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บทที่  1 

บทนํา 

 
ปจจุบันอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรมีความกาวหนาและการเปลี่ยนแปลงดานตางๆ   ไมวา

จะเปนการแขงขันทางดานการตลาดหรือการนําเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใชและมีการพัฒนาไป

อยางรวดเร็ว  มีจํานวนผูประกอบการในกลุมนี้อยูเปนจํานวนมาก ทําใหธุรกิจอุตสาหกรรมนี้ หัน

มาสนใจพัฒนาความสามารถในการแขงขันของตนเองเพื่อใหมีความไดเปรียบทางการคามากขึ้น

โดยตระหนักถึงสิ่งที่ตองการปรับปรุงกระบวนการผลิต    เพื่อใหระบบการผลิตเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพมากที่สุด    จะเปนปจจัยสําคัญอยางมากในการอยูรอดของระบบธุรกิจอุตสาหกรรม        

ตนทุนที่เกิดจากการใชงานคนและเครื่องจักรไมเต็มที่     หรือตนทุนจากคาปรับและคาเสียโอกาส     

เนื่องจากผลิตไมทัน   ไมสามารถตอบสนองลูกคาดวยการจัดสงที่ตรงเวลา  ดังนั้นการขจัดงานที่

ไมกอใหเกิดมูลคา (Eliminate non value added job) ซึ่งเทคนิคและวิธีการตางๆในการที่จะลด

ความสูญเสียในกระบวนการจะถูกนํามาใชเพื่อปรับปรุงใหองคกรสามารถแขงขันในอุตสาหกรรมที่

มีการแขงขันอยางรุนแรงในดานประสิทธิภาพในการผลิต   โดยการกําจัดความสูญเปลาภายใน

กระบวนการ   ซึ่งความสูญเปลาในกระบวนการมีอยูมากมายและแฝงตัวในกระบวนการผลิต

คอนขางมากจึงสงผลใหตนทุนการผลิตสูงเกินความจําเปน 

โรงงานตัวอยางมีลักษณะการสั่งผลิตแบบตามคําสั่งซื้อ (Make  To order)  สภาพ

ปจจุบันผลผลิตที่ไดเมื่อเทียบกับเปาหมายยังอยูในอัตราที่ต่ํากวาเปาหมายตั้งไวโดยสาเหตุหลักที่

ทําใหเกิดปญหาดังกลาวเกิดจากการทํางานที่ไมสมควรตองทําและเกิดจากการทํางานที่สูญเปลา      

รูปแบบการผลิตสําหรับโรงงานตัวอยางนี้เปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมแบบถอด-ประกอบได 

(Particle  Board Furniture)   ที่มีการใชไม  Particle Board  เปนวัตถุดิบหลักในการผลิต  โดย

สวนใหญใชพนักงานในการประกอบ         ทําใหบริษัทที่ผลิตเฟอรนิเจอรไม Particle Board ใน

ระดับนี้รวมทั้งโรงงานตัวอยางตองมีการพิจารณาในเรื่องประสิทธิภาพในการผลิตสนิคารวมถึงการ

หาแนวทางในการลดตนทุนและการควบคุมตนทุนที่เกิดขึ้น  เนื่องจากลูกคาจะพิจารณาราคาเปน

เกณฑในการตัดสินใจสั่งซื้อเปนเบื้องตน 

สําหรับอุตสาหกรรมซึ่งมีการผลิตที่เพิ่มข้ึน การจะทําใหส่ิงนี้บรรลุผลไดนั้นตองอาศัย การ

ผลิตอยางเต็มสมรรถนะ ซึ่งสามารถที่จะนําไปเชื่อมโยงกับนโยบายของบริษัทไดเพื่อตอบสนอง

ความตองการของผูบริโภคได  

 

 



2 
 

1.1  ความเปนมาและความสาํคัญของปญหา 
 

ในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม(SMEs)  บางแหงที่ยังขาดการบริหารจัดการที่ดีพอ   

ยังขาดความรูความเขาใจในเรื่องความสูญเปลาในกระบวนการผลิตยังไมมีความเขาใจใน

ภาพรวมของความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุตางๆที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาดังนั้นจึง

ไมรูวาควรที่จะเริ่มตนปรับปรุงแกไขปญหาอยางไร จากเหตุผลดังกลาวสงผลใหเกิดความสูญเปลา

จํานวนมากกระจัดกระจายแฝงอยูในกิจกรรมตางๆ เนื่องจากองคกรเหลานั้นไดมองขามปญหา

และสาเหตุบางประการที่สงผลกระทบ 

จากสภาพปญหาในปจจุบันของทางโรงงานกรณีศึกษาพบวามีเวลาที่ไมกอใหเกิด

มูลคาเพิ่มระหวางการทํางานเทากับ   36.78 %  ซึ่งจากสภาพการทํางานที่มีความสูญเปลานี้อัตรา

ผลผลิตของผลติภัณฑดังตอไปนี้  คือ  ตูล้ินชัก(2 PLC) มีอัตราผลผลิตเทากับ   0.28  ตัวตอชั่วโมง

แรงงาน   ตูโลง(3 HL)เทากับ   0.57 ตัวตอชั่วโมงแรงงาน   ตูเครื่องดื่ม(3CD)เทากับ 0.46 ตัวตอ

ชั่วโมงแรงงาน  ตูอาหาร(CF90) เทากับ 0.45  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน  ชั้นวาง(37A) เทากบั 0.43 ตัว

ตอชั่วโมงแรงงาน    จากการเก็บขอมูลในสภาพปจจุบันพบวาผลการปฏิบัติงานยังมีความสูญ

เปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตคอนขางสูงทางโรงงานตองการผลิตสินคาใหอัตราผลผลิตที่มาก

ขึ้น ประกอบกับสภาวะการแขงขันในปจจุบันมีการแขงขันกันมาก  การที่จะพัฒนาใหองคกรอยูได

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมุงเนนในเรื่องของการสรางมูลคาเพิ่มดวยการกําจัดความสูญเปลาที่ไมได

เพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑพรอมกับใชทรัพยากรดานแรงงานอยางคุมคาและเปนการเพิ่มคุณภาพ

ใหกับผลิตภัณฑไดอีกดวย 
 

 

1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 
    1. เพื่อขจัดและลดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มระหวางการทํางาน 

    2. เพื่อเพิ่มผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานใหสูงขึ้น 

              3. เพื่อจัดทําเปนมาตรฐานในการทํางาน 
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1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 
 

 ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต   วิธีการและขั้นตอนการผลิตเฉพาะ

ผลิตภัณฑ  5 ชนิด ไดแก 1. ตูลิ้นชักขนาด  600×600×900 mm. (2 PLC)        2. ตูโลงขนาด 

900×600×900 mm. (3 HL)      3. ตูเครื่องดื่มขนาด 900×800×720 mm. (3 CD)      4. ตูอาหาร

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

ปรับปรุงและลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาในสายการผลิต 

     
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการดําเนินงานวิจัย มีดังตอไปนี้ 

1.  ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน สามารถเพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจัดการ 

เพื่อนําไปสูการเพิ่มผลผลิต 

2.  เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันใหกับโรงงานตัวอยาง 

3.  เปนแนวทางในการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการไปใชเพื่อแกไขปญหาตางๆใน

โรงงานอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม 
 
1.5  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนและรายละเอยีดของการดําเนินการวิจัยมีดังตอไปนี ้

1.  Define  Phase : ระยะศึกษาขอมูล  และการนยิามปญหา 

- ระบุและชี้บงปญหา  ของโรงงานตัวอยาง  ใหชัดเจน  โดยใชเครื่องมือผัง 

ความสัมพันธของปญหาและสาเหตุและการศึกษาการทาํงาน  

- ศึกษาทฤษฎีและงานวจิัยทีเ่กี่ยวของในเรื่องของการเพิ่มผลผลิตลดงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิม่ 

2.  Measure  Phase : เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา 

- นําขอมูลที่เกบ็บันทึกมาวิเคราะหและทําการยืนยันขอมูลที่ไดกับผูเชีย่วชาญ 

ภายในโรงงาน เชน  หัวหนาผูควบคุมงาน   หัวหนาสถานงีาน 

- สรุปประเด็นปญหาที่พบจากกระบวนการผลิตที่เกี่ยวของ 
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3.  Analysis  Phase : ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

-  วิเคราะหหาสาเหตทุี่มีความสัมพนัธกับปญหานั้น   โดยใชหลักการของ IE Tools   

เชน เทคนิค 5W + 1 H , และ เทคนิค Why - Why Analysis 

-  ประเมินและคัดเลือกเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานที่เหมาะสมทีสุ่ดที่ไดจากการ

วิเคราะหปญหาความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

       4.  Improvement  Phase: ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา 

- ขจัดปญหาโดยเลือกปญหาที่มีผลกระทบรุนแรงตอวัตถปุระสงคกอน และทําการ 

เก็บขอมูลที่ไดปรับปรุง  เรียกประชุม  และสรุปผล  หลงัจากนั้นนําขัน้ตอนที่ไดปรับปรุงไปเขียน  

Work  instruction 

- ทําการวัดผลโดยเปรียบเทยีบกอนทําการปรับปรุงและหลังจากการนําแนว

ทางการ 

ปรับปรุงแกไขไปใช 

5.  Control  Phase :  ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

-  ควบคุมผลที่ไดโดยการจดัการอบรมกบัพนกังานและฝายที่เกีย่วของเพื่อรักษา 

มาตรฐานใหคงอยู 

6.  สรุปผลงานวิจยัและขอเสนอแนะ 

7.  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
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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. ศึกษาขอมลู 

และปญหา 
(Define  Phase) 

            

2. เก็บขอมูล

เกี่ยวกับสภาพ

ปญหา   
(Measure  Phase) 

            

3. วิเคราะหหา

สาเหตุของ

ปญหา     
(Analysis Phase) 

            

4. ปรับปรุงแกไข

ปญหา     
(Improve  Phase) 

            

5. ตรวจติดตาม

ควบคุมและ

ปรับปรุงอยาง

ตอเนื่อง   
(Control  Phase) 

            

6. สรุปผลการ 

วิจัยและขอ 

เสนอแนะ 

            

7. จัดทาํรูปเลม

วิทยานิพนธ 
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บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

 ในการศึกษาวิจัยเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรน็อคดาวน   ผูวิจัย

ไดทําการศึกษาคนควาวิจัยเกี่ยวกับทฤษฎีและการวิจัยที่เกี่ยวของหรือใกลเคียงกับงานวิจัยที่ทํา

ดังนี้ 

2.1   ลักษณะของความสญูเปลา 

กระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการผลิต

คือการทําความเขาใจวาอะไรคือคุณคาและความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่มีความสัมพันธ

ตอระบบการผลิต       ส่ิงที่เปนคุณคาคือ สิ่งที่จําเปน ตองถูกสรางใหเกิดขึ้นในสายตาของลูกคา 

ตามที่ลูกคากําหนด มีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใชเวลา และความ

พยายามที่จะขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการทํางานซึ่งงานในการผลิตสามารถแบงออกได

เปน 3 ลักษณะ  ไดแก   

 ก) งานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ กิจกรรมใดๆที่ใชทรัพยากร

ทางดาน ตางๆ เชน เวลา  พนักงาน เครือ่งจักร พืน้ที่ แตไมไดมีสวนในการสรางความพึงพอใจของ

ลูกคาหรือทําในสิ่งที่ลูกคาคาดหวงั เปนความสูญเปลาและกิจกรรมทีไ่มจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป  

ตัวอยาง เชน การรอคอย( Waiting)  การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ้ําๆ (Double  Handing) 

ข) งานที่จาํเปนแตไมเกิดมูลคาเพิ่ม (Necessary but Non Value Added : NNVA) คือ

ความสูญเปลาแตอาจตองยอมใหเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต    ตัวอยางเชน  การเดินในระยะไกล

เพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดบิ     การเคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิตซึ่งเปนการ

เคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

ค) สิ่งที่เกิดมลูคาเพิ่ม (Value Added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนนิงานที่

เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจกัรในการผลิต ทาํใหเกิดการ

เปลี่ยนแปลงรูปรางของวัตถดุิบ โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 

ความสูญเปลาตางๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตสูงเกินกวาที่ควร

จะเปน นอกจากนี้ยังทําใหเกิดความลาชาในการผลิต และผูปฎิบัติงานตองเสียเวลาในการแกไข
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ปญหาที่เปนผลสืบเนื่องมาจากการที่มีความสูญเปลาตางๆ เหลานี้แทนที่จะสามารถใชเวลาชวง

นั้นในการปฎิบัติงานใหไดผลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดสรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดียิ่งขึ้น ดังนั้นจึง

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองเรียนรูวามีความสูญเปลาใดบางอยูในกระบวนการ และจะทําอยางไร

เพื่อที่จะขจัดความสูญเปลาเหลานั้นใหหมดไปซึ่งความสูญเปลาประกอบไปดวย  7 ประการ คือ 

 

ก.  ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 

การผลิตในปริมาณที่มากเกินไปโดยที่ยังไมมีความตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงาน

ระหวางทํา (Work in Process) รออยูในกระบวนการขึ้น ยิ่งจํานวนของงานระหวางทํานี้เพิ่มขึ้น

เทาไหรก็จะทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมามากขึ้นเทานั้น 

ลักษณะของความสูญเปลา 

- เกิดความตองการพืน้ที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work in 

Process: WIP) 

- เกิดการขนยายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใชไมหมด 

- เมื่อเกิดของเสยีจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันท ี

- ใชเวลาในการผลิตนาน 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

- ความสามารถของแตละกระบวนการไมเทากัน 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทนุตอหนวยลง 

- มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

 

แนวทางการปรับปรุง 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกาํจัดจุดที่เปนคอขวด  

(Bottleneck) ของสายการผลิต 

- ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณและเวลาการสงมอบ 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

- กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

- ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

- ฝกใหพนักงานมีทกัษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 
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ข. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle time) 

การรอคอยที่ เกิดขึ้นในกระบวนการ  ไดแก พนักงานรอวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต

เครื่องจักรหยุดเนื่องจากพนักงานไมอยูควบคุมการทํางาน พนักงานรอเนื่องจากเครื่องจักรซอม 

เปนตน ซึ่งจะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 

   b.  เครื่องจักรหรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 

c.  มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 

d.  การรอการซอมเครื่องจักร 

e.  การรอการตั้งเครื่อง 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

a.  วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 

b.  ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

c.  ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  จัดวางแผนการผลิต และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 

b.  จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา 

เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

c.  จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 

d.  วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงาน 

ใหพรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 

e.  ผึกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

 

ค. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนถายภายในเปนกิจกรรมที่จําเปนในกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ

ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แตหากไมมีการควบคุมใหดีก็จะเปนการเพิ่มตนทุนโดยไมทํา

ใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ 

ลักษณะของความสูญเปลา 
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- ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 

- การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 

- วัสดุเกิดการเสียหาย 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

- มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 

- ละเลยการทํากิจกรรม 5ส. 

- ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 

- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

- ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสมัพันธระหวางฝายงานที่เกี่ยวของกัน 

ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ใหอยูใกลกับ

คลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

- ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชน หาอุปกรณการ

ขนถายหรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 

 

ง. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ  (Non-effective Process) 

ในกระบวนการผลิตใดๆ หากพิจารณาอยางละเอียด จะพบสิ่งที่สามารถทําการ

ปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลําดับข้ันตอนการทํางานที่ไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับตัว

วัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แตบางครั้งความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่เปนอยูทํา

ใหมองขามความบกพรองที่แฝงอยูในกระบวนการไป 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

b.  ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 

c.  การมีสําเนามากเกินความจําเปน 

d.  การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 



10 
 

a.  การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต 

b.  นโยบายและขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

c.  ขาดขอมูลดานความตองการลูกคา 

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ 

ทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 

    b.   ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแตละกระบวนการ 

 

จ. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Over  Inventory) 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกินความจําเปน เพื่อเปนหลักประกันวาจะมีวัสดุสําหรับ 

การผลิตอยูตลอดเวลานั้นนับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทําใหเกิดปญหาขึ้นมากโดยที่

มองขามไป 

ลักษณะของความสูญเปลา 

- เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 

- เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

- วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 

- เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

-     ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก ปองกัน 

การเสียโอกาสจากการไมมีสินคา 

- วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

- ระบบการพยากรณผิดพลาด 

 

แนวทางการปรับปรุง 

- กําหนดจุดต่ําสุดและจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 

- ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพ่ือใหเกิดความสะดวกในการ 

จัดเก็บและการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซื้อ 
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- ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 

- ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First In First  

Out) เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลายาวนานจนเสื่อมสภาพ 

 

ฉ. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม หรือการทํางานกับเครื่องมือ เครื่องใช 

อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฎิบัติงานเปนเวลานานๆ 

จะทําใหเกิดความเมื่อยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 
b.  การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 

c.  วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

a.  การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

b.  ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

c.  ขาดมาตรฐานการทํางาน 

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัดการ 

เคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 

b.  ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ 

เคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) 

c.  จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือ

ไวใกลจุดปฎิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

d.  ปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณในการทํางานใหเหมาะกับสภาพรางกายผูปฎิบัติงาน 

e.  จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixture) เพื่อใหทํางานไดสะดวก 
 

ช. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defects/Rework) 
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การตรวจสอบเปนเพียงการตัดสินใจวาชิ้นงานนั้นใชไดหรือไม แตไมสามารถคนหา

สาเหตุและแกไขได ซึ่งโดยทั่วไปจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และการ

ตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

ลักษณะของความสูญเปลา 

a.   ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 

b.  เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 

c.  ทําใหผลกําไรนอย เนื่องจากมีเศษของเสีย 

d.  ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

 

สาเหตุของความสูญเปลา 

a.  วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

b.  การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

c.  วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

d.  ความเสียหายจากการขนยาย 

c.  ขาดการตรวจสอบและติดตามปองกันขอบกพรอง  

 

แนวทางการปรับปรุง 

a.  สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by  

Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา  2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3) 

หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหตุ 

b.  สรางมาตรฐานของการทํางานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 

c.  ดูแลพนักงานใหปฎิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

d.  อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจสามารถปฎิบัติงานไดถูกตามมาตรฐาน 

e.  ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 

f.  ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 

g.  ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 

h.  ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

i.  บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 
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2.2 การศึกษาการทํางาน  
 

ความหมายของการศึกษาการทํางาน คือ การศึกษาวิธ ี (Method Study) และการวัดผลงาน 

(Work Measurement) ซึ่งใชในการศึกษากระบวนการทาํงานและองคประกอบตางๆ เพื่อปรับปรุง

การทาํงานใหดีขึ้น และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางานและเวลาทาํงาน รวม

ไปถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพิ่มผลผลิต 

 

 
 

                                             รูปที่ 2.1   การศึกษาการทาํงาน 

 

ขั้นตอนของการศึกษาการทาํงาน 

2.2.1. การเลอืกงาน 

กิจกรรมที่จะทําการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนั้นการจะใชประโยชนจากการศึกษา

การทํางานไดอยางเต็มที่คือ การรูจักดําเนินการศึกษาการทํางานที่จะมีความสําคัญและมีความ

จําเปนอยางเรงดวนกอน ในขณะเดียวกันก็ปองกันการเสียเวลาในการศึกษาการทํางานซึ่งอาจจะ

ไมกอใหเกิดผลดีตอองคกร กิจกรรมการศึกษาการทํางานเปนกิจกรรมตอเนื่อง เพราะความสูญเสีย

ในองคกรไมวาเปนองคกรที่เปนหนวยผลิตหรือหนวยบริการมีอยูในรูปแบบตางๆ และตองการขจัด
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ทิ้งไปรวมทั้งตองการการพัฒนาระบบงานอยางตอเนื่อง การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผล

ทําใหไมตองเสียเวลาในการแกปญหาของงานอีกหลายๆงานก็ได การกําหนดความกอนหลังของ

งานที่จะเลือกทําจึงเปนขั้นตอนแรกของการศึกษาการทํางาน 

 

2.2.2. การบันทึกงานหรือการเก็บขอมูลการทํางาน 

เพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรองและสาเหตุความบกพรอง เปนขั้นตอนตอจากการ

เลือกงาน ถาเรามีวิธีการในการบันทึกงานที่เลือกจะศึกษา ทําใหเขาใจปญหาและสาเหตุของ

ปญหาไดงาย การวิเคราะหปญหาจะตรงประเด็นและงายตอการเขาใจถึงปญหาที่แทจริงของงาน 

ชวยใหสามารถพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวาและกําหนดมาตรฐานของงานเพื่อใชประโยชนตอไป 

การบันทึกงานจึงเปนขั้นตอนพื้นฐานที่ขาดไมได การบันทึกที่เปนสวนของขอมูลที่เปนจริงและ

สมบูรณเทานั้นจึงจะใชประโยชนได ถาบันทึกงานมาไมถูกตองและไมครบถวนบริบูรณ อาจจะทํา

ใหการวิเคราะหผิดไป และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการทํางานไมไดผล 

 

2.2.3. การวิเคราะหงาน 

การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหา 

เทคนิคที่ใชในการวิเคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม เทคนิคการแบงแยกความสําคัญของ

ปญหาและเทคนิคการแบงแยกประเภทของงาน ถาตั้งคําถามกับกิจกรรมตาง ๆ ที่บันทึกมาได เรา

จะไดคําตอบที่เปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขระบบงาน และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซึ่งจะ

ชวยใหเกิดวิธีการทํางานที่ดีกวา การแบงแยกความสําคัญของปญหา ทําใหสามารถแยกแยะ

กระบวนวิธีการทํางานวาขั้นตอนใดเปนหัวใจของปญหาและจะปรับปรุงแกไขปญหาใหไดวิธีการที่

ดีขึ้น โดยกําหนดแกไขปญหาที่สงผลกระทบมากกอน สวนการแบงแยกประเภทของงานทําใหรูวา

งานใดเปนงานประเภทที่ตัดไดหรือสมควรขจัดทิ้ง งานใดควรจะปรับปรุงใหเหมาะสมขึ้น 

 

2.2.4. การปรับปรุงงาน 

การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อปรับปรุงใหมีข้ันตอนที่มีความ

ซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจําเปนและตัดลดความสูญเสียตาง ๆ จากการกําหนดรูสวนงาน

ที่เราเรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพ(เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใด ๆ ในการดําเนินการ

ผลิต) และเวลาสวนเกิน(เวลาที่ใชไปในการทํางานแตไมเกิดผลงานอะไร) รวมทั้งการกําหนด

แหลงที่มาของความสูญเสีย การปรับปรุงงานจึงเปนขั้นตอนที่นํามาซึ่งวิธีการทํางานที่มี

ประสิทธิภาพสูงขึ้น 
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2.2.5. การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการทํางาน 

ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล การปรับปรุงงานจะเปนขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการ

วัดผลงาน โดยทั่วไปจะตองทําการวัดผลงานของวิธีการทํางานเดิมกอน โดยมีเกณฑการวัดผลงาน 

ซึ่งอาจจะเปนเวลาทํางาน ระยะทางที่ตองเดินทาง   จํานวนขึ้นตอนที่ทํา  ผลผลิตที่ได อัตราผลิต

ภาพ(Productivity  Index) ฯลฯ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกัน เราจะสามารถประเมินผล

การปรับปรุงงานไดวา การใชวิธีการทํางานใหมจะสงผลใหไดผลงานดีกวาการทํางานดวยวิธีการ

ทํางานแบบเดิมในปริมาณ จํานวน อัตราสวนหรือเปอรเซ็นตเทาไร 

 

2.2.6. การประยุกตใชการศึกษาการทาํงาน 

การประยุกตใชการศึกษาการทํางานเปนขึ้นตอนที่เปนกิจกรรมการกําหนดมาตรฐาน

ข้ันตอนวิธีการทํางาน เพื่อใชเปนสวนหนึ่งในการพัฒนาบุคลากร และถือเปนเกณฑปฏิบัติสําหรับ

คนงานและระบบงาน ใชเปนขอมูลเพื่อกําหนดแผนงานและเปนเครื่องมือในการควบคุมการ

ทํางาน การผลักดันใหคนงานยอมรับในกระบวนการวิธีการทํางานใหมเปนงานที่ตองใชความ

อดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้ลมเหลวซึ่งอาจจะเปนผลมาจากการไมรวมมือของคนงานใน

การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการทํางาน หรือเกิดจากมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานจริง ใน

ระยะเวลาไมนานก็กลับไปทํางานในวิธีเดิมที่คุนเคยกวา ความลมเหลวดังกลาวก็คือความลมเหลว

ของการศึกษาการทํางาน 

 

ประโยชนของการศึกษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางานเปนเครื่องมือของการเพิ่มผลผลิตทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการ

บริการดังนั้นประโยชนเบ้ืองตนก็คือ ชวยใหเกิดผลงานที่ดีข้ึนสูงขึ้น จุดเนนของการศึกษาการทํางาน

จึงอยูที่ ทํางานนอยไดงานมาก นักศึกษาการทํางานจึงมีหนาที่ในการพัฒนาระบบงานหรือวิธีการ

ทํางานใหงายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

 
2.3 การศึกษาเวลา 
 

การศึกษาเวลาคือเทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการเพื่อกาํหนดหาเวลาในการทํางาน

โดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งทํางานในอัตราที่ปรกติ  ภายใตเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงานโดยมี

ผลลัพธของการวัดผลงานเรียกวาเวลามาตรฐานจากคํานิยามของการศึกษาเวลา  เราพอกําหนด

หลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาไดดังตอไปนี้ 
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- การศึกษาเวลาจะตองใชกระบวนการในการหาเวลาในการทาํงาน 

- คนงานที่ใชศึกษาในการศกึษาเวลาจะตองเปนคนงานทีมีความเหมาะสม 

- คนงานที่ใชศึกษาตองทํางานในอัตราปกติ 

- ตองมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 

- ผลลัพธของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการทํางาน 

ในการศึกษาเวลาเงื่อนไขมาตรฐานที่ตองคํานึงคือ  มาตรฐานการวัดเวลามาตรฐาน

เครื่องมือวัดเวลา  และมาตรฐานการทํางาน   การวัดเวลาจะตองมีความนาเชื่อถือและมีความ

มั่นคงสม่ําเสมอเครื่องมือที่ใชวัดก็เชนกัน ถาเปนเครื่องมือที่ทันสมัยและมาตรฐานการวัดที่

สอดคลองกันก็จะยิ่งดี และสวนสุดทายคือมาตรฐานการทํางานซึ่งจะตองครอบคลุมตั้งแตวิธีการ

ทํางาน สถานที่ทํางาน ระยะเวลาการทํางาน และสภาพแวดลอมในการทํางาน องคประกอบของ

การทํางานเหลานี้จะตองไดมาตรฐานกอนการศึกษาเวลา 

การกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางานจะประกอบดวยเวลาที่บันทึกไดจากการทํางาน

ซึ่งจะตองคํานวณหาเวลาที่ใชเปนคาตัวแทนของเวลาของการทํางานหรือ คาเวลาที่เลือก     

(Select Time)  เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการทํางานของคนงานและมีการปรับคาการ

ประเมินแลวจะไดเปนคาเวลาปกติ (Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผื่อสําหรับความ

เมื่อยลาจะไดคาเวลาเปน เวลามาตรฐาน (Standard Time) 

 

ขั้นตอนการศึกษาเวลา 

2.3.1  การเลอืกงาน 

งานที่จะเลือกศึกษาเวลาจะมีองคประกอบดานความตองการเรงดวนเขามาเกี่ยวของและ

ความตองการจะตองเกิดจากตองการศึกษาเวลาของงานใหม เชนผลิตภัณฑใหม ชิ้นสวนใหม 

วิธีการทํางานใหม ตองการกําหนดเวลามาตรฐานใหมเนื่องจากเกิดการเปลี่ยนแปลงวัสดุ หรือ

เครื่องมือและอุปกรณซึ่งตองใชเวลามาตรฐานใหม ไดรับการเรียกรองหรือวิจารณเกี่ยวกับเวลา

มาตรฐานเดิม จากคนงานหรือตัวแทนคนงานตองการเวลามาตรฐานในการตัดสินใจจายเงิน

คาแรงงาน หรือเพื่อใชในแผนการจายเงินจูงใจตองการเปรียบเทียบวิธีการทํางานอื่น ๆ ที่นําเสนอ

มา ตองการประเมินคาใชจายของงานบางสวนซึ่งมีสูงเกินไป ตองการวิเคราะหประสิทธิภาพการ

ทํางานของเครื่องจักร เมื่อมีจุดคอขวดและตองการจัดสมดุลสายการผลิต เมื่อตองจัดระบบตนทุน

มาตรฐานและศูนยกําไร เมื่อตองจัดระบบแผนงานการผลิตและกําหนดการทางการผลิต เมื่อ

ตองการกําหนดตนทุนแรงงานและระบบควบคุมตนทุนแรงงานในการผลิตผลิตภัณฑใหมหรือชิ้นสว

ใหมการศึกษาเวลาเพื่อใหเกิดการยอมรับในการใชคาเวลามาตรฐานเปนเกณฑกลางในการ
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กําหนดคาแรง หรือกําหนดปริมาณงานที่ตองทําเครื่องจักรที่ทํางานมีเวลาหยุดรอทํางานซอม

