพโดยรวมของสายงานการผลิตเฉลี่ยรวมทุก

ผลิตภัณฑเทากับ  90.96% จึงทําใหการเสียความสมดุลเหลือเทากับ  9.04% และจากตารางที่  

5.15  เฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการของเวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุล

สายการผลิตเหลือเทากับ 150.98  วินาที/ตัว 

 
5.3 การปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

 
  5.3.1 การดําเนนิการปรับปรุงแกไขการผลิตชิ้นงานเสยี 

จากการที่กระบวนการผลิตมีชิ้นงานเสีย จึงวิเคราะหหาสาเหตุดังตารางที ่4.13 และได

แผนการปรับปรุงไดสรุปไวในตารางที ่4.24 จึงทาํการปรับปรุงดังนี ้

   1.  ของเสียทีเ่กิดจากการปดขอบผิดดานและการเจาะ/เซาะรองผิดดาน  

การปรับปรุง      การที่พนักงานหยิบชิ้นงานผิดดานเขาเครื่องจักรทําใหเกิดการผลิตที่ผิดตําแหนงที่

ตองการเพราะสับสนกับชิ้นงานที่ทําการตรวจขนาดชิ้นงานจํานวนมาก    จึงปรับปรุงโดยให

พนักงานของสถานีงานตัดไม เขียนขนาดความกวาง ความยาวไวที่ชิ้นงานไปพรอมกับการ

ตรวจสอบคุณภาพดังรูปที่ 5.10  ซึ่งสอดคลองกับการลดขั้นตอนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มได

ดําเนินการปรับปรุงไปพรอมกับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานลดการตรวจสอบชิ้นงานซึ่งเปน
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ขั้นตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในสถานีงานตัดไมของหัวขอที่ 5.1.1    และจัดทําเปนมาตรฐานการ

ทํางานดังรูปที่ 5.27 

  2.  ของเสยีทีเ่กิดจากการตัดผิดขนาด    

การปรับปรุง       การตัดผิดขนาดเนื่องจากความผิดพลาดในการตั้งคาการตัด   เพราะความเรงรีบ

หรือการคํานวณที่ผิดพลาดกอนเริ่มงาน ปรับปรุงโดยใหหวัหนาหนวยงานตัดไม ตัง้คาการตัดไวที่

เครื่อง Control และบันทึกไวที่เครื่อง   โดยแนวทางการปรับปรุงสอดคลองกับการลดขั้นตอนการ

เตรียมงานซึ่งเปนขั้นตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม    และไดดําเนินการปรับปรุงไปพรอมกับการ 

ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่เปนงานเตรยีมงานตัดในหัวขอที ่5.1.1  และจัดทาํเปนมาตรฐานการ

ทํางานดังรูปที ่5.27 

  3. ของเสียที่เกิดจากแผนไมแตกทะล ุ   

การปรับปรุง      แผนไมแตกทะลุในสถานีงานประกอบมีสาเหตุจากการทาํงานที่ไมถูกวธิี  ยงิสกรู

ผิดวิธี เชน ทาทางในการยงิไมตั้งฉากเวลายิงสกรูกับแผนไม   ไมนาํรองกอนทาํการยิง  จงึจัดทํา

มาตรฐานการทํางานประกอบซึ่งเปนขั้นตอนการยึดสกรูทีถู่กวิธีตามรูปที่ 5.30   และทําการอบรม

ใหกับพนักงานสถานงีานประกอบเพื่อปฏิบัติตามมาตรฐานการทาํงานประกอบทีจ่ัดทําขึ้น 

4.  ของเสียทีเ่กิดจากชิน้งานที่ตัดผวิไมเรียบ    แผน PVC ไมเสมอขอบไมที่ทาํการ 

ปดขอบสภาพรูและชองเซาะรองไมเรียบ       

การปรับปรุง       ของเสียที่เกิดจากความไมสมบูรณของเครื่องจักร เนื่องจากขาดการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษา   จึงทําการปรับปรุงโดยจัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องตัด (GIBEN) ดัง

ตารางที่  5.17    จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ (BRANT 77) ดังตารางที่ 5.18    

จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) ดังตารางที่ 5.19     สวนแบบฟอรม

สําหรับการตรวจเช็คประจําวันเพื่อใหพนักงานประจําเครื่องรับผิดชอบและมีสวนรวมในการ

ตรวจเช็คดวยซึ่งจัดทําเปนใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องตัดไม 

(GIBEN) ดังรูปที่ 5.21  เคร่ืองปดขอบ (BRANT 77) ดังรูปที่ 5.22   เครื่องเจาะ/เซาะรอง 

(WEEKE) ดังรูปที่  5.23    และจัดทําแบบฟอรมสําหรับเจาหนาที่ฝายซอมบํารุงในการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องตัดไม (GIBEN) ประจําเดือนดังรูปที่ 5.24    เครื่องปดขอบ (BRANT 77) ดัง

รูปที่ 5.25 เครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) ดังรูปที่ 5.26  ตามที่ไดกําหนดไวในมาตรฐานการ

บํารุงรักษา 

ปญหาในขอ 4  เปนปญหาที่เกี่ยวของกบัความไมสมบรูณของเครื่องจักรที่ใชในกระบวน 

การผลิตเนื่องจากไมมกีารวางแผนงานในเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจกัรตามคาบเวลา พนักงาน

ประจําเครื่องไมเคยมีสวนรวมในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรทําใหไมสามารถแกไขปญหาได
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เมื่อเครื่องจักรอยูในสภาวะทีผิ่ดปกติ    และการขาดแคลนเครื่องมือและอุปกรณที่จําเปนตองใชใน

การสนับสนุนการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองหลงัปรับปรุงทําใหไดผลการปรับปรุงดังนี ้

 

ตารางที ่ 5.17  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม (GIBEN) 
 
                                                                 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม(GIBEN)                                        สวนที่1/3 

ตําแหนงที่ทําความ

สะอาด 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

เครื่องจักร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดขับเคลื่อนใบเลื่อย เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดกดไม เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Filter ระบายน้ําออก - ไมมีน้ําคาง √  พนักงานประจําเครื่อง 

                                                                มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม(GIBEN)                                         สวนที่2/3 

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

ชุดขับเคลื่อนใบเลื่อย หยอดน้ํามัน  อัด

จารบี 

น้ํามันหลอลื่น  

, จารบี 

เคลื่อนไหวและ

หมุนไดคลองตัว 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดกดไม หยอดน้ํามัน  อัด

จารบี 

น้ํามันหลอลื่น  

, จารบี 

เคลื่อนไหวได

คลองตัว 

 √ ชางซอมบํารุง 

                                                                  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม(GIBEN)                                      สวนที่3/3 

ตําแหนงที่ตรวจสอบ

และปรับแตง 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

จุดยึดน็อตตางๆ ตรวจสอบความแนน

ของน็อต 

เครื่องมือ

ชาง 

ไมหลวม,คลอน

,ขันแนน 

 √ ชางซอมบํารุง 

จุดตอสายลมกับ

เครื่อง 

ตรวจสอบความรั่ว เครื่องมือ

ชาง 

ไมร่ัวซึม  √ ชางซอมบํารุง 

สายพานขับใบเลื่อย สภาพรอยฉีกขาด 

และความตึงหยอน 

เครื่องมือ

ชาง 

สภาพปกติ ,ไม

หยอนเกิน 2 ซม. 

 √ ชางซอมบํารุง 

การตัดของใบเลื่อย ความเที่ยงตรงการ

ตัด 

- คาความคลาด

เคลื่อน  +  1  มม. 

 √ ชางซอมบํารุง 

น้ํามันลม ระดับน้ํามัน - อยูในชวง  H-L  √ ชางซอมบํารุง 

ใบเลื่อย Scoring  ตรวจสอบสภาพฟน

เลื่อย  

- ไมสึกหรอ ,หัก,บ่ิน  √  พนักงานประจําเครื่อง 

ใบเลื่อย Main ตรวจสอบสภาพฟน

เลื่อย 

- ไมสึกหรอ ,หัก,บ่ิน √  พนักงานประจําเครื่อง 

สวิตซไฟ ทดสอบเปด-ปด - ใชงานไดปกติ √  พนักงานประจําเครื่อง 
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ตารางที ่5.18  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ (BRANT 77) 
 
                                                                มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77)                             สวนที่1/3 

ตําแหนงที่ทําความ

สะอาด 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑ

มาตรฐาน 

รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

เครื่องจักร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดหมอกาวและลูกกลิ้ง เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดสงเอจ PVC เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดตัดหนา- หลัง เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดตัดบน-ลาง เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดมนขอบ เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

แปรงปดเศษกาวดานบน

และดานลาง 

เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Filter ระบายน้ําออก - ไมมีน้ําคาง √  พนักงานประจําเครื่อง 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77)                     สวนที่2/3 

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑ

มาตรฐาน 

รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

สายพานลําเลียง หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น, 

จารบี 

เคลื่อนไหว

และหมุนได

คลองตัว 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดสงเอจ PVC หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น, 

จารบี 

หมุนไดคลอง  √ ชางซอมบํารุง 

ชุดตัดหนา- หลัง หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น  , 

จารบี 

เคลื้อนไหวขึ้น

ลงไดคลอง 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดตัดบนลาง หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น  , 

จารบี 

เคลื้อนไหวขึ้น

ลงไดคลอง 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดมนขอบ หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น  , 

จารบี 

เคลื้อนไหวขึ้น

ลงไดคลอง 

 √ ชางซอมบํารุง 
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ตารางที ่5.18  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77) 
 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77)                                  สวนที่3/3 

ตําแหนงที่ตรวจสอบ

และปรับแตง 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑ

มาตรฐาน 

รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

จุดยึดน็อตตางๆ ตรวจสอบความ

แนนของน็อต 

เครื่องมือชาง ไมหลวม,คลอน  √ ชางซอมบํารุง 

จุดตอสายลมกับเครื่อง ตรวจสอบความ

ร่ัว 

เครื่องมือชาง ไมร่ัวซึม  √ ชางซอมบํารุง 

ชุดหมอกาว  เปด ตรวจวัด

อุณหภูมิตรงกับ

หนาจอและ 

ทําอุณหภูมิได 

- 190 – 195  ºC  √ พนักงานประจํา

เครื่อง 

น้ํามันลม ระดับน้ํามัน - อยูในชวง  H-L  √ ชางซอมบํารุง 

ใบมีดกัดหยาบ ตรวจสอบสภาพ

ความคม 

- ไมสึกหรอ ,หัก

,บ่ิน  

√  พนักงานประจํา

เครื่อง 

ใบมีดขูดขอบ ตรวจสอบสภาพ

ความคม 

- ไมสึกหรอ ,หัก

,บ่ิน 

√  พนักงานประจํา

เครื่อง 

ชุดไซโลดูดฝุน การดูดฝุน - ทํางานปกติ √  พนักงานประจํา

เครื่อง 

แปรงปดเศษกาว

ดานบนและดานลาง 

สภาพขนแปรง - มีขนแปรง 

สามารถใชงาน

ได 

√  พนักงานประจํา

เครื่อง 

สวิตซไฟ ทดสอบเปด-ปด - ใชงานไดปกติ √  พนักงานประจํา

เครื่อง 
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ตารางที ่5.19  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง ( WEEKE) 

 
มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง( WEEKE)                                  สวนที่1/3 

 

ตําแหนงที่ทําความ

สะอาด 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

เครื่องจักร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดหัวเจาะ เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดมอเตอร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด  Vacuum เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Spindle เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Filter ระบายน้ําออก - ไมมีน้ําคาง √  พนักงานประจําเครื่อง 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง( WEEKE)                                  สวนที่2/3 

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

ชุดเฟองเกียร หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอ

ลื่น  , จารบี 

ระดับน้ํามันอยู

ในชวง  H-L 

 √ ชางซอมบํารุง 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง( WEEKE)                                  สวนที่3/3 

ตําแหนงที่ตรวจสอบ

และปรับแตง 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

จุดยึดน็อตตางๆ ตรวจสอบความ

แนนของน็อต 

เครื่องมือ

ชาง 

ไมหลวม,คลอน  √ ชางซอมบํารุง 

จุดตอสายลมกับ

เครื่อง 

ตรวจสอบความ

ร่ัว 

เครื่องมือ

ชาง 

ไมร่ัวซึม  √ ชางซอมบํารุง 

ระดับน้ําหลอเย็น ระดับน้ํา เครื่องมือ

ชาง 

ชวง  0-1 √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดหัวเจาะ  ตรวจสอบสภาพ

ชุดหัวเจาะ  

- ไมสึกหรอ ,หัก,บ่ิน  √  พนักงานประจําเครื่อง 

ความเที่ยงตรง - คาความคลาด

เคลื่อน  +  1  มม. 

 √ ชางซอมบํารุง 

Scale และ ชุดเลื่อน

(X,Y,Z) 

ตรวจสอบการ

เลื่อน 

- เลื่อนไดปกติ √  พนักงานประจําเครื่อง 

น้ํามันลม ระดับน้ํามัน - อยูในชวง  H-L  √ ชางซอมบํารุง 

สวิตซไฟ ทดสอบเปด-ปด - ใชงานไดปกติ √  พนักงานประจําเครื่อง 
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ในสวนของการตรวจสอบสภาพเครื่องจกัร     จะจัดใหพนักงานที่รับผิดชอบในการบํารุง 

รักษาเครื่องจกัรที่ไดกําหนดไวในมาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื่องจักรที่ไดจัดทําไวมาทาํการบาํรุง 

รักษาเครื่องจกัรตามหวัขอตางๆ ที่กาํหนดไวตามคาบเวลาโดยไดมีการจัดทําเอกสารขึ้นเพื่อใชเปน

แผนตรวจสอบ ( Check  Sheet)   สําหรับการควบคุมบํารุงรักษาในชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจกัร

ตามที่ไดกําหนดไวใหครบถวน และยังสามารถใชประโยชนในเรื่องกาํหนดการติดตามผลการบาํรุง 

รักษาไดอีกดวย  โดยกาํหนดใหพนกังานประจําเครื่องเปนผูรับผิดชอบดําเนนิการบํารุงรักษาเครื่อง

ประจําวนัโดยใชใบรายงานการตรวจสอบบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องตัดไม(GIBEN) ดังแสดง

ไวในรูปที่ 5.21      ใบรายงานการตรวจสอบบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องปดขอบ(BRANT 77)

ดังแสดงไวในรูปที่ 5.22     และใบรายงานการตรวจสอบบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องเจาะ/เซาะ

รอง (WEEKE) ดังแสดงไวในรูปที่ 5.23   เพื่อสนับสนุนการดําเนนิกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ตามหนาที่ของตนและกาํหนดใหชางซอมบาํรุงผูรับผิดชอบในการบาํรุงรักษาเครื่องประจาํเดือนใชใบ

รายงานการตรวจสอบการบาํรุงรักษาประจําเดือนของเครื่องตัดไม (GIBEN)  ดังแสดงไวในรูปที่ 

5.24ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจาํเดือนของเครื่องปดขอบ(BRANT77) ดังแสดง

ไวในรูปที่ 5.25   และใบรายงานการตรวจสอบการบาํรุงรักษาประจาํเดือนของเครือ่งเจาะ/เซาะ

รอง (WEEKE)  ดังแสดงไวในรูปที่ 5.26 เพื่อสนับสนุนกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ในกรณีที่

ตรวจสอบพบปญหาที่พนักงานประจําเครื่องไมสามารถดําเนนิการแกไขไดหรือเครื่องจักรเสีย

พนักงานที่พบจะตองกรอกขอมูลรายละเอยีดปญหาลงในใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณที่ได

จัดทําขึ้นเพื่อดําเนนิการสงใหแผนกซอมบํารุงดําเนินการซอมตอไป 

 

 
 

รูปที่  5.21  ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องตัดไม  (GIBEN) 
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รูปที่ 5.22   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องปดขอบ(BRANT 77) 
 

 
 

รูปที่ 5.23   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) 
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รูปที่  5.24   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องตัดไม(GIBEN) 
 

 
 

รูปที่ 5.25  ใบรายงานการตรวจสอบการบาํรุงรักษาประจําเดือนของเครื่องปดขอบ(BRANT77) 
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รูปที่ 5.26   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจาํเดอืนของเครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) 

 

5.3.2  ผลการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

การปรับปรุงงานดานคุณภาพในการผลิต เพื ่อลดการผลิตชิ ้นงานเสีย มีการ

ปรับปรุงเกี่ยวกับข้ันตอนในการทํางานและจัดทําเปนมาตรานการทํางานของพนักงาน   จัดทํา

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งไดผลการปรบัปรุงดังตารางที่  5.20    จะมีจํานวนของเสีย

ตามประเภทตางๆ  อยูในชวงระยะเวลาระหวางปรับปรุงเดือน พ.ค. – ก.ย. 52  และหลังปรับปรุง 

เดือน ต.ค. – ธ.ค. 52 

 

ตารางที่ 5.20  จํานวนชิน้งานเสียระหวางและหลังการปรับปรุงตามประเภทของเสีย 

 
ลําดับที่ ประเภทของเสีย จํานวนระหวางปรับปรุง จํานวนหลังปรับปรุง 

1 ปดขอบผิดดาน 996 525 

2 เจาะผิดดาน 560 262 

3 ตัดผิดขนาด 527 218 

4 แผนไมแตกทะลุ 272 124 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ 266 144 

6 แผน PVC ไมเสมอขอบ 298 138 

7 รูและชองเซาะรองไมเรียบ 257 108 

รวม 3176 1519 
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ตารางที่ 5.21  จํานวนชิน้งานเสียระหวางและหลังการปรับปรุง 

 

ชวงการปรับปรุง เดือน ผลผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย 

ระหวางปรับปรุง 

พ.ค. 10098 588 5.82% 

มิ.ย. 12136 586 4.83% 

ก.ค. 13244 604 4.56% 

ส.ค. 14834 824 5.55% 

ก.ย. 14394 574 3.99% 

รวมระหวางปรับปรุง 64706 3176 4.91% 

หลังปรับปรุง 

ต.ค. 13788 518 3.76% 

พ.ย. 13683 503 3.68% 

ธ.ค. 13438 498 3.71% 

รวมหลังปรับปรุง 40909 1519 3.71% 

 

จากตารางที่ 5.21  พบวา จํานวนของเสียหลังปรับปรุงงานดานการผลิตชิ้นงานเสียทําใหมี

แนวโนมจํานวนของเสียลดลงหลังปรังปรุง   ซึ่งจํานวนของเสียระหวางปรับปรุง คิดเปน   4.91% 

และจํานวนของเสียหลังปรับปรุงเหลือ เทากับ  3.71% 
 

5.4  การจัดทํามาตรฐานการทาํงาน 
 

ในการสรางระบบมาตรฐานในการทํางานเพื่อที่จะทําใหการทํางานของพนักงานในกระบวนการ

ผลิตทํางานในรูปแบบเดียวกัน  ทําไดโดยการจัดทําขั้นตอนการทํางานมาตรฐานซึ่งสามารถทําได

โดยการศึกษาขั้นตอนการทํางานของพนักงานในแตละกระบวนการและแตละคน  โดยหลังจากทํา

การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคา   ข้ันตอนการทํางานที่ เหมาะสมมากขึ้นที่

เปลี่ยนแปลงจากเดิม     และตองการทําใหเปนมาตรฐานตอไป     จึงตองทําการจัดทําเปน

มาตรฐานหลังการปรับปรุง  โดยผูวิจัยไดเขาไปทดลองทํางานรวมกับพนักงานในแตละกระบวนการผลิต

เพื่อที่จะไดทราบ เขาใจลักษณะการทํางานที่แทจริงของพนักงานวามีลักษณะเปนอยางไร  และอีก

สวนหนึ่งไดจากการสัมภาษณถึงลักษณะการปฏิบัติงานจากพนักงานท่ีประจําในกระบวนการ

ตางๆ จะเห็นวาในกาทํางานในแตละกระบวนการมีความแตกตางกันในรายละเอียดการปฏิบัติงาน    

แมวาการทํางานนั้นจะเปนการทํางานเพื่อตอบสนองตอภาระงานในรูปแบบเดียวกันก็ตาม   
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หลังจากปรับปรุงงานใหมีขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมมากขึ้นทําใหขั้นตอนงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มลดลงนอยที่สุดแลว     สําหรับการปฏิบัติงานของพนักงานใหตอบสนองกับข้ันตอนการ

ทํางานที่ไดปรับปรุงแลวใหบรรลุวัตถุประสงค        สามารถนํามาเขียนเปนขั้นตอนการทํางาน

มาตรฐานของกระบวนการตัดไมไดดังรูปที่ 5.27   กระบวนการปดขอบดังรูปที่ 5.28     กระบวนการเจาะ/

เซาะรองดังรูปที่  5.29    กระบวนการประกอบดังรูปที่ 5.30     และกระบวนการแตงสี/หีบหอดังรูป

ที่ 5.31    

 
  