ทํางานซ้ําหรือทํางานอะไรบาง เปนสัดสวนของเวลาเหลานั้นเทาใด จะลดเวลาไรประสิทธิภาพและ

เพิ่มเวลาทํางานของเครื่องจักรไดอยางไร สวนหนึ่งของปญหาทางการผลิตของสายงานประกอบ

ทั่วไปคือ เกิดกรณีคอขวดคือ มีสถานีงานประกอบบางสถานีทาํงานไดชา เกิดงานระหวางทําคาง

อยูสูง เกิดการรอในสายงานการประกอบหลายๆ จุด ทําใหตองศึกษาเวลาเพื่อกําหนดสถานีที่ถือ

เปนคอขวดและจัดสมดุลสายการผลิต ทําใหลดเวลาการรองาน  ลดปริมาณวัสดุระหวาง

กระบวนการและลดรอบเวลาของการผลิตทําใหผลผลิตสูงขึ้นในหลายๆกรณีเวลามาตรฐานของ

งานเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคได 

 

2.3.2. การบันทกึขอมูลที่เกีย่วของ 

ในการศึกษาเวลานอกจากการบันทึกเวลาทาํงาน ยงัมขีอมูลซึ่งแสดงรายละเอียดอืน่ ๆ ที่

เกี่ยวของกับเงือ่นไขมาตรฐานของการศึกษาเวลา ซึ่งจําเปนตองบันทกึในแบบฟอรมการศึกษา

เวลาโดยจะทาํการบนัทกึกอนการศึกษาเวลา   ขอมูลทีเ่กี่ยวของซึ่งควรบันทึกประกอบดวย 

- ขอมูลเพื่อการอางอิง 

- ขอมูลเกี่ยวกบัผลิตภัณฑ 

- ขอมูลเกี่ยวกบัวิธีการผลิต เครื่องมือและอุปกรณ 

- ขอมูลระยะเวลาของการศกึษา 

- ขอมูลเกี่ยวกบัผูปฏิบัติการและสภาพแวดลอม 

 

2.3.3. การแบงแยกยอยงาน 

การแบงแยกยอยงานเปนขั้นตอนที่สําคัญของการศึกษาเวลา เพราะจะชวยใหสามารถ

วิเคราะหสังเกตสวนประกอบของงานและสะดวกในการจับวัดเวลา การจับเวลาเพื่อศึกษา

วิเคราะหสวนของงานที่จะศึกษาจะตองสามารถกําหนดจุดเริ่มตนและสิ้นสุดของวัฏจักรหรือรอบ

การผลิตของงานเสียกอน ซึ่งในแตละวัฏจักรของการทํางานจะถูกแบงยอยเปนกิจกรรมยอย โดยมี

หลักการในการแบงแยกยอยงานดังนี้ 

แบงกิจกรรมยอยดังตอไปนี ้

-  แบงแยกงานยอยที่ไดผลผลิต (Productive work) 

-  แบงแยกยอยงานยอยที่มีจุดเปลี่ยนประเภทการเคลื่อนที่ชัดเจน 

-  แบงแยกงานยอยที่เปนจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุด ซึ่งจะเปนจุดตอเชื่อมของวัฏจักรของงาน 

- งานยอยที่แบงออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอที่จะวัดหรือจับเวลาได 
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- รวมกลุมงานยอยที่มีเวลาสั้นเกินกวาการจับเวลาเขาเปนงานยอยเดียวกัน 

- แยกงานยอยที่ทําดวยมือออกจากงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร 

- แยกงานยอยที่เปนงานยอยคงที่ออกจากงานยอยที่แปรคา 

- แยกงานยอยที่มีความลาเปนพิเศษออกความสําคัญของการแบงแยกยอยงาน การ

แบงแยกยอยงานเพื่อจับเวลาของงานยอย เปนสวนงานหลักของการศึกษาเวลาดวยเหตุผล

ดังตอไปนี้ 

- วิธีที่ดีที่สุดในการอธิบายกิจกรรมของงานคือ การแบงยอยงานใหเปนงานยอยที่สามารถ

อธิบายและวัดเวลาทํางานได งานยอยซึ่งเปนกิจกรรมที่เกิดขึ้นตามปกติจะถูกแสดงเปนรายการ

กิจกรรม ซึ่งมีความจําเปนตองาน จุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของแตละกิจกรรมก็จะเดนชัด และขอมูล

เวลาจากการศึกษาเวลาจะใชประโยชนในการอธิบายมาตรฐานของงานได 

- ขอมูลเวลามาตรฐานของงานยอย จะสามารถใชกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน

รวมได 

- คนงานอาจจะไมไดทํางานดวยอัตราการทํางานที่เทา ๆ กันตลอดเวลาที่ทําการศึกษา

เวลาการแบงงานยอยเปนการเปดโอกาสในการปรับเวลาของงานยอยแตละงานใหเปนมาตรฐาน

ความเร็วเดียวกันได 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถแสดงผลการวัดเวลาซึ่งอาจจะยาวนานเกินไปหรือ

สั้นเกินไป ทําใหสามารถกําหนดปญหาของกิจกรรมของงาน 

- การแบงแยกยอยงานชวยใหสามารถกําหนดสวนของงานที่เปนงานไรประสิทธิภาพและ

งานสวนเกินหรือไมจําเปนได 

- งานที่มีวธิีการที่เปลี่ยนแปลงไปบาง ไมอาจสังเกตไดงาย แตเมื่อมีการแบงงานยอย จะ

ทําใหสามารถพบเหน็การเปลี่ยนแปลงของการทํางานได 

- การแบงแยกงานชวยใหสามารถจับเวลางาน เปรียบเทียบขอมูลเวลางาน ประเมินขอมูล

เวลางาน และใหเปนขอมูลเวลาสําหรับงานยอยมาตรฐานการแบงแยกงานที่ดี นอกจากจะใช

หลักการแบงแยกงานดงักลาวแลว จะตองรูจักแยกประเภทของงานยอยเพื่อใชประโยชนในเชิงการ

วิเคราะหและใชเปนแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานไดดวย 

 

2.3.4. การวัดและการบันทกึเวลา 

ในการวัดเวลาและบันทกึขอมูลเวลา เราจะตองใชเครื่องมือซ่ึงประกอบดวย 

- เครื่องมือจับเวลา 

- แบบฟอรมบันทกึและวิเคราะหเวลา/แผนไมกระดาน 
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- อุปกรณสํานกังานอืน่ ๆ 

- นาฬิกาจับเวลา 

- เครื่องถายภาพยนตรหรือเครื่องถายภาพวิดีทัศน 

- เครื่องเก็บขอมูลเวลาและคอมพิวเตอร 

 

การจดบันทึก 

แบบฟอรมที่ใชในการบนัทกึและวิเคราะหขอมูลเวลามดีังนี ้

- แบบการศึกษาเวลา(Time Study Sheet) 

- แบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสัน้ (Short Cycle Study Form) 

- แบบสรุปการศึกษาเวลา( Time Study Analysis Sheet) 

แบบการศึกษาเวลาและแบบฟอรมการศึกษาวัฏจักรเวลาสั้นจะใชับันทึกขอมูลเวลาในจุด

ทํางานเมื่อไดขอมูลเวลาที่บันทึกมาแลวจะมาใชแบบฟอรมสรุปและวิเคราะหการศึกษาเวลาใน

สํานักงาน เพื่อใชเปนขอมูลที่บันทึกไดมากําหนดหาเวลามาตรฐานในการทํางานในขั้นตอนตอไป 

เมื่อมีการแบงแยกยอยงานยอยเปนที่ชัดเจนแลว จะทําใหรูจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดของงานยอยแต

ละงานการจับเวลาจะสามารถใชการเก็บขอมูลเวลาเปนสองแบบคือ 

- แบบตอเนื่องหรือเวลาแบบสะสม 

- แบบวัดจับเวลาไดโดยตรง 

 

ในการจับเวลาแบบตอเนื่องหรือแบบเวลาสะสม เมื่อใชนาฬิกา เข็มวินาทีของนาฬิกาจะ

เดินไปขางหนาตลอดเวลา การอานคาเวลาจะใชตัวเลข คาเวลาที่จดุแบงแยกงานยอยของทกุ ๆ 

งาน การหาคาเวลางานยอยแตละงาน จะใชวิธีคิดคํานวณจากการลบคาที่อานไดแตละจุดกับคา

ถัดไป ในการจับเวลาแบบจบัเวลาโดยตรง นาฬิกาเริ่มเดินจากจุดเริ่มตนของงานยอยหนึ่ง ๆ เมื่อ

ถึงจุดสิ้นสุดของงานยอยจะอานและบนัทกึคาเวลาตามตําแหนงของเข็มนาฬิกาแลว ใหกดปุมบน

นาฬิกาทาํใหเข็มนาฬิกาตกีลับไปเริ่มตนทีศู่นยและเริ่มเดินเพื่อวัดเวลาของงานยอยตอไปในการ

บันทกึเวลาแบบสะสมจะงายในการบันทกึ แตจะตองเสียเวลาในการคํานวณเวลาของงานยอยโดย

ใชวิธีหาผลตางของเวลา นอกจากนี้หากพบวาเกิดการพลาดพลัง้ในการจับเวลาของงานยอยถัดไป 

ก็จะไมเกิดผลกระทบตอเวลาทัง้หมด 
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2.3.5. การกําหนดวัฏจกัรทีจ่ะจับเวลา 

การกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะบันทึกจับเวลาก็คือการหาขนาดของตัวอยางในการบันทึก

เวลาโดยทั่วไปเมื่อเราบันทึกเวลาเราจะพบวา โอกาสที่จะบันทึกเวลาใหสามารถจับเวลาของงาน

ยอยแตละงานใหมีคาของ เวลาเดียวกันในทุก ๆ วัฏจักรของงานที่จับไดเปนเรื่องยาก เน่ืองจาก

ความผิดพลาดในการจับเวลาหรือความไมสม่ําเสมอในการทํางานของคนงานหรือเพราะมีความ

ผันแปรดานอื่น ๆ ของงานดังนั้นเราจึงจําเปนตองเก็บบันทึกขอมูลเวลาหลาย ๆ รอบหรือหลาย ๆ 

วัฏจักร จากนั้นจะเลือกใชเวลาที่เปนตัวแทนเวลาของงานยอยแตละงาน โดยจะเลือกใชคาเฉลี่ย 

(mean) หรือฐานนิยม (mode) เปนคาเวลาที่ใชงาน 

X = Σ X i / n 

X i = คาเวลาที่อานได 

n = จํานวนวฏัจักรที่จับเวลาไดในการเกบ็ขอมูลเบื้องตน 

X = คาเฉลี่ยของเวลาที่จับได 

ถาจะใชคาฐานนิยมก็คือ ใชคาเวลาที่มีความสูงสุดในการจับเวลาจากจํานวนวัฏจักรที่เก็บขอมูล

เบื้องตนในการกําหนดขนาดของตัวอยางที่จะสรางความเชื่อมั่นตอขอมูลที่วัดไดโดยมีระดับความ

เชื่อมั่นและผิดพลาดตามตองการ เรามีวิธีการ 3 วิธีคือ 

            - ใชสูตรคํานวณจากการเปรียบเทียบคาระดับความเชื่อมั่นเทากับคาระดบัความผิดพลาด 

            - ใชตารางสาํเร็จรูป 

            - ใชวิธีประมาณการจากการใชคาพิสัย 

การกําหนดจํานวนวัฏจักรทีจ่ะบันทึกเวลาโดยการประมาณการจากการใชคาพิสัยโดย 

หลักการทางสถิติ เราสามารถผูกความสัมพันธของคาพสิัย ( Range) กับคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ดงันี ้

σs  =  R / d2 

R = คาพิสัยโดยเฉลี่ย 

d2  =  คาองคประกอบประมาณการคาเบี่ยงเบนมาตรฐานจากคา R 

และ σx  =  σ / √N 

ดังนัน้ ถาตองการความเชื่อมั่น 95 % ความผิดพลาดไมเกิน 5 % จะได 

+2 σx  =  + 0.05 X 

+2R/d2 √N  =  + 0.05 X 

N   =  (40 R / d2X) 2 
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จากสูตรขางตนสามารถสรางตารางเพื่อกาํหนดจํานวนขนาดตัวอยางหรือจํานวนวฏัจักรของการ

บันทกึตัวอยางครั้งแรก 5 และ 10 วัฏจักรดังในตารางที ่2.1 

 

2.3.6. การประเมินอัตราการทํางาน 

ในการจับเวลาและบันทึกการทํางาน จะมีกรณีที่มีเวลาที่บันทึกอาจจะสูงเกินไปหรือตํ่า

เกินไปซึ่งเราอาจจะใชวิธีการตัดเวลาดังกลาวออกจากขอมูลที่บันทึกไดอยางไรก็ตามเรามักจะ

พบวา เวลาที่จับไดสูงหรือตํ่าเกินไปนั้นมีสวนที่เกิดจากเงื่อนไขของวัสดุซึ่งนาจะเปนสวนของงานที่

ทําใหเวลาที่บันทึกไดเปนไปตามความเปนจริงจึงไมควรจะขจัดเวลาเหลานี้ออกไปทั้ง ๆ ที่เปนเวลา

ที่คอนขางจะผิดปกติก็ตาม แนวทางการใชขอมูลเวลาที่บันทึกไดโดยใชคาเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลา

ฐานนิยมยังไมสามารถแกปญหาดานขอมูลเวลาที่อาจจะเบี่ยงเบนไป เนื่องจากความตั้งใจหรือไม

ตั้งใจของคนงานในการทําใหเวลาทํางานเร็วขึ้นหรือชาลงได ซึ่งการประเมินอัตราความเร็วของการ

ทํางานของคนงานระหวางการศึกษาเวลาเปนสวนที่ยุงยากและสําคัญมาก ปญหาของการจับเวลา

และบันทึกเวลาพอสรุปไดดังนี้ 

- คาเวลาที่จบัไดอาจจะสูงเกินไปหรือตํ่าเกินไป 

- เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา อาจจะสงูเกินไปเพราะ

สภาพเวลาที่ตางกนั 
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ตารางที่ 2.1   จํานวนขนาดตัวอยางที่ตองอานสําหรับความผิดพลาด+5 %และระดับความเชื่อมั่น

95 % 

 

 
 

อารมณที่ผันแปรของคนงานระหวางการศึกษาเวลา    ทําใหอัตราการทํางานผันแปรไมเทากันใน

แตละรอบของการทํางาน 

- ความชํานาญงานของคนงานระหวางการศึกษาเวลา มีผลกระทบตออัตราการทํางาน

โดยตรงปญหาดังกลาวขางตนทําใหเกิดความจําเปนในการปรับคาเวลาที่ไดใหเหมาะสมโดยการ

ใชคาองคประกอบการประเมิน (Rating Factor) 

คาเวลาที่เลือก x องคประกอบการประเมิน   =  คาเวลาปกติของงาน 

ประเมินอัตราการทํางานโดยใชระบบสมรรถนะการทํางาน เปนระบบที่ใชกันแพรหลายมาก

เนื่องจากจะใชเกณฑเฉลี่ยอัตราการทํางานของคนงาน โดยทั่วไปในการทํางานจะมีคนที่ทํางานเร็ว

และทํางานชา ซึ่งถามีกลุมตัวอยางขอมูลมากพอจะพบวาอัตราการทํางานของกลุมตัวอยางจะ

กระจายในรูปของการกระจายแบบนอรมอล ซึ่งสามารถใชคาเวลาเฉลี่ยเปนเกณฑอัตราการ

ทํางานปกติและสามารถกําหนดคาองคประกอบการประเมินโดยใชคาเวลาเฉลี่ยเปน 100% โดย

การประเมินอาศัยประสบการณของหัวหนาหนวยที่ดูแลหนวยนั้นมานานและทราบวาลูกนองแต

ละคนมีอัตราการทํางานเปนอยางไร และทําการประเมินอัตราการทํางานของแตละคนแตละงาน 
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2.3.7  การกําหนดเวลาเผื่อ  

การคํานวณเวลาปกติจากการใชเวลาเลือก เมื่อปรับดวยคาองคประกอบการประเมิน จะ

ยังถือเปนเวลามาตรฐานไมได เนื่องจากยังไมไดครอบคลุมเวลาเผื่อสําหรับ 

- เวลาเผื่อกิจสวนตัว(Personal allowance) 

- เวลาเผื่อความเมื่อยลา ( Fatigue allowance) 

- เวลาเผื่อความลาชา(Delay allowance) 

เวลาเผื่อ เปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปกติของคนงานที่เหมาะสมเพื่อกิจธุระสวนตัว เพื่อ

ลดความเมื่อยลา และเผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมรอตาง ๆ เวลาเผื่อเพื่อกิจสวนตัว เชน 

เขาหองน้ํา ลางมือ ดื่มน้ํา ฯลฯ จะถูกกําหนดใหมากหรือนอยขึ้นอยูกับลักษณะความหนักเบาของ

งาระยะเวลาทํางาน เงื่อนไขการทํางาน ฯลฯ เวลาเผื่อการพักผอนอาจหาไดจากตารางเปรียบเทียบ

ความเครียด วิธีการวเิคราะหทําตามขั้นตอนดังนี้ 

- ในงานยอยใด ๆ ใหดูปริมาณความเครียด แยกหวัขอตามตารางความเครียด 

- แบงคะแนนและหาผลรวมของปริมาณความเครียดทั้งหมด 

- อานคาจากตารางแปลคะแนน 

 

ชนิดของความเครียด 

- ความเครียดทางรางกายและลักษณะงาน 

- ความเครียดทางจิตใจ 

- ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

 

การเปรียบเทยีบความเครียด 

ความเครียดทางรางกายจากลักษณะงาน 

 ก 1. แรงกระทําเฉลีย่ 

พิจารณางานยอยนัน้ใหหมดหรือชวงเวลาที่ตองมีเวลาเผื่อการพักผอน และหาแรงกระทําเฉลี่ย 

 

 ก 2. ทาทาง 

ตองพิจารณาคนงานวากาํลงันัง่ ยนื กม หรือทาทางที่ขัด และของทีย่กนั้นยกงายหรอืลําบาก 
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          คะแนน 

นั่งสบาย         0 

นั่งขัด ๆ หรือครึ่งนั่งครึง่ยืน       2 

ยืนหรือเดินสบาย ๆ ไมมีน้าํหนกั       4 

ขึ้นหรือลงบันได         5 

ยืนหรือเดินโดยยกน้ําหนกั       6 

ปนขึ้นหรือไตบันไดลง หรือกําลังกม ยก ขวาง     8 

ยกอยางลําบาก         10 

กม ยก ยืด และขวางอยางสม่ําเสมอ      12 

ตักถานหนิโดยนอนในแนวรอง       16 

 

ก 3. ความสัน่สะเทือน 

ตองพิจารณาแรงสั่นสะเทือนตอรางกาย แขนหรือขา และตองพิจารณาวางานนั้นตองใชความคดิ

มากนอยเพียงใด 

 

ก 4. วัฏจักรสัน้ 

ในงานซ้าํ ๆ ถามีงานยอยสัน้ ๆ รวมกนัเกดิเปนวัฏจักรตดิตอกันเวลานาน ตองใหคะแนนดังตาราง

ขางลางนี ้เพื่อทดแทนใหกลามเนื้อฟนตัวจากการทาํงาน 

ก 5. เสื้อผา 

พิจารณาน้ําหนักของเสื้อผาที่สวมใสปองกันโดยเทียบกบัการเคลื่อนทีแ่ละความพยายามและตอง

พิจารณารวมดวย คือ การระบายอากาศหรือการหายใจ มีผลหรือไม 

 

ความเครียดทางจิตใจ 

ข 1. ความตั้งใจ วิตกกงัวล 

พิจารณาวาจะเกิดอะไรขึ้นถาคนงานขาดความตั้งใจ ไมรับผิดชอบขาดการตรงตอเวลาและขาด

ความถูกตองแนนอน 

 

ข 2. ความซ้ําซาก 

พิจารณาปริมาณที่มากระตุนจิตใจและสวนประกอบอืน่ ๆ เชนสภาพการแขงขันเพลงประกอบอืน่ๆ 
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ข 3. สายตาเมื่อยลา 

พิจารณาจากแสง เงา แสงไฟฟา สี ระยะใกลไกลการทํางาน  และชวงเวลาที่ความเมือ่ยลาปรากฏ 

 

ข 4. เสียง 

พิจารณาวาเสยีงมีผลตอความตั้งใจทํางานหรือไม เชนเปนเสียงฮัมหรือเสียงประกอบ เปนเสยีงเกดิ

ตลอดเวลาหรอืเกิดอยางไมคาดคิดมากอน เปนเสียงที่รบกวนประสาทหรือฟงไพเราะ 

 

 

           คะแนน 

ทํางานในสาํนกังานที่เงยีบ ไมมีเสียงกวน      0 

โรงงานประกอบเล็ก        0 

ทํางานสํานักงานในเมืองซึ่งมีเสียงจากการจราจรภายนอกตลอด   1 

โรงกลึงเล็ก ๆ         2 

สํานักงานหรือโรงประกอบทีม่ีเสียงรบกวน     2 

โรงกลึงไม         4 

งานรีดเหล็ก        5 

งานหมุดย้ํา อุตสาหกรรมตอเรือ       9 

งานขุดเจาะถนน        10 

 

ความเครียดทางรางกายหรือจิตใจจากภาวะแวดลอมการทํางาน 

ค1. อุณหภูมิและความชืน้พจิารณาอุณหภูมิและความชื้นรอบ ๆ แลวแบงตามตารางเลือก

คะแนนตามอณุหภูมิภายในชวงดงักลาว 

 

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 

โรงงานซึง่มีการระบายอากาศปานกลางและมีชองลม    1 

โรงงานที่มีแตชองลม        3 

ทํางานในทอ                   14 

 

ค 3. ควนั 

พิจารณาลกัษณะและความหนาแนนของควันวา เปนพษิตอรางกายหรือไม รบกวนประสาทตา

จมูก ลาํคอ หรือผิวหนงัหรือไม 

 

ค 4. ฝุน 

พิจารณาลกัษณะและปริมาณของฝุน 

 

ค 5. ความสกปรก 

พิจารณาลักษณะของงานและความไมสะดวกที่เกิดขึ้นเนื่องจากความสกปรก เวลาเพิ่มนี้เกี่ยวของ

กับ เวลาทําความสะอาด ซึ่งปกติคนงานมักอนุญาตใหทําความสะอาดไดประมาณ3-5 นาที และ

อยาใชเพิ่มทั้งคะแนนและเวลา 

 

ค 6. ความเปยกแฉะ 

พิจารณาดูผลของสภาพเปยกชื้นนี้ในชวงเวลานานเมื่อรวมคะแนนตามหัวขอตาง ๆ ดานบนแลวก็

นําคะแนนที่ไดมาเปรียบเทยีบกับตารางเปลี่ยนคะแนนเปนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อพักผอนจากตาราง 

2.2 เปลี่ยนคะแนนเปอรเซน็ตเวลาเผื่อการพักผอนสาํหรับคะแนนทั้งหมด 
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ตารางที่ 2.2   เปลี่ยนคะแนนเปอรเซ็นตเวลาเผื่อการพักผอนสําหรับคะแนนทั้งหมด 

 

 
 

2.3.8. การหาเวลามาตรฐาน 

เมื่อมีการจับเวลาบันทึกขอมูลเวลาตามจํานวนวัฏจักรใหไดระดับความเชื่อมั่นและระดับ

ความผิดพลาดที่ตองการแลว เราจะสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใหคาเฉลี่ยหรือคาฐานนิยมของ

ขอมูลเวลาจากนั้นจะปรับคาองคประกอบการประเมิน ทําใหไดคาเวลาปกติ เมื่อปรับคาเวลาเผ่ือ

จะไดเปนเวลามาตรฐานการกําหนดหาเวลามาตรฐานจากคาเวลาปกติปรับคาเวลาเผื่อทําได 2 วิธี 

ดังนี้ 

วิธีที่ 1 

เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x %เวลาเผื่อ) 

 

วิธีที ่2 

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

ในการศึกษาเวลาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน จะใชกระบวนการปรับคาเวลาของทุก ๆ งานยอย

ดวยคาองคประกอบการประเมินและคาเวลาเผื่อและไดคามาตรฐานเวลาของแตละงานยอย รวมเวลา
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มาตรฐานของทุก ๆ งานยอยเปนเวลามาตรฐานของงานหรือจะใชกระบวนการหาคาองคประกอบการ

ประเมินเฉลี่ยแลวเอาผลรวมของเวลาเลือกมาหาเวลาปกติและหาเวลามาตรฐานของงานโดยการปรับคา

เวลาเผื่อ 

 
2.4  การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) 
 

การจัดสมดุลสายการผลิต เปนปญหาการกําหนดงานใหกับหนวยผลิตแบบหนึ่ง ซึ่งเปน

ลักษณะของการผลิตสินคาปริมาณมาก ๆ และคอนขางสม่ําเสมอไมคอยมีการผันแปรมากนัก

เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนเครื่องจักรพิเศษ เพื่อผลิตสินคาเฉพาะอยาง ตําแหนงของขั้นตอนการ

ทํางานตาง ๆ สวนใหญจะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ันเปนสายการผลิต ซึ่งในสายการผลิตจะ

ถูกแบงออกเปนสถานีงาน (Work Station) หลาย ๆ สถานีตอเนื่องกนัดังแสดงในรูปที่ 2.2 ปญหา

การจัดสมดุลสายการผลิตจึงเปนเรื่องการพิจารณากําหนดงานหรือข้ึนงานตาง ๆ ที่ใชในการ

ประกอบสินคาใหกับสถานีงานหรือหนวยผลิตโดยพยายามใหสถานีงานตาง ๆ มีภาระงานที่สมดุล

กัขณะเดียวกันก็สามารถผลิตสินคาไดตามอัตราความตองการวัตถุดิบ ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

 

            สถานีงานที ่3 

 

R        สถานีงานที่ 1         สถานีงานที ่2          สถานีงานที ่5    F 

 

      สถานงีานที่ 4 

 

รูปที่ 2.2   แบบของสายการผลิตแบบหนึ่ง 

 

คนงานแตละคนจะถูกออกแบบใหมีความชํานาญในงานเฉพาะอยาง ซึ่งทําใหการทํางานเร็วขึ้นการแบง

สายการผลิตออกเปนสถานีงานสามารถกระทําไดโดยการนําสินคาสําเร็จรูปมาวิเคราะหแยก

ออกเปนสวน ๆ และการศึกษาขั้นตอนในการประกอบชิ้นสวนยอยๆ นั้นเขาเปนสินคาสําเร็จรูป 

ตอจากนั้นจึงศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานแตละขั้นตอน แลวจึงนําขั้นตอนของงานเหลานั้นมาแบง

ในสถานีงานใหถูกตองตามลําดับ โดยใหสายการผลิตนั้นมีความสมดุลดวย การจัดสายการผลิตนี้ 

เปนงานที่อาจเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลิต หรือเปนงานในชวงหลังของการวางแผนการ

ผลิตรวมถาเกิดขึ้นในชวงของการออกแบบการผลิต หมายถึงกระบวนการผลิตนั้นเปนแบบแนนอน 
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เครื่องจักรที่ใชสวนมากเปนขนาดใหญหรือชนิดพิเศษเพื่อผลิตผลิตภัณฑเฉพาะอยางใดอยางหนึ่ง 

ตําแหนงของการทํางานตาง ๆ จะถูกกําหนดแนนอนตามลําดับข้ัน  

คําจํากัดความ 

กระบวนการทาง Heuristic (Heuristic Algorithm) เปนลําดับข้ันของการพิจารณคัดเลือก

ในการกําหนดงานใหกับสถานีงานหรือหนวยงาน โดยปกติทั่ว ๆ ไปในแตละรอบของการพิจารณา

จะพยายามคัดเลือกหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุด  แตก็ไมอาจจะรับประกันไดวาผลลัพธที่ไดจะ

เหมาะสมที่สุด 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือเวลาซึ่งชิ้นสวนตาง ๆ จะถูกปฏิบัติจนแลวเสร็จบน 

สายการผลิต โดยทั่วไปรอบเวลาการผลิตจะขึ้นอยูกับอัตราการผลิต 

สถานีการผลิต ( Production Stations) คือ กลุมของงานกลุมหนึ่งในสายการผลิตซึ่งอาจ 

จะตองการความชํานาญในลักษณะคลายๆกัน ซึ่งสามารถทําใหแลวเสร็จภายในรอบเวลาที่

กําหนด โดยพนักงานเพียงคนเดียว หรืออุปกรณอัตโนมัติชุดเดียว 

สมดุลสายการผลิต ( Line Balance) เปนการกําหนดงานตาง ๆ ในสายการผลิตที่ทําให

ภาระงานในสถานีการผลิตตาง ๆ มีความสมดุล การจัดสมดุลสายการผลิตอาจจะพยายามทําใหมี

จํานวนสถานีการผลิตนอยที่สุด ภายใตรอบการผลิตที่กําหนดให หรืออาจจะพยายามทําใหรอบ

เวลาการผลิตนอยที่สุด (อัตราการผลิตสูงสุด) เมื่อกําหนดสถานีการผลิตมาใหโดยเวลาการทํางาน 