รูปที่ 5.27  ขัน้ตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานตัดไม 
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รูปที่ 5.27  ขัน้ตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานตัดไม 
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รูปที่ 5.27  ขัน้ตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานตัดไม 
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รูปที่ 5.27  ขัน้ตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานตัดไม 
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รูปที่ 5.27  ขัน้ตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานตัดไม 
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รูปที่ 5.27  ขัน้ตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานตัดไม 
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รูปที่ 5.28    ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานปดขอบ 
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รูปที่ 5.28    ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานปดขอบ 
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รูปที่ 5.28    ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานปดขอบ 
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รูปที่ 5.29  ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 
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รูปที่ 5.29  ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 
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รูปที่ 5.29  ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 
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รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 
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 รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 

 



188 
 

 
 

 รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 
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 รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 
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 รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 
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 รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 
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รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 

 



193 
 

 
 

รูปที่ 5.30   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานประกอบ 
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รูปที่ 5.31   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานแตงสี/หีบหอ 
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\  

 

รูปที่ 5.31   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานแตงสี/หีบหอ 
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บทที่  6 

ผลการวิจัย 

 
ผลการดําเนินงานที่เกิดจากการปรับปรุงที่ไดกลาวในบทที่  5   หลังจากที่ไดดําเนินการ

ปรับปรุงแกไขกระบวนการทํางานผลิตสินคาประเภทเฟอรนิเจอรแบบถอดประกอบไดแลวโดยมี

จุดมุงหมาย    เพื่อลดความสูญเปลาในการทํางานขจัดงานที่ไมเพิ่มมูลคา (Non  Value  Added)  

และควบคุมความสามารถของระบบการทํางานที่ไดผานไปแลวใหอยูในระยะยาว สําหรับกรณีที่

ระดับความสามารถของระบบการทํางานเปลี่ยนแปลงไป  ทางโรงงานก็จะทราบไดอยางทันทวงที  

สวนในบทนี้จะกลาวถึงผลการดํานินงาน  ซึ่งสามารถแบงออกไดเปน  3 สวนหลักๆ  คือ 

1. การวิเคราะหผลการปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 

2. การวิเคราะหผลการปรับปรุงการรอคอยทีเ่กิดจากความไมสมดุลสายการผลิต 

3. การวิเคราะหผลการปรับปรุงการผลิตชิน้งานเสยี 

 
6.1  การวิเคราะหผลการปรับปรุงกจิกรรมที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 
 

ในการปรับปรุงงานสวนที่เปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในสถานีงานการผลิตทั้ง 5 

กระบวนการ ไดแก   กระบวนการตัดไม      ปดขอบไม      เจาะ/เซาะรอง     ประกอบ     แตงสี/หีบ

หอ   ของผลิตภัณฑทั้ง 5 แบบ  คือตูล้ินชกั (2PLC)   ตูโลง(3 HL)  ตูเครื่องดื่ม(3 CD)    ตูอาหาร

(CF 90)   และชั้นวาง(37A) 

 

ตารางที่ 6.1 เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูลิ้นชัก (2PLC) 

กอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 33.01% 1.17% 2.00%  - 6.34% 57.49% 66.99% 100% 

ปดขอบ 71.20% 6.54% 2.57% 3.91% 1.52% 14.25% 28.80% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 25.57% 2.07% 2.15% 4.18% 1.39% 64.64% 74.43% 100% 

ประกอบ 90.50% 1.79% 2.18% 4.24% 1.28%  - 9.50% 100% 

แตงสี/หีบหอ 85.34% 5.02% 6.96% 2.17% 0.51%  - 14.66% 100% 
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จากตารางที่ 6.1 พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) กอน

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไมเทากับ   66.99 %  กระบวนการปดขอบเทากับ    28.80%   

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ   74.43%   กระบวนการประกอบเทากับ   9.50%  และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ   14.66%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน  และสําหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 

  

ตารางที่ 6.2   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง ( 3 HL) 

กอนปรับปรุง 
 

กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 34.04% 2.26% 2.04%  - 10.61% 51.05% 65.96% 100% 
ปดขอบ 67.83% 8.13% 3.06% 3.47% 2.25% 15.27% 32.17% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 23.25% 4.43% 2.78% 3.71% 2.00% 63.83% 76.75% 100% 
ประกอบ 90.73% 3.28% 2.79% 0.90% 2.29%  - 9.27% 100% 

แตงส/ีหีบหอ 76.02% 8.39% 11.37% 3.46% 0.77%  - 23.98% 100% 

 

จากตารางที่  6.2   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) กอนปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ   65.96%    กระบวนการปดขอบเทากับ   32.17%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ   76.75%   กระบวนการประกอบเทากับ  9.27%  และกระบวนการแตงสี/

หีบหอเทากับ 23.98% และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม   

กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน  สําหรับ

กระบวนการประกอบคือการขนยาย  และกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 
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ตารางที่ 6.3   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเครื่องดื่ม 

(3CD) กอนปรับปรุง 
 

กระบวนการ %เวลางานที่

เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 33.73% 2.19% 1.43%  - 10.93% 51.72% 66.27% 100% 
ปดขอบ 72.77% 7.08% 2.03% 3.18% 1.97% 12.96% 27.23% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 23.94% 3.35% 2.33% 4.25% 1.74% 64.39% 76.06% 100% 
ประกอบ 92.47% 2.67% 2.35% 0.70% 1.81%  - 7.53% 100% 

แตงส/ีหีบหอ 79.17% 7.39% 9.94% 2.87% 0.63%  - 20.83% 100% 

 

จากตารางที่  6.3  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม (3 CD) กอน

ปรับปรุง ของกระบวนการตัดไมเทากับ   66.27%  กระบวนการปดขอบเทากับ  27.23%   

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ  76.06%   กระบวนการประกอบเทากับ   7.53%  และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ  20.83%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน       สําหรับกระบวนการประกอบคือการขนยาย  และกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการ

ตรวจสอบ 

 

ตารางที่ 6.4  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเคร่ืองดื่ม 

(CF90) กอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 31.98% 1.74% 2.60%  - 8.93% 54.75% 68.02% 100% 

ปดขอบ 71.21% 7.46% 2.37% 2.78% 1.99% 14.19% 28.79% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 24.28% 3.51% 2.46% 3.57% 1.91% 64.28% 75.72% 100% 

ประกอบ 92.01% 2.63% 2.77% 0.73% 1.86%  - 7.98% 100% 

แตงส/ีหีบหอ 80.01% 6.76% 9.62% 2.97% 0.64%  - 19.99% 100% 
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จากตารางที่ 6.4  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF90) กอน

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไม เทากับ   68.02%  กระบวนการปดขอบเทากับ   28.79%     

กระบวนการเจาะ /เซาะรองเทากับ  75.72%   กระบวนการประกอบเทากับ  7.98%  และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ  19.99%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน  และสําหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 

 

ตารางที่ 6.5  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง (37A) 

กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางานที่

ไมเกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 31.43% 1.97% 2.96%  - 7.74% 55.89% 68.57% 100% 

ปดขอบ 70.46% 6.87% 2.66% 3.51% 2.34% 14.16% 29.54% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 24.80% 2.64% 2.68% 3.94% 1.80% 64.14% 75.20% 100% 

ประกอบ 92.56% 2.58% 2.34% 0.64% 1.88%  - 7.44% 100% 

แตงสี/หีบหอ 82.26% 6.43% 8.25% 2.50% 0.57%  - 17.74% 100% 

 

จากตารางที่ 6.5  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) กอนปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ    68.57%  กระบวนการปดขอบเทากับ  29.54%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ  75.20%  กระบวนการประกอบเทากับ   7.44%  และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอเทากับ   17.74%   และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม   

กระบวนการปดขอบ และกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน  สําหรับ

กระบวนการประกอบคือการขนยาย  และกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 
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ตารางที่ 6.6   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตเฉลี่ยรวม 5 

ผลิตภัณฑกอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

%รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 32.79% 1.75% 2.20% - 8.47% 54.79% 67.21% 100% 

ปดขอบ 70.85% 7.10% 2.53% 3.43% 1.95% 14.14% 29.15% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 24.58% 2.98% 2.44% 3.97% 1.71% 64.31% 75.42% 100% 

ประกอบ 91.59% 2.48% 2.44% 1.73% 1.75% - 8.41% 100% 

แตงสี/หีบหอ 81.11% 6.60% 8.96% 2.72% 0.61% - 18.89% 100% 

รวม 63.22% 3.89% 3.89% 1.43% 2.79% 24.25% 36.78% 100% 

 

จากตารางที่ 6.6   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉลี่ยรวมทุกผลิตภัณฑ ของกระบวนการ

ตัดไมเทากับ   67.21% กระบวนการปดขอบเทากับ  29.15%    กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ 

75.42%   กระบวนการประกอบเทากับ 8.41%  และกระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ  18.89%  

และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและ

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   และสําหรับกระบวนการประกอบคือ

การขนยายและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ   หรือในการเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทุก

กระบวนการงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม เทากับ 36.78% 

ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงเพื่อลดงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มทั้งการขนยาย  การตรวจสอบ  

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม     การเตรียมงาน และการรอคอย  จึงสามารถลดสัดสวนงานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่มไดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 6.7 เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูล้ินชัก (2PLC) 

หลังปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 56.23% 1.99% 4.56%  - 5.99% 31.22% 43.77% 100% 
ปดขอบ 89.65% 2.26% 1.56% 4.08% 1.91% 0.53% 10.35% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 45.15% 3.66% 2.28% 2.93% 2.45% 43.53% 54.85% 100% 
ประกอบ 93.71% 1.85% 1.36% 1.93% 1.14%  - 6.29% 100% 

แตงส/ีหีบหอ 88.29% 5.19% 4.82% 1.17% 0.52%  - 11.71% 100% 
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จากตารางที่ 6.7   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) หลัง

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไมเทากับ  43.77%    กระบวนการปดขอบเทากับ   10.35%    

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ 54.85%  กระบวนการประกอบเทากับ 6.29% และกระบวนการ

แตงสี/หีบหอเทากับ 11.71%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม

และกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน กระบวนการปดขอบคือการ

เคลื่อนไหว สําหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการขนยาย 

 

ตารางที่ 6.8  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง (3HL)            

หลังปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 60.41% 4.01% 4.81%  - 12.02% 18.75% 39.59% 100% 

ปดขอบ 85.30% 4.35% 1.95% 3.28% 2.83% 2.29% 14.70% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 40.17% 7.65% 2.91% 3.44% 3.45% 42.37% 59.83% 100% 

ประกอบ 92.48% 3.35% 1.89% 0.25% 2.03%  - 7.52% 100% 

แตงส/ีหีบหอ 80.19% 8.85% 8.18% 1.98% 0.81%  - 19.82% 100% 

 

จากตารางที่ 6.8   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) หลังปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ    39.59%    กระบวนการปดขอบเทากับ  14.70%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ 59.83%   กระบวนการประกอบเทากับ   7.52%  และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอเทากับ  19.82%    และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไมและ

กระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับกระบวนการปดขอบ 

กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการขนยาย 
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ตารางที่ 6.9   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเครื่องดื่ม 

(3CD) หลังปรับปรุง 
 

กระบวน 

การ 

%เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 60.68% 3.94% 3.46% - 13.03% 18.88% 39.32% 100% 
ปดขอบ 88.08% 3.48% 1.28% 3.03% 2.40% 1.73% 11.92% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 42.29% 5.91% 2.64% 3.58% 3.08% 42.50% 57.71% 100% 
ประกอบ 93.72% 2.71% 1.75% 0.21% 1.61%  - 6.28% 100% 

แตงส/ีหีบหอ 82.81% 7.73% 7.03% 1.77% 0.66%  - 17.19% 100% 
 

จากตารางที่ 6.9   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม  (3 CD)  หลัง

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไมเทากับ   39.32%   กระบวนการปดขอบเทากับ  11.92% 

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ   57.71%   กระบวนการประกอบเทากับ  6.28%   และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ 17.19%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไมและกระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับ

กระบวนการปดขอบ  กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือ การขนยาย 

 

ตารางที่ 6.10   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูอาหาร 

(CF90) หลังปรับปรุง 
 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 57.14% 3.11% 6.27% - 9.47% 24.02% 42.86% 100% 

ปดขอบ 88.20% 3.45% 1.46% 2.64% 2.47% 1.79% 11.80% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 41.98% 6.07% 2.84% 3.00% 3.30% 42.81% 58.02% 100% 

ประกอบ 93.71% 2.68% 1.83% 0.20% 1.58% - 6.29% 100% 

แตงสี/หีบหอ 83.65% 7.06% 6.67% 1.94% 0.67% - 16.35% 100% 

 

จากตารางที่ 6.10   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF 90)  หลัง

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไม เทากับ   42.86% กระบวนการปดขอบเทากับ  11.80%  

กระบวนการเจาะ /เซาะรองเทากับ  58.02%  กระบวนการประกอบเทากับ   6.29% และ
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กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ 16.35%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม  และกระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับ

กระบวนการปดขอบ  กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือ การขนยาย 

 

ตารางที่ 6.11  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง (37A)             

หลังปรับปรุง 
 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางานที่

ไมเกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 57.71% 3.62% 7.44% - 9.87% 21.35% 42.29% 100% 

ปดขอบ 87.43% 3.22% 1.63% 3.15% 2.90% 1.67% 12.57% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 43.81% 4.66% 2.95% 3.34% 3.19% 42.06% 56.19% 100% 

ประกอบ 93.90% 2.62% 1.66% 0.20% 1.61% - 6.10% 100% 

แตงสี/หีบหอ 85.01% 6.64% 6.15% 1.61% 0.59% - 14.99% 100% 

 

จากตารางที่ 6.11  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) หลังปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ   42.29%   กระบวนการปดขอบเทากับ  12.57%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ 56.19%   กระบวนการประกอบเทากับ 6.10%   และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอเทากับ 14.99%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม และ

กระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับกระบวนการปดขอบ  

กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือ การขนยาย 

 

ตารางที่ 6.12 เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตรวมทั้ง 5 

ผลิตภัณฑ หลังปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม %เวลางานที่

ไมเกิดมูลคา 

%รวม 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 57.98% 3.09% 5.25% - 9.33% 24.35% 42.02% 100% 
ปดขอบ 88.03% 3.19% 1.56% 3.33% 2.43% 1.46% 11.97% 100% 
เจาะ/เซาะรอง 43.13% 5.23% 2.67% 3.22% 3.01% 42.74% 56.87% 100% 
ประกอบ 93.57% 2.54% 1.66% 0.70% 1.53% - 6.43% 100% 
แตงสี/หีบหอ 84.48% 6.87% 6.37% 1.64% 0.63% - 15.51% 100% 
เฉลี่ย 79.36% 4.01% 3.26% 1.56% 2.63% 9.19% 20.64% 100% 
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จากตารางที่ 6.12   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของเฉลีย่ทุกผลิตภัณฑ หลังปรับปรุงของ

กระบวนการตดัไมเทากับ 42.02%    กระบวนการปดขอบเทากับ 11.97%     กระบวนการเจาะ/

เซาะรองเทากบั 56.87%   กระบวนการประกอบ  6.43%  เทากบั   และกระบวนการแตงสี/หีบหอ

เทากับ 15.51%   และสาเหตุหลักทีท่ําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไมและกระบวน 

การเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน กระบวนการปดขอบคือ การขนยายและการ

เคลื่อนไหว  สาํหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการขนยาย หรือในการ

เฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทกุกระบวนการมเีวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ เทากับ 20.64% 

 

ตารางที่ 6.13  เปรียบเทียบเปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทั้ง 5 

ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการกอน และหลังการปรับปรุง 
 

ที่ กระบวนการ 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปลี่ยนแปลงลดลง 

%Value 

added 

%Non Value 

added 

%Value 

added 

%Non Value 

added 

%Non Value  

added 

1 ตัดไม 32.79% 67.21% 57.98% 42.02% 25.19% 

2 ปดขอบ 70.85% 29.15% 88.03% 11.97% 17.18% 

3 เจาะ/เซาะรอง 24.58% 75.42% 43.13% 56.87% 18.55% 

4 ประกอบ 91.59% 8.41% 93.57% 6.43% 1.98% 

5 แตงสี/หีบหอ 81.11% 18.89% 84.48% 15.52% 3.37% 

เฉลี่ย 63.22% 36.78% 79.36% 20.64% 16.14% 

 

จากตารางที่ 6.13  พบวาสัดสวนเปอรเซ็นตงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มมีการเปลี่ยนแปลง

ลดลงโดย กระบวนการตัดไมลดลง  25.19%   กระบวนการปดขอบลดลง  17.18%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองลดลง  18.55%   กระบวนการประกอบลดลง  1.98%    และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอลดลง  3.37%   โดยเฉลี่ยทั้ง 5 ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการสัดสวนเปอรเซ็นตงานที่เกิด

มูลคาเพิ่มข้ึนจาก 63.22% เปน 79.36 % และงานที่ไมเกิดมูลคาสามารถลดลงจาก 36.78 % เปน 

20.64%  ซึ่งสามารถลดงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มลงได 16.14 %      เปรียบเทียบเปอรเซ็นตงานที่เกิด

มูลคาเพิ่มกอนและหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 6.1  จะพบวาหลังปรับปรุงการทํางานจะมีเปอรเซ็นตที่

เพิ่มข้ึนทุกสถานีงาน  
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รูปที่ 6.1   กราฟแสดงเปรียบเทียบงานที่มีมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑกอนและหลังการปรับปรุง 

 

เปรียบเทียบเปอรเซ็นตงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มกอนและหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 6.2 จะ

พบวาหลังปรับปรุงการทํางานจะมีเปอรเซ็นตที่ลดลงทุกสถานีงาน  

 

 
 

รูปที่ 6.2   กราฟแสดงเปรียบเทียบงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑกอนและหลังการ

ปรับปรุง 

 
6.2   การวิเคราะหผลการปรับปรุงการรอคอยจากความไมสมดลุสายการผลิต 
 

การปรับปรุงดานการจัดสมดุลการผลิตไดดําเนินการหลังจากที่ไดทําการขจัดงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มแลว    ซึ่งเวลามาตรฐานกอนการปรบัปรุงกระบวนการจะเห็นวาเวลาการทํางานของแต

ละกระบวนการมีระยะเวลาที่ไมเทากันทําใหเกิดการรอคอยระหวางสถานีงาน  ประสิทธิภาพสาย

งานการผลิตต่ํา และมีการสูญเสียความสมดุล จึงตองทําการปรับปรุงงานที่ไมกิดมูลคาเพิ่มและ

ดําเนินการตอโดยการปรับสมดุลการผลิต  
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ตารางที่ 6.14  แสดงเวลาและประสิทธิภาพของสายงานการผลิตกอนการปรับปรุงกิจกรรมที่ไม

เกิดมูลคา 

 

ที่ สถานีงาน 

รอบเวลา( วินาที/  ตัว) กอนปรับปรุง จํานวนคน 

ทํางาน 
ตูลิ้นชัก

(2PLC) 

ตูโลง       

(3HL) 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

ตูอาหาร      

(CF 90) 

ช้ันวาง     

(37 A) 

1 ตัดไม 512.51 242.58 255.36 324.12 283.49 3 

2 ปดขอบ 611.01 299.90 369.37 378.48 406.19 2 

3 เจาะ/เซาะรอง 495.13 221.83 296.82 284.63 378.12 3 

4 ประกอบ 453.56 230.91 289.10 301.40 311.98 5 

5 แตงสี/หีบหอ 251.14 148.68 170.29 184.28 199.72 5 

รวม 2323.36 1143.90 1380.95 1472.91 1579.50 18 

รอบเวลาสายการผลิต 611.01 299.90 369.37 378.48 406.19 เฉลี่ย 

ประสิทธิภาพสายผลิต 76.05% 76.28% 74.77% 77.83% 77.77% 76.54% 

การเสียความสมดุล 23.95% 23.72% 25.23% 22.17% 22.23% 23.46% 

อัตราการผลิต 

 (ตัว/ช่ัวโมง) 
5.89 12.00 9.75 9.51 8.86 

 

 

จากตารางที่ 6.14   พบวา สถานีงานที่เปนคอขวด คือ สถานีงานปดขอบ รอบเวลา

สายการผลิตของตูลิ้นชัก (2PLC)  เทากับ 611.01   วินาที/ตัว   ของตูโลง (3 HL) เทากับ  299.90  

วินาที/ตัว  ของตูเครื่องดื่ม (3CD) เทากับ 369.37  วินาที/ตัว   ของตูอาหาร (CF 90) เทากับ 

378.48  วินาที/ตัว และของชั้นวาง (37A)  เทากับ 406.19 วินาที/ตัว   จํานวนคนที่ทํางานสถานี

งานตัดไมจํานวน  3  คน  สถานีงานปดขอบจํานวน  2  คน  สถานีงานเจาะ/เซาะรองจํานวน    3  

คน  สถานีงานประกอบ  5  คน และสถานีงานแตงสี/หีบหอ จํานวน  5  คน   รวมคนที่ทํางานใน

กระบวนการผลิต   18  คน   ซึ่งมีประสิทธิภาพของสายงานการผลิตโดยเฉลี่ย เทากับ   76.54%   