ของสถานีงานที่ใชเวลามากที่สุด ซึ่งเวลาที่ใชในสถานีงานที่เปนตัวกําหนดอัตราการผลิตของสินคา

นี้ เราเรียกวารอบเวลาการผลิต ( Cycle Time) ซึ่งหมายถึง เวลาระหวางที่สินคาเสร็จออกมาแตละ

ชิ้นจะเทากับเวลาของสถานีที่ชาที่สุด ดังนั้น จะเห็นวาจะเกิดการรอคอยขึ้นในสถานีงานท่ีใชเวลา

นอยกวา (ซึ่งเราจะตองพยายามทําใหเกิดขึ้นนอยที่สุด) ตามปกติในการจัดสายการผลิตจะเริ่ม

ดวยการกําหนดรอบเวลาการผลิต ลําดับข้ันงานตาง ๆ และเวลาเฉลี่ยหรือเวลามาตรฐานของการ

ทํางานแตละชิ้นนั้น จากนั้นก็พยายามรวมขั้นงานเขาดวยกันใหเปนสถานีทํางาน โดยพยายามให

เกิดความแตกตาง ของเวลาที่ใชในแตละสถานีนอยที่สุด ในกรณีที่สถานีทํางานมีมากหรือนอยไปก็

อาจจะจัดใหมโดยรอบการผลิตมากขึ้นหรือนอยลงตามลําดับปญหาที่เกิดขึ้นใน 

 
2.5  เทคนิค  Why-Why  Analysis 
 
Why-Why Analysis  เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปรากฏการณอยางเปน

ระบบ มีขั้นมตีอน  ไมเกดิการตกหลน  ซึง่ไมใชเปนการคิดแบบคาดเดาหรือนัง่เทยีน เปนการ

อธิบายถงึวธิีการวิเคราะหคนหาสาเหต ุ
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                    รูปที่ 2.3  การคิดแบบ  Why – Why  Analysis 

 

ตามรูปที่ 2.3 เมื่อมีปรากฏการณอยางใดอยางหนึ่งเกิดขึ้น  เราจะมาคดิกันดูวาอะไรเปนปจจยัหรือ

สาเหตทุี่ทาํใหมันเกิดโดยการตั้งคําถามวา “ทาํไม” สมมติวาเราไดปจจัยมา  2  ขอ  คือ 1 และ 2 

เราตองมาคิดตอไปอีกวาทาํไม 1 และ 2 ถงึเกิดขึ้นมาได  ในทีน่ี้เราไดพบวาปจจยัทีท่าํให 1 เกิดขึ้น  

คือ 1- 1 และ 1-2  สวนปจจัยทีท่ําให  2  เกิดขึ้น คือ 2-1  ซึง่เหมือนกับภาพยนตรแนวสืบสวน

พยายามคนหาคําตอบของปริศนาตางๆโดยการถามวา “ ทําไม  ทาํไม  ทําไม “ ไปเรื่อยๆจนกวาจะ

สาวถงึ และแลวในชอง  “ ทําไม” ชองสดุทาย  จะเปนตนตอของปจจัยตางๆที่นาํไปสูการเกิดขึ้น

ของปรากฏการณ ซึ่งเราสามารถระบุไดวาอะไรเปนตนตอของปญหาจากปจจยัที่เปนตนตอของ

ปญหานี ้  ถาเราคิดพลิกกลับไป เราจะสามารถพบสาเหตุและการแกไขไดในปจจัยที่อยูหลงัสุด

สวนใหญจะเปนเรื่องแนวคดิ  วิธีปฏิบัตหิรือวิธีการที่ไมถูกตอง  ดังนั้น ถาเราไมถามคําวา  ทาํไม  

ไปเร่ือยๆเพื่อหาตนตอของปญหาเรายอมไมสามารถคนหามาตรการปองกันการเกดิของปญหาที่

ยั่งยนืและมีประสิทธิภาพได   กอนจะทําการวิเคราะห  Why-Why   Analysis จะตองสะสางปญหา
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ใหชัดเจน  ยึดกุมขอเท็จจริงใหมั่น แตกอนที่จะทําการวิเคราะหมีเร่ืองที่จะตองดาํเนนิการใหถูกตอง  

นั้นคือ จะตองสะสางปญหาหรือเร่ืองราวตางๆใหชัดเจน เพื่อใหรับทราบขอเท็จจริงไดอยางถกูตอง  

เทคนิคการตั้งคําถามดวย  5W+ 1H 

 การตรวจพิจารณาดวยคําถาม  5W และ 1H (What ,When ,Where ,Why , Who , How)  

เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง  เพื่อการตรวจพิจารณาปญหาอยางรอบคอบ  ไมวาปญหานั้นเปนของ

งานวิเคราะหทั้งระบบหรือบางสวนของระบบก็ตามวิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงาน

ปรับปรุงในสวนรายละเอียดเพื่อเสริมใหแผนงานสับเปล่ียนของตารางขอบเขตของความ

เปลี่ยนแปลง  เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ  ซึ่งจะนําหลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปน

ของแตละขั้นตอนในการผลิต   เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

 

 ลักษณะของคําถาม 

What : ทําอะไรอยู เปนการย้าํความคิดตนเองวาวิธกีารทีท่ําอยูคืออะไร 

When: ทําเมือ่ไหร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทาํงานใหเหมาะสม 

Where: ทําที่ไหน เปนคําถามเพื่อพจิารณาสถานที่ทาํงานวามีทีเ่หมาะสมกวาหรือไม 

Why : ทําไมทาํอยูอยางนั้น เปนการไลหาวตัถุประสงคของงานนั้น 

จากคําถาม  What และ Why ทําใหผูวเิคราะหสามารถตรวจพิจารณาลกูโซของ

วัตถุประสงค และวิธีการได   Who : ใคร (เครื่องไหน)  ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปลี่ยนพนักงาน

หรือไม เชน เปลี่ยนคนที่มีประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจกัรที่ซับซอนเปนตนซึง่จะเห็นวา

คําถามนี้ใชหาความสัมพันธของคนกับเครือ่งจักร 

How:  ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกีย่วกับวิธีการทาํงาน ชวยใหมีความประหยัด และทํางานได

งายขึน้ 

การพิจารณาตรวจตราขอมูลวิธีการทํางานที่บนัทึกมาเพื่อทาํการวิเคราะหวิธีการทาํงาน

จะใช“เทคนิคการตั้งคําถาม” เพื่อใหสามารถกําหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางาน เทคนคิ

การตั้งคําถามนี้เรียกวา“5W-1H”จะใชกระบวนการตั้งคําถามตรวจสอบขอมูลวิธีการทํางานที่

บันทกึมา 

โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยใชกลุมคําถาม 2 กลุมคือ 

1.  กลุม What, Who, When, Where, How สําหรับการตรวจสอบ 

1.  เปาหมายและขอบขายของงานแตละกิจกรรม 

2.  บุคคลากรที่ทาํงานแตละกิจกรรม 

3.  สถานทีท่ํางาน 
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4.  ลําดับข้ันตอนการทํางานแตละกิจกรรม 

5.  วิธีการทํางาน 

 

ตารางที่ 2.3  แสดงสาระสําคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1H 

 

ประเภท 5W 1H ความหมาย แนวทางแกไข 

1. เปาหมาย What กําลังทําอะไร อยู ทาํไมตองทํา  

 

ขจัดสวนที่ไมจําเปนตอการ

ทํางานออกไปเสีย 

ไมมีอยางอื่นอกีหรือ 

อยางอืน่นัน้เปนอยางไร 

2. วัตถุประสงค 

 

Why ทําไมงานนัน้จงึตองทาํ 

ไมมีเร่ืองอื่นๆที่ควรทาํ 

หรือควรทําอะไรดีละ 

3.สถานที ่ Where ทํางานอยูที่ไหนทาํไมทาํทีน่ัน่ จัดเรียงและปรับปรุงหนวยการ

ปฏิบัติงานและสถานทีท่ํางาน

ใหสมเหตุสมผล 

ทําที่อ่ืนไมไดหรือ 

ควรทําที่ไหนดีละ 

4. ลําดับข้ัน When ทําเมื่อไหรทาํไมตองทาํตอนนั้น สับเปลี่ยนลาํดับข้ันการทาํงาน

เสียใหม ทําตอนอืน่ไมไดหรือ 

ควรทําเมื่อไหรดีละ 

5. คน Who ใครเปนผูทํา ทําไมตองเปนคนนัน้ มอบหมายงานตาม

ความสามารถ คนื่นทําไมไดหรือ 

ใครควรทําดีละ 

6.วิธีการ How ทําอยางไรทาํไมตองทาํเชนนัน้ การวิจยัการทาํงาน แปรใหเปน

การปฏิบัติงานอยางงายละเวน

อากัปกิริยาที่ไมจําเปนสราง

มาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ไมมีวิธีการอื่นอีกแลวหรือ 

ควรทําอยางไรดีละ 

 

2.  กลุม Why เพื่อพัฒนาแนวทางการปรับปรุงวิธีการทาํงานโดยจะตรวจสอบ 

เหตุผล ความเหมาะสมของวิธีการทํางาน และเปดโอกาสในการเสนอทางเลือกอื่น ๆแสดง

วิธีการใชคําถามทั้งสองกลุมซึ่งจะพบวา คําถามกลุมที่สองเปนคําถามที่มีประโยชนในการ
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ตรวจสอบอยางมาก เพราะเปนการตรวจสอบทุกๆ คําถามในกลุมแรกทําใหเกิดความแนใจใน

ความเหมาะสมของงาน  คน  สถานที่  ลําดับข้ันตอนและวิธีการทํางานในการใชคําถามวา “ทํา

อะไร” ถาสามารถอธิบาย ถึงงานที่ทําวาอะไรและเขาใจในสิ่งที่ทําจะถูกถามตอไปวา “เหตุใดตอง

ทํา” เพื่อตรวจสอบความเขาใจเปาหมายและขอบขายของงาน ถามีเหตุผลตอบไดแสดงวางานนั้น

มีความจําเปนตองทํา จะถูกถามตอไปวา “มีอยางอื่นที่ทําไดไหม” เพื่อใหเกิดความคิดวาอาจจะมี

อยางอื่นที่ทําไดดีกวางายกวา และสามารถบรรลุวัตถุประสงคของงานไดเชนเดียวกันในทํานอง

ตรงกันขามถาไมสามารถตอบวา “ทําอะไร”  แสดงวาไมเขาใจงานที่ทําหรือสักแตทําตามคําสั่งโดย

ไมรูวาทําอะไร การตอบคําถามทําใหเกิดความเขาใจเปาหมายและขอบขายของงานมากขึ้นหรือ

ทําใหรูวาจริง ๆ แลวไมมีประโยชนอะไรเลย ในการทํางานนั้น ๆ ทําใหสามารถตัดสินใจขจัดงานที่

ไมจําเปนออกได  การใชคําถามในทํานองเดียวกันสําหรับตรวจสอบความเหมาะสมของการ

ทํางาน จึงไดประโยชนในทํานองเดียวกัน ชวยใหสามารถกําหนดแนวทางการปรับปรุงวีธีการ

ทํางานอยางไดผล 

 

 2.5.1   หลักการของ  ECRS เพื่อการปรับปรุง 

ECRS คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ  4 ตัว   คําที่ใชเปนหลกัการในการปรับปรุงงาน ซึ่งสรางขึน้

จากการตรวจพิจารณาดวย  5W 1H    

E- Elimenate (การกําจัด) ดวยการไลหาจุดประสงคอันทําใหกําจัดขั้นตอนที่ไมจําเปน

ออกไปไดรูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

C- Combine  (การผสมผสาน) ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลายประการ

เขาดวยกันชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงไดและมีอยูบอยที่พบวากระบวนการใหมที่พบจาก

การผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 

R-Rearrange (การจดัลําดับใหม) การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบของงาน

อาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือผสมผสานงานใหม 

S-Simplify (ทําใหงาย) เมื่อพิจารณาถึงการกําจัด  การผสมผสาน  การจัดลําดับใหม 

อยางรอบคอบแลวควรพยายามจัดการองคประกอบของานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งายที่สุด

เทาที่จะทําได 
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2.6 การเพิ่มผลผลิต  
 
 การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร หมายถึง อัตราสวนระหวางผลิตผล

(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ที่ใชไป โดยคาของผลิตผลจะตองเปนผลิตผลที่ขายไดจริง ไม

นับรวมผลิตผลที่เปนของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไมเปนที่ตองการของตลาด และผลิตผลที่ตอง

นํามาเก็บไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปนผลิตผลที่ไมไดกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 

 ความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต สรุปไดดังนี้ 

ก. ทรัพยากรมีจํากัด และขาดแคลนลงทุกวัน โดยมุงคํานึงถึงผลประโยชนสูงสุดในการ 

ใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ใหสูญเสียนอยที่สุดและมุงปรับปรุงสิ่งตางๆ ใหดีขึ้นเสมอ 

ข. เพื่อใหสามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและตางประเทศ 

การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต คือ ความพยายามที่จะขจัด 3 ม ุใหมนีอยที่สุด หรือไมมี 

เลย ไดแก 

ก. มุดะ (Muda) หมายถึง  ความสูญเปลาสิ้นเปลือง (Waste) ในกิจกรรมใดๆ ที่กระทํา 

แลวไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 

ข. มุริ (Muri) หมายถงึ สภาพทีเ่หนื่อยยากตรากตรํา เนื่องมาจากการใชงานที่มากเกนิ 

กวาที่จะรับได หรือเกนิมาตรฐานที่กาํหนด 

ค. มุระ (Mura) หมายถงึ ความไมสม่ําเสมอ การที่การทาํงานไมสามารถไหลลื่นหรือ 

คุณภาพของสนิคาและบริการไมสม่ําเสมอ 

 

  องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 

 โดยไดแบงองคประกอบของการเพิ่มผลผลิตออกเปน 7 สวน ไดแก 

 Q: Quality คุณภาพ หมายถึง สิ่งที่ลูกคาตองการหรือพึงพอใจ โดยไมเปนภัยตอสังคม

และสิ่งแวดลอม ซึ่งการผลิตสินคานั้น ควรทําใหถูกตองตั้งแตแรก เพราะจะไดไมตองมีการ

แกไขงานหรือมีของเสีย ซึ่งจะทําใหตนทุนการผลิตลดลง และสามารถสงมอบงานไดตาม

กําหนด 

 

 C: Cost ตนทุน คือ คาใชจายตางๆ ทีจ่ายไปเพื่อดําเนินการผลิตสนิคาหรือบริการ ซึ่ง

ตนทนุนี้ จะเร่ิมเกิดขึ้นตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิต การทดสอบจนถึง

สําเร็จเปนสนิคา และสงมอบใหกับลูกคา ตนทนุประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ ตนทนุการทํางาน

ของเครื่องจักร และตนทุนแรงงานหรือคาจางพนกังาน การเพิ่มผลผลิตที่ดีจําเปนตองลดตนทุนโดย
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เนนเรื่องคุณภาพควบคูไปดวยมิฉะนัน้จะทําใหเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ใชวัตถุดิบที่

มีคุณภาพต่ําราคาถูก อาจจะทําใหเกิดของเสียขึ้นทําใหตนทุนสงูขึ้น แตสามารถทําการลดตนทุน

อยางถูกวธิีไดโดย การลดความสูญเสยีตางๆ กาํจัดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน การทํางานซ้ําซอน 

การผลิตมากเกิดไป การเกบ็สตอกมากเกินไป การประหยัดพลังงาน แรงงานและทรัพยากรและ

การปรับปรุงงานอยางสม่ําเสมอทุกวัน 
 
 D: Delivery การสงมอบ หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาตองการใหถึงมือ

ลูกคาตามเวลาที่กําหนด เปนการชวยใหบริษัทมีความไดเปรียบในการแขงขัน ซึ่งการจะบรรลุ

วัตถุประสงคดังกลาว บริษัทหรือโรงงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดีเสียกอน ดังนั้น วิธี

หนึ่งที่สามารถจะทําได คือ การพยายามลดการสูญเสียเวลาในระหวางสงมอบงาน ฝายจัดซื้อตอง

พยายามหาวัตถุดิบใหฝายผลิตไดทันเวลา แตจะตองไมสตอกสินคาไวมากเกินไป เพราะจะทําให

เกิดการสูญเสียได 

 

 S: Safety ความปลอดภัย คือ สภาวะที่ปราศจากอุบัติเหตุ การบาดเจ็บหรือเจ็บปวด

หรือความสูญเสีย ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนพื้นฐานที่สําคัญที่สุดอยางหนึ่งในการเพิ่ม

ผลผลิต เพราะการทํางานในสภาพแวดลอมที่ดี ยอมกอใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวางนายจาง

และลูกจาง พนักงานจะมีความรับผิดชอบ และมีจิตสํานึกในการทํางานที่ดี ตลอดจนทําใหตนทุน

การผลิตลดลง บริษัทประหยัดคาใชจายในการรักษาพยาบาลและคาทดแทนตางๆ เพิ่มกําไรมาก

ขึ้น ซึ่งความปลอดภัยจะเกิดจากสภาพแวดลอมที่ดี เครื่องมืออุปกรณที่ไดมาตรฐาน และการ

ทํางานที่ไมประมาท เชน ไมหยอกลอกันในขณะปฎิบัติงาน 

 

 M: Morale ขวัญและกําลังใจในการทํางาน คือ สภาพทางจิตใจของผูปฎิบัติงาน เชน 

ความรูสึงหรือความนึกคิดที่ไดรับอิทธิพลจากสภาพแวดลอมในการทํางาน และจะแสดงกริยา

โตตอบกลับคือพฤติกรรมในการทํางาน ซึ่งจะมีผลโดยตรงตอผลงานของเขาเอง ขวัญและกําลังใจ

ในการทํางานจะมีทั้งทางดานบวกและดานลบ และสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา ขึ้นอยูกับ

ปจจัย 2 ประการ 

 a.  บรรยากาศในการทํางาน คือ ความสัมพันธระหวางบุคคลทั้งภายนอกและ 

ภายในองคกร เชน หัวหนางาน เพื่อนรวมงาน ลูกคา ซึ่งบรรยากาศในการทํางานที่ทําใหพนักงานมี

ขวัญและกําลังใจที่ดีไดแก การใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตของ

หนวยงาน 
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 b.  สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน สถานที่ทํางานดี แสงสวาง เสียง และ 

อุณหภูมิเหมาะสม มีความกาวหนาในสายงาน ระบบการสื่อสารดี พนักงานมีความรูสึกมั่นคง

ปลอดภัยซึ่งมีผลโดยตรงตอการปฎิบัติงานของพนักงาน 

 

E: Environment ส่ิงแวดลอม ปจจุบัน สิ่งแวดลอมถือวาเปนเรื่องสําคัญมาก เนื่องจาก

ประเทศตางๆ ทั่วโลก ตางมุงพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศ เพื่อที่จะสามารถแขงขันไดใน

ตลาดโลก ซึ่งการเติบโตของอุตสาหกรรมดังกลาวสงผลกระทบมากมายตอสิ่งแวดลอม ดังนั้น

การเพิ่มผลผลิตจะตองรับผิดชอบตอส่ิงแวดลอมและไมทําลายสิ่งแวดลอม เพราะเมื่อมีปญหา

สิ่งแวดลอมเกิดขึ้น จะสงผลกระทบตอคุณภาพชีวิตของประชาชน เชน เกิดน้ําเสีย ควันพิษ

จากโรงงาน ขยะและของเสียตางๆ การผลิตที่ไมทําลายสิ่งแวดลอม คือ การปรับปรุงการเพิ่ม

ผลผลิตโดยใชกระบวนการผลิตที่สะอาดขึ้น รวมถึงการจัดการสิ่งแวดลอมที่ดี เพื่อผลิตสินคา

และบริการที่ไมเปนผลเสียตองสิ่งแวดลอม อันจะนําไปสูการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น 

 

E: Ethics จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ ซึ่งการที่จะลดตนทุน เพิ่มขีดความสามารถ

ในการแขงขัน ไมทําลายสิ่งแวดลอม และมีจรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจโดยไมเอารัดเอา

เปรียบผูอ่ืน จึงจะถือวาเปนการเพิ่มผลผลิตที่ดี 
 

2.7 การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
งานวิจัยที่เกี่ยวของสวนใหญเปนงานวิจัยที่มุงปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรม

ประเภทตางๆ  เพื่อลดเวลาที่สูญเสียทางดานแรงงาน โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรม          

อุตสาหการ คือ การศึกษาการทํางาน   การวิเคราะหหาสาเหตุ  การวางแผนและควบคุมการผลิต 

โดยงานวิจัยและเอกสารที่เกี่ยวของตางๆ มีดังนี้ 
 
แกมกานต ภิญโญ (2544) จากงานวิจัยเรื่อง “การลดตนทุนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม

ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป” การวิจัยนี้ ไดทําการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูงใน

อุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดปญหาตนทุนการ

ผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบใน

กระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา ซึ่งแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ไดแก 
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a.  การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนด 

มาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน และลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการ

ผลิต 

b.  การประยกุตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพของ 

การวางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งจะชวยลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และลดการ

สงมอบไมทนัเวลาได 

c.  การประยกุตใชซอฟแวรทางคอมพวิเตอร  คือ Microsoft Access เขามาชวยในการ 

จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนและใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

โดยผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพ

สูงขึ้น ซึ่งสามารถเพิ่มอัตราการใชวัตถุดิบในการผลิตสินคาจากเดิม และลดอัตราการสูญเสีย

วัตถุดิบของสินคามีตําหนิและของเสียลง รวมถึงสามารถเพิ่มจํานวนการสงมอบทันตาม

กําหนดเวลาดวย 
 
ดาริกา สมิาพัฒนพงศ (2548) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตสําหรับโรงงานชิ้นสวยาง 

อะไหล”งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ เพิ่มประสิทธิภาพและผลผลิตใหมากยิ่งขึ้น ปญหาการผลิตที่

ไมมีประสิทธิภาพมีหลายประการ คือผลิตไมไดตามแผนที่วางไว เนื่องจากการวางแผนการผลิตที่

ไมดี   ปญหาเครื่องจักรและแมพิมพมีการเสยระหวางทํางาน จากสภาพปญหาจึงมีการปรับปรุง

ทางดานระบบการวางแผนและการควบคุมการผลิต มีการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร มี

ระบบการจัดการแมพิมพและวางแผนการอบรมใหแกพนักงาน ทําใหประสิทธิภาพการใชเครื่อง 

จักรเพิ่มข้ึนจาก 93.19% เปน 95.26% สงมอบไดทันเวลามากขึ้นและสามารถลดอัตราของเสียที่

เกิดขึ้น 
 
บุญเกียรติ ดีสุขสถิต (2545) จากงานวิจัยเรื่อง”การวิเคราะหความสูญเสียของการพิมพบน

บรรจุภัณฑ” วัตถุประสงคของงานวิจัยฉบับนี้  คือลดความสูญเสียดานการผลิตสินคาสําเร็จรูป  

โรงงานตัวอยางมีของเสียเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก เนื่องจากโรงงานขาดการเก็บรวบรวมขอมูลที่

จําเปน ขาดการจําแนกลักษณะของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ ขาดการวิเคราะหสาเหตุของ

ของเสียในแตละลักษณะที่เกิดขึ้นในโรงงาน ขาดผูรับผิดชอบดานคุณภาพที่ชัดเจน ไมมีการนํา

เทคนิคทางสถิติมาใช ขาดการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง  สัดสวนของเสียเกิดขึ้นสูงมาก จึง

ควรรีบปรับปรุงอยางเรงดวน โดยการออกแบบฟอรมการเก็บขอมูลในแตละแผนกเพื่อใชในการ

วิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น วิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ 
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จัดทําเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ จัดทําขั้นตอนการปฏิบัติงาน จัดทําแผนผังกระบวนการและ

ควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต จัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดตั้งทีมงานตรวจติดตาม 

การเทียบเคร่ืองมือวัด การจัดทําใบแสดงลักษณะงาน จากผลการศึกษาพบวาหลักจากที่โรงงาน

ตัวอยางมีสัดสวนของเสียลดลงจาก 17.53เปอรเซ็นต เหลือเพียง8.65เปอรเซ็นต 

 

ปาริฉัตร พูนไชยศรี (2544) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานไมประสาน” 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

ของโรงงานผลิตแผนไมประสานจากไมยางพารา ปญหา คือ ปญหาทางดานแรงงาน ดานการจัด

วางผังโรงงาน ดานเครื่องจักร และดานวัตถุดิบไมยางพารา ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง คือ การ

จัดการดานตางๆ ดังนี้ 

a.  การจัดการดานแรงงาน ไดแก การจําแนกประเภทงาน การจัดทําระบบคาแรงงาน 

b.  การจัดการดานวางผังโรงงาน ไดแก การนําเครื่องจักรงานรอผลิตที่ไมไดใชงานออก 

จากสายการผลิต และการจัดผังโรงงานใหม 

c.  การจัดการดานเครื่องจักร ไดแก การซอมเครื่องจักรที่เสียอยางตอเนื่องและจัดทํา

ระบบซอมบํารุงเชิงรักษาปองกันใหกับเครื่องจักร 6 เครื่อง 

d. การจัดการดานวัตถุดิบไมยางพารา ไดแก การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบไมยางพารา  

และการจัดระบบการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา 

โดยผลจากการปรับปรุง พบวา ผลผลิตไมประสานตอเดือน เพิ่มข้ึน 71.67% และสงผลใหผล

กําไรตอเดือนเพิ่มข้ึนดวย 
 
พรเลิศ  ลักษณเชษฐ (2543) งานวิจัยเรื่อง “การพัฒนาระบบการบริหารการผลิตเพื่อการลด

ความสูญเสีย” วิทยานิพนธฉบับนี้เพื่อการลดความสูญเสีย ความบกพรองดังกลาวเปนผลจากการ

ขาดการวางแผน ขาดการประสานงานและการควบคุมที่ดีในแผนกผลิต ในการปรับปรุงระบบการ

ติดตอส่ือสารการจัดทําระบบเอกสารเพื่อใชในการปฏิบัติงาน ประสานงาน ควบคุมการทํางาน 

การวางแผนระบบงานซอมบํารุงเชิง ปองกัน การจัดทํากิจกรรม 5 ส. พบวาความถี่ของการเกิด

ความบกพรองในการติดตอส่ือสารระหวางหนวยงานที่ทําการศึกษาไดลดลงจาก 16.7 คร้ังตอ

เดือนเหลือ 0.84 คร้ังตอเดือน อัตราการขาดงานของพนักงานโดยเฉลี่ยไดลดลงจาก 8.51 % เหลือ 

5.59 % เวลาสูญเสียของเครื่องจักรในการผลิตโดยเฉล่ียลดลงจาก 517.82 ชั่วโมงตอเดือนเหลือ 

265.88 ชั่วโมงตอเดือนหรือคิดเปนเวลาสูญเสียเครื่องจักรจากเวลาทํางานทั้งหมดโดยเฉลี่ยลดลง

จาก 4.97 % เหลือ 2.51 %การที่เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลงทําใหสามารถดําเนินการผลิต



39 
 

ไดมากขึ้น ราบรื่นมากขึ้น ในดานปริมาณชิ้นงานเสียในการผลิตไดลดลงจาก 5.04 % เหลือ 1.43 

% ทําใหปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบดสําหรับการผลิตขึ้นใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานสวนที่เสียไดลดลง

จาก 14,298.67 กก. เหลือ 6,403.37 กก.หรือคิดเปนปริมาณวัตถุดิบที่ตองบดจากปริมาณวัตถดุิบ

ที่ใชทั้งหมดไดลดลงจาก 6.33 % เหลือ 2.52% นอกจากนี้อัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงาน

ไดลดลงจาก 27.30 %เหลือ 20.91 %  

 

ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) งานวิจัยเรื่อง”การพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลา 7 

ประการสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม: กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอาง” 

วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงค เพื่อพัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐาน

ควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ อันไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และขอบกพรอง

ของสินคา ใหสามารถนําไปใชกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศึกษา

โรงงานผลิตเครื่องสําอางการพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ จะเร่ิมจาก

การศึกษาองคประกอบ หรือปจจัยที่กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บ

โรงงานกรณีศึกษา โดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะหเปรียบเทียบกับ

ทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ การ

บริหารพัสดุคงคลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือชวยในการจัดการเพื่อลดความสูญเปลา 

นําไปทดสอบและปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนา 

และออกแบบระบบเอกสารใหสามารถนําไปใชไดกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม และนํา

ขั้นตอนที่ปรับปรุงแลว ไปใหกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมอ่ืนอีกจํานวน  2 แหง