การเสียความสมดุลโดยเฉลี่ย เทากับ 23.46 % 
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ตารางที่ 6.15  ประสิทธิภาพและการสูญเสียความสมดุลสายงานการผลิตหลังจัดสมดุลการผลิต 
 

ที่ สถานีงาน 

รอบเวลา( วินาที/  ตัว) หลังปรับปรุง จํานวนคน 

ทํางาน ตูลิ้นชัก

(2PLC) 

ตูโลง       

(3HL) 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

ตูอาหาร       

(CF 90) 

ช้ันวาง      

(37 A) 

1 ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 

2 ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 

3 เจาะ/เซาะรอง 420.55 192.57 252.00 246.89 321.15 2 

4 ประกอบ 438.02 226.54 285.23 295.95 307.53 5 

5 แตงสี/หีบหอ 404.59 234.92 271.34 293.76 322.09 3 

รวม 2199.73 1097.53 1325.05 1414.27 1509.71 14 

รอบเวลาสายการผลิต 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 เฉลี่ย 

ประสิทธิภาพสายผลิต 90.66% 92.05% 87.30% 92.57% 92.24% 90.96% 

การเสียความสมดุล 9.34% 7.95% 12.70% 7.43% 7.76% 9.04% 

อัตราการผลิต (ตัว/ช่ัวโมง) 7.42 15.10 11.86 11.78 11.00  

 

จากตารางที่ 6.15   พบวา สถานีงานที่เปนคอขวด คือ สถานีงานปดขอบ รอบเวลา

สายการผลิตของตูลิ้นชัก (2PLC)  เทากับ 485.27   วินาที/ตัว   ของตูโลง (3 HL) เทากับ  238.47

วินาที/ตัว  ของตูเครื่องดื่ม (3CD) เทากับ 303.57 วินาที/ตัว   ของตูอาหาร (CF 90) เทากับ  

305.56  วินาที/ตัว และของชั้นวาง (37A)  เทากับ 327.36  วินาที/ตัว   จํานวนคนที่ทํางานสถานี

งานตัดไมจํานวน  2  คน  สถานีงานปดขอบจํานวน  2  คน  สถานีงานเจาะ/เซาะรองจํานวน    2  

คน  สถานีงานประกอบ  5  คน และสถานีงานแตงสี/หีบหอ จํานวน  3  คน   รวมคนที่ทํางานใน

กระบวนการผลิต   14  คน   ซึ่งมีประสิทธิภาพของสายงานการผลิตโดยเฉลี่ย เทากับ   90.96%  

การเสียความสมดุลโดยเฉลี่ย เทากับ 9.04% 

 

ตารางที่ 6.16   เปรียบเทียบอัตราการผลิตของ 5 ผลิตภัณฑ ทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 

 
ผลิตภัณฑ อัตราการผลิต (ตัว/ช่ัวโมง) %การปรับปรุง

เพิ่มขึ้น กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพิ่มขึ้น 

ตูลิ้นชัก (2 PLC) 5.89 7.42 1.53 25.98% 

ตูโลง(3 HL) 12.00 15.10 3.10 25.83% 

ตูเครื่องดื่ม(3 CD) 9.75 11.86 2.11 21.64% 

ตูอาหาร(CF 90) 9.51 11.78 2.27 23.87% 

ช้ันวาง(37 A) 8.86 11.00 2.14 24.15% 



208 
 

จากตารางที่ 6.16   พบวาอัตราการผลิตเพิ่มข้ึนของผลติภัณฑตูล้ินชกั (2 PLC)  25.98%   

ตูโลง (3 HL)  25.83 %     ตูเครื่องดื่ม(3 CD)   21.64%    ตูอาหาร(CF 90) 23.87%   และชั้นวาง

(37 A) 24.15%     

 

ตารางที ่ 6.17 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายงานการผลิต การเสียความสมดลุกอนและหลงั

ปรับปรุงลดกิจกรรมที่ไมเกดิมูลคาเพิ่มและจัดสมดุลการผลิต 
 

สินคา 
ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้น การเสียความสมดุลลดลง 

กอน หลัง ปรับปรุง กอน หลัง ปรับปรุง 

ตูลิ้นชัก (2 PLC) 76.05% 90.66% 14.61% 23.95% 9.34% 14.61% 

ตูโลง(3 HL) 76.28% 92.05% 15.76% 23.72% 7.95% 15.76% 

ตูเครื่องดื่ม(3 CD) 74.77% 87.30% 12.52% 25.23% 12.70% 12.52% 

ตูอาหาร(CF 90) 77.83% 92.57% 14.73% 22.17% 7.43% 14.73% 

ช้ันวาง(37 A) 77.77% 92.24% 14.46% 22.23% 7.76% 14.46% 

เฉลี่ย 76.54% 90.96% 14.42% 23.46% 9.04% 14.42% 

 

จากตารางที่ 6.17 พบวา   ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2 

PLC)  14.61%  ตูโลง (3 HL)  15.76 %ตูเครื่องดื่ม(3 CD)  12.52%  ตูอาหาร(CF 90)   14.73%  

และชั้นวาง(37 A) 14.46%  และการเสียความสมดุล(2 PLC)  14.61%  ตูโลง (3 HL)  15.76%  ตู

เครื่องดื่ม(3 CD)   12.52%  ตูอาหาร(CF 90)   14.73% และชั้นวาง(37 A) 14.46%    ซึ่งโดยรวม

เปลี่ยนแปลงโดยเฉลี่ย   14.42% 

 

 
 

รูปที่ 6.3   กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตประสิทธิภาพสายงานการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 6.4   กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการเสียความสมดุลสายการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

 

ซึ่งผลการปรับปรุงดานสมดุลการผลิตทั้งหมดทําใหแนวโนมประสิทธิภาพสายงานการ

ผลิตเพิ่มสูงขึ้นดังรูปที่ 6.3  และการเสียความสมดุลลดลงดังรูปที่  6.4  

 

ตารางที่ 6.18   เวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตกอนปรับปรุง 

 

ที่ สถานีงาน 

เวลารอคอยที่เสียไป( วินาที/  ตัว) 

เฉลี่ย ตูลิ้นชัก       

(2 PLC) 

ตูโลง         

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ช้ันวาง      

(37 A) 

1 ตัดไม 98.50 57.33 114.00 54.36 122.71 89.38 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 115.88 78.07 72.54 93.85 28.08 77.68 

4 ประกอบ 157.45 69.00 80.27 77.07 94.21 95.60 

5 แตงสี/หีบหอ 359.87 151.23 199.07 194.20 206.47 222.17 

รวม 731.70 355.62 465.89 419.47 451.47 484.83 

 

จากตารางที่ 6.18   พบวามีเวลารอคอยที่เสียไปกอนปรับปรุงของสถานีงานตัดไมเฉลี่ยทุก

ผลิตภัณฑเทากับ   89.38 วินาที/ตัว   สถานีงานเจาะ/เซาะรอง เทากับ   77.68   วินาที/ตัว    

สถานีงานประกอบ เทากับ   95.60 วินาที/ตัว   และสถานีงานแตงสี/หีบหอ   เทากับ   222.17 

วินาที/ตัว จะเห็นวาสถานีงานแตงสี/หีบหอมีเวลาการรอคอยมากที่สุด   และเวลารวมการรอคอย

ทุกกระบวนการ เทากับ   484.83 วินาที/ตัว 

 



210 
 

ตารางที่ 6.19   เวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตหลังปรับปรุง 

 

ที่ สถานีงาน 

เวลาที่รอคอยที่เสียไป( วินาที/ ตัว) 

เฉลี่ย ตูลิ้นชัก      

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร     

(CF 90) 

ช้ันวาง       

(37 A) 

1 ตัดไม 33.98 33.44 90.67 33.45 95.78 57.46 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 64.72 45.90 51.58 58.67 6.21 45.42 

4 ประกอบ 47.25 11.93 18.34 9.62 19.83 21.39 

5 แตงสี/หีบหอ 80.68 3.55 32.23 11.81 5.27 26.71 

รวม 226.63 94.82 192.82 113.55 127.08 150.98 

 

จากตารางที่ 6.19   พบวามีเวลารอคอยที่เสียไปกอนปรับปรุงของสถานงีานตัดไมเฉลี่ยทุก

ผลิตภัณฑเทากับ   57.46 วินาท/ีตัว   สถานีงานเจาะ/เซาะรอง เทากับ   45.42   วนิาท/ีตัว    

สถานงีานประกอบ เทากับ   21.39 วินาท/ีตัว   และสถานงีานแตงสี/หีบหอ   เทากับ   26.71  

วินาท/ีตัว และเฉลี่ยรวมเวลาการรอคอยทกุกระบวนการ เทากับ   150.98  วนิาท/ีตัว     ซึ่งผลการ

ปรับปรุงดานสมดุลการผลติทั้งหมดทาํใหรอบเวลาการผลิตลดลง  ซึ่งมีผลทําใหอัตราการผลิตเพิ่ม

สูงขึ้น  ประสิทธิภาพสายงานการผลิตเพิม่สูงขึ้น   การเสียความสมดุลลดลง  จํานวนคนทํางาน

จากเดิม  18  คน หลังปรับปรุงเหลือ  14  คน ลดลง  4  คน และเฉลี่ยรวมเวลารอคอยที่เสียไปจาก

ความไมสมดลุการผลิตลดลงจาก   484.83 วินาท/ีตัว   เหลือ 150.98   วินาท/ีตัว 

 
6.3 การวิเคราะหผลการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

 
การผลิตชิ้นงานเสียเปนความสูญเปลาของกระบวนการผลิต   มีผลทําใหอัตราผลผลิตต่ํา  

ไดมีการหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข เพื่อนําไปประเมินหาแนวทางที่เหมาะสมในการ

ดําเนินงาน โดยการปรับปรุงดานคุณภาพพบวาของเสียมีหลายประเภทแตไมมีความหลากหลาย

มาก  จึงดําเนินการปรับปรุงทั้งหมด  โดยไดจัดทํามาตรฐานการทํางานและมาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อใหพนังานประจําเครื่องมีสวนรวมในการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องจักร และไดทดลองปฏิบัติตามมาตรฐานที่กําหนด  ซึ่งจากการปรับปรุงไดมีการเก็บขอมูล

ดานคุณภาพดังนี้ 
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ตารางที่ 6.20   จํานวนชิ้นงานเสียกอนปรับปรุง ระหวางการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงรวมทุก

กระบวนการ 
 

ชวง เดือน ผลผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย 

กอนปรับปรุง 

ม.ค. 12,601 651 5.17% 
ก.พ. 10,839 519 4.79% 
มี.ค. 12,966 636 4.91% 
เม.ย. 11,011 601 5.46% 

รวมกอนปรับปรุง 47,417 2,407 5.08% 

ระหวางปรับปรุง 

พ.ค. 10,098 588 5.82% 
มิ.ย. 12,136 586 4.83% 
ก.ค. 13,244 604 4.56% 
ส.ค. 14,834 824 5.55% 
ก.ย. 14,394 574 3.99% 

รวมระหวางปรับปรุง 64,706 3,176 4.91% 

หลังปรับปรุง 
ต.ค. 13,788 518 3.76% 
พ.ย. 13,683 503 3.68% 
ธ.ค. 13,438 498 3.71% 

รวมหลังปรับปรุง 40,909 1,519 3.71% 

 

จากตารางที่ 6.20  พบวา   กอนปรับปรุงจํานวนการผลิตรวม  47,417  ชิ้นสวน  มีจํานวน

ของเสีย  2,407  ชิ้น   คิดเปน เปอรเซ็นตของเสีย เทากับ  5.08%  ระหวางการปรับปรุง จํานวนการ

ผลิตรวม  64,706  ชิ้นสวน  มีจํานวนของเสีย  3,176  ชิ้น   คิดเปน เทากับ  4.91%  และหลังการ

ปรับปรุงจํานวนการผลิตรวม  40,909  ช้ินสวน  มีจํานวนของเสีย  1,519  ชิ้น   คิดเปน เทากับ 3.71% 
 

ตารางที่ 6.21   เปรียบเทียบเปอรเซ็นตตามประเภทของเสียกอนปรับปรุงถึงหลังปรับปรุง 
 

ลําดับที่ ประเภทของเสีย 
เปอรเซ็นตกอน

ปรับปรุง 

เปอรเซ็นตระหวาง

ปรับปรุง 

เปอรเซ็นตหลัง

ปรับปรุง 

1 ปดขอบผิดดาน 1.75% 1.54% 1.28% 

2 เจาะผิดดาน 0.90% 0.87% 0.64% 

3 ตัดผิดขนาด 0.67% 0.81% 0.53% 

4 แผนไมแตกทะลุ 0.65% 0.42% 0.30% 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ 0.40% 0.41% 0.35% 

6 แผน PVC ไมเสมอขอบ 0.39% 0.46% 0.34% 

7 รูและชองเซาะรองไมเรียบ 0.30% 0.40% 0.26% 

รวม 5.08% 4.91% 3.71% 
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จากตารางที่ 6.21   พบวาเปอรเซ็นตของเสียกอนปรับปรุง เทากับ  5.08%   ระหวางการ

ปรับปรุง เทากับ 4.91% และจากการปรับปรุงที่ไดกลาวมาแลว สามารถลดจํานวนของเสียเหลือ 

เทากับ  3.71 % หลังการปรับปรุง ซึ่งเปอรเซ็นตของเสียโดยรวมมีแนวโนมที่ลดลง 

 

6.4 สรุปผลการปรับปรุงงาน 
 

จากการดําเนินการปรับปรุงสรุปหลักการและแนวทางที่ใชรวมถึงะยะเวลาที่ใชในการ

ปรับปรุงงานไดดังตารางที่ 6.22 

 

ตารางที่ 6.22   แผนและระยะเวลาในการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

 
หัวขอการ

ปรับปรุง 

หลักการ แนวทางการปรับปรุง เ ร่ิ ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.ขั้ น ต อนก า ร

ทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม 

- 5W +1H  

- การประเมิน

ความเหมาะสม 

- ECRS และการ

ปรับงานภายนอก

มาเปนงานภายใน 

-การประเมิน

คัดเลือกแนวทางที่

เหมาะสม 

1.ปรับปรุงการขนยายชิ้นงานเนื่องจากขาด

อุปกรณชวยในการขนยาย 

2.ปรับปรุงการตรวจสอบมากเกินจําเปน 

3.ปรับปรุงทาทางการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

4.ชิ้นงานและอุปกรณซึ่งไมอยูในตําแหนงใชงาน 

5.ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานไมเหมาะสมซึ่งเปน

งานเตรียมและการรอคอยงาน 

6.กําหนดวิธีการทํางานตามมาตรฐาน 

7.อบรมและทดลองนําไปปฏิบัติ 

1/5/

52 

31/7/

52 

2.การรองานระ 

หวางสถานีงาน 

การจัดสมดุลการ

ผลิต 

การแบงภาระงานใหเหมาะสมในแตละสถานีงาน 1/8/

52 

1/9/ 

52 

3. การผลิต

ชิ้นงานเสีย 

-Why–Why 

Analysis 

-การประเมิน

คัดเลือกแนวทางที่

เหมาะสม 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน 

2.จัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องจักร 

3.อบรมและทดลองนําไปปฏิบัติ 

1/5/

52 

30/9/

52 

 

จากตารางที่  6.22   แบงระยะเวลาออกไดเปน  3 ชวง 



213 
 

ชวงที่ 1  : ชวงกอนการปรับปรุง   ชวงระยะเวลา  ตัง้แตเดือน  มกราคมถึงเดือนเมษายน 2552  

เปนชวงที่ทาํการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา    การจดัตั้งทีมงาน   การศึกษาการ

ทํางาน การวิเคราะหขอมูลและประเมนิแนวทางในการปรับปรุงการทํางาน เพื่อหาแนวทางที่

เหมาะสมในการนําไปปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

ชวงที่ 2  : ชวงระหวางการปรับปรุง  คือ ชวงระยะเวลา  ตั้งแตเดือนพฤษภาคมถงึเดือนกนัยายน  

2552    แบงออกเปนการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเพิม่มูลคาใหกับผลิตภัณฑ ดําเนนิการ 

ตั้งแตเดือนพฤษภาคมถึงเดือนกรกฎาคม2552 การปรบัปรุงโดยการจัดสมดุลการผลิต  ดําเนนิการ 

ชวงเดือน สิงหาคมถึงเดือนกันยายน และการปรับปรุงการผลิตชิ้นงานเสีย  ดําเนนิการ ชวงเดอืน

พฤษภาคมถึงเดือนกันยายน 2552 

ชวงที่ 3  : ชวงระยะเวลาหลงัการปรับปรุง  คือ ชวงระยะเวลา  ตัง้แตเดือนตุลาคมถงึเดือนธันวาคม 

2552 ชวงเวลาทีท่ําการปรับปรุงไดดําเนินการแกไขเสร็จแลว และเปนชวงที่ทาํการ Contol รักษา

ใหมาตรฐานการทํางานและผลการปรับปรุงยังคงมาตรฐานไวได โดยเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง

ถึงชวงเดือนธนัวาคม 2552 

 

 
 

รูปที่ 6.5  สัดสวนเปอรเซ็นตงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทั้ง 5 ผลิตภัณฑ

รวมทุกกระบวนการ          

                                                                                                       

จากรูปที ่6.5 สัดสวนเฉลี่ยทุกผลิตภัณพรวมทุกกระบวนการ พบวางานที่มีมูลคาเพิ่มเปลี่ยนแปลง

เพิ่มข้ึนจาก  63.22%  เปน 79.36% และงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่มลดลงจาก 36.78% เปน  20.64% 
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รูปที่ 6.6   เปรียบเทียบเปอรเซ็นตประสิทธิภาพและการเสียความสมดุลสายการผลิตกอนและหลัง

การปรับปรุง 

จากรูปที่ 6.6  พบวา เปอรเซ็นตประสิทธิภาพสายการผลิตเฉลี่ยสายการผลิตทั้ง 5 

ผลิตภัณฑ  เพิ่มข้ึนจาก 76.54% เปน 90.96%  และเปอรเซ็นตการสูญเสียความสมดุล ลดลงจาก 

23.46 % เปน  9.04 % และทางดานคุณภาพชิ้นงานการผลิตพบวาของเสียมีแนวโนมลดลงหลัง

การปรับปรุง ดังรูปที่ 6.7 
 

 
 

รูปที่ 6.7   จํานวนชิ้นงานเสยีจากกระบวนการผลิตรวมทกุกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 6.23   เปรียบเทียบผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานกอนและหลงัการปรับปรุงของ 5 ผลิตภัณฑ 
 

ชวงเวลา เดือน 
อัตราผลผลิต (ตัว/ช่ัวโมงแรงงาน) 

  ตูลิ้นชัก     

(2 PLC) 

 ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

  ตูอาหาร  

(CF 90) 

ช้ันวาง  

(37 A) 
กอ
นป

รับ
ปรุ
ง ม.ค. 0.28 0.57 0.46 0.46 0.42 

ก.พ. 0.28 0.57 0.46 0.45 0.42 
มี.ค. 0.29 0.59 0.47 0.44 0.44 
เม.ย. 0.28 0.57 0.46 0.45 0.42 

รวม 0.28 0.57 0.46 0.45 0.43 

ระ
หว
าง
ปร
ับป

รุง
 พ.ค. 0.26 0.57 0.46 0.44 0.42 

มิ.ย. 0.28 0.57 0.46 0.45 0.42 
ก.ค. 0.36 0.72 0.56 0.55 0.53 
ส.ค. 0.40 0.82 0.64 0.62 0.60 
ก.ย. 0.45 0.91 0.72 0.71 0.67 

รวม 0.35 0.72 0.57 0.56 0.53 

หล
ังป
รับ
ปรุ
ง ต.ค. 0.47 0.95 0.75 0.74 0.70 

พ.ย. 0.48 0.95 0.76 0.73 0.71 
ธ.ค. 0.46 0.97 0.74 0.76 0.69 

รวม 0.47 0.96 0.75 0.74 0.70 

 

จากผลการปฏิบัติงานในตารางที่ 6.23 จะเห็นไดวา ตั้งแตเดือน ตุลาคม 2552   หลังจาก

ที่ไดปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ทําการจัดสมดุลการผลิตและการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 

และไดจัดทํามาตรฐานการทํางาน ทําใหผลผลิตตอชั่วโมงแรงงานของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) 

เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง 0.28  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน เปนหลังปรับปรุง 0.47  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน 

ของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง 0.57  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน เปนหลัง

ปรับปรุง  0.96  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน     ของผลิตภัณฑตูอาหาร (3CD) เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง  

0.46   ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน เปนหลังปรับปรุง  0.75  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน    ของผลิตภัณฑตู

อาหาร (CF90) เพิ่มข้ึน  จากกอนปรับปรุง 0.45  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน เปนหลังปรับปรุง 0.74  ตัว

ตอชั่วโมงแรงงาน  และของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง  0.43 ตัวตอชั่วโมง

แรงงาน เปนหลังปรับปรุง  0.70  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน             

 

 

 

 

 



216 
 

ตารางที่ 6.24  อัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
 

สินคา 
อัตราผลผลิต (ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)   % อัตราผลผลิต