ประเมินผล เพื่อนําขอเสนอแนะการปรับปรุง มาพัฒนาตนแบบใหมีขั้นตอนการลดความสูญเปลา

และวิธีการใชแบบฟอรม เพื่อความเหมาะสม สะดวก และงายตอการนําไปใชกับวิสาหกิจขนาด

กลาง และขนาดยอม และจากการนําตนแบบไปทดสอบกับโรงงานกรณีศึกษาสามารถลดความ

สูญเปลาทั้งเจ็ดประการไดประมาณ 2.74 – 40.29% ภายในระยะเวลา 4 เดือน และไดมีมาตรฐาน

ของวัตถุดิบขวดแปรง และฝาน้ํายาทาเล็บ แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ ขั้นตอนการผลิตน้ํายาทา

เล็บ แผนคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต เสนทางการเคลื่อนยายระหวางกระบวนการผลิต รอบ

เวลาการผลิต และเวลารับภาระของแตละขั้นตอน วิธีการบรรจุกลอง วิธีการเคลื่อนยายขวด และ

จุดสั่งผลิต และจํานวนจัดเก็บ เพื่อควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ 
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สมวงศ  พุกมาลา (2549) จากงานวิจัยเรื่อง ”การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการ

ประกอบเฟอรนิเจอรเหล็ก” งานวิจัยฉบับนี้ไดปรับปรุงประสิทธิภาพ กระบวนการประกอบ  ลด

เวลาที่ใชในกิจกรรมตางๆในกระบวนการประกอบ  ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ลดเวลาการจัด

สถานีงานใหม  ลดปญหาชิ้นสวนไมมีคุณภาพ และการลดความผิดพลาดจากกระบวนการทํางาน

ของพนกังาน  โดยการศึกษาขั้นตอนการทํางาน อาศัยเทคนิคการศึกษาการทํางานและการศึกษา

เวลา (Motion  and  Time Study) การควบคุมคุณภาพและการปองกันการผิดพลาด (POKA  

YOKE) จากการปรับปรุง สามารถลดชั่วโมงแรงงานตอหนวยของกระบวนการประกอบไดเฉลี่ย  

22.6% ลดเวลาการเปลี่ยนผลิตภัณฑเฉลี่ย  33.3 % เพิ่มผลผลิตตอชั่วโมง จากเดิม 3.64  หนวย

ตอช่ัวโมงแรงงานเพิ่มเปน  4.17  หนวยตอช่ัวโมงแรงงาน 

 

อนิรุท พัฒนธีระ (2545) จากงานวิจัยเรื่อง”การลดเวลาการหยุดของสายการประกอบรถยนต

กระบะ” งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ ลดอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอป

ลงเพื่อ เนื่องจากสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพ และลักษณะวิธีการทํางานของพนักงานที่บกพรอง 

มาตรการที่ใชในการปรับปรุงสายการผลิต โดยลดการหยุดของสายการประกอบ ไดแก  

1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิคเพื่อใชเปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน  

2) การใช why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และเทคนิค poka yoke  

เพื่อลดความผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน  

3) การใชเทคนิค kaizen  

เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมในสายการประกอบ โดยไดแบงการแกไขปญหาออกไปตามกลุมงาน 

คือ กลุมที่ 1 การแกไขปญหากลุมงานที่มีการ down time กลุมที่ 2 การแกไขปญหากลุมงานที่มี

ความเสี่ยงการ down time สูง และกลุมที่ 3 การแกไขปญหากลุมงานที่มีความเสี่ยงการ down 

time ไมรุนแรงหลังจากที่ไดนํามาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดของ

สายการประกอบลงได  

 

อัญชลี  จินดาฤกษ (2545) จากงานวิจัยเรื่อง ”การเพิ่มผลิตภาพแรงงานในโรงงานเบเกอรี่” 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลิตภาพทางดานแรงงานในโรงงานเบเกอรี่ โดยประยุกตวิชา

ดานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อเพิ่มผลิตภาพแรงงาน ของโรงงานผลิตเบเกอรี่จากการศึกษาและ

วิเคราะหพบวาเกิดปญหาผลิตภาพแรงงานในการทํางานของหนวยตาง ๆต่ํา โดยมีสาเหตุมาจาก 

ความไมสมดุลของความสามารถในการผลิตแตละขั้นตอน และการจัดการโดยการดําเนินการวิจัย

เร่ิมตนจาก การศึกษาปญหาและรวบรวมขอมูล การวิเคราะหปญหาผลิตภาพแรงงาน การสราง
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เวลามาตรฐาน การจัดทําสมดุลสายการผลิต การจัดกําลังคนที่มีอยูใหเขากับงานและการปรับ

แผนการผลิตเพื่อนําไปใชงานตามกลุมปริมาณการผลิตผลจากการแกไขปรับปรุงพบวา สามารถ

เพิ่มผลิตภาพแรงงานโดยรวม 20.38 เปอรเซ็นต โดยผลิตภาพแรงงานของหนวยขนมปงเพิ่มข้ึน 

17.57 เปอรเซ็นต ผลิตภาพของหนวยเตาอุโมงคเพิ่มข้ึน 33.15 เปอรเซ็นต ผลิตภาพการผลิตขนม

ไหวพระจันทรเล็กเพิ่มข้ึน 17.85 ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 20:00 น. เพิ่มข้ึน 25.48 

เปอรเซ็นต ผลิตภาพแรงงานของหนวยตีเคกกะ 5:00 น.เพิ่มข้ึน 15.39 เปอรเซ็นต และผลิตภาพ

แรงงานของหนวยขนมอบเพิ่มข้ึน 27.45 เปอรเซ็นต 
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บทที่  3 

ขอมูลโรงงานและการวัดสภาพปญหา 

 
บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา  รายละเอียดผลิตภัณฑที่

ทําการศึกษา  ข้ันตอนในการจัดตั้งคณะทํางาน   และการศึกษาปญหาตามแนวทางการการลด

ความสูญเปลา   ขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑที่เลือกนํามาทําการศึกษา และความสูญเปลาใน

ดานตางๆ 

 

3.1  ขอมลูเบือ้งตนขององคกร 
 

 โรงงานกรณีศึกษาจัดอยูในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมแบบถอดประกอบได    เร่ิมกอต้ัง

เมื่อป  พ.ศ. 2532  ปจจุบันมีพนักงาน  67 คน เปนพนักงานฝายผลิตจํานวน   18  คน  ตั้งอยูบน

พื้นที่   5 ไร  และยังคงมีการขยายตัวอยางตอเนื่อง มีลักษณะการผลิตแบบ  Make  to  order โดยที่

ผลิตภัณฑหลักของโรงงาน คือ  ตู    โตะ  เคาเตอร   ชั้นวางสินคาอาหารและเครื่องดื่ม 

รายละเอียดโครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา  แสดงดังรูปที่  3.1 สวนประกอบหลักของ

เฟอรนิเจอรชนิดตางๆ  คือ  ชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรซึ่งวัสดุที่ใชคือ ไม Particle  Board  และ อุปกรณ  

Fitting เพื่อใชในการประกอบชิ้นสวนตางๆเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูป          
 

ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

 - ที่ตั้งโรงงาน                 :ตําบลตลาดขวัญ    อําเภอเมือง  จังหวัดนนทบุรี รหัสไปรษณีย   11000  

-  ประเภทอุตสาหกรรม  : เฟอรนิเจอรไม 

-  ผลิตภัณฑทีผ่ลิต  : เฟอรนิเจอรน็อคดาวน               

-  วัตถุดิบหลกัในการผลิต :  ไม Particle  Board, กาวลามิเนต, แผน P.V.C และอุปกรณ Fitting 

-  จาํนวนพนักงาน            :  67  คน  

-  เวลาทํางาน                      :ทํางาน  6  วันตอสัปดาห  เร่ิมตนการทํางานเวลา   8.00 น. และสิ้นสุด   

การทํางานเวลา 17.00 น.   ชวงพักเชา   10.00 – 10.15 น.   พักกลางวัน  12.00 – 13.00  น. และชวง

พักเย็น 15.00-15.15 น. 

สัดสวนการจําหนายผลิตภณัฑในประเทศ    100  %     
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                                               ผังโครงสรางองคกร 

 

 
 

รูปที่ 3.1  แผนผังองคกร (Organization Chart) ของโรงงานตัวอยาง 

 

กรรมการบริหา
ร 

กรรมการ
ผจัดการ 

ผูจัดการฝาย
ขาย 

ผูจัดการฝาย
บัญชีบัญชี 

ผูจัดการฝาย
โรงงานโรงงาน

หัวหนาฝาย
จัดซื้อ 

หัวหนาฝาย
ธรการ/บคคล 

ผช.กรรมการ
ผจัดการ 

ผช.ผจก.ฝาย
ขาย 

พนักงานคิด
ตนทน 

พนักงานเขียน
แบบ 

พนักงานธรุการ
ขาย 

พนักงานขาย 

พนักงานบัญชี 

พนักงานบัญชี
ตนทน 

พนักงานคลัง
วัตถดิบ 

ผูชวยผูจัดการ
ฝายโรงงาน 

หัวหนาฝาย
จัดสงติดต้ัง 

หัวหนาฝาย
ผลิต 

วิศวกรโรงงาน 

พนักงานจัดซื้อ พนักงาน
ธรการ/บคคล 

แผนกตัด 

แผนกปดขอบ 

แผนกเจาะ/
เซาะรอง 

แผนกประกอบ 

แผนกแตงสี/หีบ
หอ 

พนักงาน 

ชางซอมบํารงุ 

พนักงาน QC. 
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สายงานการผลิตประกอบไปดวย 

1.  ผูจัดการฝายโรงงาน  1  คน                                

2.  ผูชวยผูจัดการฝายโรงงาน  1 คน 

3.  หัวหนาฝายผลิต  1  คน 

4.  หัวหนาหนวย  5  คน 

5.  เจาหนาทีผ่ลิต  13  คน 
 

3.2 ขอมูลกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ 
 

ในการผลิตเฟอรนิเจอรไม    จะมีข้ันตอนการผลิตที่เหมือนกันแตจะแตกตางกันตรง

จํานวนชิ้นสวนของผลิตภัณฑที่จะนํามาประกอบเปนผลิตภัณฑชนิดหนึ่ง ๆ และรูปรางของ

ผลิตภัณฑ ซึ่งในการผลิตสินคาของโรงงานตัวอยางนี้จะมีการใชแรงงานคนรวมกับเครื่องจักร และ

ในบางกระบวนการจะมีการใชแรงงานคนเปนหลัก โดยมีจํานวนเครื่องจักรและจํานวนพนักงานดัง

ตารางที่ 3.1 และขั้นตอนการผลิตดังรูปที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.1 จํานวนเครื่องจักรและจํานวนพนักงานในแตละกระบวนการผลิต 

 

กระบวนการผลิต จํานวนเครื่องจักร จํานวนพนกังาน 

ตัดไม 1 3 

ปดขอบไม 1 2 

เจาะ/เซาะรอง 1 3 

ประกอบ - 5 

แตงสี/หีบหอ - 5 

รวม 3 18 
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ประกอบ 

ปดขอบ 

เจาะ/เซาะรอง 

แตงสี/หีบหอ 

กระบวนการผลิต        

  

ตัดไม 
 
 
    

 
 
 

                
 

    
 
                            
 
  
                รูปที ่3.2 กระบวนการผลิต 

 

ขั้นตอนของการผลิตเฟอรนเิจอรไม มีรายละเอียดดังตอไปนี ้

1.  การตัดไม 

เปนการตัดไมใหไดชิ้นสวนของเฟอรนิเจอรไมประเภทตางๆ โดยไมที่ใชคือ ไมพาติเกิลบอรด 

(Particle board) เปนแผนไมสําหรับการตกแตงอีกชนิดหนึ่ง ทํามาจากเศษไมโดยการอัดและบีบ

ภายใตความรอนสูง จากการยึดติดแนนการใชงานสามารถทําไดงายและสะดวกตอการใชงานทั้ง

เครื่องมืองานไมและเครื่องจักรกลดังรูปที่ 3.3 

 

 
 

รูปที่ 3.3 ภาพกระบวนการตดัไมและเครื่องตัดไม 
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2. การปดขอบไม 

เปนการปดขอบดานขางของชิ้นงานไมซึง่จะปดขอบในสวนของขอบไมดานที่ตัดเพื่อใหเกิดความ

สวยงามโดยวสัดุที่ใชในการปดขอบไมเปนแผน PVC ดังรูปที่ 3.4 

 

 
 

รูปที่ 3.4 ภาพกระบวนการปดขอบและเครื่องปดขอบ 

 

  3.  การเจาะ/เซาะรอง 

เปนการเจาะรแูละการเซาะรองชิ้นสวนในแตละชิ้นสวนไมเพื่อใหชิ้นสวนสามารถประกอบเขากนั

ดวยอุปกรณจบัยึดเปนเฟอรนิเจอรประเภทตางๆรูปที่ 3.5 

 

 
 

รูปที่ 3.5 ภาพกระบวนการเจาะ/เซาะรองและเครื่องเจาะ/เซาะรอง 

 

  4.  การประกอบ  

เปนการประกอบชิ้นงานในแตละสวนใหเปนเฟอรนิเจอรสําเร็จรูปประเภทตาง ๆดังรูปที่ 3.6 
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รูปที่ 3.6 ภาพกระบวนการประกอบ 

 

5.  การแตงสีและหีบหอ 

เปนการขัดชิ้นสวนเพื่อลบเสี้ยนของไมและทาสีเพื่อตกแตงในแตละชิ้นงานใหชิ้นงานเรียบเปนสี

เดียวกันทั้งชิ้นงานโดยพนักงานแตงสีจะตกแตงสีทั้งดานหนาดานขางรวมทั้งตัวของผลิตภัณฑ   

ติดปายชื่อและ wrapพลาสติก ดังรูปที่ 3.7 

 
 

รูปที่ 3.7 ภาพกระบวนการแตงสีและหีบหอ 

 

 
 

รูปที่ 3.8   สัดสวนการผลิตของผลิตภัณฑโรงงานตัวอยาง 
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ผลิตภัณฑที่เลอืกมาทําการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเนื่องจาก

เปนผลิตภัณฑหลกัและมียอดจําหนายสงู ดังรูปที่ 3.8 ผลิตภัณฑทีท่ําการศึกษาวจิัยมีจํานวน   5  

ผลิตภัณฑ  ไดแก   ตูล้ินชกั(2 PLC)    ตูโลง(3 HL)   ตูเครื่องดื่ม (3 CD)    ตูอาหาร (CF 90)    

และชั้นวาง (37A) คิดเปน  61%  ของผลติภัณฑทั้งหมด ที่มีการผลิตในโรงงานตัวอยางดงัรูปที ่3.9 

 

ผลิตภัณฑที่ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

 
                                                                      

รูปที่ 3.9   ผลิตภัณฑที่ทาํการศึกษาวิจัย 
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รายละเอียดผลิตภัณฑที่ทาํการศึกษาวิจัย 

 

ตารางที่ 3.2   รายละเอียดชิน้สวนตูลิ้นชกัขนาด  600×600×900 mm. (2 PLC)   
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 530 705 15 2  

2 พื้นลาง 530 599 15 1  

3 หนาบานหลอก 593 644 15 1  

4 ชั้นปรับ 500 566 15 1  

5 ค้ํายึดฉากกุญแจ 70 569 15 1  

6 ค้ํา 95 569 15 4  

7 แผงขางกลอง 95 300 15 4  

8 หนาหลงักลอง 95 514 15 4  

9 พื้นกลอง 283 528 15 2 - 

10 หนาลิ้นชกั 176 593 15 2  

 

                             
 

รูปที่ 3.10  รูป ISOMETRIC ตูลิ้นชัก(2PLC) 

 

ผลิตภัณฑตูลิ้นชักมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทาํการผลิตดังตารางที ่3.2   และรูปประกอบเปน

ตัวผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.10 
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ตารางที่ 3.3   รายละเอียดตูโลง ขนาด 900×600×900 mm. (3 HL) 
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 530 869 15 2  

2 ค้ําบน 95 869 15 2  

3 พื้นลาง 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 ตูโลง(3 HL) 

 

                 ผลิตภัณฑตูโลงมีรายละเอยีดของชิ้นงานที่จะทําการผลิตดงัตารางที ่3.3    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.11 
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ตารางที่ 3.4  รายละเอียดตูเครื่องดื่มขนาด 900×800×720 mm. (3 CD) 
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 พื้นลาง 800 899 15 1  

2 ค้ํา 95 869 15 4  

3 บานเปด 443 480 15 2  

4 แผนหลงั 704 884 15 1  

5 แผงขาง 705 800 15 2  

 

 
 

รูปที่ 3.12  รูป ISOMETRIC ตูเครื่องดื่ม (3 CD) 

 

ผลิตภัณฑตูเครื่องดื่มมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทาํการผลิตดังตารางที ่3.4    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.12 
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ตารางที่ 3.5   รายละเอียดตูอาหารขนาด 900×550×900 mm. (CF 90) 
 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 530 701 15 2  

2 ค้ํา 95 870 15 2  

3 พื้นลาง 530 896 15 1  

4 แผนหลงั 704 885 15 1   

5 กั้นกลาง 712 885 15 1  

6 ไมถวง 155 195 15 1   

7 ไมถวง 100 236 15 1  

8 TOP 546 896 15 1  

 

 
 

รูปที่ 3.13  รูป ISOMETRIC ตูอาหาร (CF 90) 

 

ผลิตภัณฑตูอาหารมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทําการผลิตดังตารางที่ 3.5    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.13 
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ตารางที่ 3.6   รายละเอียดชิน้สวนชั้นวางขนาด 1200×300×1350 mm. (37 A) 

 

ลําดับ รายการ 
กวาง 

(มม.) 

ยาว 

(มม.) 

สูง 

(มม.) 

จํานวน

ชิ้นงานตัด 

ดานทีป่ดขอบ 

          ย 

                 ก 

1 แผงขาง 296 1346 20 2   

2 TOP พื้นลาง 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) 

 

ผลิตภัณฑชั้นวางมีรายละเอียดของชิ้นงานที่จะทาํการผลิตดังตารางที ่3.6    และรูปประกอบเปนตัว  

ผลิตภัณฑ ดังรูปที่ 3.14 
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3.3 การจัดต้ังคณะทํางาน 
 
ในการวิจัยจะจัดตั้งคณะทํางานขึ้นเพื่อทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุสําหรับใชเปน

แนวทางในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา  

หลังจากนั้นจึงจะทําการพิจารณาคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต

ของผลิตภัณฑเฟอรนิเจอรแบบถอดประกอบได เพื่อเปนขอบเขตในการปรับปรุงแกไขซึ่งสมาชิก

ประกอบไปดวย  ผูจัดการโรงงาน 1 ทาน  วิศวกรโรงงาน 1 ทาน    หัวหนาผูควบคุมงาน 1 ทาน

และหัวหนาสถานีงาน   5  ทาน   รวมจํานวน   8  ทาน  
 
3.4 การศึกษาขอมูลเบื้องตน 

 
การศึกษาขอมูลเบื้องตนโดยเริ่มตนจากการจําแนกองคประกอบของความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษา ผูวิจัยเห็นวาควรทําการแบงความสูญเปลาที่เกิดขึ้น และเพื่อใหความ

สูญเปลานั้นเหมาะสมกับการปรับปรุงงานของโรงงานกรณีศึกษาจึงไดออกแบบการเก็บขอมูล

สาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาและทําการเก็บขอมูลศึกษาการทํางานอยางละเอียดโดยผูวิจัย 

เก็บขอมูลสภาพปญหาตามองคประกอบของสาเหตุความสูญเปลาที่ไดเก็บขอมูลไว  ซึ่งมีขั้นตอน

ดังนี้ 

1.  ระดมสมองของคณะทํางานถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดความสูญเปลาใน

กระบวนการทํางานทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลา เปนขอมลู

ที่มาจากสภาวะการทํางานจริงในโรงงานกรณศีึกษา 

2.  เลือกสาเหตุของปญหาโดยอาศัยความจําเปนและความเปนไปไดในการ 

แกปญหาเปนเกณฑ การคัดเลือกในครั้งนี้จะทําการคัดเลือกปญหาที่ผานการระดมสมองมาแลว

โดยจะทําการคัดเลือกปญหาที่มีความเปนไปไดที่จะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จลุลวง 

ภายใตขอจํากัดในการทําวิจัย 

3.  ศึกษาการทํางานโดยใชแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple  Activity Chart) ซึ่ง 

จะแสดงความสัมพันธของการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรและแผนภูมิกระบวนการผลิต 

(Process   Flow  Chart)    เพื่อทําความเขาใจในกระบวนการผลิตและขั้นตอนการทํางานที่เกิด

มูลคาและไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

   4.  รวบรวมเวลาการทํางานของแตละสถานีงานเปรียบเทียบกันเพื่อพิจารณา

ความสมดุลของสายงานการผลิต 
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   5.  รวบรวมเวลารอคอยที่เสียไประหวางกระบวนการและ เก็บขอมูลดานการผลิต

ชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

   6.  พิจารณาเก็บขอมูลผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงานและคํานวณเปนอัตรา

ผลผลิตเพื่อเปนขอมูลปญหากอนทําการปรับปรุง 

 

3.4.1 การเก็บขอมูลสาเหตทุีท่ําใหเกิดความสูญเปลา 

การเก็บขอมูลเบื้องตนโดยการการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่

สงผลใหเกิดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษาและทําการวัดสภาพปญหา    ในการเลือก

สาเหตุของความสูญเปลาในการทํางานมาปรับปรุงแกไข  จะเร่ิมจากการระดมสมองของ

คณะทํางานเพื่อรวบรวมสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน โดยทําผัง

ความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหมด   ซึ่งเปนขอมูลที่มาจาก

สภาวะการทํางานจริงในโรงงานกรณีศึกษาดังแสดงไวในผังความสัมพันธ  ดังรูปที่  3.15 

 

 
 

รูปที่ 3.15   ผังความสัมพันธของปญหาและสาเหตุของความสูญเปลาในกระบวนการผลิตของ

โรงงานกรณีศกึษา 
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              3.4.2  การพิจารณาสภาพของปญหาความสูญเปลา 

เนื่องจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา  

ดังนั้นผังความสัมพันธนี้จึงสามารถที่จะนําไปใชสําหรับการเลือกสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา

ในกระบวนการผลิต   กับสภาพปญหาที่เกิดขึ้นจริง จะทําโดยการระดมสมองจากคณะทํางานซึ่ง

เปนบุคคลที่มีความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตเปนอยางดี เมื่อพิจารณาถึงองคประกอบ

ความสูญเปลาที่ไดจากหัวขอ 3.4.1   เนื่องจากถาสามารถลดลงได ก็นาที่จะสามารถสงผลทําให

อัตราผลผลิตเพิ่มข้ึนไดอยางมีนัยสําคัญ                                                                                                

1. การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความจําเปนในการแกปญหาเปนเกณฑ     เกณฑการ

คัดเลือกนี้จะคัดเลือกปญหาที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการผลิตสงผลกระทบตอการผลิตสินคา ดังนั้น

ผูวิจัยจึงมีความเห็นวาควรออกแบบระดับในการพิจารณาวิเคราะหโดยจะแบงออกเปน 2 ระดับ 

คือ 

• จําเปนที่จะตองทําการแกปญหา หมายถึง สาเหตุที่มีผลกระทบสูงกับปญหาเรื่องความ

สูญเปลาของการผลิต 

• ไมจําเปนที่จะตองทําการแกปญหา หมายถึง สาเหตุที่มีผลกระทบต่ํากับปญหาเรื่อง

ความสูญเปลาของการผลิต 
 

2.  การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความเปนไปไดในการแกปญหาเปนเกณฑ การ 

คัดเลือกในครั้งนี้จะทําการคัดเลือกปญหาที่ผานการคัดเลือกจากเกณฑประเภทที่หนึ่งมาแลวอีก

คร้ัง โดยจะทําการคัดเลือกปญหาที่มีความเปนไปไดที่จะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จ

ลุลวง ภายใตขอจํากัดในการทําวิจัย เชน ขอจํากัดในดานระยะเวลาในการดําเนินงาน ขอจํากัดใน

ดานตนทุนที่ตองใชในการปรับปรุง เปนตน โดยจะทําการแบงระดับในการพิจารณาออกเปน 2 

ระดับ คือ 

• มีความเปนไปได หมายถึง มีความเปนไปไดที่จะทาํการแกปญหาไดอยางสําเร็จลุลวง

ภายใตขอจํากดัในการทาํวจิยั 

• เปนไปไดยาก หมายถงึ เปนไปไดยากที่จะทําการแกปญหาไดอยางสําเร็จลุลวงภายใต

ขอจํากัดในการทําวิจยัการคัดเลือกสาเหตทุี่จะนํามาทาํการปรับปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7   การคัดเลือกสาเหตทุี่ทาํใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

 
ความสูญเปลา ลํา

ดับ

ที่ 

สาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลา จําเปนหรือไม 

ที่จะตองทําการ

ความเปนไปได 

ในการแกปญหา 
จําเปน ไม

จําเปน 

มีความ

เปนไป

เปนไป

ไดยาก 
การผลิตมาก

เกินไป 

1 การผลิตสินคาจํานวนมากเพื่อรอขาย  √   

การรอคอย 2 ความไมสมดุลของสายการผลิต √  √  

3 ขั้นตอนการทํางานที่เกิดการวางงาน √  √  

การขนสงที่มาก

เกินไป 

4 แผนผังโรงงานไมเหมาะสม √   √ 

5 อุปกรณขนยายไมเหมาะสม √  √  

6 ขาดระบบการขนยายอัตโนมัติ √   √ 

การผลิตที่ไม

เหมาะสม 

7 มีกระบวนการตรวจสอบมากเกินไป √  √  

8 วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม √  √  

สินคาคงคลังมาก

เกินไป 

9 การผลิตสินคาจํานวนมากเพื่อรอขาย  √   

การเคลื่อนไหวที่ไม

เหมาะสม 

10 ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม √  √  
11 ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนง

ใชงาน 

√  √  

12 การขาดเครื่องจักรอัตโนมัติ √   √ 

เกิดของเสียใน

กระบวนการผลิต 

13 วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชไมไดคุณภาพ   √   

14 ขาดมาตรฐานการทํางาน √  √  

15 เครื่องจักรขาดแผนการบํารุงรักษา √  √  

 

สาเหตุในเรื่องของการผลิตจาํนวนมากเพื่อเก็บเปนสนิคาคงคลังเพื่อรอขาย ไมถกูเลือกมา

ทําการแกไข เนื่องมาระบบการผลิตเปนแบบ Make to Order   คือเมื่อไดรับคําสั่งซื้อแลวจึงทําการผลิต 

สาเหตุการวางผังโรงงานไมเหมาะสม   ไมถูกเลือกนํามาทําการปรับปรุงแกไข  เนื่องจาก

สถานีงานตางๆจะอยูในระยะที่หางกันมาก    จึงควรปรับปรุงการวางผังกระบวนการใหเหมาะสม

มากขึ้น   แตที่ตั้งของโรงงานอยูใกลกับชุมชนและเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีเสียงดัง  จึงทําใหไม

สามารถปรับปรุงการวางผังกระบวนการใหมได 
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สาเหตุการขาดระบบหรือเครื่องจักรอัตโนมัติในการขนยายหรือชวยในการเคลื่อนยาย

อัตโนมัติ  ไมถูกเลือกนํามาทําการปรับปรุงแกไข   เนื่องจากทางโรงงานใชคนในการขนยายและ

เคลื่อนยายเปนสวนใหญในสถานีงาน     สวนเครื่องอัตโนมัติทางผูบริหารยังไมมีโยบายในสวนนี้

เพราะตนทุนที่ใชคอนขางสูง 

สาเหตุที่วัตถุดิบและอุปกรณที่ใชไมเหมาะสม    ไมถูกเลือกนํามาทําการปรับปรุงแกไข  

เนื่องจากมีการตรวจสอบวัตถุดิบแรกเขาตอนรับวัตถุดิบและขอมูลที่ตรวจพบวาวัตถุดิบมีคุณภาพ

ดีสม่ําเสมอจึงยังไมมีความจําเปนที่จะตองแกไขในสวนนี้ 

สาเหตุยอยทั้งหมดที่ถูกเลือกมาทาํการปรับปรุงแกไข และเพื่อใหการปรับปรุงแกไขปญหา

สามารถเห็นภาพไดชัดเจนยิ่งขึ้น จึงไดทําการจัดกลุมสาเหตุยอยทั้ง   9  ประการ โดยจะนําสาเหตุ

ที่มีความเกี่ยวเนื่องกันมาจัดไวในกลุมเดียวกัน   ซึ่งสามารถแบงสาเหตุยอยออกไดเปน  3  กลุม

ปญหา   ดังแสดงดังตารางที่ 3.8 

 

ตารางที่ 3.8   กลุมปญหาทีถู่กเลือกมาทาํการปรับปรุงแกไข 

 

กลุมที่ หัวขอที่ปรับปรุง สาเหตุ 
1 งานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

การตรวจสอบมากเกินจําเปน 
ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม 
ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนงใชงาน 
วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม 
ขั้นตอนการทํางานที่เกิดการวางงาน 

2 การรองานระหวางสถานีงาน ความไมสมดุลของสายการผลิต 
3 ของเสีย ขาดมาตรฐานการทํางาน 

เครื่องจักรขาดแผนการบํารุงรักษา 
 

จะสังเกตไดวาองคประกอบของความสูญเปลา แบงไดเปนสวนได  3  สวนในสวนที่ 1  

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต  สวนที่ 2   การรองานระหวางสถานีงาน   สวนที่ 3 