เพิ่มขึ้น กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ตูลินชัก (2PLC) 0.28 0.47 67.86% 
ตูโลง (3HL) 0.57 0.96 68.42% 
ตูเครื่องดื่ม (3CD) 0.46 0.75 63.04% 
ตูอาหาร (CF90) 0.45 0.74 64.44% 
ชั้นวาง (37A) 0.43 0.70 62.79% 

 

จากตารางที่ 6.24 สรุปอัตราผลผลิตของตูลิ้นชัก (2PLC) เพิ่มข้ึน 67.86 %   ตูโลง (3HL)   

เพิ่มข้ึน   68.42%   ตูเครื่องดื่ม(3CD)   เพิ่มข้ึน  63.04 %     ตูอาหาร(CF 90)  เพิ่มข้ึน  64.44%  

และชั้นวาง (37A) เพิ่มข้ึน  62.79%     ซึ่งเปรียบเทียบกอนปรับปรุง   ระหวางการปรับปรุงและ

หลังการปรับปรุงอัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) มีแนวโนมเพิ่มข้ึน ดังรูปที่ 6.8 

 

 
 

รูปที่ 6.8  เปรียบเทียบผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานกอนปรับปรุง ระหวางการปรับปรุงและหลังการ

ปรับปรุงของ 5 ผลิตภัณฑ 
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บทที่  7 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

บทนี้จะกลาวสรุปถึงผลการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา ผลของ

การลดความสูญเปลาพรอมกับจะกลาวถึงขอจํากัดของงานวิจัย และขอเสนอแนะถึงการพัฒนา 

การลดความสูญแปลาตอไป 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาในสวน

ของกระบวนการผลิต ซึ่งไดรวบรวมสาเหตุของความสุญเปลาโดยใชผังความสัมพันธระหวาง

ปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาแนวคิดและหลักการที่นํามาใชในการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหาในงานวิจัยนี้  คือ การรวบรวมความสูญเปลา   7  ประการ   มาจัดทําเปนผัง

ความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตหลัง

จากนั้นจะทําการศึกษาปญหาและขั้นตอนการทํางาน  โดยใชแผนภูมิ กิจกรรมทวีคูณ (Multiple 

Activity  Chart) ใชศึกษาการทํางานของคนและเครื่องจักรในกระบวนการตัดไม,ปดขอบและเจาะ/

เซาะรอง      สวนแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)   ใชการศึกษาการทํางานใน

กระบวนการประกอบและการแตงสี/หีบหอ ซึ่งเปนกระบวนการที่ใชคนในการทํางาน  ทําใหทราบ

เวลามาตรฐานและจํานวนคนที่ใชของแตละกระบวนการผลิตสินคา จากขอมูลเวลามาตรฐานจะ

ทําใหทราบกระบวนการที่เปนจุดคอขวดของสายการผลิตและทําการเก็บขอมูลจํานวนของเสียโดย

จําแนกตามประเภทของเสีย  ในสวนของการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาจะใชหลักการ 5W+1 H 

หลักการ  Why – Why  Analysis  ซึ่งหลังจากไดสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุงแกไขแลวจะนํา

แนวทางนั้นไปปทําการประเมินเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานที่เหมาะสมเปนการวิจัยเพื่อศึกษา

ในดานกระบวนการผลิต ที่เกี่ยวของกับการศึกษาการทํางาน  เวลามาตรฐานในการทํางาน  การ

จัดสมดุลการผลิต  การลดจํานวนชิ้นงานที่ผลิตเสีย โดยมีการปรับปรุงในกระบวนการผลิต  ซึ่ง  

สวนการปรับปรุงนั้น   งานวิจัยชิ้นนี้ไดใชหลักการ ECRS , การจัดสมดุลการผลิต , การสราง

มาตรฐานขั้นตอนวิธีการทํางานใหม , การสรางมาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรที่

ใชในกระบวนการผลิต ไดทําการปรับปรุงงานซึ่งแบงเปนหัวขอหลัก คือ การลดขั้นตอนการทํางาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม    การจัดสมดุลการผลิต   และการลดชิ้นงานเสียระหวางการผลิตเพื่อทําให

อัตราผลผลิตตอชั่วโมงแรงงานสูงขึ้น  ซึ่งวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้ คือ  1. เพื่อขจัดและลดเวลา

การทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม     2.เพื่อเพิ่มอัตราผลผลิต (ตัวตอชั่วโมงแรงงาน)ใหสูงขึ้น    3.เพื่อ

สรางมาตรฐานการทํางานใหม 
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7.1 สรุปผลงานวิจยั 
 

7.1.1   ปญหาที่เกิดขึ้นกับโรงงานตัวอยาง  

อัตราผลผลิตของโรงงานตัวอยางคอนขางต่ําซึ่งมีสาเหตุจากความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิตจึงมีเปาหมายที่จะลดความสูญเปลาใหไดมากที่สุด   ซึ่งความสูญเปลาที่เกิดขึ้น

ไดจากการรวบรวมขอมูลโดยใชผังความสัมพันธของปญหาและสาเหตุของคณะทํางานที่เขาใจ

กระบวนการผลิตเปนอยางดีพบวาในกระบวนการผลิตมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม     

เวลาที่เสียไปจากการรอคอยระหวางสถานีงานเนื่องจากความไมสมดุลของสายการผลิต และมี

การผลิตชิ้นงานเสีย  จึงทําใหอัตราผลผลิตคอนขางต่ํา   โดยในสวนของงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มนั้น   

สาเหตุเกิดจากการขนยายชิ้นงาน   การตรวจสอบที่เกินความจําเปน   การเคลื่อนไหวที่ไม

เหมาะสม   ขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสมซึ่งเปนการเตรียมงานและการรอคอยงาน   สวนการ

ผลิตชิ้นงานเสียที่มีสาเหตุมาจากการที่ไมมีมาตรฐานในการทํางานและไมมีมาตรฐานในการ

ตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรจากปญหาทั้งหมดจึงตองทําการลดความสูญเปลาที่กลาวมา

ขางตนเพื่อเพิ่มอัตราผลผลิต 

7.1.2   การปรบัปรุงงานเพื่อลดความสูญเปลา 

หลังจากที่ไดรวบรวมกลุมของปญหาจึงไดทําการศึกษากระบวนการทํางานโดยละเอียด

และแยกแยะงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและไมเกิดมูลคาเพิ่ม  และนําขั้นตอนการทํางานมาทําการ

วิเคราะหดวยหลักการ   5W 1H  และหาแนวทางการปรับปรุงงานดวยหลักการ   ECRS   ซึ่ง

แนวทางที่ไดตองนํามาพิจารณาประเมินและคัดเลือกแนวทางที่เหมาะสมที่สุด หรือตองดีกวาที่ทํา

อยูในปจจุบัน     ซึ่งไดทําการพิจารณาทางดานความเปนไปได    ประสิทธิภาพ   ระยะเวลาการ

ดําเนินงาน      และผลกระทบที่จะไดรับโดยใหคณะทํางานของโรงงานกรณีศึกษาเปนผูประเมิน   

หลังจากนั้นจึงทําการคัดเลือกแผนที่มีความเหมาะสม   ทําการศึกษาเวลามาตรฐานในการทํางาน

แลวิเคราะหประสิทธิภาพและการเสียความสมดุลของสายงานการผลิตเพื่อทําการจัดสมดุลในสาย

งานการผลิต   เพื่อใหการเสียความสมดุลและเวลาการอคอยที่เสียไปลดลง  สวนทางดานคุณภาพ 

ชิ้นงานการผลิต ที่มีการผลิตชิ้นงานเสียก็ทําการรวบรวมขอมูล วิเคราะหหาสาเหตุดวยหลักการ 

Why-Why  analysis และทําการประเมินแนวทางเพื่อหาแนวทางที่ดีที่สุดในการนําไปแกไข  โดย

หลังจากดําเนนิการที่กลาวมาแลวและปรับปรุงแกไขการทํางาน  พบวาสามารถทําใหปรับปรุงการ

ทํางานไดตามเปาหมาย   พอจะสรุปผลการดําเนินงานหลังปรับปรุง ไดดังนี้ 
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       1. ขจัดเวลางานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่มโดยสามารถลดลงไดจาก   36.78 % เหลือ   20.64 % 

       2. ทางดานความสมดลุสายการผลิตหลังปรับปรุงโดยทําการจัดสมดุลการผลติสามารถลด

การเสียความสมดุลสายการผลิตจาก 23.46 % เหลือ   9.04 % 

       3. เปอรเซ็นตของเสียลดลงพิจารณาจากผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิดจากกระบวนการ

ผลิตลดลงจาก 5.08% เหลอื 3.71%หลังการปรับปรุง 

4. อัตราการผลิตที่เพิ่มข้ึนจากการที่เวลาของกระบวนการที่เปนคอขวดลดลงทําใหมีอัตราการ

ผลิตที่เพิ่มมากขึ้น ซึง่แสดงได ดังตารางที ่7.1 

 

ตารางที ่7.1   อัตราการผลิต (ตัวตอช่ัวโมง) เปรียบเทยีบกอนและหลังปรับปรุง 

 

สินคา 
อัตราการผลิต(ตัวตอชั่วโมง) เพิ่มขึ้น            

(ตัวตอชั่วโมง) กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ตูลินชัก(2PLC) 5.89 7.42 1.53 

ตูโลง(3HL) 12.00 15.10 3.10 

ตูเครื่องดื่ม(3CD) 9.75 11.86 2.11 

ตูอาหาร(CF90) 9.51 11.78 2.27 

ชั้นวาง(37A) 8.86 11.00 2.14 

 

5. จากการปรบัปรุงงานโดยการลดความสญูเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสงผลให อัตรา

ผลผลิตเพิ่มสูงขึ้นจากโดย  ซึ่งแสดงได ดังตารางที่ 7.2 

 

ตารางที ่7.2   อัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

 

สินคา 

อัตราผลผลิต 

(ตัวตอชั่วโมง แรงงาน) 

% อัตราผลผลิต

เพิ่มขึ้น 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ตูลินชัก(2PLC) 0.28 0.47 67.86% 

ตูโลง(3HL) 0.57 0.96 68.42% 

ตูเครื่องดื่ม(3CD) 0.46 0.75 63.04% 

ตูอาหาร(CF90) 0.45 0.74 64.44% 

ชั้นวาง(37A) 0.43 0.70 62.79% 
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7.2 ขอจํากัดของการวิจัย 
 

ในการดําเนนิงานศึกษาแบะปรับปรุงลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตมีขอจํากัดซึ่ง

พอสรุปได ดังนี ้

 - การวางผังโรงงานระยะทางระหวางสถานงีานมีระยะทางมากจึงทําใหการขนยาย ใชระยะเวลา

นานแตดวยบริเวณใกลเคียงการติดกับชมุชนหอพัก จึงทาํใหการปรับปรุงทางดานการวางผงั

กระบวนการผลิตใหมจึงทําไมได แตในอนาคตมีการกอสรางหองเก็บเสียงและจดัวางผงัโรงงาน

ใหมจะทําใหลดการเคลื่อนยายลงได 

- ทางโรงงานมีอัตราการเขาออกของพนกังานคอนขางมาก จึงทําใหเสียเวลาในการสอนงานและ

ทําตามมาตรฐานการทาํงานที่จัดทําขึน้ใหมจงึควรลดการลาออกของพนักงานเพื่อการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง 

- เนื่องจากพนักงานที่ปฏิบัติงานในสายการผลิตมีหนาที่ความรับผิดชอบเดิมที่มากพอสมควรทํา

ใหการปรับปรุงงานตองอาศยัเวลา   และความรวมมือของพนักงาน หวัหนางานและวิศวกรโรงงาน

อยางสงู ในการทําความเขาใจใหกับพนกังานที่ปฏิบัติงานและทดลองนําไปปฏิบัติอบรมพนกังาน 

     
7.3 ขอเสนอแนะ 
 
- การขจัดกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม การลดการรอคอยระหวางกระบวนการและลดของเสีย

หมายถงึการลดตนทุนในการผลิต จึงเปนการสรางขีดความสามารถในการแขงงขันขององคกรกบั

ผูผลิตรายอื่น 

-  การลดความสูญเปลาที่แอบแฝงในกระบวนการผลิตถือเปนภาระของทุกคนที่เกี่ยวของที่จะตอง

หาทางกําจัดใหหมดสิ้นไปหรือใหเหลือนอยที่สุดเทาที่จะทําได   การลดปจจัยดานอื่นๆอาจมี

ผลกระทบตอขวัญและกําลังใจของพนักงาน  ขณะที่การลดความสูญเปลาเปนการลดปญหาทีละ

เล็กทีละนอยอยางตอเนื่องซึ่งทุกคนสามารถทําไดอยางงายๆ 
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ตารางที ่ก.1 รายละเอยีดชิ้นสวนในการตัดของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) จํานวน 5 ตัว  
 

ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 3 แผงขาง(10แผน) + พื้นลาง

(2แผน) 

530 869 12 

พื้นลาง 530 869 3 

คํ้า 95 869 6 

2 1 ช้ันปรับ 475 866 5 

คํ้ารับค้ิว 70 869 4 

คํ้า 95 869 4 

3 1 คํ้ารับค้ิว 70 869 1 

แผงหลัง 703 883 3 

4 1 แผงหลัง 703 883 2 

 

 

 

 

ตารางที ่ก.2   รายละเอียดชิน้สวนในการตดัของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม ( 3 CD) จํานวน  5  ตัว  
 

ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 5 แผงขาง 705 800 10 

คํ้า 95 869 20 

พื้นลาง 800 899 5 

2 1 บานเปด 443 480 10 

3 2 แผนหลัง 704 884 4 

4 1 แผนหลัง 704 884 1 
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ตารางที ่ก.3 รายละเอยีดชิ้นสวนในการตัดของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF90) จํานวน 5 ตัว 

 
ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 2 พื้นลาง 530 896 4 

คํ้า 95 870 4 

แผงขาง 530 701 8 

2 1 ไมถวง1 100 236 5 

ไมถวง2 155 195 5 

คํ้า 95 870 5 

กั้นกลาง 712 885 1 

พื้นลาง 530 896 1 

แผงขาง 530 701 2 

3 1 TOP 546 896 5 

4 1 แผนหลัง 704 855 1 

กั้นกลาง 712 885 2 

5 1 แผนหลัง 704 885 3 

คํ้า 95 870 1 

 

 

ตารางที ่ก.4 รายละเอยีดชิ้นสวนในการตัดของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) จํานวน 5 ตัว 

 
ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 3 แผงขาง 296 1346 6 

กั้นกลาง 296 1310 3 

ช้ันตาย 296 380 9 

ช้ันปรับ 296 375 9 

TOP พื้นลาง 296 1160 6 

2 1 แผงขาง 296 1346 2 

กั้นกลาง 296 1310 1 

ช้ันตาย 296 380 1 

ช้ันปรับ 296 375 3 

TOP พื้นลาง 296 1160 2 

3 1 แผงขาง 296 1346 2 

กั้นกลาง 296 1310 1 

ช้ันปรับ 296 375 3 

TOP พื้นลาง 296 1160 2 
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ตารางที่ ก.5 ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) 

จํานวน 5 ตัว 

 
ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 

1 แผงขาง   4 10 
2 คํ้าบน   2 10 
3 พื้นลาง    2 5 
4 ช้ันปรับ   4 5 
5 คํ้ารับค้ิว 1 5 

 

ตารางที่ ก.6 ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม (3CD) 

จํานวน 5 ตัว 

 
ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 

1 พื้นลาง   4 5 
2 คํ้า 2 20 
3 บานเปด   4 10 
4 แผงขาง    3 10 

 

ตารางที่ ก.7  ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF 90) 

จํานวน 5 ตัว 
 

ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 
1 แผงขาง   4 5 
2 คํ้า 2 20 
3 พื้นลาง   4 10 
4 กั้นกลาง    1 5 
5 TOP 4 5 

 

ตารางที่ ก.8 ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑชั้นวาง (37 A) 

จํานวน 5 ตัว 
 

ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 
1 แผงขาง   4 5 
2 TOP พื้นลาง 2 20 
3 ช้ันตาย   2 10 
4 ช้ันปรับ    4 10 
5 กั้นกลาง   2 10 
6 ช้ันตายเพิ่มของ 37 A    2 10 
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ตารางที ่ก.9 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมตูโลง (3 HL) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 
 

รวมเวลาคนทํางาน

3638.64

1781.13

1857.51

48.95%

51.05%

34.04%

65.96%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 84.31 1 84.31 VA
2 ส่ังงานที่เครื่องควบคุม 2 15.9 VA
3 เครื่องตัดไม ชุดที่ 1 3 215.98 8 215.98 VA

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2 7 42.71 7 42.71 VA
5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3 1 15.57 1 15.57 VA
6 เครื่องตัดไม ชุดที่ 4 2 14.21 VA
7 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก 4 273.13 8 273.13 VA

8 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 7 26.27 7 26.27 VA
1 15.24 1 15.24

2 12.73
5 164.25 8 164.25

7 8.64 7 8.64
1 15.97 1 15.97

2 12.56

6 102.97       8 102.97

7 4.72 7 4.72
9 74.23

10 42.12 NVA

12 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

11 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

NVA

NVA

NVA

NVA

ตั้งคาการตัด(งานเตรียม)13

14 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งาน

เตรียม)

9 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

10 เขียนใบรายงานการผลิต(งาน

เตรียม)

หัวหนาเครื่องตัด

กระบวนการตัดไม

รอบเวลาการผลิต

การทํางาน

การหยุดรอคอย

%ประสิทธิภาพ

% การหยุด  รอคอย

หัวหนาเครื่องตัด

1212.88 1212.88 1212.881212.88

ผูชวย 1 ผูชวย 2

967.95756.33

800.85 811.73 244.93456.55

412.03 401.15

79.81%62.36%

66.03% 66.93% 20.19%37.64%

33.97% 33.07%

13 156.22

11 82.25

12 168.45

213.43

999.45

14 19.27

ผูชวย 1 ผูชวย 2

NVA

Multiple  Activity   Chart

811.73

401.15

756.33

456.55

Value  Added

Non  Value  Added

213.43

999.45
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ตารางที่ ก.10 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานตัดไมตูเครื่องดื่ม (3 CD) จํานวน 5 ตัว                

กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

3830.46

1849.37

1981.09

48.28%

51.72%

33.73%

66.27%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 65.74 1 65.74 VA
2 ส่ังงานที่เครื่องควบคุม 2 14.33 VA
3 เครื่องตัดไม ชุดที่ 1 3 275.65 8 275.65 VA

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2 7 70.71 7 70.71 VA
5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3 1 16.36 1 16.36 VA
6 เครื่องตัดไม ชุดที่ 4 2 15.39 VA

4 287.2 8 287.2
7 20.34 7 20.34

8 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 1 28.65 1 28.65 VA
2 13.84

5 132.95 8 132.95

7 8.98 7 8.98
1 14.3 1 14.3

2 12.27

6 85.49       8 85.49

7 2.34 7 2.34
9 54.92

10 47.89

14 19.65

14 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งาน

เตรียม)

VA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

11 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

12 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

13 ตั้งคาการตัด(งานเตรียม)

7 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

9 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

10 เขียนใบรายงานการผลิต(งาน

เตรียม)

1276.82

เครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1276.82

34.44%61.19%

% การหยุด  รอคอย 67.56%

หัวหนา

การทํางาน

1276.82

414.19 439.7 995.48

77.97%

เครื่องตัด

12 192.6311

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 ผูชวย 2

%ประสิทธิภาพ 32.44%

1276.82

281.34

38.81%

781.29

13 158.36

83.96

65.56% 22.03%

495.53

Value  Added 227.42 227.42 837.12

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

Multiple  Activity   Chart

781.29

Non  Value  Added 1049.40 1049.40 439.70495.53

การหยุดรอคอย 862.63 837.12
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ตารางที่ ก.11 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมตูอาหาร (CF 90) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

4861.80

2199.86

2661.94

45.25%

54.75%

31.98%

68.02%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 29.34 1 29.34 VA
2 ส่ังงานที่เครื่องควบคุม 2 16.29 VA
3 เครื่องตัดไม ชุดที่ 1 3 241.89 10 241.89 VA

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2 8 32.79 8 32.79 VA
5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3 1 16.65 1 16.65 VA
6 เครื่องตัดไม ชุดที่ 4 2 12.56 VA
7 เครื่องตัดไม ชุดที่ 5 4 299.84 9 299.84 VA

8 38.27 8 38.27
1 16.32 1 16.32

9 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 2 13.25 VA
5 206.36 9 206.36

8 10.28 8 10.28
1 14.78 1 14.78

2 12.82
6 171.41  9 171.41

8 12.36 8 12.36

1 14.84 1 14.84

2 13.24

7 178.69 9 178.69

8 8.57 8 8.57

10 126.29

VA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

13 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

14 ตั้งคาการตัด(งานเตรียม)

15 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งาน

เตรียม)

11 เขียนใบรายงานการผลิต(งาน

เตรียม)

10 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

12 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

8 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

13

67.76%

การหยุดรอคอย 1166.35 1236.75 258.84

32.24%

การทํางาน 454.25 383.85 1361.761098.19

%ประสิทธิภาพ 28.03% 23.69% 84.03%

14

12 84.52

11

เครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1620.60 1620.60 1620.601620.60

15

20.53 NVA

Non  Value  Added 1426.40 1426.40 454.25522.41

ผูชวย 1 ผูชวย 2

% การหยุด  รอคอย 71.97% 76.31% 15.97%

Multiple  Activity   Chart

169.12

หัวหนาเครื่องตัด

49.24

195.41

Value  Added 194.20 194.20 1166.351098.19

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

522.41
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ตารางที่ ก.12 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมชัน้วาง (37 A) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

4252.32

1875.59

2376.73

44.11%

55.89%

31.43%

68.57%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 46.52 1 46.52 VA

2 ส่ังงานที่เครื่องควบคุม 2 14.38 VA

3 เครื่องตัดไม ชุดที่ 1 3 332.59 7 332.59 VA

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2 6 65.27 6 65.27 VA

5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3 1 15.63 1 15.63 VA
2 12.56

4 309.11 7 309.11

7 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 6 18.9 6 18.9 VA
1 15.63 1 15.63

2 13.25

5 297.36 7 297.36

6 16.71 6 16.71

10 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ NVA

12 ตั้งคาการตัด(งานเตรียม) 13 21.18 NVA

10 83.92

11 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

13 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งาน

เตรียม)

VA

NVA

NVA

NVA

NVA

8 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

6 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

9 เขียนใบรายงานการผลิต(งาน

เตรียม)

9 49.78

8 125.83

% การหยุด  รอคอย 69.09% 75.98% 22.61%33.75%

การหยุดรอคอย 979.25 1077.01 320.47

1096.97939.06

478.38

%ประสิทธิภาพ 30.91% 24.02% 77.39%66.25%

การทํางาน 438.19

เครื่องตัด

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1417.44 1417.44 1417.441417.44

12 117.72

11 140.59

Non  Value  Added 1238.78 1238.78 438.19478.38

340.43

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

Multiple  Activity   Chart

Value  Added 178.66 178.66 979.25939.06
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ตารางที่ ก.13 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบตูโลง (3 HL) จํานวน  5  ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลา
2999.04

2541.16

457.88

84.73%

15.27%

67.83%

32.17%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5 9.5
6 17.78

9.5 9.5 9.5
6 17.12

9.5 9.5 9.5
6 17.56

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
6 17.24

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
6 16.85

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
6 18.23

9.5 9.5 9.5
6 17.34

9.5 9.5 9.5
6 17.87

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
7 28.93

12 11.74
13 17.55
14 10.18

9 39.85

41.13

5 57.74

4 41.77

4 57.04

4 57.21

116.25

1 115.73

3 57.62

3 57.95

2 117.17

Value Added 1017.08 1017.081017.08

Non Value Added 482.44 482.44482.44

4 41.134 41.13

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

90.74

VA

11
หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

11

4 41.774

9 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

4

10
ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

32.34

8

15

5

15

4

45.34

10
16

ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ12

57.74

4 57.21

ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

ตรวจสอบขนาดความกวางและความ

ยาวช้ินงานใหม

4

5

8 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

ปดขอบช้ันปรับ

3
ปดขอบพ้ืนลาง

5
ปดขอบค้ํารับคิ้วแดง

VA

VA

VA

6 ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง

4

NVA

VA

1
ปดขอบแผงขาง

2
ปดขอบค้ําบน

91.071 91.07

%ประสิทธิภาพ 77.70%

1 90.741

91.76%67.83%

% การหยุด  รอคอย 22.30% 8.24%32.17%

การทํางาน 1165.14 1376.021017.08

การหยุด รอคอย 334.38 123.50482.44

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ
รอบเวลาการผลิต 1499.52 1499.521499.52

1 1 91.07

1 116.31 116.25

1 90.74

1

1 115.71 115.73

2 117.22 117.17

2 115.72 115.66 2 115.66

3 57.95

3 57.623 57.62

3 57.95

41.77

Multiple  Activity   Chart

13
ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ(งาน

เตรียม)

14
ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปดขอบ 

(งานเตรียม)

7
ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

57.044

16

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

103.74
30.91

57.04

NVA
57.21

NVA
57.74

NVA

NVA

46.43

NVA
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ตารางที่ ก.14 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 5 ตัว           

กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลา

3693.68

3215.11

478.57

87.04%

12.96%

72.77%

27.23%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5 9.5
5 16.87

9.5 9.5 9.5
5 17.34

9.5 9.5 9.5
5 18.36

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
5 17.93

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
5 17.53

9.5 9.5 9.5
5 16.75

9.5 9.5 9.5
5 16.98

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
5 17.34

9.5 9.5 9.5
5 16.93

9.5 9.5 9.5
10 30.52

12 16.72
13 12.63

83.95

3 82.76

4 107.71

55.21

1 58.45

1 58.73

75.84

76.26

3

Value Added 1343.94 1343.941343.94

Non Value Added 502.90

7 38.72

14 36.31
8 43.56

15 38.09

105.639

502.90 502.90

หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

12 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปด

ขอบ(งานเตรียม)

11 13.56

3 ปดขอบบานเปด

VA

VA

VA

VA

NVA

6 35.46

NVA

55.83

1

5 ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัว

เครื่อง

4

10

ปดขอบแผงขาง

6 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

7 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

8

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

1 ปดขอบพ้ืนลาง

2 ปดขอบค้ํา

1 55.831

%ประสิทธิภาพ 80.77% 93.31%72.77%

% การหยุด  รอคอย 19.23% 6.69%27.23%

Multiple  Activity   Chart

การทํางาน 1491.77 1723.341343.94

การหยุด รอคอย 355.07 123.50502.90

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 1846.84 1846.841846.84

55.83

1 55.211 55.21

1

1 58.451 58.45

1 58.731 58.73

2 234.392 234.39 2 234.39

2 234.782 234.78 2 234.78

3 76.263 76.26 3

4

82.76

3

109.894 109.89

4

3 75.843 75.84

3

110.14

3 83.953 83.95

82.76

4 107.71

เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

9 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

11

3

13 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่อง

ปดขอบ (งานเตรียม)

4

ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ

14 ตรวจสอบขนาดความกวางและ

ความยาวช้ินงานใหม(งานเตรียม)

15

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

4

NVA

NVA

NVA

NVA
4 107.71

110.14

109.89

4 110.14
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ตารางที่ ก.15 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบตูอาหาร (CF 90) จํานวน 5 ตัว                    

กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลา

3784.76

3247.53

537.23

85.81%

14.19%

71.21%

28.79%

ที่ ข้ันตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5 9.5
6 18.91

9.5 9.5 9.5
6 17.06

9.5 9.5 9.5
6 17.83

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
6 16.99

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
6 17.02

9.5 9.5 9.5
6 18.35

9.5 9.5 9.5
6 17.47

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
6 17.33

9.5 9.5 9.5
6 18.45

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
6 17.63

9.5 9.5 9.5
7 29.56

12 12.57
13 17.83
14 11.63

5 47.46

5 58.24

5 58.12

3 91.06

3 92.37

3 117.96

NVA16 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

14 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปด

ขอบ (งานเตรียม)

15 ตรวจสอบขนาดความกวางและความ

ยาวช้ินงานใหม

12 ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ

3 91.06

Value Added 1347.47 1347.471347.47

Non Value Added 544.91 544.91544.91

8 44.62

9 45.92
16 31.78

10 105.27

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

%ประสิทธิภาพ 79.14% 92.47%71.21%

% การหยุด  รอคอย 20.86% 7.53%

Multiple  Activity   Chart

28.79%

การทํางาน 1497.65 1749.881347.47

การหยุด รอคอย 394.73 142.50544.91

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 1892.38 1892.381892.38

1 45.341 45.34 1 45.34

1 45.131 45.13 1 45.13

1 53.611 53.61 1 53.61

1 52.251 52.25 1 52.25

2 231.98

2 231.842 231.84 2 231.84

3 92.373 92.37

2 231.982 231.98

3 117.963 117.96

3 117.323 117.32 3 117.32

4 58.064 58.06 4 58.06

5 46.735 46.73 5 46.73

ปดขอบค้ํา

3 ปดขอบพ้ืนลาง

4

47.46

5

3 91.06

ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง

VA

VA

VA

7

9 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

1 ปดขอบแผงขาง

2

11

8

VA

VA

NVA

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานปดขอบ

ปดขอบก้ันกลาง

5 ปดขอบ TOP

6

15 45.12

5 58.12

13 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม)

11 31.25

58.24

5 58.12

5 58.24

10

NVA

ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

5 47.465

หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ
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ตารางที่ ก.16 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบชั้นวาง (37 A) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลา

4061.94

3486.69

575.25

85.84%

14.16%

70.46%

29.54%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5 9.5
7 17.24

9.5 9.5 9.5
7 17.67

9.5 9.5 9.5
7 17.33

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
7 16.34

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
7 17.48

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
7 18.14

9.5 9.5 9.5
7 17.4

9.5 9.5 9.5
7 16.98

9.5 9.5 9.5

14 16.42 16.42

9.5 9.5 9.5
7 17.39

9.5 9.5 9.5

9.5 9.5 9.5
7 17.59

9.5 9.5 9.5
12 33.15

14 18.21
15 12.63

63.79

2 249.12

3 65.95

3 64.03

6 65.89

12.36

5 102.57

5 128.86

6 65.24

1 25.31

1 24.09

1 66.43

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

9 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

12 หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

11 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

10 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

Value Added 1431.12 1431.121431.12

Non Value Added 599.85 599.85599.85

10 47.64
17 45.84

11 105.36

5 102.57 5 102.57

24.09

66.43

2 250.36

1 66.43

3 65.95

1 25.311 25.31

1

2 66.842 66.84 2 66.84

2 250.36

2 249.122 249.12

2 250.36

3 65.95

3 64.033 64.03

4 51.234 51.23 4 51.23

4 51.054 51.05 4 51.05

4 64.724 64.72 4 64.72

12.36

5

4 63.794 63.79 4

25.64

5 128.865 128.86

25.645 25.64

13

Multiple  Activity   Chart

6 65.896 65.89

6 65.246

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 2030.97 2030.972030.97

การทํางาน 1636.5 1850.191431.12

การหยุด รอคอย 394.47 180.78599.85

%ประสิทธิภาพ 80.58% 91.10%70.46%

% การหยุด  รอคอย 19.42% 8.90%29.54%

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

1 ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบ TOP พ้ืนลาง 1 24.091

3 ปดขอบช้ันตาย

4 ปดขอบช้ันปรับ

5 ปดขอบก้ันกลาง

6 ปดขอบช้ันตายเพ่ิมของ 37 A

7 ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัว

เครื่อง

8 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

16 54.87

ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ13

15 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปด

ขอบ (งานเตรียม)

14 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม)

65.24

5

NVA

NVA

16 ตรวจสอบขนาดความกวางและ

ความยาวช้ินงานใหม

17 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

8 39.27
13 11.90

VA

NVA

VA

9 53.24

VA

VA

VA

VA

NVA
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ตารางที่ ก.17 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูโลง (3 HL) จํานวน 5 ตัว          

กอนปรับปรุง 

 

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทของงาน

1 1.86

2 3.25

3 2.25

4 26.34 11 26.34

9 2.56

10 1.61

1 2.4

2 3.23

3 2.16

5 26.18 11 26.18

9 2.86

10 1.35

1 1.96

2 3.36

3 2.27

6 19.52 11 19.52

9 2.31

10 1.98

1 1.87

2 3.54

3 2.18

7 19.93 11 19.93

9 2.54

10 1.64

1 2.00

2 3.23

3 2.29

8 22.48       11 22.48

9 2.23

10 2.13

15 29.59

14 147.37

15 หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

16 เลือก Parameter เคร่ืองเจาะ/เซาะ

รอง(งานเตรียม)
17 ตรวจสอบดานกวางดานยาวชิ้นงาน

ใหม

Multiple  Activity   Chart

กมวางชิ้นงานบน Pallet

NVA5

5 NVA

VA

7 เคร่ืองเจาะ/เซาะรองคํ้า 5

63.83%

23.25%

76.75%

NVA1

1 กมหยิบชิ้นงานท่ี Pallet

10

11

หยิบชิ้นงานท่ีเสร็จออก

5

13

5

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รอง
เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

14

1

ขนสงไปแผนกประกอบ

1

12

NVA

38.21

Non  Value  Added 536.91

ดูแลเคร่ืองจักรและการทํางาน

13

6 เคร่ืองเจาะเซาะรองคํ้า

28.26

NVA

17 36.58
16

NVA

NVA

12 56.03

1

NVA1

VA

VA

8 เคร่ืองเจาะเซาะรองพื้นลาง 5 VA

9 5

5 VA

3 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง 5 VA

5

481.16

5

เครื่องเจาะ

เคร่ืองเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา 5 VA

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

628.00

48.41%

572.25

VA4 เคร่ืองเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

VAหยิบชิ้นงานใหมใสเขาเคร่ือง

1026.11 1046.66

59.17%51.59%

% การหยุด  รอคอย 82.00%

2

68.66% 40.83%

Value  Added 83.05 62.50

36.17%

การหยุด รอคอย 909.49 761.50 452.90536.91 2123.89

ประสทิธิภาพ 18.00% 31.34%

การทํางาน 199.67 347.66 656.26572.25

3327.48

1203.59

 เวลา  5  
รอบเวลาการผลติ 1109.16 1109.16 1109.161109.16

1

รวมเวลาคนทํางานกระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว  เวลา   5   เวลา   5  
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ตารางที่ ก.18 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน  5  ตัว 

กอนปรับปรุง 

 

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทของงาน

1 1.89
2 3.27

3 2.43
4 20.85 15 20.85

           13 2.03
14 1.91

1 1.62
2 3.11

3 2.02
5 20.15 15 20.15

           13 2.05
14 1.97

1 2.29
2 3.23             

3 2.57
6 19.52          15 19.52

                       13 2.15
14 1.98

1 1.65
2 3.10

3 2.09
7 17.43 15 17.43

             13 2.23
14 1.92

1 1.86
2 3.05

      3 2.19
8 17.12 15 17.12

      13 2.19
14 1.83

1 2.04
2 3.27

3 2.33
9 16.15               15 16.15

13 2.03
14 1.82

1 1.76
2 3.18

3 2.41
10 16.35 15 16.35

13 2.06
14 1.71

1 1.53
2 2.08

3 1.97
11 10.58 15 10.58

13 1.57
14 1.44

1 1.44
2 2.19

3 2.17
12 10.57 15 10.57

13 1.47
14 1.55

19 28.29
20 35.78

17 41.86
18 148.96

Multiple  Activity   Chart

รวมเวลาคนทํางาน

4452.36
1585.51
2866.85
35.61%

880.28743.6

ประสิทธิภาพ 18.76%
64.39%

Non  Value  Added
23.53%
76.47%

5

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

21

1362.12 1403.07740.52

หยิบชิ้นงานท่ีเสร็จออก

639.62

1637.32

122.00Value  Added

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

743.60

1 กมหยิบชิ้นงานท่ี Pallet

2

81.24% 71.24% 40.69%49.90%

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

81.05 844.50

28.76% 59.31%50.10%

1484.121484.12

การหยุด รอคอย 1205.71 1057.3 603.84740.52
การทํางาน 278.41 426.82

หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว  เวลา   5  เวลา   5   เวลา  5   

66.45

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2

รอบเวลาการผลิต 1484.12 1484.12

% การหยุด  รอคอย

หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง

3

VA

1 NVA

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง

9 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

12 เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะ

รอง

13

14 กมวางชิ้นงานบน Pallet

16 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

20 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

15

21 ตรวจสอบดานกวางดานยาวชิ้นงานใหม

17 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

18 ขนสงไปแผนกประกอบ

19

NVA5

VA5

5 VA

5

VA

5

VA

5

VA

5

VA

5

VA

5

VA

VA

5 VA

5 VA

5 VA

5 NVA

5

1 NVA

1 NVA

1 NVA

1 NVA

1

NVA
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ตารางที่ ก.19 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูอาหาร (CF90) จํานวน 5 ตัว      

กอนปรับปรุง 

 

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทของงาน

1 2.49
2 3.15

3 2.62

4 29.52 12 29.52

10 2.37

11 1.94

1 1.89

2 3.24

3 2.53

5 29.45 12 29.45

10 2.85

11 1.78

1 1.98

2 3.34

3 2.41

6 19.32 12 19.32

10 2.13

11 2.61

1 1.95

2 3.26

3 2.61

7 19.68 12 19.68

10 2.04

11 2.19

1 1.85

2 3.29

3 2.72

8 29.43 12 29.43

10 2.28

11 2.14

1 1.65

2 3.47

3 2.54

9 30.85 12 30.85

10 2.19

11 1.94

16 30.19

18 35.06

14 44.63

15 149.84

Multiple  Activity   Chart

5 NVA

791.25
Non  Value  Added 1324.40 554.75631.90

1 กมหยิบชิ้นงานท่ี Pallet

หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุด

เจาะ/เซาะรอง

35.72%
64.28%
24.28%
75.72%

11 กมวางชิ้นงานบน Pallet 5 NVA

เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง

1353.85

16

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

ขนสงไปแผนกประกอบ

13 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/

เซาะรอง

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง

10 หยิบชิ้นงานท่ีเสร็จออก 5 VA

12

NVA1

15

VA

17 36.8213

1 NVA

1

1
70.18

1

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า 5
VA

5 VA

5
VA

9 5

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา 5
VA

3

5
VA

5 VAหยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

2

72.11% 36.39%
Value  Added 98.75 69.30 868.40

44.40%
ประสิทธิภาพ 15.67% 27.89% 63.61%55.60%
% การหยุด  รอคอย 84.33%

4269.45
1525.22

การหยุด รอคอย 1200.10 1026.20 517.93631.90 2744.23

รอบเวลาการผลิต 1423.15 1423.15 1423.151423.15
การทํางาน 223.05 396.95 905.22791.25

รวมเวลาคนทํางานกระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5   เวลา   5   เวลา   5  ตัว เวลา  5  

14 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

NVA

1 NVA

17 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/

เซาะรอง(งานเตรียม)

ตรวจสอบดานกวางดานยาว

ชิ้นงานใหม

18

VA

VA

NVA

NVA

5

5
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ตารางที่ ก.20 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองชั้นวาง (37 A) จํานวน 5 ตัว         

กอนปรับปรุง 

 

\ 

ท่ี ข้ันตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทของงาน
1 1.92
2 3.26

3 2.32

4 20.45 16 20.45

14 2.21

15 2.16
1 1.76

2 3.38

3 2.77

5 16.63 16 16.63

14 2.09

15 2.03
1 2.11
2 3.25             

3 2.55

6 21.89 16 21.89

14 2.32

15 2.19
1 1.79
2 3.4

3 2.86

7 22.27 16 22.27

14 2.17

15 2.16
1 1.64

2 3.59

3 2.71

8 22.38       16 22.38

14 2.18

15 1.93
1 1.78
2 3.34

3 2.42

9 21.77 16 21.77

14 2.26

15 1.92
1 1.43

2 3.84

3 2.17

10 21.54 16 21.54

14 2.24

15 1.95
1 1.85

2 3.36

3 2.89

11 17.43 16 17.43

14 2.20

15 2.22
1 1.88
2 3.48

3 2.62

12 17.35 16 17.35

14 2.17

15 2.12
1 1.8
2 3.43

3 2.86

13 17.24 16 17.24

14 2.07

15 2.05

20 29.86
21 56.31

18 45.98
19 149.73

64.14%

24.80%Value  Added 171.65

VA

1 NVA

75.20%

Multiple  Activity   Chart

5671.77

2033.87

3637.90

35.86%

Non  Value  Added 1718.94 1781.04 764.99895.84

57.11 17 94.6322

ผูชวย 1

5 VA

5 VA

5 NVA

5

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นปรับ

5 VA12 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นปรับ

5 VA

5 VA

5 VA

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นบน

ผูชวย 2 หัวหนา

5 VA

5 VA

5 NVA

5 VA

เครื่องเจาะ

109.55 1125.60994.75

503.54 1181.91994.75

26.63% 62.52%52.62%

% การหยุด  รอคอย 81.57% 73.37% 37.48%47.38%

ประสิทธิภาพ 18.43%

การหยุด รอคอย 1542.17 1387.05 708.68895.84

การทํางาน 348.42

 เวลา  5  

รอบเวลาการผลิต 1890.59 1890.59 1890.591890.59

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว  เวลา   5   เวลา   5 

รวมเวลาคนทํางาน

22 ตรวจสอบดานกวางดานยาวชิ้นงานใหม

1 กมหยิบชิ้นงานที่ Pallet

2 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

3 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง

9 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นตาย

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นตายเพิ่ม

13 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นปรับ

14 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

15 กมวางชิ้นงานบน Pallet

16 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

17 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

18 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

19 ขนสงไปแผนกประกอบ

20 หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

21 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะรอง(งาน

เตรียม)