ของเสีย   ดังนั้นจึงเปนเหตุใหคณะทํางานเนนความสูญเปลา 3  สวนนี้ โดยจะทําการศึกษาขอมูล

ความสูญเปลาที่ไดทําการคัดเลือกไวโดยคณะทํางานและผูวิจัยแลวทําการปรับปรุงการทํางาน

ตามสาเหตุของความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเพื่อใหอัตราผลผลิตเพิ่มสูงขึ้น  สวนของความสูญเปลาที่

เกิดจากงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มสามารถจัดเปนกลุมตามขั้นตอนการทํางานไดดังตารางที่ 3.9 
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ตารางที่ 3.9  สาเหตุและกลุมข้ันตอนการทํางานที่เปนงานไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

 
กลุมที่ กลุมขั้นตอนการทํางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม 

สาเหตุ 

1 การขนยาย อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

2 การตรวจสอบ การตรวจสอบมากเกินจําเปน 

3 การเคลื่อนไหว 
ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม 

ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนงใชงาน 

4 การเตรียมงาน วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม 

5 การรอคอย ขั้นตอนการทํางานที่เกิดการวางงาน 

 
3.5 การศึกษาการทํางานเพื่อเก็บขอมลูปญหาความสญูเปลา 

 

ในการปฏิบัติงานของพนักงาน พบความสูญเปลาในการทํางาน ทําใหอัตราผลผลิตต่ํา   

ซึ่งไดทําการศึกษาเวลาการทํางานเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิกิจกรรม

ทวีคูณ (Multiple  Activity  Chart)     ศึกษาการทํางานในกระบวนการตัดไม    กระบวนการปดขอบ

และกระบวนการเจาะ/เซาะรอง  โดยแผนภูมิจะแสดงการทํางานของคนและเครื่องจักร  ใน

กระบวนการดังกลาวเปนการทํางานของกลุมคนกับเครื่องจักร เพื่อดูวาในรอบการทํางานแตละ

รอบนั้นมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเกิดขึ้นกับคนอยางไรบาง  แลวหาทางกําจัดขั้นตอน

เหลานั้นจากแผนภูมิที่แสดงความสัมพันธในการทํางานของคนและเครื่องจักร    สวนแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Process   Flow  Chart)    จะทําการศึกษาการทํางานในกระบวนการประกอบ

และการแตงสี/หีบหอ   เพื่อทําความเขาใจกระบวนการผลิต    เปนขอมูลที่ผูวิจัยทําการศึกษา

ขั้นตอนการทํางาน ที่ไมกอใหเกิดมูลคากับผลิตภัณฑ แตกลับกอใหเกิดการทํางานที่ไมเกิดมูลคา

ในการผลิตโดยทําการศึกษาการทํางานและแบงประเภทของงานเพื่อทําการขจัดงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิตเพื่อความชัดเจนในการปรับปรุงงานจึงแบงเปน 2 ลักษณะ  ไดแก   

 ก) งานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ กิจกรรมใดๆที่ใชทรัพยากร

ทางดาน ตางๆ เชน เวลา  พนักงาน เครื่องจักร พื้นที่ แตไมไดมีสวนในการสรางความพึงพอใจของ

ลูกคาหรอืทําในสิ่งที่ลูกคาคาดหวัง เปนความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมจําเปนซึ่งควรกําจัดออกไป  

ตัวอยาง เชน การรอคอย( Waiting)   การตรวจสอบที่ไมจําเปนและการเตรียมงาน การทํางานหรือ

กิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ(Inapropriate Production) การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินสวนวัตถุดิบการ
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เคลื่อนยายอุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิตซึ่งเปนการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม(Motion) 

การขนยายชิ้นงาน(Transportation) 

ข) สิ่งที่เกิดมลูคาเพิ่ม (Value Added : VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนนิงานที่

เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจกัรในการผลิต ทาํใหเกิดการ

เปลี่ยนแปลงรูปรางของวัตถดุิบ โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
 

3.5.1 การศึกษาการทํางานในสถานีงานตัดไม 

             เปนสถานีงานแรก ที่ใชเครื่องจักรในการตัดไม   มีเครื่องจักรในการตัดจํานวน   1  เครื่อง 

มีพนักงานในการทํางานจํานวน   3 คน  ซึ่งคนที่  3 เปนหัวหนาหนวย  ทําหนาที่ในการดูแลเครื่อง

ควบคุมงาน  และสั่งงานเครื่องจักร  และมีผูชวยในการทาํงาน   2  คน   ในการยกไม Particle  

Board ซึ่งเปนวัตถุดิบ   เขา –ออก เคร่ืองตัดเพื่อใหเครื่องทําการตัดไมตามขนาดชิ้นงาน และ

เตรียมงานตางๆ   ในการตัดไมจะตองตัดชิ้นงานตามขนาดของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) ดัง

ตารางที่ 3.10  และขั้นตอนการตัดไมตูล้ินชัก (2PLC) ดังตารางที่ 3.11  ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที ่3.10  รายละเอยีดชิน้สวนในการตดัของผลิตภัณฑตูล้ินชกั (2PLC) จํานวน  5  ตัว 
 
ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม (แผน) ช้ินสวน ความกวาง (มม.) ความยาว (มม.) จํานวนชิ้น 

1 1 แผงขาง 530 705 6 

หนาหลังกลอง 95 514 2 

คํ้า 95 569 6 

2 1 คํ้ายึดฉากกุญแจ 70 569 3 

แผงขาง 530 705 4 

ช้ันปรับ 500 566 4 

3 1 คํ้า 95 569 14 

คํ้ายึดฉากกุญแจ 70 569 2 

พื้นลาง 530 599 5 

ช้ันปรับ 500 566 1 

4 1 พื้นกลอง 283 528 6 

หนาลิ้นชัก 176 593 2 

แผงขางกลอง 95 300 20 

หนาหลังกลอง 95 514 18 

5 1 หนาลิ้นชัก 176 593 8 

หนาบานหลอก 593 644 5 

6 1 พื้นกลอง 283 528 4 
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ตารางที่  3.11  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานตัดไมตูลิ้นชัก ( 2PLC) จํานวน 5 ตัว กอน

ปรับปรุง 
 

 

รวมเวลาคนทํางาน

7687.65

3268.10

4419.55

42.51%

57.49%

33.01%

66.99%

(1)

ที่

                (2)              

    ขั้นตอนการทํางาน

           (11)          

     ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 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%

ตั้งคาการตัด(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)

ผูชวย 1

(7,        8)

ผูชวย 2

1894.29

ผูชวย 1 ผูชวย 2

281.25

หัวหนาเครื่องตัด

2562.55

587.35

281.25

15

2281.30

62.9312

13

(9,         10)

หัวหนา

1975.20

234.14

ดูแลเครื่องจักรและการ

ทํางาน

169.01

587.35

เตรียม Pallet วาง

ช้ินงาน(งานเตรียม)

Value  Added

2281.30

หยิบช้ินงานชุดที่ตัด

เสร็จออก

668.26

จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

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
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วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานตัดไมคือในตารางประกอบไปดวย Column(1)

ลําดับที่,   Column(2)ขั้นตอนการทํางาน,    Column (3,4) การทํางานของเครื่องตัดไมประกอบไป

ดวย (ขั้นตอนที่ทํางาน,เวลาการทํางาน) , Column (5,6) การทํางานของผูชวย1, Column (7,8) 

การทํางานของผูชวย 2 , Column (9,10) การทํางานของหัวหนาและ Column(11) ประเภทของ

งาน         โดยใน Column(1) เปนการอธิบายลักษณะตัวเลขแทนการทํางานของ Column (2) จะ

ไมสัมพันธกับชองระยะเวลาและการทํางานของคนและเครื่องจักร    สวนใน Column(11)จะระบุ

ประเภทงานของ Column(1,2)    ในการทํางานของเครื่องจักรและพนักงานจะแสดงเปนตัวเลขใน

Column(3,5,7,9)  นํามาจาก Column(1) เพื่อสรางเปนแผนภาพขั้นตอนการทํางาน (ระบายสี) 

เพื่อใหทราบวาเปนการทํางานอะไรและมีระยะเวลาการทํางานใน Column ที่อยูติดกัน    ตามที่

ระบุในแผนภาพ  ในขั้นตอนที่เปนชองวางจะแสดงถึงการรอคอยหรือการวางงานที่เกิดขึ้นใน

ขั้นตอนการทํางาน    ดังนั้น การศึกษาขั้นตอนในการทํางานทั้งหมดจึงใหดูที่ Column (3,5,7,9) 

วามีขั้นตอนการทํางานอยางไรและ Column (4,6,8,10) มีระยะเวลาเทาไหร     ไมสัมพันธกับ สวน

ของ Column (1,2) เปนเพียงการอธิบายเสริมวาเปนการทํางานอะไร  

รายละเอียดของงานตัดไมชุดที่ 1   โดยแผนไมวัตถุดิบที่จะตัดในชุดที่ 1 ใชวัตถุดิบ1 แผน  

เมื่อตัดเสร็จจะไดชิ้นสวนตามรายละเอียดดังตารางที่ 3.10  ประกอบดวย แผงขาง ขนาด 530 

x705 มิลลิเมตร จํานวน 6 ชิ้น,  หนาหลังกลอง ขนาด 95 x 514 มิลลิเมตร จํานวน 2 ชิ้น  และค้ํา

ขนาด 95 x 569 มิลลิเมตร  จํานวน  6  ชิ้น  เร่ิมข้ันตอนทํางานตามตารางที่ 3.11 โดย 

1.) ผูชวย1 และผูชวย2 ยกแผนไมวัตถุดิบ 1แผนเขาเครื่องตัดเพื่อตัดไมชุดที่ 1  ซึ่งColumn(5,7) 

จะแสดงดวยหมายเลข 1 คือข้ันตอนการยกไมเขาเครื่อง     

2.) หัวหนาสั่งงานที่เครื่องควบคุมเพื่อตัดไมชุดที่ 1 ซึ่ง Column(9) จะแสดงดวยหมายเลข 2 คือ

ขั้นตอนการสั่งงานที่เครื่องควบคุม  

3.) เครื่องตัดจะทําการตัดไม    ซึ่ง Column(3) จะแสดงดวยหมายเลข 3  คือ เครื่องตัดชุดที่ 1 และ

ในขณะที่เครื่องตัดไมหัวหนาก็จะดูแลเครื่องจักรและควบคุมการทํางานซึ่ง Column(9) จะแสดง

ดวยหมายเลข 10 คือข้ันตอนดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 

4.) ผูชวย1 และผูชวย 2  หยิบช้ินงานชุดที่ 1 ที่ตัดเสร็จออก ซึ่งColumn(5,7) จะแสดงดวย

หมายเลข 9 คือข้ันตอนการหยิบชิ้นงานชุดที่ตัดเสร็จออก 

เมื่อตัดไมครบทุกชุดงานตัดแลวจากนั้นจะเปนขั้นตอนที่ทําเพื่อสงงานใหกระบวนการถัดไปและ

เพื่อเตรียมงานใหมเพื่อทําการผลิตตอไป 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการตัดไมมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ ขนสงชิ้นงานไปสถานีปดขอบ   2. การตรวจสอบ 
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คือ การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน  3. การเตรียมงาน คือ เขียนใบรายงานการผลิต   ตะไบขอบ

วัตถุดิบไม     ตั้งคาการตัด      เตรียม Pallet วางชิ้นงาน   4. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการ

ทํางาน   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการ

วิเคราะหตอไป 

จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.11  ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา    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   รวมเวลาการทํางานเปน 7687.65  วินาที (2562.55+2562.55+2562.55)   

มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  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)   คิดเปน   33.01%   และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิด

มูลคาเพิ่ม  5149.95 วินาที (4419.55+153.45+62.93+89.72+169.01+21.15+234.14)  คิดเปน  66.99%  

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวย    การขนยาย  89.72    วินาที   คิดเปน   1.17%    การ

ตรวจสอบ  153.45 วินาที  คิดเปน  2.00%     งานเตรียม  487.23 วินาที(62.93+169.01+234.14+ 

21.15)  คิดเปน   6.34%    และเวลาการรอคอย  4419.55   วินาที (1975.20+2091.14+353.21)  คิด

เปน   57.49%  ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

  ในการศึกษาข้ันตอนการทาํงานตัดไมของตูโลง (3 HL)     ตูเครื่องดื่ม (3 CD)   ตูอาหาร 

(CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ 

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

 

3.5.2  การศึกษาการทํางานในสถานีงานปดขอบ 

เปนสถานีงานที่สอง  ที่ใชเครื่องจักรในการปดขอบไมดวยแผน PVC โดยมีกาวเปนตัวยึด

ติดกับขอบไม   มีเครื่องจักรในการปดขอบจํานวน   1  เครื่อง    มีพนักงานในการทํางานจํานวน   2  

คน  ซึ่งคนที่  1 เปนหัวหนา  ทําหนาที่ในการหยิบไมเขาเครื่อง และ คนที่  2 เปนผูชวยในการ

ทํางาน   1  คน ในการหยิบไมออกจากเครื่อง ยืนอยูที่หัวและทายของเครื่อง  ตามลําดับ ในการปด

ขอบแตละแผนจะมีการปดขอบหลายดานหรือดานเดียวขึ้นกับแบบของสินคานั้นๆ    เครื่องจะปด

ขอบครั้งละดาน   เมื่อปดขอบดานที่ 1 แลว ตองเคลื่อนยายไมไปปดขอบอีกดาน และมีงานที่

จะตองเตรียมตางๆกอนทําการปดขอบ   จํานวนการสั่งผลิตจะทําการผลิตครั้งละ  5 ตัว  ซึ่งจะ
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ประกอบไปดวยชิ้นสวนตางๆขึ้นกับตัวสินคา ของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) ดังตารางที่ 3.12        

ซึ่งสามารถแบงยอยขั้นตอนการทํางานที่ทําการศึกษาการทํางานปดขอบตูล้ินชัก (2PLC)  ดังตาราง

ที่ 3.13 ดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.12   ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานปดขอบของตูลิ้นชัก (2PLC) จํานวน 5 ตัว 

      
ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 

1 แผงขาง 3 10 
2 พื้นลาง 4 5 
3 หนาบานหลอก 4 5 
4 ช้ันปรับ 4 5 
5 คํ้ายึดฉากกุญแจ 1 5 
6 คํ้า 2 20 
7 แผงขาง 2 20 
8 หนาหลังกลอง 2 10 
9 หนาลิ้นชัก 4 10 

 

ตารางที่ 3.13   ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบตูลิ้นชัก(2 PLC) จํานวน  5  ตัวกอน

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%

กระบวนการปดขอบ 2PLC

91.72

% การหยุด  รอคอย

191.72

(5,                  6)

หัวหนา

การทํางาน

รอบเวลาการผลิต

(3                  ,4)   

เคร่ืองปดขอบ

%ประสิทธิภาพ

3055.06

2779.18

275.88879.81 594.96

หัวหนา

3055.06

2460.1

112.95

879.81

เคร่ืองปดขอบ

3055.06

2175.25

71.20%

19.47% 9.03%

(7,                        8)

ผูชวย

ผูชวย

1

ปดขอบค้ํายึดฉากกุญแจ

4 ปดขอบช้ันปรับ

1

28.80%

879.81

2

2175.25

879.81

Value Added

Non Value Added

2175.25

1

2175.25

1 112.49

91.72ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบพ้ืนลาง

3 ปดขอบหนาบานหลอก

5

VA

VA

VA

VA

VA
2 51.64

2 51.22
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ตารางที่ 3.13 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบตูลิ้นชัก (2PLC) จํานวน 5 ตัว                   

กอนปรับปรุง 

 

 

   (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)   

เคร่ืองปดขอบ

(5,                  6)

หัวหนา

(7,                        8)

ผูชวย

Multiple  Activity   Chart

6 ปดขอบค้ํา VA
3 51.29 3 51.29 3 51.29

7 ปดขอบแผงขางกลอง 3 51.95 3 51.95 3 51.95 VA

3 55.35 3 55.35 3 55.35
8 ปดขอบหนาหลังกลอง VA

3 55.42 3 55.42 3 55.42

9 ปดขอบหนาล้ินชัก VA
4 43.23 4 43.23 4 43.23

10 ยายช้ินงานจากทายเคร่ืองไปที่หัวเคร่ือง 4 43.77 4 43.77 4 43.77 NVA

11 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน 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 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

NVA

6 196.92 6 196.92 6 196.92

14 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง 7 103.54 7 103.54 7 103.54 NVA

7 102.46 7 102.46 7 102.46

15 หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ 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 ใสขอบ PVC และกาวที่เคร่ืองปดขอบ

(งานเตรียม)

16 ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ

NVA

9 30.19 9 30.19 9 30.19

177.06 8 177.06

18 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เคร่ืองปด

ขอบ (งานเตรียม)

9 29.34 9 29.34 9 29.34 NVA

9 101.36 9 101.36 9 101.36

19 ตรวจสอบขนาดความกวางและความ

ยาวช้ินงานใหม

NVA
9 102.42 9 102.42 9 102.42

11 80.69

20 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ 19 81.32 NVA

13 47.75
20 98.19

14 109.76
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วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานปดขอบคือในตารางประกอบไปดวย          

Column (1)ลําดับที่,   Column (2) ขั้นตอนการทํางาน,    Column (3,4) การทํางานของเครื่องปด

ขอบประกอบไปดวย (ข้ันตอนที่ทํางาน,เวลาการทํางาน) , Column (5,6) การทํางานของหัวหนา, 

Column (7,8) การทํางานของผูชวย 1 และ Column (9) ประเภทของงาน      โดยใน Column (1) 

เปนการอธิบายลักษณะตัวเลขแทนการทํางานของ Column (2) จะไมสัมพันธกับชองระยะเวลา

และการทํางานของคนและเครื่องจักร     สวนใน Column(9)จะระบุประเภทงานของ Column(1,2)    

ในการทํางานของเครื่องจักรและพนักงานจะแสดงเปนตัวเลขใน Column (3,5,7)  นํามาจาก 

Column (1) เพื่อสรางเปนแผนภาพขั้นตอนการทํางาน (ระบายสี) เพื่อใหทราบวาเปนการทํางาน

อะไรและมีระยะเวลาการทํางานอยูใน Column ติดกันตามที่ระบุในแผนภาพ  ในขั้นตอนที่เปน

ชองวางจะแสดงถึงการรอคอยหรือการวางงานที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางาน    ดังนั้น การศึกษา

ข้ันตอนในการทํางานทั้งหมดจึงใหดูที่ Column (3,5,7) วามีขั้นตอนการทํางานอยางไรและ 

Column (4,6,8) มีระยะเวลาเทาไหร     ซึ่งไมสัมพันธกับ สวนของ Column (1,2) เปนเพียงการ

อธิบายเสริมวาเปนการทํางานอะไร   

การปฏิบัติงานของการปดขอบดังรายละเอียดชิ้นสวนงานปดขอบในตารางที่ 3.12      

เคร่ืองปดขอบจะทําการปดขอบแผนแผงขางจํานวน  3 ดาน ดานละ10 แผน    ลําดับที่ 1 ในตาราง

ที่ 3.13 เปนขั้นตอนการปดขอบแผงขาง   มีเลข 1 จํานวน 3 หมายเลข  ซึ่งเปนขั้นตอนดังนี้ 

1.) หัวหนาหยิบช้ินงานใสเคร่ืองเพื่อปดขอบแผงขางดานที่1  ซึ่งที่ Column(5) จะแสดงดวย

หมายเลข 1               ลําดับตอไป  {หยิบชิ้นงานใสเครื่องเพื่อปดขอบแผงขางดานที่ 2  ซึ่งที่ 

Column(5) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที่ 2}              ลําดับตอไป  {หยิบชิ้นงานใสเครื่องเพื่อ

ปดขอบแผงขางดานที่ 3  ซึ่งที่ Column(5) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที่ 3}  จึงเปนการนําไม

เขาเครื่องครบ 3 ดาน 

2.) เครื่องปดขอบแผงขางดานที1่  ซึ่งที ่Column(3)   จะแสดงดวยหมายเลข 1         ลําดับตอไป         

{เครื่องปดขอบแผงขางดานที่ 2  ซึ่งที่ Column(3) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที่ 2}             

ลําดับตอไป    {เครื่องปดขอบแผงขางดานที่ 3  ซึ่งที่ Column(3) จะแสดงดวยหมายเลข1 คร้ังที่ 3}  

จึงเปนการปดขอบไมครบ 3 ดาน 

3.) ผูชวย1 หยิบชิ้นงานที่ปดขอบแผงขางดานที1่ เสร็จออกจากเครื่อง ซึ่งที ่Column (7) จะแสดง

ดวยหมายเลข 1           ลาํดบัถัดไป {ยายชิ้นงานจากทายเครื่องไปที่หวัเครื่องเพื่อปดขอบดานที2่ 

ซึ่งที ่Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 10 ครั้งที่ 1}              ลําดับตอไป    {หยิบชิน้งานที่ปด

ขอบแผงขางดานที่ 2  เสร็จออกจากเครื่อง ซึ่งที ่Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 1 คร้ังที่ 2}                               

ลําดับถัดไป           {ยายชิน้งานจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่องเพื่อปดขอบดานตอไปซ่ึงที ่
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Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 10 คร้ังที่ 2 }              ลําดับตอไป  {หยิบชิน้งานที่ปดขอบแผง

ขางดานที ่3 เสร็จออกจากเครื่อง ซึ่งที่ Column(7) จะแสดงดวยหมายเลข 1  คร้ังที ่3}  จงึเปนการ

นําไมออกจากเครื่องครบ 3 ดาน    ในชวงของเวลาการเปลี่ยนดานปดขอบแตละครั้งจะเกิดการ

วางงานของเครื่องปดขอบและพนกังานเพือ่รอการปดขอบชิ้นสุดทายใหเสร็จกอนที่จะขนยายไมไป

ที่หวัเครื่องและจะทาํเชนนี้จนครบทุกดานครบทุกชิ้นงานจากนัน้จะเปนขั้นตอนทีท่ําเพื่อสงงานให

กระบวนการถดัไปและเพื่อเตรียมงานใหมเพื่อทาํการผลิตตอไป 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการปดขอบมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การยายชิ้นงานทายเครื่องไปหัวเครื่อง      การ

ขนสงชิ้นงานไปสถานีเจาะ/เซาะรอง   2. การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบขนาดความกวางและ

ความยาวชิ้นงานใหม     การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน        3. การเคลื่อนไหว   คือ การยกชิ้นงาน

ขึ้น-ลงจากรถเข็นกับPallet    การหาและยายชิ้นงานมายังจุดปดขอบ     การยายขอบ PVC และ

เม็ดกาวมายังจุดเครื่องปดขอบ4. การเตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการผลิต      การใสขอบ

PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ    การตั้งระยะชองใสชิ้นงาน    5. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการ

ทํางาน   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการ

วิเคราะหตอไป 

จากการวิเคราะหข้ันตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.13 ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา   3055.06  วินาที/ 5 ตัว หรือ  611.01 วินาที/ตัว เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของ

คน 2 คน รวมเวลาการทํางานเปน   6110.12  วินาที   มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  

4350.50 วินาที  คิดเปน  71.20%  และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  1759.62 วินาที   

คิดเปน   28.80% งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวย การขนยาย 399.84   วินาที  คิด

เปน 6.54 %  การตรวจสอบ 156.97 วินาที   คิดเปน  2.57%  การเคลื่อนไหว  239.08  วินาที   

คิดเปน 3.91%      งานเตรียม  92.89  วินาที  คิดเปน 1.52 %  และเวลาการรอคอย  870.84 

วินาที  คิดเปน 14.25% ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

ในการศึกษาขั้นตอนการทํางานปดขอบของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร 

(CF90)  และชั้นวาง (37A)    ไดข้ันตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวกตาราง    

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

 

3.5.3 การศึกษาการทํางานในสถานีงานเจาะ/เซาะรอง 

เปนสถานงีานที่สาม ที่ใชเครื่องจักรในการเจาะ/เซาะรองไม เพื่อใหมีรูและชองใน 
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การประกอบไมแตละแผนเขาเปนสนิคาในแตละตัว   มีเครื่องจักรในการเจาะ/เซาะรองจํานวน   1  

เครื่อง  มีพนักงานในการทาํงานจํานวน   3 คน  ซึ่งคนที ่ 3 เปนหวัหนาหนวย  ทาํหนาที่ในการดูแล

เครื่อง   ควบคุมงานและสั่งงานเครื่องจักร และมีผูชวยในการทํางาน   2  คน   ในการยกชิน้งานไม

เขา–ออก จากเครื่องเจาะ/เซาะรองเพื่อใหเครื่องทาํการเจาะ/เซาะรองไมตามขนาดและตําแหนงที่

ตองการ    และการเตรียมงานตางๆ  ซึง่ทําการศึกษาการทาํงานของผลิตภัณฑ ตูลิ้นชัก (2PLC) 

ดังตารางที ่3.14    ซึง่สามารถแบงยอยขั้นตอนการทํางานไดดังนี ้

 

ตารางที่  3.14  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานเจาะ/เซาะรองตูลิน้ชกั (2PLC) จํานวน 5 ตัว กอน

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/เซาะรองคํ้า

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

9 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

1 กมหยิบช้ินงานที่ Pallet

2 หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง

3 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

23.59%
76.41%

(7,        8)

ผูชวย 2

931.52
25.57%
74.43%

(5,        6)

ผูชวย 1

17.84%
82.16%

2267.62
146.80

2328.87

ผูชวย 1

เวลา  5  ตัว

ประสิทธิภาพ
% การหยุด  รอคอย
Value  Added

รอบเวลาการผลิต
การทํางาน

1394.50

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง

208.05

875.21

2475.672475.67

การหยุด รอคอย
441.58

2034.09
584.02

1891.65

2475.67
1600.46

ผูชวย 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

หัวหนา

เวลา   5  ตัว เวลา  5   
2475.67

35.35%

(9,         10)

หัวหนา

64.65%

1544.15
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ตารางที่  3.14  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานเจาะ/เซาะรองตูล้ินชกั (2PLC) จํานวน  5  ตัว 

กอนปรับปรุง 

 

 

(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 ตรวจสอบดานกว างดานยาวชิ้นงาน

ใหม

25 63.74 1 NVA

23 หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

1 NVA

24 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

1 NVA

20 95.86

22 ขนสงไปแผนกประกอบ 1 NVA

21 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม) 1.00 NVA

20 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รอง

1 NVA

18 กมวางชิ้นงานบน Pallet 5 NVA

19 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 5 VA

17 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก 5 VA

16 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลองล้ินชัก 5 VA

15 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลองล้ินชัก 5 VA

14 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนา – หลัง กลอง 5 VA

13 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนา-หลัง กลอง 5 VA

12 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนาล้ินชัก 5 VA

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง 5 VA

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นบน
5

VA

 (3,      4) 

เครื่องเจาะ

(5,        6)

ผูชวย 1

(7,        8)

ผูชวย 2

(9,         10)

หัวหนา

Multiple  Activity   Chart
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วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานเจาะ/เซาะรองคือ ในตารางประกอบไปดวย  

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

เจาะ/เซาะรอง  ประกอบไปดวย (ขั้นตอนที่ทํางาน,เวลาการทํางาน) , Column (5,6) การทํางาน

ของผูชวย 1, Column (7,8) การทํางานของผูชวย 2 , Column (9,10) การทํางานของหัวหนา, 

Column (11) ความถี่ของขั้นตอนนั้นซึ่งเปนจํานวนครั้งของการทํางานซึ่งจะนาํไปคูณกับเวลาการ

ทํางานและ Column (12) ประเภทของงาน         โดยใน Column (1) เปนการอธิบายลักษณะ

ตัวเลขแทนการทํางานของ Column (2) จะไมสัมพันธกับชองระยะเวลาและการทํางานของคนและ

เครื่องจักร     สวนใน Column (12)จะระบุประเภทงานของ Column (1,2)    ในการทํางานของ

เครื่องจักรและพนักงานจะแสดงเปนตัวเลขใน Column (3,5,7,9)  นํามาจาก Column(1) เพื่อ

สรางเปนแผนภาพขั้นตอนการทํางาน (ระบายสี) เพื่อใหทราบวาเปนการทํางานอะไรและมี

ระยะเวลาการทํางานอยูใน Column ติดกันตามที่ระบุในแผนภาพ  ในขั้นตอนที่เปนชองวางจะ

แสดงถึงการรอคอยหรือการวางงานที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางาน    ดังนั้น การศึกษาข้ันตอนใน

การทํางานทั้งหมดจึงใหดูที่ Column (3,5,7,9) วามีข้ันตอนการทํางานอยางไรและ Column 

(4,6,8,10) มีระยะเวลาเทาไหร     ไมสัมพันธกับ สวนของ Column (1,2) เปนเพียงการอธิบาย

เสริมวาเปนการทํางานอะไร   

 รายละเอียดของงานเจาะ/เซาะรองตูลิน้ชกั (2PLC) ซึ่งมีชิ้นงานที่ตองทาํการเจาะ/เซาะ

รองหลายชิ้น  โดยชิ้นงานแรกทีท่ําการผลติคือแผงขางซาย เร่ิมข้ันตอนทาํงานในตารางที ่3.14 โดย 