5 VA

5 VA

1

NVA

5 VA

5 VA

1 NVA

1 NVA

1 NVA

1 NVA
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ตารางที่ ก.21 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูโลง (3 HL) จํานวน 1 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 24.39  1/5 4.88 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 13.34  1/5 2.67 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 63.12  1/5 12.62 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 14.27  1/5 2.85 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 54.23  1/5 10.85 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.39 1 67.39 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีพื้นลาง 84.62 1 84.62 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 1 84.74 1 84.74 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 2 84.81 1 84.81 VA

นําแผงขาง 1 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 23.47 1 23.47 VA

นําค้ํา 2 แผนใสกับแผงขาง 42.79 1 42.79 VA

นําแผนหลังใสลงรองแผงขางกับรองพื้น 21.63 1 21.63 VA

นําแผงขางแผนท่ีสองใสประกบกับพื้นและค้ํา 58.42 1 58.42 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับค้ํา 2 จุด 48.23 1 48.23 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับพื้นลาง 2 จุด 48.31 1 48.31 VA

พลิกดานนํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลางและค้ํา 2 จุด 65.45 1 65.45 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลาง 2 จุด 48.94 1 48.94 VA

พลิกดานใหพื้นลางอยูดานลาง 34.02 1 34.02 VA

ยึดสกรูท่ีแผนหลังและค้ํา 4 จุด 96.23 1 96.23 VA

ยิงแม็กท่ีค้ําบนกับแผงขาง 4 จุด 95.83 1 95.83 VA

นํารองและยึดสกรู 2 น้ิว จํานวน 2 จุดท่ี ท่ีค้ํารับคิ้วบนกับแผงขาง 48.34 1 48.34 VA

ยิงแม็กท่ีคิ้วกับค้ํารับคิ้ว จํานวน 2 จุด 45.76 1 45.76 VA

นํารองยึดสกรูเกลียวขนาด1 น้ิวจํานวน 2 จุด กับคิ้ว 48.59 1 48.59 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 21.36 1 21.36 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 37.92 1 37.92 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 33.92  1/5 6.78 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 35.2  1/5 7.04 NVA

TOTAL 1154.54

- 

14.75  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 HL Present Propose Saving

24  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.22 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานประกอบตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว         

กอนปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation
Transport
Delay
Inspection
Storage
Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 25.47  1/5 5.09 NVA

เดินไปจุดเก็บอปุกรณประกอบ 12.29  1/5 2.46 NVA

เตรียมอปุกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 65.3  1/5 13.06 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 13.06  1/5 2.61 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 45.63  1/5 9.13 NVA

ใสขาปรับท่ีพื้นลาง 4 จุด 69.42 1 69.42 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางซาย 3 จุด 63.2 1 63.2 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางขวา 3 จุด 63.1 1 63.1 VA

นําแผงขางประกบพื้น 36.34 1 36.34 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขางซายขวาลงรองท่ีพื้น 27.84 1 27.84 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  1 จํานวน 4  จุด 84.35 1 84.35 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  2 จํานวน 4  จุด 85.94 1 85.94 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  3 จํานวน 4  จุด 85.42 1 85.42 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  4 จํานวน 4  จุด 85.18 1 85.18 VA

นําค้ําอนัท่ี 1 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหลัง 22.93 1 22.93 VA

นําค้ําอนัท่ี 2 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหนา 22.27 1 22.27 VA

นําค้ําอนัท่ี 3 ใสเขากับแผงขางดานลางสวนหนา 22.45 1 22.45 VA

นําค้ําอนัท่ี 4 ใสเขากับแผงขางดานในตูสวนหลัง 22.53 1 22.53 VA

นํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิวท่ีแผงขางกับค้ําท้ังหมด 6  จุดท่ีค้ําบน

และลางสวนหนา

145.72 1 145.72 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 5 หุนแผนหลังติดกับค้ํา 3 จุด 73.63 1 73.63 VA

พลิกพื้นลางข้ึนดานบนนํารองยิงสกรู 2 น้ิว ติดกับแผงขาง 4 จุด 97.21 1 97.21 VA

นําบานพับบานท่ี 1ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 49.82 1 49.82 VA

นําบานพับบานท่ี 2 ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 48.97 1 48.97 VA

นําบานพับท่ี 1ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางขวา 96.62 1 96.62 VA

นําบานพับท่ี 2ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางซาย 95.56 1 95.56 VA

ปรับหนาบานโดยไขควงขันนอตท่ีบานพับใหหนาบานท้ังสองขาง

เสมอกันชองวาง 2 มม.

38.14 1 38.14 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 24.89 1 24.89 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 38.58 1 38.58 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 34.27  1/5 6.85 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 30.95  1/5 6.19 NVA

TOTAL 1445.50

- 

14.75  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 CD Present Propose Saving

27  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.23 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูอาหาร (CF90) จํานวน 1 ตัว กอน

ปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 28.63  1/5 5.73 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 12.94  1/5 2.59 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 71.96  1/5 14.39 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 13.1  1/5 2.62 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 72.75  1/5 14.55 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.85 1 67.85 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 1 42.7 1 42.7 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 2 42.34 1 42.34 VA

นําแผงขาง 2 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 75.19 1 75.19 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขาง 25.56 1 25.56 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 1 จํานวน 2  ตัว 42.86 1 42.86 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 2 จํานวน 2  ตัว 42.04 1 42.04 VA

นําค้ําบน 2 อันใสกับแผงขาง 78.29 1 78.29 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับค้ํา 96.28 1 96.28 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับพื้นลาง 96.73 1 96.73 VA

นํารองยึดสกรู 6 ตัว ท่ีบานพับกับกับบานสวิง 144.94 1 144.94 VA

เจาะรูท่ีไมประกบหลังบาน  2 จุด 81.16 1 81.16 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน 6  ตัว ท่ีไมประกบหลัง

บานกับกับบานสวิง

144.85 1 144.85 VA

นํากั้นกลางใสในรองระหวางแผงขางท่ีตัวตู 122.52 1 122.52 VA

เจาะรูท่ีพื้นบน 4 จุดเพื่อยึดพื้นบนกับค้ํา 141.12 1 141.12 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.25  น้ิว จํานวน 6 ตัว ท่ีพื้นบนกับค้ํา 142.25 1 142.25 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 27.12 1 27.12 NVA

ขนสงไปแผนกแตงส/ีหีบหอ 39.63 1 39.63 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 32.84  1/5 6.57 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 35.72  1/5 7.14 NVA

TOTAL 1507.02

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : CF 90 Present Propose Saving

22  - - 

1  - - 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2  - - 

-  - - 

14.75  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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ตารางที่ ก.24 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบชั้นวาง (37 A) จํานวน 1 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 23.15  1/5 4.63 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 12.69  1/5 2.54 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 75.32  1/5 15.06 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 13.8  1/5 2.76 NVA

ตรวจสอบความกวางและยาวช้ินงาน 54.65  1/5 10.93 NVA

ตอก Hook ท่ีแผงขาง 18 จุด 170.43 1 170.43 VA

ตอก Hook ท่ีกั้นกลาง 18 จุด 170.31 1 170.31 VA

ใสเดือยไมท่ีช้ันตาย   4   จุด 84.81 1 84.81 VA

นําช้ันตาย 2 อันใสกับแผงขาง 54.13 1 54.13 VA

นํากั้นกลางใสกับช้ันตาย 48.84 1 48.84 VA

ยิงสกรู2 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดกั้นกลางและช้ันตาย 96.37 1 96.37 VA

นําเดือยไมใสท่ีกั้นกลาง 4 อัน ท่ีหัวและทาย 84.18 1 84.18 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานหัว 2 อัน 42.56 1 42.56 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานหัว 2 อัน 42.92 1 42.92 VA

นําพื้นลางใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.11 1 59.11 VA

นําพื้นบนใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.83 1 59.83 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานทาย 2 อัน 42.72 1 42.72 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานทาย 2 อัน 42.84 1 42.84 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นลางกับกั้นกลาง 48.12 1 48.12 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นบนกับกั้นกลาง 48.73 1 48.73 VA

นําแผงขางอันท่ี 2 วางเขากับพื้นลางและพื้นบน 59.45 1 59.45 VA

ยิงสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นลาง 4 จุด 96.22 1 96.22 VA

ยิงสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นบน  4 จุด 95.95 1 95.95 VA

ยิงสกรู2 น้ิว ยึดแผงขางกับช้ันตาย 4 ตัว 96.37 1 96.37 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 25.60 1 25.60 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 40.29 1 40.29 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 34.54  1/5 6.91 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 36.5  1/5 7.30 NVA

TOTAL 1559.91

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 37 A Present Propose Saving

25  - - 

1  - - 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2  - - 

-  - - 

14.75  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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ตารางที่ ก.25 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานแตงสี/หีบหอตูโลง (3HL) จํานวน 1 ตัว                 

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 

 

 
 
 
 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 17.11  1/5 3.42 NVA

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 10.35  1/5 2.07 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 20.23 1 20.23 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 26.82 1 26.82 NVA

ปดฝุน 156.56  1 156.56 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 204.78  1 204.78 VA

ทาสีรอยดาง 163.46  1 163.46 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.68  1 57.68 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.05  1 5.05 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.27  1 35.27 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 62.36 1 62.36 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 28.43  1/5 5.69 NVA

TOTAL 743.39

- 

24.5  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart :  3 HL Present Propose Saving

9  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.26 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว    

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 
 
 
 
 
 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอปุกรณแตงสี 15.67  1/5 3.13 NVA

เดินไปหยิบอปุกรณหีบหอ 8.62  1/5 1.72 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 19.58 1 19.58 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 27.38 1 27.38 NVA

ปดฝุน 195.24  1 195.24 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 243.64  1 243.64 VA

ทาสีรอยดาง 190.63  1 190.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.25  1 57.25 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.45  1 5.45 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 39.12  1 39.12 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 62.92 1 62.92 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 27.01  1/5 5.4 NVA

TOTAL 851.47

- 

24.5  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 CD Present Propose Saving

9  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.27 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูอาหาร (CF 90) จํานวน 1 ตัว     

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 17.99  1/5 3.60 NVA

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 10.46  1/5 2.09 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 21.69 1 21.69 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 29.86 1 29.86 NVA

ปดฝุน 192.34  1 192.34 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 263.78  1 263.78 VA

ทาสีรอยดาง 239.15  1 239.15 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.76  1 58.76 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.63  1 5.63 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 36.3  1 36.3 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 62.25 1 62.25 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 29.64  1/5 5.93 NVA

TOTAL 921.38

- 

24.5  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : CF 90 Present Propose Saving

9  - - 

1  -



247 

 

ตารางที่ ก.28 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานแตงสี/หีบหอชั้นวาง (37A) จํานวน1 ตัว            

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 18.07  1/5 3.61 NVA

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 9.32  1/5 1.86 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 19.48 1 19.48 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 22.96 1 22.96 NVA

ปดฝุน 192.53  1 192.53 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 312.65  1 312.65 VA

ทาสีรอยดาง 275.74  1 275.74 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 59.43  1 59.43 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.26  1 5.26 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.24  1 35.24 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 64.18 1 64.18 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 28.32  1/5 5.66 NVA

TOTAL 998.61

- 

24.5  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 37 A Present Propose Saving

9  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.29 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมตูโลง (3HL) จํานวน 5 ตัวหลงัปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

2050.32

1665.84

384.48

81.25%

18.75%

60.41%

39.59%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 84.31 1 84.31 VA
9 12.08

3 เครื่องตัดไมชุดที่  1 VA

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2 11 82.25 VA

13 19.27

7 42.71 7 42.71
1 15.57 1 15.57

2 14.21

12 168.5

7 26.27 7 26.27
1 15.24 1 15.24

2 12.73

7 8.64 7 8.64
11 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ 1 15.97 1 15.97 NVA

12 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม) 2 12.56 NVA

7 4.72 7 4.72

VA

VA

NVA

NVA

NVA

ส่ังงานที่เครื่องควบคุม

เขียนใบรายงานการผลิตและ

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

215.98

2

58.68

102.97

3 215.98
5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3

8 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

7 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

13 เตรียม Pallet วางช้ินงานที่ตัด

แลว(งานเตรียม)

9 ตรวจสอบคุณภาพและเขียน

ขนาดช้ินงาน

10

6 เครื่องตัดไม ชุดที่ 4

811.73268.83 0.00

VA

VA

VA

8

273.13

25.979

Value Added 213.43 1025.16756.33

Non Value Added

2

6 102.97

9 24.43

15.90

8

9 36.12

10

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

85 164.25 164.25

8 273.134

62.50% 100.00%73.78%

% การหยุด  รอคอย 37.50% 0.00%26.22%

%ประสิทธิภาพ

การทํางาน 640.68 1025.16756.33

การหยุด รอคอย 384.48 0

Multiple  Activity   Chart

268.83

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1025.16 1025.161025.16
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ตารางที่ ก.30 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานตัดไมตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 5 ตัว             

หลังปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

2129.08

1727.12

401.96

81.12%

18.88%

60.68%

39.32%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 65.74 1 65.74 VA
9 12.23

3 เครื่องตัดไม ชุดที่ 1 VA
11 83.96
13 19.65

7 70.71 7 70.71
1 16.36 1 16.36

2 15.39

12 192.63

7 20.34 7 20.34
1 28.65 1 28.65

2 13.84

7 8.98 7 8.98
1 14.3 1 14.3

2 12.27

7 2.34 7 2.34

VA

NVA

3 275.65

เครื่องตัดไม ชุดที่ 3

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2

เครื่องตัดไม ชุดที่ 46

11

NVA

VA

VA

VA

NVA

ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

จัดสงไปยังสถานีปดขอบ(งาน

เตรียม)

85.49
NVA

4

10 เขียนใบรายงานการผลิตและ

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

9 ตรวจสอบคุณภาพและเขียน

ขนาดช้ินงาน

VA

Non Value Added 837.12 0.00283.25

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

14.332

7 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

5

VA

13 เตรียม Pallet วางช้ินงานที่ตัด

แลว(งานเตรียม)

NVA

8

287.20

5 132.95

9

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

12

8

86

9 12.87

ส่ังงานที่เครื่องควบคุมเครื่องตัด

Value Added 227.42 1064.54781.29

10 65.24
2

275.65

%ประสิทธิภาพ 62.24% 100.00%73.39%

% การหยุด  รอคอย 37.76%

287.20

85.49

8 132.95

8

12.01

36.579

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1064.54 1064.541064.54

การทํางาน

Multiple  Activity   Chart

0.00%26.61%

662.58 1064.54781.29

การหยุด รอคอย 401.96 0283.25
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ตารางที่ ก.31 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานตัดไมตูอาหาร (CF 90) จํานวน 5 ตัว              

หลังปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

2721.10

2067.60

653.50

75.98%

24.02%

57.14%

42.86%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

1 29.34 1 29.34
2 16.29

11 68.17
12 84.52

14 20.53
4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2 VA

8 32.79 8 32.79
1 16.65 1 16.65

2 12.56

13 169.12

8 38.27 8 38.27
1 16.32 1 16.32

2 13.25

8 10.28 8 10.28
1 14.78 1 14.78

2 12.82

12 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ 8 12.36 8 12.36 NVA
1 14.84 1 14.84

2 13.24

8 8.57 8 8.57

NVA

VA

VA

VA

NVA

สัง่งานที่เครื่องควบคุมเครื่องตัด

5

VA

เครื่องตัดไม ชุดที่ 57

10

36.87

8

VA

VA

14 เตรียม Pallet วางช้ินงานที่ตัด

แลว(งานเตรียม)

10 ตรวจสอบคุณภาพและเขียน

ขนาดช้ินงาน

13 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

171.41

178.69

NVA

NVA

262.36

VA

12.76

VA

ผูชวย 1

1360.551098.19

Non Value Added 1166.35

3

0.00

1 ยกไมเขาเครื่องตัด

Value Added 194.20

เครื่องตัดไม ชุดที่ 3

6 เครื่องตัดไม ชุดที่ 4

10

9

10

3 241.89เครื่องตัดไม ชุดที่ 1

2

206.36

72.5610

10 24.07

10

9

หัวหนาเครื่องตัด

7 178.69

9 299.84

24.25

4

241.89

9

%ประสทิธิภาพ 51.97% 100.00%80.72%

% การหยุด  รอคอย 48.03% 0.00%19.28%

การทํางาน 707.05 1360.551098.19

การหยุด รอคอย 653.5 0262.36

Multiple  Activity   Chart

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด
รอบเวลาการผลติ 1360.55 1360.551360.55

299.84

5 206.36
9 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

11 เขียนใบรายงานการผลติและ

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

171.416
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ตารางที่ ก.32 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมชัน้วาง (37 A) จํานวน 5 ตัว หลังปรับปรุง 

 

 
 
 
 
 

 

รวมเวลาคนทํางาน

2315.82

1821.31

494.51

78.65%

21.35%

57.71%

42.29%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 46.52 1 46.52 VA
2 14.38

9 66.86
10 83.92
12 21.18

5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3 6 65.27 6 65.27 VA

6 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก 1 15.63 1 15.63 VA

7 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 2 12.56 VA

11 140.59

6 18.9 6 18.9
10 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ 1 15.63 1 15.63 NVA

2 13.25

6 16.71 6 16.71

NVA

12 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งานเตรียม)

8 ตรวจสอบคุณภาพและเขียนขนาด

ช้ินงาน

ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

4

979.25 0.00

48.83

NVA

NVA

VA

VA

VA

NVA

7

218.85

8 62.04
7 297.36

7 309.11

Value Added 178.66 1157.91939.06

Non Value Added

5 297.36

8 61.32

11

เครื่องตัดไม ชุดที่ 1

4 เครื่องตัดไม ชุดที่ 2

2 ส่ังงานที่เครื่องควบคุม

9 เขียนใบรายงานการผลิตและปายชุด

งาน(งานเตรียม)

3
332.59

309.11

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

3 332.59

8

%ประสิทธิภาพ 57.29% 100.00%81.10%

% การหยุด  รอคอย 42.71% 0.00%18.90%

การทํางาน 663.4 1157.91939.06

การหยุด รอคอย 494.51 0218.85

Multiple  Activity   Chart

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1157.91 1157.911157.91
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ตารางที่ ก.33 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมตูโลง (3HL) จํานวน 5 ตัว หลงัปรับปรุง 

 

 
 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

2384.70

2330.10

54.60

97.71%

2.29%

85.30%

14.70%

ท่ี ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5

6 10.05
7 3.29
8 39.85

11 17.55
12 10.18
13 30.91 NVA

8 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

9 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

44

5

6 18.89

1017.08 1017.081017.08

Non Value Added 175.27 175.27175.27

18.3410

1 91.07

116.25

2 117.17

1

1 1 91.07

1 90.741 90.74 1 90.74

91.07

1 116.25 1 116.25

1 115.731 115.73 1 115.73

2 117.17 2

2 115.662 115.66 2 115.66

3 57.623 57.62

57.953 57.95 3 57.95

57.74

4 57.04 4 57.04

4 57.214 57.21

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 1192.35 1192.351192.35

1147.25 1182.851017.08

การหยุด รอคอย 45.10 9.5175.27

การทํางาน

เครื่องปดขอบ

%ประสิทธิภาพ 96.22% 99.20%85.30%

% การหยุด  รอคอย 3.78% 0.80%14.70%

Value Added

3 57.62

3

หัวหนา ผูชวย

4 57.04

41.13

117.17

4

7 43.14

7 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

5 57.745 57.74

41.13

4 41.77

10 ยายชิ้นงานมายังจุดปดขอบ

41.13

41.774 41.77 4

Multiple  Activity   Chart

103.749

4 57.21

1 ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบคํ้าบน

3 ปดขอบพื้นลาง

12 ต้ัง Set ระยะชองใสชิ้นไม ท่ีเคร่ืองปดขอบ 

(งานเตรียม)

ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนรถเข็น13

4 ปดขอบชั้นปรับ

5 ปดขอบคํ้ารับค้ิวแดง

NVA

VA

VA

VA

VA

VA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

6 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

11 ใสขอบ PVC และกาวท่ีเคร่ืองปดขอบ   

(งานเตรียม)

NVA
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ตารางที่ ก.34 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 5 ตัว       

หลังปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

3035.74

2983.21

52.53

98.27%

1.73%

88.08%

11.92%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5

5 13.22
6 38.72

11 12.63

12 38.09

1336.94 1336.941336.94

Non Value Added 180.93 180.93180.93

1 55.45 1 55.45

1 55.83

1 55.211 55.21

2 234.39 2 234.39

1 54.731 54.73 1 54.73

2 234.78

3 82.76 3 82.76

75.84

3 83.95

75.84

3 76.26 3 76.26

3

107.714 107.71 4

3 3 83.95

3 82.76

4 107.71

110.144

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 1517.87 1517.87

83.95

1517.87

การทํางาน 1474.84 1508.371336.94

การหยุด รอคอย 43.03 9.50180.93

99.37%88.08%

% การหยุด  รอคอย 2.83% 0.63%11.92%

เครื่องปดขอบ

%ประสิทธิภาพ

Value Added

1 ปดขอบพ้ืนลาง

97.17%

1 55.831 55.83

หัวหนา ผูชวย

2 234.78

1 55.21

2 234.39

1 55.45

6 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

2 234.78

3 76.26

3 75.84 3
7

12 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนรถเข็น

10 16.72

8

11 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปดขอบ 

(งานเตรียม)

110.14

4 109.894 109.89 4

44 110.14

109.89

9 18.52
5

NVA

22.24

Multiple  Activity   Chart

105.63

7 43.56

NVA

2 ปดขอบค้ํา

3 ปดขอบบานเปด

4 ปดขอบแผงขาง

ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet5

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

10 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ(งาน

เตรียม)

8 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

9 ยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

NVA

NVA

NVA

NVA

VA

VA

VA

VA

NVA

NVA



254 

 

ตารางที่ ก.35 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบไมตูอาหาร (CF90) จํานวน 5 ตัว         

หลังปรับปรุง 

 

 
 

 

รวมเวลาคนทํางาน

3055.64

3000.81

54.83

98.21%

1.79%

88.20%

11.80%

ที่ ข้ันตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5

6 9.91
7 44.62

12 11.63
13 31.78

52.25

ปดขอบแผงขาง

1

NVA

NVA

180.35

45.131 45.13

1 52.25

1 45.34

1 52.25

Value Added 1347.47

1 45.34

เครื่องปดขอบ

1

231.84 2

1347.471347.47

Non Value Added 180.35 180.35

53.61 1 53.61

91.06

231.98

3 117.32 117.32117.32 3

2 231.84

3 91.06

3

1

2

92.37

3 117.96 117.96

4 58.06

3

4 58.06

5 46.73

3 92.37

3 117.96

5 47.46 5 47.46

3

58.24

5 47.46

5 58.24 5

4

5 58.24

5 58.12

58.06

5 46.73 46.73

5 58.12 5 58.12

5

8 45.92

19.2510
6 19.66

11 17.83

9 105.27

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 1527.82 1527.821527.82

การทํางาน 1482.49 1518.321347.47

การหยุด รอคอย 45.33 9.50180.35

99.38%88.20%

% การหยุด  รอคอย 2.97% 0.62%11.80%

%ประสิทธิภาพ 97.03%

53.61

1 45.34

3

หัวหนา

2 231.982 231.98

2

ผูชวย

3 91.06

3 92.37

231.84

1 45.13

1

2

10 ยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

9 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

7 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปด

ขอบ

11 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่อง

ปดขอบ(งานเตรียม)
12 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่

เครื่องปดขอบ (งานเตรียม)

13 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบน

รถเข็น

Multiple  Activity   Chart

NVA

NVA

NVA

2 ปดขอบค้ํา

3 ปดขอบพ้ืนลาง

4 ปดขอบก้ันกลาง

5 ปดขอบ TOP

8 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

6 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน 

Pallet

NVA

NVA

VA

VA

VA

VA

VA

NVA
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ตารางที่ ก.36 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมชั้นวาง (37A) จํานวน 5 ตัว             

หลังปรับปรุง 
 

 

รวมเวลาคนทํางาน

3273.58
3218.98

54.60
98.33%
1.67%

87.43%
12.57%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5

7 15.3
8 2.80
9 47.64

12 18.21

13 12.63

14 45.84

8 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปด

ขอบ

NVA

NVA

4

12

63.79

4

205.67

1 25.31

1

NVA

50.448

1 25.31

64.72

1

1 66.43

2 250.36

1

24.09 24.09

1 66.84 1 66.84

66.43

1 66.84

2 250.36 2 250.36

249.122 249.12 2 249.122

64.03

3 65.953 65.95 3 65.95

4

4 51.05

51.23

4

3 64.033 64.03 3

63.79

4

4

16.42
5 25.645 25.64

4 51.23

128.86

6 65.896

51.23

4 51.05

64.72 4

4

ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 1636.79 1636.79

18.15

5 128.86 5

65.24

6 65.89

11
7 23.95

Multiple  Activity   Chart

6 65.24

กระบวนการปดขอบ หัวหนา

6

1636.79
การทํางาน 1608.11 1610.871431.12
การหยุด รอคอย 28.68 25.92

5

205.67
%ประสิทธิภาพ 98.25% 98.42%87.43%
% การหยุด  รอคอย 1.75% 1.58%12.57%

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

Value Added 1431.12 1431.121431.12
Non Value Added 205.67 205.67

1 ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบ TOP พ้ืนลาง
1 24.09

66.43

1 25.31

1

11 ยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

3 ปดขอบช้ันตาย

4 ปดขอบช้ันปรับ

5 ปดขอบก้ันกลาง

7 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน 

Pallet

VA

VA

VA

12 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่อง

ปดขอบ(งานเตรียม)

6 ปดขอบช้ันตายเพ่ิมของ 37 A

9 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)
10

51.05

VA

VA

VA

14 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบน

รถเข็น

13 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่

เครื่องปดขอบ (งานเตรียม)

ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

NVA

64.72

5 25.64

4 63.79

128.86

102.57 5 102.57 5 102.57

NVA

NVA

65.246

65.89

5

10 105.36

NVA

NVA
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ตารางที่ ก.37 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูโลง (3HL) จํานวน 5 ตัว             

หลังปรับปรุง 

 

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทงาน
1 3.25

2 2.25

8 2.56
1 3.23

2 2.16

8 2.86
1 3.36

2 2.27

8 2.31
1 3.54

2 2.18

8 2.54
1 3.23

2 2.29

8 2.23
15 3.72

14 28.26

16 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 1 NVA

การหยุด รอคอย 550.25 265.72390.60

572.25

Non Value Added 817.30

13

9 22.48

15.59

5 เครื่องเจาะเซาะรองค้ํา

5 19.52

10

ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ NVA

13 ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

9 19.936

11 38.21

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

7

12.31

10 15.79
เครื่องเจาะเซาะรองพ้ืนลาง

8 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

10

VA

19.93
15 21.72

19.52

26.18
10 15.34

9

9

VA

VA

10 12.59
5 VA

5 VA

5

เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา 5 VA
26.184

VA

40.57%

Value  Added 145.55 628.00

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

334.85390.60

9 26.34

ประสิทธิภาพ 42.85% 72.40%59.43%

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

% การหยุด  รอคอย 57.15% 27.60%

รอบเวลาการผลิต 962.85 962.85962.85

การทํางาน 412.60 697.13572.25

หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว เวลา   5  ตัว เวลา  5   ตัว

รวมเวลาคนทํางาน

59.83%

Multiple  Activity   Chart

1925.70

1109.73

815.97

57.63%

42.37%

40.17%

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1

16

12

11 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

9

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

4

1

25.28

VA3 26.34

14 เลือก Parameter คาเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

NVA

NVA

NVA

NVA

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

1

147.37

7 22.48

1

1

VA

NVA

15 1

5

5

5

5

1

12 ขนสงไปแผนกประกอบ

5
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ตารางที่ ก.38 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 5 ตัว 

หลังปรับปรุง 

 

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทงาน
1 3.27

2 2.43

12 2.03
1 3.11

2 2.02

12 2.05
1 3.23

2 2.57

12 2.15
1 3.1

2 2.09

12 2.23
1 3.05

2 2.19

12 2.19
1 3.27

2 2.33
8 16.15 13 16.15

12 2.03
1 3.18

2 2.41

12 2.06
1 2.08

2 1.97

12 1.57
1 2.19

2 2.17

19 2.40

12 1.47

19 3.36

20 36.79

19 12.55

13 10.57

14 10.28 1

1

VA

5

5 VA

15

13 16.35

16

VA

5 VA

5

การหยุด รอคอย 744.34 326.62516.38

5 VA

516.38

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

5

13.56

17.12

148.96

13

NVA

1

20.853

14

14
13

13.32

20.85

19.52

13

10

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

VA

13

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

14.98

135

16 ขนสงไปแผนกประกอบ

4

14.31
7

11 10.57

17.12
14

10.58

16.29

18 เลือก Parameter คาเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

41.86

18 35.78

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา 5 VA

เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

13

17.436 17.43

9

เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

5 VA
13 20.154 20.15

VA

19.52
14

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

5

เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

59.08% 25.92%

Non Value Added

743.60

ประสิทธิภาพ 40.92% 74.08%59.02%

1056.93 415.48

การทํางาน 515.64 933.36743.6

5

40.98%

Value  Added 203.05 844.50

% การหยุด  รอคอย 42.50%

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง หัวหนาหนวยเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว

ผูชวย 1

รอบเวลาการผลิต 1259.98 1259.981259.98

รวมเวลาคนทํางาน

58.43%

41.57%

เวลา   5  ตัว เวลา  5   ตัว

Multiple  Activity   Chart

2519.96

1449.00

1070.96

57.50%

20 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ

14 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

15 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

17 ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

19 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

12 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

VA

VA

VA
19 18.769

NVA

NVA

NVA

NVA

1

เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

10 10.58

17

16.35

NVA

NVA

1

1

5

5

5

5

1

VA
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ตารางที่ ก.39 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูอาหาร (CF90) จํานวน 5 ตัว   

หลังปรับปรุง  

 

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทงาน
1 3.15

2 2.62

9 2.37
1 3.24

2 2.53

9 2.85
1 3.34

2 2.41

9 2.13
1 3.26

2 2.61

9 2.04
1 3.29

2 2.72

9 2.28
1 3.47

2 2.54

9 2.19
16 3.53

17 27.32

17 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 1 NVA

868.40791.25

Non Value Added 1066.40 366.05443.20

Value  Added 168.05

ผูชวย 1

รวมเวลาคนทํางาน

2468.90

1412.01

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว

การทํางาน 462.12

เวลา   5   เวลา  5  

รอบเวลาการผลิต 1234.45 1234.451234.45

การหยุด รอคอย 772.33 284.56443.20

949.89791.25

29.52

ประสิทธิภาพ 37.44% 76.95%64.10%

หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

29.454
11 15.32

10 29.523

13

12 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

5

16 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

8 30.85
14

17.35

19.68
11

16

15.07

12 44.63

13 ขนสงไปแผนกประกอบ

19.325 19.32
11 15.19

14

13.07
106

8

36.8215

149.84

11 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน
10 29.43

9 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

104 29.45

10 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

10

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง

19.68 5

10 30.85
11

25.89
29.437

Multiple  Activity   Chart

% การหยุด  รอคอย 62.56% 23.05%35.90%

1

หัวหนาเครื่องเจาะ

11 11.53

1

ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

NVA

1056.89

57.19%

42.81%

41.98%

58.02%

VA5

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

15 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง(งานเตรียม)

VA

VA

VA

VA

VA

VA

VA

VA

5

5

5

5

5

5

VA

1

1

1

1

1

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA
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ตารางที่ ก.40 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองชั้นวาง (37A) จํานวน 5 ตัว        

หลังปรับปรุง 

 

 

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ความถ่ี ประเภทงาน
1 3.26

2 2.32
3 20.45 14 20.45

13 2.21
1 3.38

2 2.77

13 2.09
1 3.25

2 2.55

13 2.32
1 3.4

2 2.86

13 2.17
1 3.59

2 2.71

13 2.18
1 3.34

2 2.42

13 2.26
1 3.84

2 2.17

13 2.24
1 3.36

2 2.89

13 2.2
1 3.48

2 2.62

13 2.17
1 3.43

2 2.86

13 2.07
20 3.24

21 47.96

Non Value Added 1324.55 480.15611.00

56.31

VA

VA

5

VA

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว เวลา   5  ตัว เวลา  5   

1605.75

การทํางาน 614.78 1246.09994.75

รอบเวลาการผลิต 1605.75

Value  Added 281.20

ประสิทธิภาพ 38.29% 77.60%61.95%

1125.60994.75

61.71% 22.40%38.05%

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

VA5

VA5

15
16.63

5 VA

5

5 VA

5 VA

5

NVA

5

VA

5
VA

VA

5 VA

5
VA

5
VA

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขาง

ซาย

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง
15

15

5

22.38

เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

9

6

7
10

เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนบน

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันตาย

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

17.35

17.43

17.24

เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันปรับ

22.38
เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันปรับ

ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

11

15
21.778 21.77

21.89

14

14

15
22.27

21.89

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขาง

7

15

14

เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันปรับ

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

13

10
15

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

11.14
11

2

16.634

22.276

14

1 NVA

21.549 21.54

17.43

5

1
11.47

15

12.25

11.38

12.96

12.38

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

14

20 22.77

14

เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันตายเพ่ิม

14

12

16

17 ขนสงไปแผนกประกอบ
17.35

14

15

14
11.83

17.24
2019

18

เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

11.22

12

รวมเวลาคนทํางาน

Multiple  Activity   Chart

3211.50

1860.87

1350.63

57.94%

การหยุด รอคอย 990.97 359.66

1605.75

611.00

42.06%

43.81%

% การหยุด  รอคอย

149.73

45.98

1

56.19%

เลือก Parameter เครื่องเจาะ/

เซาะรอง(งานเตรียม)

NVA

NVA

NVA1

1

20 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

14
17.23

19

1721 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 1

1 NVA

NVA

16

18 16.22
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ตารางที่ ก.41 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูโลง (3HL) จํานวน 1 ตัว หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 14.35  1/5 2.87 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 45.78  1/5 9.16 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.39 1 67.39 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีพื้นลาง 84.62 1 84.62 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 1 84.74 1 84.74 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 2 84.81 1 84.81 VA

นําแผงขาง 1 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 23.47 1 23.47 VA

นําค้ํา 2 แผนใสกับแผงขาง 42.79 1 42.79 VA

นําแผนหลังใสลงรองแผงขางกับรองพื้น 21.63 1 21.63 VA

นําแผงขางแผนท่ีสองใสประกบกับพื้นและค้ํา 58.42 1 58.42 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับค้ํา 2 จุด 48.23 1 48.23 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับพื้นลาง 2 จุด 48.31 1 48.31 VA

พลิกดานนํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลางและค้ํา 2 จุด 65.45 1 65.45 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลาง 2 จุด 48.94 1 48.94 VA

พลิกดานใหพื้นลางอยูดานลาง 34.02 1 34.02 VA

ยึดสกรูท่ีแผนหลังและค้ํา 4 จุด 96.23 1 96.23 VA

ยิงแม็กท่ีค้ําบนกับแผงขาง 4 จุด 95.83 1 95.83 VA

นํารองและยึดสกรู 2 น้ิว จํานวน 2 จุดท่ี ท่ีค้ํารับคิ้วบนกับแผงขาง 48.34 1 48.34 VA

ยิงแม็กท่ีคิ้วกับค้ํารับคิ้ว จํานวน 2 จุด 45.76 1 45.76 VA

นํารองยึดสกรูเกลียวขนาด1 น้ิวจํานวน 2 จุด กับคิ้ว 48.59 1 48.59 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 21.36 1 21.36 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 37.92 1 37.92 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 33.92  1/5 6.78 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 35.2  1/5 7.04 NVA

TOTAL 1132.70

- 

14.75 14.75 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2 1 1

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 HL Present Propose Saving

24 22 2

1 1
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ตารางที่ ก.42 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานประกอบตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว         

หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 15.24  1/5 3.05 NVA

เตรียมอปุกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 49.86  1/5 9.97 NVA

ใสขาปรับท่ีพื้นลาง 4 จุด 69.42 1 69.42 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางซาย 3 จุด 63.15 1 63.15 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางขวา 3 จุด 63.15 1 63.15 VA

นําแผงขางประกบพื้น 36.34 1 36.34 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขางซายขวาลงรองท่ีพื้น 27.84 1 27.84 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  1 จํานวน 4  จุด 84.35 1 84.35 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  2 จํานวน 4  จุด 85.94 1 85.94 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  3 จํานวน 4  จุด 85.42 1 85.42 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  4 จํานวน 4  จุด 85.18 1 85.18 VA

นําค้ําอนัท่ี 1 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหลัง 22.93 1 22.93 VA

นําค้ําอนัท่ี 2 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหนา 22.27 1 22.27 VA

นําค้ําอนัท่ี 3 ใสเขากับแผงขางดานลางสวนหนา 22.45 1 22.45 VA

นําค้ําอนัท่ี 4 ใสเขากับแผงขางดานในตูสวนหลัง 22.53 1 22.53 VA

นํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิวท่ีแผงขางกับค้ําท้ังหมด 6  จุดท่ีค้ําบน

และลางสวนหนา

145.72 1 145.72 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 5 หุนแผนหลังติดกับค้ํา 3 จุด 73.63 1 73.63 VA

พลิกพื้นลางข้ึนดานบนนํารองยิงสกรู 2 น้ิว ติดกับแผงขาง 4 จุด 97.21 1 97.21 VA

นําบานพับบานท่ี 1ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 49.82 1 49.82 VA

นําบานพับบานท่ี 2 ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 48.97 1 48.97 VA

นําบานพับท่ี 1ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางขวา 96.62 1 96.62 VA

นําบานพับท่ี 2ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางซาย 95.56 1 95.56 VA

ปรับหนาบานโดยไขควงขันนอตท่ีบานพับใหหนาบานท้ังสองขาง

เสมอกันชองวาง 2 มม.

38.14 1 38.14 VA

ตรวจสอบงานหลังประกอบ 24.89 1 24.89 NVA

ขนสงไปแผนกแตงส/ีหีบหอ 38.58 1 38.58 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 34.27  1/5 6.85 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 30.95  1/5 6.19 NVA

TOTAL 1426.17

- 

14.75 14.75 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2 1 1

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 CD Present Propose Saving

27 25 2

1 1
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ตารางที่ ก.43 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูอาหาร (CF90) หลงัปรับปรุง 
 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 14.8  1/5 2.96 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 48.12  1/5 9.62 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.85 1 67.85 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 1 42.7 1 42.7 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 2 42.34 1 42.34 VA

นําแผงขาง 2 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 75.19 1 75.19 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขาง 25.56 1 25.56 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 1 จํานวน 2  ตัว 42.86 1 42.86 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 2 จํานวน 2  ตัว 42.04 1 42.04 VA

นําค้ําบน 2 อันใสกับแผงขาง 78.29 1 78.29 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับค้ํา 96.28 1 96.28 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับพื้นลาง 96.73 1 96.73 VA

นํารองยึดสกรู 6 ตัว ท่ีบานพับกับกับบานสวิง 144.94 1 144.94 VA

เจาะรูท่ีไมประกบหลังบาน  2 จุด 81.16 1 81.16 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน 6 ตัว ท่ีไมประกบหลัง

บานกับบานสวิง

144.85 1 144.85 VA

นํากั้นกลางใสในรองระหวางแผงขางท่ีตัวตู 122.52 1 122.52 VA

เจาะรูท่ีพื้นบน 4 จุดเพื่อยึดพื้นบนกับค้ํา 141.12 1 141.12 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.25  น้ิว จํานวน 6 ตัว ท่ีพื้นบนกับค้ํา 142.25 1 142.25 VA

ตรวจสอบงานหลังประกอบ 27.12 1 27.12 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 39.63 1 39.63 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 32.84  1/5 6.57 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบยีบพื้นท่ี(งานเตรียม) 35.72  1/5 7.14 NVA

TOTAL 1479.73

- 

14.75 14.75 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

- 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2 1 1

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : CF 90 Present Propose Saving

22 20 2

1 1
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ตารางที่ ก.44  ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบชั้นวาง (37A) จํานวน 1 ตัว               

หลังปรับปรุง 
 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 15.39  1/5 3.08 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 52.86  1/5 10.57 NVA

ตอก Hook ท่ีแผงขาง 18 จุด 170.43 1 170.43 VA

ตอก Hook ท่ีกั้นกลาง 18 จุด 170.31 1 170.31 VA

ใสเดือยไมท่ีช้ันตาย   4   จุด 84.81 1 84.81 VA

นําช้ันตาย 2 อันใสกับแผงขาง 54.13 1 54.13 VA

นํากั้นกลางใสกับช้ันตาย 48.84 1 48.84 VA

ยิงสกรู2 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดกั้นกลางและช้ันตาย 96.37 1 96.37 VA

นําเดือยไมใสท่ีกั้นกลาง 4 อัน ท่ีหัวและทาย 84.18 1 84.18 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานหัว 2 อัน 42.56 1 42.56 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานหัว 2 อัน 42.92 1 42.92 VA

นําพื้นลางใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.11 1 59.11 VA

นําพื้นบนใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.83 1 59.83 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานทาย 2 อัน 42.72 1 42.72 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานทาย 2 อัน 42.84 1 42.84 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นลางกับกั้นกลาง 48.12 1 48.12 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นบนกับกั้นกลาง 48.73 1 48.73 VA

นําแผงขางอันท่ี 2 วางเขากับพื้นลางและพื้นบน 59.45 1 59.45 VA

ยงิสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นลาง 4 จุด 96.22 1 96.22 VA

ยิงสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นบน  4 จุด 95.95 1 95.95 VA

ยิงสกรู2 น้ิว ยึดแผงขางกับช้ันตาย 4 ตัว 96.37 1 96.37 VA

ตรวจสอบงานหลังประกอบ 25.6 1 25.6 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 40.29 1 40.29 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 34.54  1/5 6.91 NVA

เก็บกวาดทําความสะอาด จัดระเบียบพื้นท่ี(งานเตรียม) 36.5  1/5 7.30 NVA

TOTAL 1537.64

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 37 A Present Propose Saving