1.) ผูชวย 1 กมหยิบช้ินงานแผงขางซายที่ Pallet   ซึ่งColumn(5) จะแสดงดวยหมายเลข 1 คือ

ข้ันตอนการกมหยิบชิ้นงานที่ Pallet    

2.) ผูชวย 1 หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่องซึ่งColumn(5) จะแสดงดวยหมายเลข 2 คือข้ันตอนการ

หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง 

3.) หัวหนากดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรองซึ่งColumn(9) จะแสดงดวยหมายเลข 3 คือข้ันตอนการ

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง 

4.) เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย ซึ่งColumn(3) จะแสดงดวยหมายเลข 4 คือข้ันตอนเครื่อง

เจาะ/เซาะรองแผงขางซาย ในขณะที่เครื่องเจาะ/เซาะรองทํางาน  หัวหนาก็จะดูแลเครื่องจักรและ

การทํางานซึ่ง Column(9) จะแสดงดวยหมายเลข 19  คือข้ันตอนดูแลเครื่องจักรและการทํางาน 

5.)  ผูชวย 2 หยิบชิ้นงานแผงขางซายที่เสร็จออกซึ่งColumn(7) จะแสดงดวยหมายเลข 17 คือ

ขั้นตอนหยิบชิ้นงานที่เสร็จออก 

6.)  ผูชวย 2 กมวางชิ้นงานแผงขางซายที่เสร็จบน Pallet ซึ่งColumn(7) จะแสดงดวยหมายเลข 18 

คือข้ันตอนกมวางชิ้นงานบน Pallet  
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ในขั้นตอนการทํางาน 1.) ถึง 6.) จะทําซ้ํา 5 คร้ัง  จึงระบุความถี่เทากับ 5 เพราะในการผลิต 5 ตัว 

ตองมีแผงขางซายจํานวน 5 ชิ้น จึงระบุเปนความถี่ใน Column(11) 

เมื่อเจาะ/เซาะรองครบทุกชิ้นแลวจากนั้นจะเปนขั้นตอนที่ทําเพื่อสงงานใหกระบวนการถัดไปและ

เพื่อเตรียมงานใหมเพื่อทําการผลิตตอไป ซึ่งความถี่จะเทากับ 1 ใน Column(11) เพราะเปนการ

ทํางาน 1 คร้ังตอการผลิต 5 ตัว 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการเจาะ/เซาะรองมีข้ันตอนการทํางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การขนสงชิ้นงานไปสถานีประกอบ   2. การ

ตรวจสอบ คือ การตรวจสอบขนาดความกวางและความยาวชิ้นงานใหม      การตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน         3.การเคลื่อนไหว  คือ  กมหยิบชิ้นงานที่ Pallet    กมวางชิ้นงานที่ Pallet  

การหาและยายชิ้นงานมายังจุดเจาะ/เซาะรอง    4. การเตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการ

ผลิต      การเลือก Parameter คาเจาะ/เซาะรอง     5. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการทํางาน   

ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการวิเคราะหตอไป 

จากการวเิคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.14  ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา    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 เวลาการทํางานเปน  7427.01  วินาที     มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 

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)  คิดเปน   25.57% และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  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)    คิดเปน    74.43%   งานที่ไมกอใหเกดิมูลคาเพิ่ม

ประกอบไปดวยการขนยาย 153.75  วินาที   คิดเปน  2.07%  การตรวจสอบ  159.60  วินาท ี
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(95.86+63.74)   คิดเปน  2.15% การเคลือ่นไหวที่ไมเหมาะสม  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)  คิดเปน  4.18 %   

งานเตรียม 103.12 วินาท ี(46.81+56.31)  คิดเปน  1.39%   และเวลาการรอคอย  4800.95 

วินาท ี (2034.09 + 1891.65 + 875.21)  คิดเปน  64.64%  ของเวลาการทาํงานรวมทั้งหมด 

ในการศึกษาขั้นตอนการทํางานเจาะ/เซาะรองของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตู

อาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดข้ันตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก  

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

 

3.5.4 การศึกษาการทํางานในสถานีงานประกอบ 

การประกอบงานเฟอรนิเจอรแบบตางๆจะเปนการนําชิ้นสวนงานที่ผานกระบวนการตางๆ

มารวมกันมาประกอบเขาดวยกัน  ดวยอุปกรณจับยึด  ใชพนักงานประกอบ 1 คน รับผิดชอบใน

การประกอบงานเฟอรนิเจอร 1 ตัว  ในสถานีงานประกอบมีพนักงานประจําสถานีงานนี้รวมจํานวน  

5  คน  โดยทําการศึกษาการทาํงานประกอบโดยใชแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process  Flow  

Chart)  ศึกษาขั้นตอนการทํางานของผลิตภัณฑ ตูล้ินชัก (2PLC) ดังตารางที่ 3.15   

วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานประกอบที่มี Column ความถี่ ซึ่งเปนจํานวนครั้ง

ในการทํางานประกอบ 1 ตัว  จะมีบางขั้นตอนการทํางานที่มีความถี่  1/5  หมายความวา ในการ

ทํางานขั้นตอนนั้น  1 คร้ัง  เพื่อการผลิต 5 ตัว  เชน ขั้นตอนการหาและยายชิ้นงาน มีความถี่ 1/5 

แสดงวา จะหาและยายชิ้นงาน 1 คร้ัง และไดชิ้นงานสําหรับการผลิต 5 ตัว  สวนในการจับเวลาจะ

มีColumn Time เปนเวลาการทํางานที่จับเวลาไดในการทํางาน 1 คร้ัง  ดังนั้น      

เวลาที่ใชในการผลิต 1 ตัว    =   (Column Time)* (ความถี่)  = Column Total 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการประกอบมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การขนสงชิ้นงานไปสถานีแตงสีหีบหอ   2. การ

ตรวจสอบ คือ การตรวจสอบขนาดความกวางและความยาวชิ้นงานใหม      การตรวจสอบ

คุณภาพงานประกอบ      3.การเคลื่อนไหว  คือ  การหาและยายชิ้นงานมายังจุดประกอบ  เดินไป

ยังจุดเก็บอุปกรณ   เดินกลับจากจุดเก็บอุปกรณ    การวัดระยะในการใสรางลิ้นชกั     4. การ

เตรียมงาน คือ  การเตรียมอุปกรณในการประกอบ     การเขียนใบรายงานการผลิต     การเก็บ

กวาดทําความสะอาดพื้นที่     ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการวิเคราะหตอไป 
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ตารางที่ 3.15   ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานประกอบตูลิ้นชัก ( 2PLC) จํานวน 1 ตัวกอน

ปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation
Transport
Delay
Inspection
Storage
Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 26.36  1/5 5.27 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 13.52  1/5 2.7 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 74.23  1/5 14.85 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 14.63  1/5 2.93 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 98.45  1/5 19.69 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 68.53 1 68.53 VA

นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีหน่ึง 2 อัน 42.21 1 42.21 VA

นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีสอง 2 อัน 42.95 1 42.95 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักบนแผงขางท่ี 1 21.33 1 21.33 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีหน่ึง 48.72 1 48.72 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักลางแผงขางท่ี 1 20.56 1 20.56 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ี

หน่ึง

48.21 1 48.21 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักบนแผงขางท่ี 2 22.79 1 22.79 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีสอง 48.18 1 48.18 VA

ตลับเมตรวัดระยะใสลิ้นชักลางแผงขางท่ี 2 20.63 1 20.63 NVA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ีสอง 48.79 1 48.79 VA

ใสเดือยไมท่ีค้ํา 4 อัน จํานวน 4 ค้ํา 148.84 1 148.84 VA
นําค้ํา 4  ค้ํา ประกบแผงขางท่ีหน่ึง 41.46 1 41.46 VA

นําแผงขางอันท่ีสองประกบท่ีค้ํา 4 ค้ํา 26.34 1 26.34 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขางอันท่ีหน่ึง 96.7 1 96.7 VA

พลิกดานนํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขาง

อันท่ีสอง

105.95 1 105.95 VA

นําพื้นลางข้ึนประกบแผงขาง 24.27 1 24.27 VA

สวานนํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกับพื้น 96.42 1 96.42 VA

นําคิ้วยึดติดกับค้ําดวยสกรู 1 น้ิว จํานวน 2 ตัว 48.21 1 48.21 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดบานหลอกติดกับค้ํา 2 

ค้ําดานหนาตู

96.23 1 96.23 VA

นําเดือยไมใสหนากลอง 4 เดือย หลังกลอง 4 เดือย ทํา 2 ชุด 149.21 1 149.21 VA

นําหนาหลังกลองประกบแผงขางกลองทํา 2 ชุด 25.67 1 25.67 VA

นําพื้นกลองเสียบลงรองหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 27.95 1 27.95 VA
นําแผงขางกลองสองอันประกบหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 23.89 1 23.89 VA

สวานนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกลอง

กับพื้นกลองทํา 2 ชุด

96.34 1 96.34 VA

นํารางลิ้นชักกลองใสท่ีกลอง 2 ขาง ยึดสกรูขนาด 1.5น้ิวจํานวน 4 

อันทํา 2 ชุด

95.21 1 95.21 VA

ใสกุญแจท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 4 ตัวทํา 2 ชุด 97.15 1 97.15 VA

ใสมือจับท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 2 ตัวทํา 2 ชุด 48.24 1 48.24 VA

นําค้ํายึดฉากกุญแจยิงแม็กติดกับแผงขาง 4 อัน 2 ขาง 55.69 1 55.69 VA

นําฉากล็อกกุญแจ 2 ตัวยึดสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวกับค้ําบนและลาง 48.44 1 48.44 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองค้ํากับหนาลิ้นชักยิงแม็ก 4 ตัว

ยึดหนาลิ้นชักบนกับกลองลิ้นชักบน

75.36 1 75.36 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองหนาลิ้นชักบนกับหนาลิ้นชัก

ลางยิงแม็ก 4 ตัวยึดหนาลิ้นชักลางกับกลองลิ้นชักบน

76.81 1 76.81 VA

นําชุดลิ้นชักบนออกจากตูและยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

86.61 1 86.61 VA

นําชุดลิ้นชักลางออกจากตูยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

85.22 1 85.22 VA

นําชุดลิ้นชักบนและลิ้นชักลางใสตัวตู 28.53 1 28.53 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 29.86 1 29.86 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 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



74 
 

จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.15  ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา  2267.81   วินาที/  ตัว/คน มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 2052.33  วินาที  

คิดเปน   90.50 % และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม   215.48  วินาที คิดเปน  9.50%   

งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวยการขนยาย 40.58   วินาที  คิดเปน  1.79%   การ

ตรวจสอบ 49.55    วินาที    คิดเปน  2.18  %  การเคลื่อนไหว  96.21  วินาที  คิดเปน 4.24%    

และงานเตรียม  29.14  วินาที  คิดเปน 1.28 % ของเวลาการทํางานทั้งหมด  

ในการศึกษาขั้นตอนการทํางานประกอบของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร 

(CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก  

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

 

3.5.5 การศึกษาการทํางานในสถานีงานแตงสี/หีบหอ 

กระบวนการแตงสีหีบหอ เปนการตกแตงทําความสะอาด  และบรรจุหีบหอเพื่อความ

เรียบรอยของชิ้นงานในการทํางานแตงสี/หีบหอ จะรับผิดชอบผลิตภัณฑ  1 ตัว ตอ 1 คน  ซึ่งใน

สถานีงานแตงสี/หีบหอ นี้มีพนักงานประจําอยู  5  คน ซึ่งการศึกษาการทํางานไดใชแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Process   Flow  Chart)   ทําการศึกษาขั้นตอนการแตงสี/หีบหอของผลิตภัณฑ

ตูล้ินชัก(2PLC)  ดังตารางที่  3.16     

วิธีการพิจารณาตารางขั้นตอนการทํางานแตงสี/หีบหอ ที่มี Column ความถี่ ซึ่งเปน

จํานวนครั้งในการทํางานแตงสี/หีบหอจํานวน 1 ตัว  จะมีบางขั้นตอนการทํางานที่มีความถี่  1/5  

หมายความวา ในการทํางานขั้นตอนนั้นจะทํา 1 คร้ัง ในการผลิต 5 ตัว  เชน ขั้นตอนการเดินไป

หยิบอุปกรณแตงสี  มีความถี่ 1/5 แสดงวา เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 1 คร้ัง     และไดอุปกรณที่ใช

สําหรับการแตงสีงานได  5 ตัว สวนในการจับเวลาจะมีColumn Time เปนเวลาการทํางานที่จับ

เวลาไดในการทํางาน 1 คร้ัง ดังนั้น  เวลาที่ใชในการผลิต 1 ตัว    =   (Column Time)* (ความถี่)  

= Column Total 

จากขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการแตงสี/หีบหอมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม ซึ่งประกอบไปดวย 1.การขนยาย คือ   การขนสงงานไปเก็บที่คลัง   2. การตรวจสอบ 

คือ การตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ     การตรวจสอบคุณภาพงานแตงสี    3.การเคลื่อนไหว  

คือ  การเดินไปหยิบอุปกรณแตงสี       การเดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ   เดินไปที่เฟอรนิเจอร

ประกอบเสร็จ     4. การเตรียมงาน คือ  การเขียนใบรายงานการผลิต   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆ

นอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งจะทําการวิเคราะหตอไป 
 



75 
 

ตารางที่  3.16  ขั้นตอนการทํางานของสถานงีานแตงส/ีหีบหอตูล้ินชัก (2PLC) จํานวน 1 ตัว      

กอนปรับปรุง 
 

 
 

จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางาน ดังตารางที่ 3.16   ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  

time)  มีคา   1255.72   วินาที/ ตัว/คน   มีสัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  1071.67  วินาที   

คิดเปน  85.34 %   และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 184.05  วินาที   คิดเปน  

14.66%    งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวยการขนยาย   63.05   วินาที   คิดเปน  

5.02%   การตรวจสอบ  87.36  วินาที    คิดเปน   6.96 %  การเคลื่อนไหว  27.27  วินาที  คิดเปน 

2.17%  และงานเตรียม   6.37 วินาที  คิดเปน  0.51% ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

ในการศึกษาข้ันตอนการทํางานแตงสี/หีบหอ ของตูโลง (3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตู

อาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดังตารางในภาคผนวก  

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

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอปุกรณแตงสี 19.48  1/5 3.90 NVA

เดินไปหยิบอปุกรณหีบหอ 9.57  1/5 1.91 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 21.46 1 21.46 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 28.89 1 28.89 NVA

ปดฝุน 192.32  1 192.32 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 439.97  1 439.97 VA

ทาสีรอยดาง 395.63  1 390.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.47  1 58.47 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.32  1 5.32 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 38.43  1 38.43 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  - - 

24.5  - - 

Description Time 

(Sec)

ความถ่ี TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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3.6 สรุปสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
 

ในการวัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาการทํางานและ

จําแนกงานที่เปนงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเพิ่มมูลคาเพิ่มในแตละขั้นตอนการผลิต  ซึ่งจาก

ขอมูลทางดานเวลาที่สูญเปลาจากการขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มซ่ึงประกอบไปดวย

หลายสาเหตุ การรอคอยงานระหวางสถานีงานเกิดจากความไมสมดุลของสายงานการผลิต     

และดานของเสียที่มาจากกระบวนการผลิตซึ่งจะไดมีการเก็บรวบรวมขอมูลดังตอไปนี้ 

 

3.6.1 สภาพปญหาความสญูเปลาในขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

ในการทํางานที่ตองใชเวลามีขั้นตอนที่ประกอบไปดวยงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเกิดมูลคา 

เพิ่ม ซึ่งงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดจําแนกได ดังนี้  คือ  การขนยาย  การตรวจสอบ   การเคลื่อนไหว

ที่ไมเหมาะสม    การเตรียมงาน และการรอคอยหรือเปนการวางงาน    จากการเก็บขอมูลสภาพ

ปญหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในโรงงานเบื้องตนพบวามีความสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากคนทํางาน

สามารถเปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในแตละกระบวนการได คือ  

ของตูลิ้นชัก(2PLC)  ดังตารางที่ 3.17    ตูโลง(3 HL) ดังตารางที่ 3.18    ตูเครื่องดื่ม(3 CD) ดัง

ตารางที่ 3.19    ตูอาหาร (CF 90) ดังตารางที่ 3.20    ชั้นวาง (37A) ดังตารางที่ 3.21  และ รวม

สัดสวนเวลางานที่มีคุณคาและงานที่ไมมีคุณคาเฉลี่ยทั้ง 5 ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการไดดัง

ตารางที่ 3.22   

 

ตารางที่ 3.17  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลติตูลิ้นชัก 

(2PLC) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางานที ่

ไมเกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 1537.53 507.54 17.94 30.69  - 97.45 883.91 1029.99 

ปดขอบ 1222.02 870.10 79.97 31.39 47.82 18.58 174.17 351.92 

เจาะ/เซาะรอง 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 

แตงสี/หีบหอ 1255.72 1071.67 63.05 87.36 27.27 6.37  - 184.05 
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ตารางที่ 3.18  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง         

( 3 HL) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคา(วินาที/

ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 727.73 247.72 16.45 14.85  - 77.21 371.50 480.01 

ปดขอบ 599.81 406.83 48.75 18.35 20.78 13.52 91.58 192.98 

เจาะ/เซาะรอง 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 

แตงสี/หีบหอ 743.39 565.12 62.36 84.50 25.72 5.69  - 178.27 

 

 

 

 

ตารางที ่3.19  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลติตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคา 

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 766.09 258.39 16.79 10.98  - 83.71 396.22 507.70 

ปดขอบ 738.74 537.58 52.33 15.01 23.53 14.58 95.71 201.16 

เจาะ/เซาะรอง 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 

แตงส/ีหีบหอ 851.47 674.08 62.92 84.63 24.44 5.40  - 177.39 
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ตารางที ่ 3.20  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลติตูอาหาร 

(CF90) กอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางาน

ที่ไมเกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 972.36 310.95 16.90 25.26  - 86.86 532.39 661.41 

ปดขอบ 756.95 538.99 56.46 17.95 21.03 15.08 107.45 217.96 

เจาะ/เซาะรอง 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 

แตงส/ีหีบหอ 921.38 737.20 62.25 88.62 27.38 5.93  - 184.18 

 

 

 

 

ตารางที่ 3.21  เปรียบเทียบเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง 

(37A) กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคา(วินาที/ตัว) รวมเวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา(วินาที/

ตัว) 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 850.46 267.31 16.78 25.17  - 65.85 475.35 583.15 

ปดขอบ 812.39 572.45 55.78 21.62 28.50 18.98 115.05 239.94 

เจาะ/เซาะรอง 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 

แตงส/ีหีบหอ 998.61 821.42 64.18 82.39 24.96 5.66  - 177.19 
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ตารางที่ 3.22  เปรียบเทียบเปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉล่ีย 5 

ผลิตภัณฑ  รวมทุกกระบวนการกอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางานที่

เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %รวมเวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

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

ปดขอบ 70.85% 7.10% 2.53% 3.43% 1.95% 14.14% 29.15% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงสี/หีบหอ 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   จะพบไดวามีเวลาการทํางานไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในสัดสวนสูงกวา  

50 % อยู 2 กระบวนการไดแก กระบวนการตัดไมและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง  ซึ่งสามารถ

แสดงสาเหตุของเวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม สาเหตุที่มีเปอรเซ็นตสูงที่สุด คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน นอกจากนั้นจะมีการขนยาย  การตรวจสอบ  การเคลื่อนไหว  การเตรียมงาน  สวน

กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสีหีบหอ สาเหตุที่มีเปอรเซ็นตสูง คือการขนยายและการ

ตรวจสอบนอกจากนั้นก็มีสาเหตุมาจากการเตรียมงานและการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม      ดังนั้น

ควรดําเนินการปรับปรุงทางดานเวลาสูญเปลาโดยจะตองขจัดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาใหมากที่สุด 

ก็จะสามารถทําใหอัตราผลผลิตเพิ่มสูงขึ้นได 

 

3.6.2 สภาพปญหาที่เกิดการรอคอยระหวางสถานงีาน 

จากการศกึษาการทํางานโดยใชแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple  Activity  Chart)  และ

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart)จึงสามารถทราบรายละเอียดทางดานขั้นตอน

การทํางาน  เวลาที่ใชในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน

ตอเนื่องกัน    มีการแบงแยกหนาที่เปนจุดตําแหนงของงานในสายการผลิตเปนสถานีงาน เมื่อผลิต

ในสถานีงานตัดไมแลวจะทําการผลิตในสถานีตอๆไปจนถึงสถานีแตงสี/หีบหอในแตละสถานีงาน

จะมีการใชเวลาการทํางานที่ไมเทากัน ดังตารางที่ 3.23  เปนการผลิตซึ่งขาดสมดุลในการผลิต จะ

พบวาสถานีงานที่เปนสถานีคอขวด  คือ  สถานีงานปดขอบ ซึ่งมีเวลาการทํางานมากกวาสถานี

งานอื่นๆในสายการผลิต ผลคือ มีการรอคอยระหวางสถานีงานพิจารณาไดจากตารางที่ 3.24 
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ตารางที่  3.23   แสดงเวลาการผลิตประสิทธิภาพและการเสียความสมดุลของสายงานการผลิต

กอนการปรับปรุง 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลาที่ใชในการผลิต( วินาที/  ตัว) กอนปรับปรุง จํานวน

คนทํางาน ตูล้ินชัก

(2PLC) 

ตูโลง      

(3HL) 

ตูเครื่อง 

ดื่ม (3 CD) 

ตูอาหาร   

(CF 90) 

ชั้นวาง    

(37 A) 

1 ตัดไม 512.51 242.58 255.36 324.12 283.49 3 

2 ปดขอบ 611.01 299.90 369.37 378.48 406.19 2 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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             =                 ผลรวมเวลาของแตละสถาน ี x 100 

                               (รอบเวลาการผลิต) ( จํานวนสถาน)ี 

ประสิทธิภาพของสายการผลิต 

                   ตูล้ินชัก (2PLC)             =      (512.51+611.01+495.13+453.56+251.14)*100 

                                                                                            (611.01)*5 

 =                 76.05 % 
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                     ตูโลง(3 HL)         =        (242.58+299.90+221.83+230.91+148.68)*100 

                                                                                          (299.90)*5 

            =          76.28 % 

        ตูเครื่องดื่ม (3 CD)        =       (255.36+369.37+296.82+289.10+170.29)*100 

                (369.37)*5 

  =          74.77 % 

                      ตูอาหาร (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) 

 

                   ตูล้ินชัก (2PLC)          =             (98.50+115.88+157.45+359.87)*100 

                                                                                        (611.01)*5 

 =                   23.95 % 

                       ตูโลง(3 HL) =                   (57.33+78.07+69.00+151.23)*100 

                                                                                          (299.90)*5 

 =                 23.72 % 

        ตูเครื่องดื่ม (3 CD)         =                  (114.00+72.54+80.27+199.07)*100 

         (369.37)*5 

                                                      =                  25.23 % 
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                   ตูอาหาร (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 

 

ตูลิ้นชัก (2PLC)                =            (3600) / (611.01)       =      5.89     ตัวตอช่ัวโมง 

ตูโลง (3 HL)                     =            (3600) / (/299.90)      =      12.00   ตัวตอช่ัวโมง 

ตูเครื่องดื่ม (3 CD)            =            (3600) / (369.37)       =      9.75     ตัวตอช่ัวโมง 

ตูอาหาร (CF 90)              =            (3600) / (378.48)       =      9.51     ตัวตอช่ัวโมง 

ชั้นวาง (37A)                    =            (3600) / (406.19)       =      8.86     ตัวตอช่ัวโมง 

 

ตารางที่ 3.24 เวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตกอนปรับปรุง 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลารอคอยที่เสียไป (วินาที/ ตัว) 

เฉลี่ยรวม ตูลิ้นชัก      

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ช้ันวาง 

(37 A) 

1 ตัดไม 98.50 57.33 114.00 54.36 122.71 89.38 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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  กราฟแสดงรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานกอนปรับปรุง 

 

จากขอมูลเวลาการผลิตในแตละสถานีงานสามารถเปรียบเทียบความสมดุลสายการผลิต

ไดดังรูปที่  3.16  สถานีงานที่เปนคอขวดมีเวลาผลิตตอหนวยสูงที่สุด    เรียกวา รอบเวลาการผลิต 

(Cycle  Time)   สวนสถานีงานอื่นๆใชเวลาในการผลิตเร็วกวาทําใหตองรองานจากสถานีนี้ 

 

3.6.3 ขอมูลความสูญเปลาจากการผลิตชิ้นงานเสยี 

ศึกษาและเกบ็ขอมูลจํานวนชิ้นงานที่เกิดจากปญหาทางดานคุณภาพระหวางกระบวนการ

ผลิต เพื่อศึกษาขอมูลแนวโนมสภาพปญหาดานคุณภาพกอนทาํการปรับปรุงแกไข    

 

ตารางที่ 3.25  ผลผลิตและเปอรเซ็นตของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตทั้งหมด  ตั้งแต          

เดือน ม.ค.- เม.ย. 52  กอนปรับปรุง 
 

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% 

 



84 
 

จากตารางที่ 3.25  พบวาจาํนวนของเสียโดยเฉลี่ยกอนปรับปรุงอยูที่  5.08 %   ซึ่งเปน

จํานวนของสียทั้งหมดของกระบวนการผลติ เปนความสญูเปลาอยางหนึง่ทีเ่กิดขึ้นและมีผลทาํให

อัตราผลผลิตต่ํา   จึงตองทาํการวเิคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเกิดของเสียและแนวทางในการปรับปรุง

แกไขตอไป 

 

ตารางที่ 3.26  ผลผลิตและชั่วโมงแรงงานการผลิตที่ใช (man hour) ระหวางเดือน ม.ค–เม.ย. 52 

กอนปรับปรุง 
 

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

อัตราผลผลิต 

(ตัว/ชม.

แรงงาน) 

ตูล้ินชัก  

(2 PLC) 

จํานวนผลิต   (ตัว) 200 115 210 185 710 
0.28 

ชั่วโมงแรงงานรวม 711.83 411.06 724.97 666.92 2514.77 

ตูโลง 

(3 HL) 

จํานวนผลิต  (ตัว) 375 130 120 255 880 
0.57 

ชั่วโมงแรงงานรวม 655.10 228.08 203.33 451.21 1537.72 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

จํานวนผลิต  (ตัว) 60 360 150 130 700 
0.46 

ชั่วโมงแรงงานรวม 129.65 777.89 321.35 283.31 1512.19 

ตูอาหาร 

(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 

 

จากขอมูลขางตนดังตารางที่ 3.26  เปนการรวบรวมขอมูลจํานวนผลผลิตและจํานวน

ชั่วโมงแรงงานที่ใชกอนการปรับปรุงอัตราผลผลิตของผลิตภัณฑ ตูล้ินชัก (2PLC) คิดเปน        

0.28  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน    ตูโลง (3HL) 0.57 ตัวตอชั่วโมงแรงงาน    ตูเครื่องดื่ม (3CD)  0.46   

ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน    ตูอาหาร (CF90)  0.45  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน    ชั้นวาง (37A)  0.43  ตัวตอ

ชั่วโมงแรงงาน   จากการเก็บขอมูลในสภาพปจจุบันพบวาผลการปฏิบัติงานยังไดอัตราผลผลิต

คอนขางต่ํา    ทางโรงงานจึงตองการผลิตสินคาใหมากขึ้นโดยการใชจํานวนชั่วโมงแรงงานเทาเดิม     
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บทที่  4 

การวิเคราะหขอมูลและแนวทางการปรับปรุง 

 
วิเคราะหขั้นตอนการทํางานเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงเวลาการทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มและการผลิตชิ้นงานเสีย  รวมทั้งการประเมินเพื่อคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงแกไขที่

เหมาะสมในการปรับปรุงงานของปญหาในแตละกลุม โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
 

4.1 แนวทางการวิเคราะหขอมูลเพื่อทําการปรับปรงุงาน 
 

การวิเคราะหขอมูลเพื่อใหทราบสาเหตุของปญหาอยางละเอียดที่ทําใหเกิดความสูญเปลา

ในดานตางๆ ซึ่งมีขั้นตอนดังนี้ 

 1. วิเคราะหขอมูลดานขั้นตอนการทํางานที่เกิดมูลคาและไมเกิดมูลคาเพิ่มดวยหลักการ 

5W 1H และหาแนวทางในการปรับปรุงการทํางานดวยหลักการ ECRS 

2. วิเคราะหประเภทช้ินงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทั้งหมดดวยหลักการ Why-

Why Analysis และแนวทางในการดําเนินการปรับปรุงแกไข 

3.  ประเมินและคัดเลือกแนวทางการดําเนินการแกไขที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลทั้งหมด

เพื่อหาแนวทางที่เหมาะสมในการดําเนินงานโดยคณะทํางานเปนผูประเมิน 

4.  จัดทําแผนการดําเนินการปรับปรุงโดยระบุหัวขอ  แนวทางที่จะทําการปรับปรุง 

ผูรับผิดชอบ และกํานดการเวลาเริ่มเสร็จของแผนการปรับปรุงงานทั้งหมด 
 
4.2 วิเคราะหสภาพปญหาจากขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 
 
  จากการศึกษาการทํางานจะไดขอมูลรายละเอียดของขั้นตอนในการผลิต เวลาในการผลิต

ของงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ซึ่งจะทําการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานโดย

ใชหลักการ  5W + 1H   ในการตั้งคําถามเพื่อหาสาเหตุและแนวทางการแกปญหา เพื่อลดงานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม  โดยใชหลักการ ECRS    ของกระบวนการตัดไมดังตารางที่ 4.1  และตารางที่ 4.2          

กระบวนการปดขอบดังตารางที่ 4.3 และตารางที่ 4.4     กระบวนการเจาะ/เซาะรองดังตารางที่ 4.5 

และตารางที่ 4.6     กระบวนการประกอบดังตารางที่ 4.7 และตารางที่  4.8   และกระบวนการแตง
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สี/หีบหอดังตารางที่ 4.9  และตารางที่ 4.10  ซึ่งมีรายละเอียดการวิเคราะหกระบวนการและการ

ถามเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานดังตอไปนี้ 

ตารางที่ 4.1   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการตัดไม 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What)  

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร 

(How) 

1 ยกชิ้นงานไมเขาเคร่ือง

ตัด 

ยกแผนไม ผูชวย 

คนที่ 1,2 

เครื่องตัด เร่ิมงานตัด ยกไมวัตถุดิบเขา

วางที่เครื่องตัด 

2 สั่งงานที่เครื่องควบคุม สั่งงานการ

ตัด 

หัวหนา เครื่อง Control ตอจากขั้นที ่

1 

เลือกคําสั่งที่

เครื่อง Control 

3 เครื่องตัดไม ตัดไม เครื่องตัด เครื่องตัด ตอจากขั้นที ่

2 

ใบเลื่อยตัดไม 

4 ดูแลเครื่องตัดและการ

ทํางาน 

ควบคุม

เครื่องและ

งาน 

หัวหนา เครื่อง Control, 

เครื่องตัด 

ขณะเครื่อง

ตัดไม 

ควบคุมการตัด

ของเครื่องและ 

ควบคุมงาน 

5 หยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จ

ออก 

หยิบชิ้นงาน ผูชวย 

คนที่ 1,2 

เครื่องตัดวาง 

บน Pallet 

เมื่อตัดเสร็จ มือหยิบชิ้นงาน 

6 ตรวจสอบความ

คุณภาพชิ้นงาน 

ตรวจสอบ

ขนาดที่ตัด 

ผูชวย 

คนที่ 1 

สถานีงานตัด ตอจากขั้นที ่ 

5 หลังหยุด

เครื่องตัด 

วัดขนาดโดยใช

ตลับเมตร 

7 เขียนใบรายงานการ

ผลิต( งานเตรียม) 

ลงขอมูลการ

ผลิตและ

คุณภาพงาน 

ผูชวย 

คนที่ 1 

สถานีงานตัด ตอจากขั้นที ่ 

6 หลังหยุด

เครื่องตัด 

เขียนขอมูลใน

เอกสาร 

8 จัดสงไปยังสถานีปด

ขอบ 

จัดสงไมที่ตัด

แลว 

ผูชวย 

คนที่ 1 

สถานีตัดไป

สถานีปดขอบ 

ตอจากขั้นที ่ 

7 หลังหยุด

เครื่องตัด 

ใชรถ Hand Lift 

ในการขนยาย 

9 ตะใบขอบวัตถุดิบไม

(งานเตรียม) 

ตะไบขอบไม ผูชวย 

คนที่ 2 

ที่วางวัตถุดิบไม กอนนําไมเขา

เครื่อง ตอน

เครื่องตัดปด 

ใชตะไบถูที่ขอบ

ไมวัตถุดิบ 

10 ต้ังคาการตัดที่เครื่อง 

Control(งานเตรียม) 

ต้ังคาการตัด หัวหนา เครื่อง Control กอนสั่งงาน

ตัด  

ใสคาการตัด

ตามจํานวนและ

ขนาดที่ตองการ 

11 เตรียม Pallet วาง

ชิ้นงานที่ตัดแลว(งาน

เตรียม) 

เตรียม Pallet  ผูชวย 

คนที่ 2 

สถานีงานตัด กอนสั่งงาน

ตัด ตอน

เครื่องตัดปด 

ยก Pallet วาง

ขางเครื่องตัด 
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ตารางที่ 4.2   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการตัดไม 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น       

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น 

 ( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง(มี

อยางอื่นที่ทํา

ไดไหม) 

1 ยกไมเขา

เครื่องตัด 

เครื่องรอไมตัด เคยทําอยู

กอน 

แผนไมอยู

ที่นั่น 

เร่ิมงานตัด ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมมากกวา 

 ใหหัวหนาทํา 

แทนผูชวยที2่ 

2 สั่งงานที่เครื่อง

ควบคุม 

ใหเครื่องตัด

ทํางาน 

มีทักษะ

งานนี้ 

เครื่อง

ควบคุมอยู

ที่นั่น 

เครื่องตัด

รอคําสั่ง

งาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ไมมี 

3 เครื่องตัดไม ชิ้นไมมีขนาด

ตามตองการ 

เปน

เครื่องตัด 

เปนสถานี

งานตัด 

เครื่องตัด

ทําตาม

คําสั่งงาน 

ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมมากกวา 

ไมมี 

4 ดูแลเครื่องตัด ใหเครื่องทํา 

งานตามลําดับ

ที่ตองการ 

มีทักษะ

งานนี้ 

เปนสถานี

งานตัด 

เครื่อง 

กําลัง 

ตัดไม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ไมมี 

5 หยิบชิ้นงานที่

ตัดเสร็จออก 

นําชิ้นงานตัด

เสร็จออกเพือ่

ตัดงานตอไป 

เคยทําอยู

กอน 

ชิ้นงานอยู

ที่เครื่องตัด 

ชิ้นงานตัด

เสร็จแลว 

ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมมากกวา 

ใหหัวหนา ทํา

แทนผูชวยคน

ที่2 

6 ตรวจสอบ

คุณภาพ

ชิ้นงาน 

ความถูกตอง 

ของงานตัด 

เคยทําอยู

กอน 

เปนสถานี

งานตัด 

เพื่อความ

แนใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

7 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต( งาน

เตรียม) 

เปนระบบราย 

งานของบริษัท 

เคยทําอยู

กอน 

เปนสถานี

งานตัด 

เพื่อเปน

ขอมูลกอน

การสงงาน  

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

8 จัดสงไปยัง

สถานีปดขอบ 

สถานีปดขอบ

ตองการ 

เคยทําอยู

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

สงแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

9 ตะใบขอบวัตถ ุ

ดิบไม(งาน

เตรียม) 

เพื่อใหขอบ

เสมอกันทําให

เครื่องตัดได

ขนาดถูกตอง 

เคยทําอยู

กอน 

แผนไมอยู

ที่นั้น 

ไมยังไมได

ตะไบกอน

นําเขา

เครื่อง 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

- ผูชวยคนที่ 1 

ทําแทนคนที่ 2  

- ทําเวลา

เครื่องตัดไม 
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ตารางที่ 4.2   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการตัดไม 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้      

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น       

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น 

 ( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มี

อยางอื่นที่ทํา

ไดไหม) 

10 ต้ังคาการตัด

ที่เครื่อง

Control (งาน

เตรียม) 

เพื่อให

เครื่องตัด

ตามขนาดที่

ตองการ 

เคยทําอยู

กอน 

เครื่อง 

Control 

อยูที่นั่น 

ยังไมไดต้ัง

คาการตัด

ไม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

ต้ังคาการตัด

และบันทกึคา

ไวกอน พรอม

ใชงาน 

11 เตรียมPallet

วางชิ้นงานที่

ตัดแลว(งาน

เตรียม) 

วางชิ้นงาน

ที่ตัดเสร็จ 

เคยทําอยู

กอน 

พ้ืนที่วาง

กําหนดไว

ตรงนั้น 

ยังไมได

เตรียม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

มากกวา 

-ผูชวย1ทํา

แทนผูชวย 2      

-ทําเวลาเครื่อง

ตัดไม 

 

 จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.1 และตารางที่ 4.2   พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการตัดไมที่ทําใหเกิดงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการปรับปรุง

สรุปไดดังนี้ 

1. ข้ันตอนที่ 1  การยกชิ้นงานเขาเครื่อง   ข้ันตอนที่ 5 การหยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง 

ขั้นตอนนี้ทํางานโดยผูชวยคนที่ 1 และผูชวยคนที่ 2    สวนขั้นตอนที่ 9 การตะไบขอบไม และ 

ขั้นตอนที่11 การเตรียม Palletวางชิ้นงาน ทํางานโดยผูชวยคนที่ 2                                                   

สาเหตุ   มีเวลาวางของหัวหนางาน ในการทํางานของขั้นตอนที่ 1 การหยิบชิ้นงานเขาเครื่อง 

ขั้นตอนที่ 5 การหยิบชิ้นงานออก  ของผูชวยคนที่ 1 และผูชวยคนที่ 2 ตามความสัมพันธที่แสดงใน

ขั้นตอนการตัด  

แนวทางการปรับปรุง   ใหผูชวยคนที่ 1 และหัวหนาหนวย ทํางานในขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 5     

สวนขั้นตอนที่ 9,11 ใหผูชวยคนที่ 1 เปนผูทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  ทําใหสามารถลดเวลาวางและ

จํานวนคนงานของสถานีงานตัดลงได  1 คน  ขั้นตอนการยกไมเขาเครื่องตัดไมสามารถใชคนเดียว

ในการยกได เพราะน้ําหนักและขนาดของแผนไมมีขนาดใหญจึงตองทําการยกสองคนและมี

จํานวนคนทาํงานในสถานีงานนี้อยางนอย 2 คน 

2. ขั้นตอนที่ 6 การตรวจสอบชิ้นงาน   ข้ันตอนที่ 7 การเขียนใบรายงานผลิต(งานเตรียม) 
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ขั้นตอนที่ 8 จัดสงไปสถานีปดขอบ   ข้ันตอนที่ 9  ตะไบขอบไม(งานเตรียม)    และ ข้ันตอนที่11 

การเตรียม Pallet (งานเตรียม)  ขั้นตอนทั้งหมดทําหลังจากเครื่องตัดไมเสร็จ 

สาเหต ุ     มีเวลาวางงานของผูชวยคนที่ 1 ในขณะที่เครื่องตัดทํางาน   

แนวทางการปรับปรุง     สลับข้ันตอนการทํางานใหผูชวยคนที่ 1 ทําเวลาวางงานและเครื่องตัด

กําลังตัดไม  

 

3.ขั้นตอนการตั้งคาการตัดที่เครื่อง  Control  ข้ันตอนนี้หัวหนาหนวยทําการใสคากอนทํา

การตัดงานตอไปทําใหเสียเวลาในการเตรียมงาน 

สาเหต ุ  ขั้นตอนการตั้งคาการตัดที่เครื่อง Control  เปนขั้นตอนในการเตรียมงานซึ่งเปนงานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม 

แนวทางการปรับปรุง   ทําการตั้งคาการตัดและบันทึกคาการตัดไวที่เครื่อง Control  โดยใหหัวหนา

หนวยสามารถเรียกใชงานไดทันทีโดยไมตองทําการตั้งใหมกอนตัดทุกครั้ง 

 

ตารางที่ 4.3    การวิเคราะหข้ันตอนเพื่อตรวจสอบการทํางานของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

1 หยิบชิ้นงานใสเครื่อง จับไมเขา

เครื่อง 

หัวหนา หัวเครื่องปด

ขอบ 

เร่ิมงานปด

ขอบ 

จับไมวางในชอง

ใสไม 

2 เครื่องปดขอบ ปดขอบ เครื่องปด

ขอบ 

เครื่องปด

ขอบ 

ใสไมเขา

เครื่องแลว 

แผน PVCประกบ

ติดขอบไมดวยกาว 

3 หยิบชิ้นงานทีป่ดขอบ

แลวออกจากเครื่อง 

จับไมออกจาก

เครื่อง 

ผูชวย ทายเครื่อง

ปดขอบ 

เครื่องปด

ขอบแลว 

จับไมออกจาก

เครื่อง 

4 ยายชิ้นงานทายเครื่อง

ไปหัวเครื่อง 

ขนยายชิ้นงาน ผูชวย ทายเครื่อง

ไปหัวเครื่อง

ปดขอบ 

ตองปดขอบ

อีกดาน 

รถเข็นชิ้นงาน 

5 ยกไมลงจากรถเขน็ ยกไม ผูชวย ทายเครื่อง

ปดขอบ 

ปดขอบเสร็จ แรงคนยก 

6 ตรวจสอบคุณภาพ

ชิ้นงานปดขอบ 

ตรวจสอบ

คุณภาพ 

ผูชวย สถานีปด

ขอบ 

ตอจากขั้นที ่

5 

ใชสายตา 

7 เขียนใบรายงานการ

ผลิต (งานเตรียม) 

เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต 

ผูชวย สถานีปด

ขอบ 

ตอจากขั้นที ่

6 

เขียนขอมูลในใบ

รายงานการผลิต 
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ตารางที ่4.3    การวเิคราะหขั้นตอนเพื่อตรวจสอบการทํางานของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

8 ขนสงไปยงัแผนก

เจาะ/เซาะรอง 

ขนสงชิ้นงาน ผูชวย สถานีปดขอบ

ไปสถานี

เจาะ/เซาะ

รอง 

ตอจากขั้นที ่7 ใช Hand  Lift ในการ

ขนยาย 

9 หาและยายชิ้นงาน

มายังจุดปดขอบ 

ยายชิ้นงานที่

ตัดแลวมายัง

เครื่องปดขอบ 

หัว 

หนา 

รอบๆสถานี

ปดขอบไปที่

เครื่อง 

กอนนําไมเขา

เครื่อง 

เดินหา, Hand lift ขน

ยาย  

10 ยายขอบ PVC,กาว 

มายังจุดปดขอบ 

ยายขอบ 

PVC,กาว  

หัว 

หนา 

ที่จัดเก็บมาที่

เครื่อง 

ขอบ PVC และ

กาวหมดหรือ

เร่ิมชุดงานใหม 

เดินไปหยิบ 

11 ใสขอบ PVC และกาว

ที่เครื่องปดขอบ(งาน

เตรียม) 

ใสแผน PVC

และเม็ดกาว

ที่เครื่อง  

หัว 

หนา 

ชองที่เครื่อง

ปดขอบ 

ขอบ PVC และ

กาวหมดหรือ

เร่ิมชุดงานใหม 

มือจับขอบ PVCและ

เทกาวเขาในชองใสที่

เครื่องปดขอบ 

12 ต้ัง Set อุณหภูมิถัง

กาวและระยะชองใส

ชิ้นไมที่เครื่องปดขอบ 

(งานเตรียม) 

ต้ัง Set เครื่อง

ปดขอบ 

หัว 

หนา 

แผง Control

เครื่องปด

ขอบ 

กอนนําไมเขา

เครื่องหรือเร่ิม

ชุดงานใหม 

ปรับคาอุณหภูมิใน

การละลายกาวและ

ความกวางของชอง

ใสไม 

13 ตรวจสอบขนาดความ

กวางและความยาว

ชิ้นงานใหม 

ตรวจสอบ

ขนาดชิ้นงาน 

ผูชวย สถานีปดขอบ กอนนําไมเขา

เครื่อง 

ตลับเมตรวัดขนาด

กวางและยาวชิ้นงาน 

14 ยกไมขึ้นรถเข็น ยกไม หัว 

หนา 

สถานีปดขอบ กอนนําไมเขา

เครื่อง 

แรงคนยก 

 

ตารางที ่4.4   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

 ( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง(มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

1 หยิบชิ้นงาน

ใสเครื่อง 

เพื่อนําชิ้น 

งานเขาเครื่อง 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

เร่ิมงานปด

ขอบ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 
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ตารางที ่4.4   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

2 เครื่องปดขอบ ใหแผน 

PVC ปด

ขอบไม 

เปน

เครื่องปด

ขอบ 

เปนงาน

ปดขอบ 

ชิ้นงานเขา

เครื่องแลว 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

3 หยิบชิ้นงานที่

ปดขอบแลว

ออกจากเครื่อง 

เพื่อนําชิ้น 

งานปดขอบ

เสร็จออก

จากเครื่อง 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

ปดขอบ

เสร็จแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

4 ยายชิ้นงาน

ทายเครื่องไป

หัวเครื่อง 

เพื่อปดขอบ

ตอในดานที่

เหลือ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

ตองปดขอบ

ใหเสร็จอีก

ดาน 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

-สรางสายพาน

จากทายเครื่อง

กลับไปหัวเครื่อง 

 -ทําแทนรับไม

ทายเครื่อง             

5 ยกไมลงจาก

รถเข็น 

ปดขอบ

เสร็จแลว 

เคยทําอยู

กอน 

พ้ืนที่วาง

กําหนดไว

ตรงนั้น 

ปดขอบครบ

แลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ชวยกันยกลง 2 

คน 

6 ตรวจสอบ

คุณภาพ

ชิ้นงานปดขอบ 

เพื่อความ

ถูกตองของ

งานปดขอบ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

เพื่อความ

แนใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ชวยกันตรวจสอบ 

2 คน 

7 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต  

(งานเตรียม) 

เปนระบบ

รายงานของ

บริษัท 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

เปนขอมูล

ในการสง

งาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

8 ขนสงไปยงั

แผนกเจาะ/

เซาะรอง 

แผนกเจาะ/

เซาะรอง

ตองการ 

เคยทําอยู

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

สงแลว 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

ปรับปรุงผัง

กระบวนการผลิต

ใหสถานีงานเจาะ

อยูใกลกับสถานี

ปดขอบ 
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ตารางที ่4.4   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการปดขอบ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน 

นั้น ( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

9 หาและยาย

ชิ้นงานมายัง

จุดปดขอบ 

ชิ้นงานไม 

อยูในตํา 

แหนงใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

ตามที่

งานตัด

มาวางไว 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

- จัดระเบียบ

พ้ืนที่การวาง

ชิ้นงาน                

-ทําปาย

สัญลักษณ 

10 ยายขอบ PVC,

เม็ดกาว มายัง

จุดปดขอบ 

ขอบ PVC

และเม็ดกาว

ไมอยูในจุด

ใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

ที่วางอยู

ตรงนั้น 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมี

เครื่องมือที่

เหมาะสม

กวา 

-วางบนโตะขาง

เครื่องปดขอบ 

-หาผูชวยในสวน

ของงานเตรียม 

11 ใสขอบ PVC 

และกาวที่

เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม) 

เพื่อปดขอบ

ตอไป 

มีทักษะ

งานนี้ 

เปน

ตําแหนง

ในเครื่อง 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี   

12 ต้ัง Set

อุณหภูมิถังกาว

และระยะชอง

ใสชิ้นไมที่

เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม) 

ใหเครื่อง

พรอม

ทํางาน 

มีทักษะ

งานนี้ 

เปน

ตําแหนง

ของ

เครื่อง 

อุณหภูมิ

และระยะ

ชองใสยงั

ไมไดระยะ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

13 ตรวจสอบ

ขนาดความ

กวางและความ

ยาวชิ้นงานใหม 

ปดขอบได

ถูกดานที่

ตองการ 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

ยังไมรูขนาด

กอนหยบิใส

เครื่อง 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหสถานีงาน

ตัดเขียนขนาด

กวางและยาวที่

ชิ้นไม 

14 ยกไมขึ้นรถเข็น อยูในระดับ

ที่เหมาะสม

ในการจับ 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

ปดขอบ 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ชวยกันยกลง 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.3    และตารางที่ 4.4   พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการปดขอบที่เปนงานที่ไมมมีูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการปรับปรุงดังนี ้
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1. ขั้นตอนที ่4 การยายชิ้นงานปดขอบจากทายเครื่องไปทีห่ัวเครื่องเพื่อปดขอบอีกดาน 

โดยใชรถเข็นในการขนยายชิน้งาน                                                                                              

สาเหต ุ ชิน้งานที่ปดขอบดานทีห่นึง่แลวถาตองปดขอบดานทีส่อง จะตองทําการขนยายจากทาย

เครื่องไปที่หวัเครื่องเพื่อทาํการปดขอบอีกดานหนึง่  ทาํใหผูชวย ตองขนยายชิน้งานและหัวหนาเกดิ

การรองาน  ซึ่งเปนขัน้ตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

แนวทางการปรับปรุง 

   1).สรางสายพานชวยในการขนยายชิ้นงานกลับจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่องให

หัวหนาหยิบชิ้นงานเขาเครื่องไดทันที โดยผูชวยไมตองเดินขนยาย 

   2). สรางแทนรับไมหลังเครือ่งและใหคนทีส่องเคลื่อนยาย 

 

2. ขั้นตอนที ่6  การตรวจสอบชิน้งานปดขอบ  ข้ันตอนที ่14  การยกไมขึ้นรถเข็น   ขั้นตอน

ที ่5  การยกไมลงจากรถเข็น 

สาเหต ุ      มีการรองานหลงัจากขนสงชิน้งานไปสถานงีานเจาะ/เซาะรองและกลับมาแลว 

แนวทางการปรับปรุง        แบงงานใหเหมาะสมมากขึน้ ในการตรวจสอบชิ้นงาน  การยกไมขึ้นลง

จากรถเขน็(งานเตรียม)  โดยใหชวยกันทําทั้งสองคนเพื่อลดเวลาการรองาน 
 

3. ขั้นตอนที ่9  เดินหาและยายชิ้นงานใหมมาปดขอบ ทีเ่ปนงานลาํดับถัดไปของการผลิต 

สาเหต ุ       ชิ้นงานที่สถานีงานตัดมาสง  วางอยูอยางไมเปนระเบียบทําใหพนักงานปดขอบตอง

เดินหาและยายชิ้นงานมาที่เครื่อง   ซึ่งพื้นที่วางชิน้งานกอนปรับปรุงดังรูปที่ 4.1 

แนวทางการปรับปรุง  จัดระเบียบพืน้ที่การวางชิ้นงานตามลําดับการผลิตกอนหลงัและจัดทาํปาย

บอกรายละเอยีด ชื่องาน  ชือ่สินคา  เลขทีใ่บส่ังผลิต   กาํหนดเวลาเสร็จเพื่อสะดวกในการมองเห็น

ชุดงานที่จะนาํมาทาํในลาํดบัถัดไป 

 

4. ขั้นตอนที ่10 การเคลื่อนยายขอบ PVC และเม็ดกาวมาที่เครื่องปดขอบเพื่อใสในเครือ่ง

ปดขอบ 

สาเหต ุ   ขอบ PVC และเมด็กาวที่ตองใชในการปดที่ขอบชิ้นงานซึ่งมกีารใชงานแตจุดที่จัดเก็บอยู

หางจากจุดใชงาน ทําใหเกิดการเคลื่อนยายเวลาที่ตองการใชงาน 

แนวทางการปรับปรุง  1). จัดวางอุปกรณขอบ PVC และเม็ดกาวบนโตะ ใกลจุดใชงานทาํใหไมตองเดนิไป

หยิบและเคลื่อนยายมาที่เครื่องปดขอบ 

            2). หาผูชวยมาทาํงานในสวนของงานเตรียม 
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5. ขั้นตอนที ่13 การตรวจสอบความกวางและความยาวชิ้นงานใหมเพื่อทาํการปดขอบชุด

งานตอไป 

สาเหตุ  ชิ้นงานที่จะทาํการปดขอบตามดานที่ระบุในใบสั่งผลิต    ตองทราบขนาดชิน้งานเพื่อทีจ่ะ

ปดขอบไดถูกตอง จึงทาํใหตองตรวจสอบขนาดชิ้นงานกอนทาํการปดขอบ 

แนวทางการปรับปรุง    ใหสถานีงานตัดไมทําการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวที่ชิ้นงานเพื่อลดการตรวจสอบซ้ําซึ่งสถานีงานตัดไมมีการตรวจสอบอยูแลวจึงใหเขียนเปน

สัญลักษณไวที่ชิ้นงาน 

 

6. ขั้นตอนที ่8 การขนสงชิน้งานจากสถานงีานปดขอบไปสถานงีานเจาะ/เซาะรอง   

สาเหต ุ   การขนสงชิน้งานเมื่อปดขอบเสร็จแลวไปยังสถานงีานเจาะ/เซาะรองระยะทางในการขน

ยายหางจากสถานงีานปดขอบมากดังรูปที่ 4.2  ซึง่มาจากการจัดวางผังโรงงานที่ไมเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง    ยายสถานงีานเจาะ/เซาะรองใหอยูใกลกับสถานงีานปดขอบโดยเรียงตาม 

ลําดับข้ันตอนของกระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนยายชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต 

 

 
 

รูปที่ 4.1  พื้นที่วางชิน้งานในแตละสถานงีานกอนปรับปรุง 
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 จากรูปที่ 4.1  จะเห็นวาในแตละสถานีงานจะมีพื้นที่ในการวางชิ้นงานที่ยังไมไดทําการ

ผลิต  ที่สถานีงานกอนหนามาสงและวางไว   ซึ่งแสดงไวเปนสัญลักษณวงกลมสีขาวแสดงชิ้นงาน

ที่จะทําการผลิตชุดงานตอไปวางอยางไมเปนระเบียบ    ทําใหตองใชเวลาในการหาและยาย

ชิ้นงานมายังจุดที่จะทําการผลิตตอไป 

 

ตารางที ่4.5  การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

1 กมตัวหยิบชิ้นงาน

ที่ Pallet 

กมตัวหยิบ

ชิ้นงาน 

ผูชวยที ่1 ที ่Pallet 

วางไม 

เร่ิมงานเจาะ/

เซาะรอง 

กมตัวใชมือหยิบ

ชิ้นงาน  

2 หยิบชิ้นงานใหม

ใสเขาเครื่อง 

ยกไมเขา

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

ผูชวยที ่1 วางไมเขา

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

ตอจากขั้นตอน

ที่ 1 

หยิบชิ้นงานวางที่

เครื่อง 

3 กดปุมสั่งงานการ

เจาะ/เซาะรอง 

สั่งงานที่เครื่อง

เจาะ/เซาะรอง 

หัวหนา ปุมสั่งงาน

ขางเครื่อง 

ตอจากขั้นที ่2 กดปุมสั่งงาน 

4 เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง 

เจาะ/เซาะรอง

ไม 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

ตอจากขั้นที ่3 ดอกสวานเจาะ/

เซาะรองไม 

5 ดูแลเครื่องจกัร

และการทํางาน 

ควบคุมเครื่อง

และการ

ทํางาน 

หัวหนา เครื่อง 

Control 

ขณะที่เครื่อง

เจาะ/เซาะรอง 

ควบคุมเครื่องและ

ลําดับงาน 

6 หยิบชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะรอง

เสร็จออก 

ยกชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะรอง

เสร็จออก 

ผูชวยที่ 2 เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง

ชิ้นงานเสร็จ 

หยิบชิ้นงานออก

จากเครื่อง 

7 กมตัววางชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะรอง

เสร็จแลวบน 

Pallet 

กมตัววาง

ชิ้นงาน 

ผูชวยที่ 2 วางบน 

Pallet 

ตอจากขั้นที ่6 กมตัวใชมือวาง

ชิ้นงาน 

8 ตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน

เจาะ/เซาะรอง 

ตรวจสอบ

ชิ้นงาน 

ผูชวยที่ 2 หนาเครื่อง

เจาะ/เซาะ

รอง 

ตอจากขั้นที ่7

เมื่อเจาะครบ

ทุกชิ้นแลว 

วัดขนาดโดยใช

ตลับเมตรและ

ตรวจสอบกับแบบ 

9 เขียนใบรายงาน

การผลิต (งาน

เตรียม) 

ลงขอมูลการ

ผลิตและ

คุณภาพงาน 

ผูชวยที่ 2 สถานีงาน

เจาะ/เซาะ

รอง 

ตอจากขั้นที ่8

เมื่อเจาะครบ

ทุกชิ้นแลว 

เขียนขอมูลใน

เอกสาร 
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ตารางที ่4.5  การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม ทําอะไร (What) ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

10 ขนสงไปสถานี

ประกอบ 

จัดสงไมที่เจาะ/

เซาะรองแลว 

ผูชวยที่ 2 สถานีเจาะ/เซาะ

รองไปสถานี

สถานีประกอบ 

ตอจากขั้น

ที่ 9 

ใชรถ Hand Lift 

ในการขนยาย 

11 หาและยาย

ชิ้นสวนไมมายัง

จุดเจาะ/เซาะ

รอง 

ยายชิ้นสวนไมที่

ปดขอบแลว

มายังหนาเครื่อง

เจาะ/เซาะรอง 

ผูชวยที่ 1 สถานีเจาะ/เซาะ

รอง 

เจาะ/เซาะ

รองงานชุด

ตอไป 

เดินหา, Hand lift 

ขนยาย  

12 เลือก 

Parameter 

เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง(งานเตรียม) 