25 23 2

1 1 - 

Activity :         ประกอบ -  - - 

2 1 1

-  - - 

14.75 14.75 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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ตารางที่ ก.45 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูโลง (3HL) จํานวน 1 ตัว            

หลังปรับปรุง 

 

 
 

ตารางที่ ก.46 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานแตงสี/หีบหอตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว     

หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 8.62  1/5 1.72 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 12.65 1 12.65 NVA

ปดฝุน 195.24 1 195.24 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 243.64 1 243.64 VA

ทาสีรอยดาง 190.63 1 190.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.25 1 57.25 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.45 1 5.45 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 39.12 1 39.12 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 62.92 1 62.92 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 27.01  1/5 5.40 NVA

TOTAL 814.03

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 CD Present Propose Saving

9 8 1

1 1 - 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอปุกรณหีบหอ 10.35  1/5 2.07 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 11.85 1 11.85 NVA

ปดฝุน 156.56 1 156.56 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 204.78 1 204.78 VA

ทาสีรอยดาง 163.46 1 163.46 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.68 1 57.68 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.05 1 5.05 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.27 1 35.27 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 62.36 1 62.36 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 28.43  1/5 5.69 NVA

TOTAL 704.77

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 HL Present Propose Saving

9 8 1

1 1 - 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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ตารางที่ ก.47 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูอาหาร (CF90) จํานวน 1 ตัว      

หลังปรับปรุง 

 

 
 

ตารางที่ ก.48 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอช้ันวาง (37A) จํานวน 1 ตัว          

หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 9.32  1/5 1.86 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 13.71 1 13.71 NVA

ปดฝุน 192.53 1 192.53 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 312.65 1 312.65 VA

ทาสีรอยดาง 275.74 1 275.74 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 59.43 1 59.43 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.26 1 5.26 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.24 1 35.24 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 64.18 1 64.18 NVA

เขียนใบรายงานการผลิตและใบตรวจสอบคุณภาพ(งานเตรียม) 28.32  1/5 5.66 NVA

TOTAL 966.27

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 37 A Present Propose Saving

9 8 1

1 1 - 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 10.46  1/5 2.09 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 15.04 1 15.04 NVA

ปดฝุน 192.34 1 192.34 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 263.78 1 263.78 VA

ทาสีรอยดาง 239.15 1 239.15 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.76 1 58.76 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.63 1 5.63 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 36.3 1 36.3 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 62.25 1 62.25 NVA

เขียนใบรายงานการผลิต(งานเตรียม) 29.64  1/5 5.93 NVA

TOTAL 881.27

Flow  Process  Chart

Subject  Chart :  CF 90 Present Propose Saving

9 8 1

1 1 - 

Activity :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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ภาคผนวก ข 
 

แบบทดสอบที่ใชทําการวิจัย 
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แบบสอบถามเรื่อง 

การประเมนิแผนการปรับปรุงงานที่ทาํใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึง่ของวทิยานพินธ  เร่ือง  “การลดความสูญเปลาใน

โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรน็อคดาวน” ซึง่ดําเนินการวิจยัโดย นายพิทยา   หองใส     นิสติปริญญาโท   

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   ขอมูลที่ไดจาก

แบบสอบถามนี้จะถกูนาํไปใชเพื่อการวิจัยเทานั้น 

แบบสอบถามนี้มีวัตถุประสงคเพื่อสํารวจความคิดเหน็ที่มีตอแผนการปรับปรุงการทํางาน

เพื่อลดความสญูเปลาในกระบวนการผลิต  โดยมีเกณฑการใหคะแนนทัง้สิ้น 3 เกณฑ  คือ   ความ

เปนไปได   ประสิทธิภาพของแผน  ระยะเวลาดําเนนิการ  ในสวนทายของแบบสอบถามจะมีการ

ประเมินความสําคัญของแตละปจจัยดวย คะแนนในการประเมินของแตะละปจจัยจะมี  5 ระดับ  

คือต้ังแต  1-5  ดังตารางการประเมินดังตอไปนี้ 
เกณฑการใหคะแนน 
ความเปนไปไดของการปรับปรุงงาน 

ระดับคะแนน ความเปนไปได ความหมาย 

1 นอยมาก ความเปนไปไดนอยมาก งบประมาณสูงมาก  

2 นอย ความเปนไปไดนอย  งบประมาณสูง   

3 ปานกลาง มีความเปนไปได   ใชงบประมาณปานกลาง   

4 มาก มีความเปนไปไดมาก   ใชงบประมาณนอย   

5 มากที่สุด มีความเปนไปไดมาก ทําไดทันที   ไมตองใช

งบประมาณ   

 

ประสิทธิภาพของการปรับปรุงงาน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพของงาน ความหมาย 

1 ไมลด ไมสามารถลดความสูญเปลาได 

2 นอย สามารถลดความสูญเปลาไดนอย 

3 ปานกลาง สามารถลดความสูญเปลาไดปานกลาง 

4 มาก สามารถลดความสูญเปลาไดมาก 

5 มากที่สุด สามารถลดความสูญเปลาไดหมด 
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ระยะเวลาของการปรับปรุงงาน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดาน

ระยะเวลา 

ความหมาย 

1 นอยมาก ใชเวลานานมาก 

2 นอย ใชเวลานาน 

3 ปานกลาง ใชเวลาปานกลาง 

4 มาก ใชเวลานอย 

5 มากที่สุด ทันที 

 

 

ผลกระทบกับการทาํงานจากการปฏิบัติตามแผน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดานระยะเวลา ความหมาย 

1 สูงมาก มีผลกระทบทําใหงานหยุดชะงัก เสียหาย 

2 สูง มีผลกระทบทําใหงานลาชา 

3 ปานกลาง มีผลกระทบทําใหงานยุงยากขึ้นพอสมควร 

4 นอย มีผลกระทบบางประการแตไมรุนแรง 

5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆสามารถทํางานไดตามปกติ 

 

 

ระดับความสําคัญของปจจัยที่ใชในการประเมินแนวทางการปรับปรุงงาน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย 

1 นอยมาก มีความสําคัญนอยมาก 

2 นอย มีความสําคัญนอย 

3 ปานกลาง มีความสําคัญปานกลาง 

4 สูง มีความสําคัญมาก 

5 สูงมาก มีความสําคัญมากที่สุด 
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แบบสอบถามเรื่อง 

การประเมินแผนการปรบัปรุงงานที่ทาํใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
 

กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

ความ

เปนไป

ได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

1 ปรับปรุงขั้นตอนการยกชิ้นงาน

เขาเครื่อง     ขั้นตอนการหยิบ

ชิ้นงานที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง    

ขั้นตอนการการตะไบขอบไม และ

ขั้นตอนการเตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1 และหัวหนา 

ทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  โดย

สถานีตัดจะเหลือคนทํางาน  

2  คนจากเดิม  3  คน 

        

ใชพนักงาน   3  คน(แบบเดิม)         

2 ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงาน     ขั้นตอนการเขียน

รายงานผลิต    ขั้นตอนการจัดสง

ไปสถานีปดขอบ  ขั้นตอนการ

ตะไบขอบไม  และขั้นตอนการ

เตรียม Pallet เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลาเครื่องจักรทํางาน         

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน

(แบบเดิม) 

        

3 ตั้งคา Parameter การตัดที่เครื่อง 

Control 

ตั้งและบันทึกคาพรอมใชงาน         

ตั้งเวลาทํางานกอนตัด

(แบบเดิม) 
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

ความ

เปนไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

4 ยายชิ้นงานปดขอบจาก

ทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง 

สรางสายพานลําเลียงชิ้นงาน         

ทําแทนรับไมทายเครื่องและให

คนรับไมเดินมาสง 

        

ใชรถเข็นยายชิ้นงาน(แบบเดิม)         

5 ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานปดขอบ  ขั้นตอน 

การยกไมขึ้นรถเข็น   

ขั้นตอนการยกไมลงจาก

รถเข็น 

แบงงานใหชวยกันทํากรณี

ชิ้นงานจํานวนมาก 

        

ทําคนเดียว  (แบบเดิม)         

6 หาและยายชิ้นสวนไม 

ของสถานีงานปดขอบ  

เจาะ/เซาะรอง   ประกอบ  

แตงสี/หีบหอ 

จัดพื้นที่วางชิ้นงานใหเปน

ระเบียบและตามลําดับงาน

กอนหลัง 

        

ทําปายบงชี้ จัดสถานที่ให

เรียบรอย 

    

เดินหาดูที่ใบส่ังผลิต(แบบเดิม)         

7 เคลื่อนยายขอบ PVC ,

กาว มาที่เครื่องปดขอบ 

จัดหาโตะวางใกลเครื่องปด

ขอบ 

        

เพิ่มคนเคลื่อนยาย         

เคลื่อนยายตอนเตรียมงาน

(แบบเดิม) 

        

8 ตรวจสอบขนาดความ

กวางยาวของชิ้นงานไม

กอนทําการปดขอบ  กอน

เจาะ/เซาะรอง  และกอน

ทําการประกอบ 

ใหสถานีงานตัดตรวจวัดและ

เขียนสัญลักษณขนาดกวาง  

ความยาวที่ชิ้นงานไม 

        

ใชตลับเมตรตรวจเวลาจะเริ่ม

งานของสถานีงานถัดไป

(แบบเดิม) 
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

 

ความ

เปนไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

9 กมหยิบช้ินงานและกม

วางชิ้นงานที่ Pallet งาน

เจาะ/เซาะรอง 

วางชิ้นงานบนโตะในตําแหนง

ที่เหมาะสม 

        

วางกับ Pallet ที่พื้น  

(แบบเดิม) 

        

10 ขั้นตอนการยกชิ้นงาน

ออกจากเครื่อง      

ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

ขั้นตอนเขียนรายงานผลิต   

ขั้นตอนขนสงไปสถานีงาน

ประกอบ     ขั้นตอนการ

ยายชิ้นงานมาเจาะ/เซาะ

รอง 

ใชผูชวยคนที่1  ทํางานแทน

ผูชวยคนที่ 2 และ  หัวหนา ทํา

แทนผูชวยคนที่ 2 โดยสถานี

เจาะ/เซาะรองจะเหลือ

คนทํางาน  2  คน                 

จากเดิม  3  คน 

        

ใชพนักงาน   3  คน (แบบเดิม)         

11 ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง 

ทําเวลาเครื่องจักรทํางาน         

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน

(แบบเดิม) 

        

12 ขั้นตอนการหาชิ้นสวน

อะไหลมายังจุดประกอบ 

นํากลองอุปกรณมาวางไว

บริเวณจุดประกอบงาน 

        

ทํารถเข็นรวมอุปกรณในการ

ประกอบ 

        

เดินไปหยิบที่ชั้นจัดเก็บ

(แบบเดิม) 
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

 

ความ

เปนไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

13 ขั้นตอนการวัดระยะเพื่อ

ใสรางลิ้นชักของตูล้ินชัก 

ทํา  Jig  Fixture ในการวัด

ระยะการรางลิ้นชัก 

        

ใชตลับเมตรวัดระยะ(แบบเดิม)         

14 หาอุปกรณแตงสีมายังจุด

แตงสี 

เดินหาบริเวณรอบสถานีแตงสี         

จัดเปนโตะชุดอุปกรณแตงสี         

เดินไปยังจุดจัดเก็บอุปกรณ

(แบบเดิม) 

        

15 การตรวจสอบชิ้นงาน

ประกอบที่สถานีงานแตงสี 

ใหพนักงานประกอบตรวจสอบ

งานประกอบสถานีงานเดียว 

        

ตรวจทั้งสองสถานีประกอบ

และสถานีแตงสี (แบบเดิม) 

        

16 ขั้นตอนการขนยายชิ้นงาน

ของสถานีงานปดขอบไป

สถานีงานเจาะ/เซาะรอง     

และขั้นตอนการขนยาย

ชิ้นงานของสถานีงาน

เจาะ/เซาะรองไปสถานี

งานประกอบ 

ปรับการวางผังกระบวนการ

ผลิตตามลําดับขั้นตอนการ

ทํางาน ใหกระบวนการอยูใกล

กันมากขึ้น โดยยายสถานีงาน

เจาะ 

        

ทํารางเคลื่อนยายอัตโนมัติ         

ใชผังโรงงาน      (แบบเดิม)         
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงดานการผลิตชิน้งานเสยี 

 

ขอ ประเภทของ

เสีย 

แนวทางการปรับปรุงแกไข หลักเกณฑ 

ความ

เปนไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกระ

ทบ 

1 ปดขอบผิด

ดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวาง

และความยาวมาใหและจัดทําเปน

มาตรฐานการทํางาน 

        

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น         

2 เจาะ/เซาะ

รองผิดดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวาง

และความยาวมาใหและจัดทําเปน

มาตรฐานการทํางาน 

        

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น         

3 ตัดผิดขนาด 1.ตั้งคาขนาดการตัดและบันทึกไวที่

เครื่อง Controlและจัดทําเปน

มาตรฐานการทํางาน 

        

2.ใชเวลาตั้งคาใหนานมากขึ้น         

4 แผนไมแตก

ทะลุ 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

ประกอบการยิงสกรู 

        

2.ใชความชํานาญในการทํางาน         

5 ไมที่ตัดผิวไม

เรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

        

2.เปล่ียนใบเลื่อยใหถี่มากขึ้น         

6 แผน PVC ไม

เสมอขอบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

        

2.เปล่ียนใบมีดตัดขอบใหมีความถี่

มากขึ้น 

        

7 สภาพรูและ

ชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

        

2.เปล่ียนหัวเจาะใหถี่มากขึ้น         
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แบบฟอรมการประเมินความสําคัญของปจจัยที่ใชในการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

คะแนนความสําคัญ ปจจัย 

 ความเปนไปไดของแผนงาน 

 ความมีประสิทฺภาพของแผนงาน 

 ระยะเวลาในการดําเนินการ 

 ผลกระทบกับการทํางาน 

 

 

 

 

ขอเสนอแนะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                  
 

 

 

 

 
 
 
 
 

ขอบคุณสําหรับความรวมมือที่ดีในการตอบ
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ภาคผนวก ค 
 

อัตราผลผลิต 
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ตารางที่ ค.1    ผลการปฏิบัติงานผลิตตูล้ินชัก (2PLC) ระหวางเดือน  ม.ค. – ธ.ค.  52 

 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
นป

รับ
ปรุ
ง 

ม.ค. 200 711.83 0.28 
ก.พ. 115 411.06 0.28 
มี.ค. 210 724.97 0.29 
เม.ย. 185 666.92 0.28 
รวม 710 2514.77 0.28 

ระ
หว
าง
ปร
ับป

รุง
 

พ.ค. 140 540.75 0.26 
มิ.ย. 190 679.14 0.28 
ก.ค. 245 689.57 0.36 
ส.ค. 250 620.07 0.40 
ก.ย. 270 601.25 0.45 
รวม 1095 3130.78 0.35 

หล
ังก
าร
ปร
ับป

รุง
 ต.ค. 225 479.81 0.47 

พ.ย. 185 387.53 0.48 
ธ.ค. 210 451.79 0.46 
รวม 620 1319.13 0.47 

 

ตารางที่ ค.2   ผลการปฏิบัติงานผลิตตูโลง (3 HL) ระหวางเดือน  ม.ค. – ธ.ค.  52 
 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
นป

รับ
ปรุ
ง 

ม.ค. 375 655.10 0.57 
ก.พ. 130 228.08 0.57 
มี.ค. 120 203.33 0.59 
เม.ย. 255 451.21 0.57 
รวม 880 1537.72 0.57 

ระ
หว
าง
ปร
ับป

รุง
 

พ.ค. 235 415.82 0.57 
มิ.ย. 165 289.48 0.57 
ก.ค. 175 242.05 0.72 
ส.ค. 195 237.68 0.82 
ก.ย. 235 257.16 0.91 
รวม 1005 1442.18 0.70 

หล
ังก
าร
ปร
ับป

รุง
 ต.ค. 140 146.71 0.95 

พ.ย. 170 179.73 0.95 
ธ.ค. 340 349.99 0.97 
รวม 650 676.43 0.96 

 



277 

 

ตารางที ่ค.3 ผลการปฏิบัติงานผลิตตูเครื่องดื่ม (3CD) ระหวางเดือน ม.ค.–ธ.ค. 52 

 
ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
นป

รับ
ปรุ
ง 

ม.ค. 60 129.65 0.46 
ก.พ. 360 777.89 0.46 
มี.ค. 150 321.35 0.47 
เม.ย. 130 283.31 0.46 
รวม 700 1512.19 0.46 

ระ
หว
าง
ปร
ับป

รุง
 

พ.ค. 125 272.41 0.46 
มิ.ย. 210 453.77 0.46 
ก.ค. 190 337.42 0.56 
ส.ค. 290 449.96 0.64 
ก.ย. 150 208.96 0.72 
รวม 965 1722.52 0.56 

หล
ังก
าร
ปร
ับป

รุง
 ต.ค. 310 413.55 0.75 

พ.ย. 190 248.98 0.76 
ธ.ค. 150 201.88 0.74 
รวม 650 864.41 0.75 

 

ตารางที่ ค.4 ผลการปฏิบัติงานผลิตตูอาหาร (CF90) ระหวางเดือน ม.ค. – ธ.ค. 52 
 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
นป

รับ
ปรุ
ง 

ม.ค. 290 631.11 0.46 
ก.พ. 95 210.34 0.45 
มี.ค. 250 562.98 0.44 
เม.ย. 145 323.79 0.45 
รวม 780 1728.22 0.45 

ระ
หว
าง
ปร
ับป

รุง
 

พ.ค. 170 386.05 0.44 
มิ.ย. 225 498.17 0.45 
ก.ค. 215 387.61 0.55 
ส.ค. 185 296.46 0.62 
ก.ย. 280 392.62 0.71 
รวม 1075 1960.90 0.55 

หล
ังก
าร
ปร
ับป

รุง
 ต.ค. 220 295.41 0.74 

พ.ย. 270 368.97 0.73 
ธ.ค. 235 309.97 0.76 
รวม 725 974.35 0.74 
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ตารางที่ ค.5 ผลการปฏิบัติงานผลิตชั้นวาง (37 A) ระหวางเดือน ม.ค. – ธ.ค. 52 

 
ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
นป

รับ
ปรุ
ง 

ม.ค. 105 248.44 0.42 
ก.พ. 220 522.77 0.42 
มี.ค. 275 631.12 0.44 
เม.ย. 155 371.46 0.42 
รวม 755 1773.80 0.43 

ระ
หว
าง
ปร
ับป

รุง
 

พ.ค. 160 383.45 0.42 
มิ.ย. 170 403.96 0.42 
ก.ค. 180 341.76 0.53 
ส.ค. 220 368.10 0.60 
ก.ย. 170 255.38 0.67 
รวม 900 1752.64 0.51 

หล
ังก
าร
ปร
ับป

รุง
 ต.ค. 190 273.33 0.70 

พ.ย. 315 445.13 0.71 
ธ.ค. 175 253.98 0.69 
รวม 680 972.43 0.70 

 

ตารางที่ ค.6   เปรียบเทียบผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานกอนและหลังการปรับปรุงของ 5 ผลิตภัณฑ 
 

ชวงเวลา เดือน 
อัตราผลผลิต (ตัว/ช่ัวโมงแรงงาน) 

  ตูลิ้นชัก     

(2 PLC) 

 ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

  ตูอาหาร  

(CF 90) 

ช้ันวาง  

(37 A) 

กอ
นป

รับ
ปรุ
ง ม.ค. 0.28 0.57 0.46 0.46 0.42 

ก.พ. 0.28 0.57 0.46 0.45 0.42 
มี.ค. 0.29 0.59 0.47 0.44 0.44 
เม.ย. 0.28 0.57 0.46 0.45 0.42 

รวม 0.28 0.57 0.46 0.45 0.43 

ระ
หว
าง
ปร
ับป

รุง
 พ.ค. 0.26 0.57 0.46 0.44 0.42 

มิ.ย. 0.28 0.57 0.46 0.45 0.42 
ก.ค. 0.36 0.72 0.56 0.55 0.53 
ส.ค. 0.40 0.82 0.64 0.62 0.60 
ก.ย. 0.45 0.91 0.72 0.71 0.67 

รวม 0.35 0.72 0.57 0.56 0.53 

หล
ังป
รับ
ปรุ
ง ต.ค. 0.47 0.95 0.75 0.74 0.70 

พ.ย. 0.48 0.95 0.76 0.73 0.71 
ธ.ค. 0.46 0.97 0.74 0.76 0.69 

รวม 0.47 0.96 0.75 0.74 0.70 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายพิทยา หองใส เกิดเมื่อวันที่ 26 มกราคม 2525 ที่จังหวัดชลบุรี สําเร็จการศึกษา

ปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต              ภาควิชาเทคโนโลยีทางอาหาร คณะวิทยาศาสตร

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   เมื่อปการศึกษา 2548    ไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต 

ภาคนอกเวลาราชการหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต   ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550   และในระหวาง

การศึกษาไดทํางานเปนเจาหนาที่ประกันคุณภาพของบริษัทคาปลีก ซึ่งดําเนินธุรกิจจัดจําหนาย

สินคาอุปโภคบริโภค 
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