เลือกคําสั่งที่

เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง 

หัวหนา เครื่อง Control กอนหยบิ

ไมเขา

เครื่อง 

เลือกขอมูลการ

เจาะ/เซาะรองที่

เครื่อง Control 

13 ตรวจสอบดาน

กวางดานยาว

ชิ้นงานใหม 

ตรวจสอบขนาด

วัตถุดิบ 

ผูชวยที1่ สถานีงานเจาะ/

เซาะรอง 

กอนหยบิ

ไมเขา

เครื่อง 

ตลับเมตรวัดขนาด

กวางและยาว

ชิ้นงาน 

 

ตารางที ่4.6   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้      

( Why) 

ทําไม

ตองทําที่

นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

1 กมตัวหยิบ

ชิ้นงานที่ 

Pallet 

เพื่อหยิบ

ชิ้นงาน 

เคยทํามา

กอน 

ที่วางอยู

ตรงนั้น 

เร่ิมงาน

เจาะ/เซาะ

รอง 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - นําชิ้นงานวาง

บนโตะเพื่อใหจบั

ชิ้นงานไดสะดวก

ไมตองกมตัว 

2 หยิบชิ้นงาน

ใหมใสเขา

เครื่อง 

เพื่อนําไม

วางที่เครื่อง 

เคยทํามา

กอน 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

ตอจากขั้น

ที่ 1  

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

3 กดปุมสั่งงาน

การเจาะ/เซาะ

รอง 

ใหเครื่อง

เจาะ/เซาะ

รองทํางาน 

เคยทํามา

กอน 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

เครื่องเจาะ

รอคําสั่ง

งาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 
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ตารางที ่4.6   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม เหตุใดจึง

ทํา           

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการปรับปรุง

(มีอยางอื่นที่ทําได

ไหม) 

4 เครื่องเจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อใหเปน

รูและชอง

ในการ

ประกอบ 

เปนเครื่อง

เจาะ/เซาะ

รอง 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

เครื่อง

เจาะ/เซาะ

รองทําตาม

คําสั่งงาน 

ไมมีเครื่อง

ที่เหมาะ 

สมกวา 

ไมมี 

5 ดูแล

เครื่องจักร

และการ

ทํางาน 

ใหเครื่อง

ทํางาน

ปกติ    

มีทักษะ

งานนี้ 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

เครื่อง

กําลังเจาะ/

เซาะรองไม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

6 หยิบชิ้นงาน

ที่เจาะ/เซาะ

รองเสร็จ

ออก 

ชิ้นงานรอ

การหยิบ

ออกเพื่อทํา

ชิ้นตอไป 

เคยทํามา

กอน 

เครื่องอยู

ตรงนั้น 

ชิ้นงาน

เจาะ/เซาะ

รองเสร็จ

แลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ใหผูชวยที่ 1 ทําแทน

ผูชวยที่ 2 

7 กมตัววาง

ชิ้นงานที่

เจาะ/เซาะ

รองเสร็จแลว

บน Pallet 

เจาะ/เซาะ

รองเสร็จ

แลว 

เคยทํามา

กอน 

ที่วางอยู

ตรงนั้น 

เปนขั้น 

ตอนตอ

จากขั้นที6่ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

- นําชิ้นงานวางบนโตะ

เพื่อใหจับชิ้นงาน

สะดวกไมตองกมตัว       

-ใหผูชวยคนที่1จับ

ชิ้นงานออกจากเครื่อง 

8 ตรวจสอบ

คุณภาพ

ชิ้นงานเจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อตรวจ 

สอบความ 

ถูกตอง 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

เจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อความ

แนใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

-ใหผูชวยที่1 ตรวจ

แทนผูชวยที ่2   - ทํา

ขณะเครื่องเจาะ/เซาะ

รองทํางาน 

9 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต (งาน

เตรียม) 

เปนระบบ

รายงาน

ของบริษัท 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

เจาะ/

เซาะรอง 

เพื่อเปน

ขอมูลกอน

การสงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหผูชวยที่1 เขยีน

แทนผูชวยที ่2 

10 ขนสงไป

สถานี

ประกอบ 

สถานี

ประกอบ

ตองการ 

เคยทํามา

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

สงแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

- ใหผูชวยที่1ทําแทน

ผูชวยที่ 2                   

-ปรับปรุงการวางผังให

กระบวนการเจาะ/

เซาะรองใกลกับ 

สถานีงานประกอบ 
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ตารางที ่4.6   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการเจาะ/เซาะรอง 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา   

( Why)  

ทําไม

ตองเปน

คนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

11 หาและยาย

ชิ้นสวนไม

มายังจุด

เจาะ/เซาะ

รอง 

ชิ้นงานไม

อยูในจุด

ทํางาน 

เคยทํามา

กอน 

ตามที่งาน

ปดขอบมา

วางไว 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

-จัดระเบียบพื้นที่

การวางชิ้นงาน      

-ทําปายสัญลักษณ 

-หัวหนาทําแทน

ผูชวยที่ 1 

12 เลือก 

Parameter 

เครื่องเจาะ/

เซาะรอง(งาน

เตรียม) 

เจาะ/เซาะ

รองตาม

ขนาดและ

จํานวนใน

ใบสั่งผลิต 

เคยทํามา

กอน 

เครื่อง

ควบคุมอยู

ตรงนั้น 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

13 ตรวจสอบ

ดานกวาง

ดานยาว

ชิ้นงานใหม 

วางไมที่

เครื่องไดถูก

ทิศทาง 

เคยทํามา

กอน 

เปนงาน

เจาะ/เซาะ

รอง 

จะเร่ิมงาน

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหสถานีตัดไม

เขียนขนาดกวาง

และยาวที่ชิ้นไม 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.5 และตารางที่ 4.6  พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการเจาะ/เซาะรองที่เปนงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการ

ปรับปรุงดังนี้ 

1. ขั้นตอนที1่  การกมตัวหยิบชิ้นงานที่ pallet  ข้ันตอนที ่7  การกมตัววางชิน้งานที่ pallet 

สาเหต ุ  การกมตัวหยิบช้ินงานเปนทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสมทางดานการยศาสตร ทาํใหเกิดการ

เมื่อยลาได และเปนขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 

แนวทางการปรับปรุง   วางชิ้นงานบนโตะเพื่อลดขั้นตอนการกมตัวในการหยบิชิ้นงาน  ซึ่งจะตองมี

ขั้นตอนการยกชิ้นงานเพื่อเตรียมงานบนโตะเพิ่มข้ึนมาจะใหผูชวยคนที1่เปนผูทํา แตโดยรวมจะ

สามารถลดจาํนวนครั้งในการกมตัวเพื่อหยบิชิ้นงานลงได 

2. ข้ันตอนที่ 6  การหยิบชิน้งานออกจากเครื่อง    ข้ันตอนที่ 8  การตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/

เซาะรอง   ขัน้ตอนที ่ 9 การเขียนใบรายงาน    ข้ันตอนที ่ 10  การขนสงไปสถานีงานประกอบ    

สาเหตุ ในขณะที่ผูชวยคนที ่ 2 ทํางานในขั้นตอนที ่ 6 การหยิบชิน้งานออกจากเครื่อง  ขั้นตอนที่ 8  
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การตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง ขั้นตอนที่ 9 การเขียนใบรายงาน และขั้นตอนที่ 10  การขนสงไป

สถานีงานประกอบ  จะเกิดการรอคอยหรือวางงานขึ้นกับหัวหนางานและผูชวยคนที่ 1  

แนวทางการปรับปรุง  ใหผูชวยคนที่  1 เปนผูทาํงานแทนผูชวยคนที่ 2  ทําใหสถานีงานเจาะ/เซาะ

รอง ลดคนงานลงได  1 คนคือ ลดผูชวยคนที ่ 2  ซึ่งเปนการสลับงานเพื่อลดเวลาการรอคอย 

 

3. ข้ันตอนที ่11  เดินหาและเคลื่อนยายชิ้นงานใหมมายังจดุเจาะ/เซาะรอง 

สาเหต ุ ขั้นตอนการเดนิหาและยายชิน้งานมายังจุดทํางานทําโดยผูชวยคนที1่ แตในการปรับปรุง

พบวาภาระงานของผูชวยคนที ่1 มากกวาหวัหนางาน  ทําใหหวัหนางานเกิดการรอคอย 

แนวทางการปรับปรุง  สลับคนทํางานในขั้นตอนการเคลื่อนยายชิ้นงานใหมมายงัจดุเจาะ/เซาะรอง

จะใหหวัหนางานทําแทนผูชวยคนที่ 1  

 

4. ข้ันตอนที่ 8  การตรวจสอบชิ้นงาน จะตรวจสอบชิ้นงานหลงัจากเจาะ/เซาะรอง ครบทุก

ชิ้นแลวในการเจาะ/เซาะรองแตละชุดการผลิต 

สาเหต ุ   ในเวลาวางระหวางรอชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง   มีข้ันตอนการตรวจสอบชิ้นงานสามารถ

สลับข้ันตอนในการทําได 

แนวทางการปรับปรุง  สลับข้ันตอนการตรวจสอบชิ้นงานจากตรวจสอบหลังจากที่เจาะ/เซาะรอง

ครบทุกชิ้นแลวมาเปนตรวจสอบชิ้นงานทนัทีในชวงทีว่างงานและเครือ่งกําลงัทาํการเจาะ/เซาะรอง

ชิ้นสวนงานตอไป 

 

5. ข้ันตอนที่ 11 การเดินหาและยายชิ้นสวนไมเพื่อทําการเจาะ/เซาะรอง ชุดงานตอไปซ่ึง

ตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานีงาน   

สาเหตุ     ชิ้นงานที่สถานีงานปดขอบมาสง  วางอยูอยางไมเปนระเบียบทําใหพนักงานเจาะ/เซาะ

รองตองเดินหาและยายชิ้นงานมาทีเ่ครื่อง ซึ่งพืน้ทีว่างชิน้งานกอนปรับปรุงดังรูปที ่4.1 

แนวทางการปรับปรุง จดัระเบียบพืน้ที่การวางชิ้นงานโดยเรียงลาํดับชิ้นงานกอนหลงัในการเขา

ผลิตและจัดทําปายบอกรายละเอียด ชื่องาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ังผลติ   กําหนดเสร็จของชุดงาน

ที่จะนํามาทาํการผลิต   

 

6. ข้ันตอนที ่ 13 การตรวจสอบความกวางและความยาวชิ้นงานใหม เพื่อทาํการเจาะ/

เซาะรองและวางชิน้งานไดถกูดานในการวางที่แทนของเครื่องเจาะ/เซาะรอง                                  
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สาเหต ุ       ชิน้งานที่จะทําการเจาะ/เซาะรองตามแบบที่ระบุในใบสัง่ผลิต  ตองทราบขนาดชิ้นงาน

เพื่อที่จะวางชิน้งานเขาเครื่องไดถูกตอง จึงทําใหตองตรวจสอบขนาดชิน้งานกอน 

แนวทางการปรับปรุง     ใหสถานงีานตัดไมทําการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวที่ชิน้งานเพื่อลดการตรวจสอบของสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 

 

7. ข้ันตอนที ่10 การขนสงชิ้นงานจากสถานงีานเจาะ/เซาะรองไปสถานงีานประกอบ ซึง่มี

ระยะทางคอนขางไกล ดงัรูปที่ 4.2    ในผังโรงงานซึง่สถานีงานไมไดจัดเรียงตามกระบวนการผลิต

ทําใหใชเวลาในการขนสงยาวนาน 

สาเหตุ   การขนสงชิน้งานเมือ่เจาะ/เซาะรองเสร็จแลวไปยังสถานงีานประกอบระยะทางในการขน

ยายหางจากสถานงีานประกอบมาก  ซึง่มาจากการจัดวางผงัโรงงานทีไ่มเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง   ยายสถานงีานเจาะ/เซาะรองเรียงตามลาํดับข้ันตอนของกระบวนการผลิต

เพื่อลดระยะทางในการขนยายชิน้งานระหวางกระบวนการผลิต 

 

ตารางที ่4.7   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการประกอบ  
 

กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

1 หาและยายชิ้นสวน

ไมมายังจุดประกอบ 

เดินหา

ชิ้นงาน 

พนักงาน

ประกอบ  

บริเวณแผนก

ประกอบ 

เร่ิมงาน เดินและใชHand  

lift ในการขนยาย 

2 ยายอปุกรณมายงั

จุดประกอบ 

 เดินไปหยิบ

อุปกรณ 

พนักงาน

ประกอบ  

ชั้นเก็บอะไหล เร่ิมงาน  เดินไปหยิบ 

3 ตรวจสอบขนาด

ความกวางยาว

ชิ้นงานประกอบ 

ตรวจสอบ

ขนาดชิ้นงาน 

พนักงาน

ประกอบ  

สถานีงาน

ประกอบ 

เร่ิมงาน  ตลับเมตรวัด 

4 วัดระยะใสราง

ลิ้นชัก 

วัดระยะ พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

กอนใสราง

ลิ้นชัก 

ตลับเมตรวัดระยะ 

5 ตรวจสอบคุณภาพ

งานหลังประกอบ 

ตรวจสอบ

งานหลัง

ประกอบ 

พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

ประกอบเสร็จ สายตา ,วัดและ

ทดสอบการเปดปด 

6 ขนสงไปแผนกแตง

สี/หีบหอ 

จัดสงไปแตง

สี 

พนักงาน

ประกอบ 

สถานีประกอบ

ไปสถานีแตงส ี

ประกอบเสร็จ ใชรถ Hand Lift ใน

การขนยาย 

7 เขียนใบรายงานการ

ผลิต(งานเตรียม) 

ลงขอมูลการ

ผลิต 

พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

ประกอบเสร็จ เขียนขอมูลใน

เอกสาร 
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ตารางที ่4.7   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการประกอบ  

 
กิจกรรม ทําอะไร 

(What) 

ใครทํา  

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร (How) 

8 เก็บกวาดทําความ

สะอาด จัดระเบียบ

พ้ืนที่(งานเตรียม) 

 เก็บกวาด พนักงาน

ประกอบ 

สถานีงาน

ประกอบ 

ประกอบเสร็จ  มือเก็บชิ้นสวนและ

อุปกรณ,ปดกวาด 

 

 

ตารางที่ 4.8   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการประกอบ  
 

กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้นตอน

นั้น ( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น 

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

1 หาและยายชิ้น 

สวนไมมายัง

จุดประกอบ 

เร่ิมงาน เคยทํามา

มากอน 

งานเจาะ/

เซาะรอง

วางไว 

เร่ิมชุดงาน

ใหม 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

-จัดระเบียบพื้นที่

การวางชิ้นงาน 

- ทําปายสัญลกัษณ 

2 ยายอปุกรณ

มายังจุด

ประกอบ 

 ตองใชอุป 

กรณในการ

ประกอบ 

เคยทํามา

มากอน 

เปนจุดที่

เก็บ

อุปกรณ 

เปนขั้น 

ตอนตอจาก

ขั้นที่ 1 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 -ทํารถเข็นรวม

อุปกรณในการ

ประกอบ 

-นํากลองอุปกรณ

มาวางไวที่จุดใช

งาน 

3 ตรวจสอบ

ขนาดความ

กวางยาว

ชิ้นงาน

ประกอบ 

ประกอบได

ถูกตอง  

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อใหรู

ขนาด

ชิ้นงานกอน

ประกอบ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ใหสถานีตัดไม

เขียนขนาดกวาง

และยาวที่ชิ้นไม 

4 วัดระยะใสราง

ลิ้นชัก 

ใสรางลิ้นชัก

ไดถูก

ตําแหนง 

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อใหรู

ตําแหนง

กอนใสราง

ลิ้นชัก 

ไมมีเครื่อง 

มือที่เหมาะ 

สมกวา 

จัดทําแผน  Jig 

Fixture  เพื่อวัด

ระยะ 

5 ตรวจสอบงาน

หลังประกอบ 

เพื่อคุณ 

ภาพงาน

ประกอบ 

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อความ

ม่ันใจกอน

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 
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ตารางที่ 4.8   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการประกอบ  
 

กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี ้   

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตองทํา

ขั้นตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น( 

Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง (มีอยาง

อื่นที่ทําไดไหม) 

6 ขนสงไปแผนก

แตงสี/หบีหอ 

สถานีแตงส/ี

หีบหอ

ตองการ 

เคยทํามา

มากอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอมสง

แลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

7 เขียนใบราย 

งานการผลิต

(งานเตรียม) 

เปนระบบ

รายงานของ

บริษัท 

เคยทํามา

มากอน 

เปนงาน

ประกอบ 

เพื่อเปน

ขอมูลกอน 

สงงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

8 เก็บกวาดทํา

ความสะอาด 

จัดระเบียบพื้น 

ที่(งานเตรียม) 

 มีพ้ืนที่

ประกอบ

งานตอไป 

เคยทํามา

มากอน 

พ้ืนที่งาน

ประกอบ 

หลังประกอบ

เพื่อเตรียม

ประกอบตอ 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.7 และตารางที่ 4.8 พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการประกอบที่เปนงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดโดยมีแนวทางการปรับปรุงดังนี ้

1. ขั้นตอนที1่ การเดินหาและเคลื่อนยายชิ้นสวนไมมายงัจดุประกอบเพื่อทําการประกอบ  

ชุดงานตอไปซ่ึงตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานงีาน 

สาเหตุ     ชิ้นงานที่สถานีงานเจาะ/เซาะรองมาสงและวางอยูอยางไมเปนระเบียบทําใหพนักงาน

ประกอบตองเดินหาและยายชิ้นงานมาทีจุ่ดประกอบ การเดินหาและยายชิน้งานเปนขัน้ตอนที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม   ซึ่งพื้นที่วางชิ้นงานกอนปรับปรุงดังรูปที ่4.1 

แนวทางการปรับปรุง   จัดระเบียบพืน้ที่การวางชิน้งานเรียงลําดับชิน้งานกอนหลงัในการเขาผลิตและจัด 

ทําปายบอกรายละเอยีด ชื่องาน  ชือ่สินคา  เลขที่ใบสัง่ผลิต กําหนดเสร็จของชุดงานทีจ่ะนาํมาผลิต   

 

2. ขั้นตอนที ่2  ยายอุปกรณมายังจุดประกอบ ซึ่งเปนอุปกรณที่ตองใชในการประกอบงาน 

สาเหต ุ อุปกรณที่ใชในการประกอบ เชน สกรู   เดือย  บานพับ  รางลิ้นชักไมอยูในตําแหนงใชงาน

ตองเดินไปเตรียมในจุดที่จัดเก็บอุปกรณในการประกอบแตละชุดงาน 

แนวทางการปรับปรุง  

   1). จัดทํารถเขน็รวมอุปกรณในการประกอบเพื่อลดการขนยาย 

2). นํากลองอปุกรณมาวางไวบริเวณจุดประกอบงาน 
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3. ขั้นตอนที่  3 การตรวจสอบความกวางและความยาวชิ้นงานใหม เพื่อทําการประกอบ

ชุดงานตอไป 

สาเหตุ    ชิน้งานที่จะทําการประกอบตองทราบขนาดชิ้นงานเพื่อที่จะวางชิน้งานหรือประกอบขึ้น

รูปไดถูกตอง จึงตองทําการตรวจสอบขนาดชิ้นงานกอนประกอบงาน 

แนวทางการปรับปรุง ใหสถานงีานตัดไมทําการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวที่ชิน้งานเพื่อลดการตรวจสอบซ้ําของสถานงีานประกอบ 

 

4. ขั้นตอนที่  4  การวัดระยะในการใสรางลิ้นชัก เพื่อลดระยะเวลาในการวัดระยะและได

ระยะตําแหนงที่ถูกตอง 

สาเหต ุ   กอนทาํการใสรางลิ้นชกั ตองวดัระยะเพื่อใสรางลิ้นชักใหไดระยะตามตําแหนงที่ตองการ

ตามแบบ ซึง่ใชเครื่องมือในการวัดระยะคอืตลับเมตร   ซึ่งทาํใหใชระยะเวลานานในการวัดระยะ

เปนการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

แนวทางการปรับปรุง  การจดัทําแผน  Jig  Fixture  ในการวัดระยะชิ้นงานเพื่อใสรางลิ้นชัก 

 

ตารางที่ 4.9   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม ทําอะไร (What) ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร 

(How) 

1 เดินไปหยิบ

อุปกรณแตงส ี

เตรียมอุปกรณ

ที่ใช 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

เดินไปหยิบ 

2 เดินไปหยิบ

อุปกรณหบีหอ 

เตรียมอุปกรณ

ที่ใช 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

เดินไปหยิบ 

3 เดินไปที่เฟอร 

นิเจอรที่ประกอบ

เสร็จแลว  

เดินไปที่สินคา พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

เดินหา 

4 ตรวจสอบ

คุณภาพสินคาที่

ประกอบเสร็จ 

ตรวจสอบ

คุณภาพชิ้นงาน 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

กอนแตงสี/

หีบหอ 

สายตาดูที่สินคา

และจบัทดสอบที่

สินคา 

5 ปดฝุน ปดฝุน พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่4 

แปรงปดฝุน 

6 เช็ดรอยสกปรก

ดวยทินเนอร 

เช็ดรอยสกปรก

ดวยทินเนอร 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตง

สี/หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่5 

ผาเช็ดทินเนอร 
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ตารางที่ 4.9   การวิเคราะหขัน้ตอนเพื่อตรวจสอบการทาํงานของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม ทําอะไร (What) ใครทํา 

(Who) 

ทําที่ไหน 

(Where) 

ทําเมื่อไหร 

(When) 

ทําอยางไร 

(How) 

7 ทาสีรอยดาง ทาสีรอยดาง พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่6 

แปรงทาส ี

8 ตรวจสอบ

คุณภาพการ

แตงส ี

ตรวจสอบ

คุณภาพการแตง

สี 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่7 

สายตา 

9 ติดปาย

รหัสสินคา 

ติดปาย

รหัสสินคา 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่8 

ปายติดที่สินคา 

10 Wrap พลาสติก

รอบตู 

Wrap พลาสติก

รอบตู 

พนักงาน

แตงส ี 

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอ 

ตอจาก

ขั้นตอนที ่9 

พลาสติกหุม

รอบ 

11 ขนสงไปจัดเก็บ

ที่คลัง 

ยายสินคาไปท่ี

คลังสินคา

สําเร็จรูป 

พนักงาน

แตงส ี

สถานีงานแตงส/ี

หีบหอไป

คลังสินคา

สําเร็จรูป 

หลังหีบหอ

เสร็จ 

ใชรถ Hand Lift 

12 เขียนใบรายงาน

การผลิต 

(งานเตรียม) 

เขียนใบรายงาน พนักงาน

แตงส ี

สถานีแตงส/ีหีบ

หอ 

หลังหีบหอ

เสร็จ 

เขียนขอมูลราย 

ละเอยีดงานที่

ทํา 

 

 

ตารางที่ 4.10   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึง

ทํา   

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตอง

ทําขั้น 

ตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตอง

ทําวิธีนั้น     

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง            

(มีอยางอื่นที่ทําได

ไหม) 

1 เดินไปหยิบ

อุปกรณ

แตงส ี

อุปกรณ

ไมอยูใน

จุดใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

อุปกรณวาง

บริเวณนั้น 

จะเร่ิมงาน

ตัวตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

 - ทําชุดรถเข็นใส

อุปกรณในการใช

งาน            

-นําชุดอุปกรณมา

วางไวบริเวณรอบ

สถานีงาน 
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ตารางที่ 4.10   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึง

ทํา  

 ( Why)  

ทําไม

ตองเปน

คนนี้       

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตองทํา

ขั้นตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น            

 ( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง     

(มีอยางอื่นที่

ทําไดไหม) 

2 เดินไปหยิบ

อุปกรณหบีหอ 

อุปกรณไม

อยูในจุด

ใชงาน 

เคยทําอยู

กอน 

อุปกรณวาง

บริเวณนั้น 

จะเร่ิมงานตัว

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

3 เดินไปที่เฟอร 

นิเจอรที่ประ 

กอบเสร็จแลว  

สินคาอยู

กระจาย

กัน 

เคยทําอยู

กอน 

สถานีงาน

ประกอบมา

วางไวตรง

จุดนั้น 

จะเร่ิมงานตัว

ตอไป 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

- จัดพื้นที่การ

วางชิ้นงาน       

 - ทําปาย

สัญลักษณ 

4 ตรวจสอบ

คุณภาพสินคา

ที่ประกอบ

เสร็จ 

เพื่อทวน

สอบงาน

ประกอบ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ไมแนใจใน

คุณภาพงาน 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

 -  ไมตอง

ตรวจสอบซ้ํา 

5 ปดฝุน มีฝุนที่

ชิ้นงาน 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ตองไมมีฝุน

กอนแตงส ี

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

6 เช็ดรอย

สกปรกดวยทิน

เนอร 

มีสิ่ง

สกปรก

และการ

ขีดเขียน 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ตองสะอาดไม

มีรอยขีดเขียน

กอนแตงส ี

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

7 ทาสีรอยดาง มีรอยดาง

ที่ชิ้นงาน 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เปนขั้นตอนตอ

จากขั้นที ่6 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

8 ตรวจสอบคุณ 

ภาพการแตงสี 

เพื่อความ

เรียบรอย 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เพื่อเสร็จงาน

แตงส ี

ไมมีวิธีที่

เหมาะ 

สมกวา 

ไมมี 

9 ติดปาย

รหัสสินคา 

บงชี้ชนิด

สินคา 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

ตองทํากอน 

Wrap 

พลาสติก 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 

10 Wrap พลาส 

ติกรอบตู 

ปกปอง

ผลิตภัณฑ 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เปนขั้นตอนตอ

จากขั้นที ่9 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสมกวา 

ไมมี 
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ตารางที่ 4.10   การถามเพื่อหาแนวทางปรับปรุงของกระบวนการแตงส/ีหีบหอ 

 
กิจกรรม เหตุใดจึงทํา  

( Why)  

ทําไมตอง

เปนคนนี้      

( Why) 

ทําไมตอง

ทําที่นั้น    

(Why) 

ทําไมตองทํา

ขั้นตอนนั้น  

( Why) 

ทําไมตองทํา

วิธีนั้น            

( Why) 

แนวทางการ

ปรับปรุง     

(มีอยางอื่นที่

ทําไดไหม) 

11 ขนสงไป

จัดเก็บที่คลัง 

เปนสินคาที่

เตรียมสงให

ลูกคา 

เคยทําอยู

กอน 

ตามผัง

โรงงาน 

งานพรอม

จัดเก็บแลว 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

12 เขียนใบ

รายงานการ

ผลิต 

(งานเตรียม) 

เปนระบบ

รายงานของ

บริษัท 

เคยทําอยู

กอน 

เปนงานแตง

สี/หีบหอ 

เปนขอมูลกอน

สงใหหัวหนา 

ไมมีวิธีที่

เหมาะสม

กวา 

ไมมี 

 

จากการวิเคราะหตามตารางที่ 4.9 และตารางที่ 4.10 พบวามีขั้นตอนการทํางานของ

กระบวนการแตงสี/หีบหอ  สวนงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มสามารถปรับปรุงไดดังนี้ 

1. ขั้นตอนที1่  หยิบอุปกรณที่ใชในการแตงสมีายงัจุดแตงส ี  

สาเหตุ    อุปกรณที่ใชในการแตงสี เชน  สี   แปรง  ทนิเนอร   ไมอยูในตําแหนงใชงานตองเดนิไป

หยิบในจุดที่จดัเก็บอุปกรณในการแตงส ี

แนวทางการปรับปรุง   

1). จัดทํารถเขน็ในการรวมอปุกรณในการแตงสีเพื่อลดการขนยาย 

   2). นําชุดอุปกรณมาวางไวรอบๆบริเวณจุดแตงส ี

 

2. ขั้นตอนที ่3  การเดินหาเฟอรนิเจอรเพื่อทําการแตงสีงานตัวตอไป ซึ่งตองเดินหาบริเวณ

รอบๆสถานีงานแตงส/ีหีบหอ 

สาเหตุ    เฟอรนิเจอรที่ประกอบเสร็จซึ่งสถานงีานประกอบมาสงวางอยูอยางไมเปนระเบียบทําให

พนักงานแตงสีตองเดินหาเพื่อทาํการแตงสี   ซึ่งพื้นที่วางชิ้นงานกอนปรับปรุงดังรูปที่ 4.1 

แนวทางการปรับปรุง  จดัระเบียบพืน้ที่วางชิน้งานทีส่ถานงีานประกอบจัดสงมาทํา เรียงลาํดบั

ชิ้นงานกอนหลังในการเขาผลิตและจัดทําปายบอกรายละเอียด ชื่องาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ังผลิต   

กําหนดเสร็จของชุดงานที่ทาํการผลิต 

 

3. ขั้นตอนที ่4   การตรวจสอบชิ้นงานประกอบกอนทําการแตงสี   
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สาเหต ุ การตรวจสอบชิ้นงานประกอบกอนทาํการแตงสี เปนการตรวจสอบเพื่อใหแนใจในคุณภาพ

งานประกอบกอนทาํการแตงสี   ซึ่งเปนขั้นตอนการทํางานที่ซ้าํกับกระบวนการประกอบ 

แนวทางการปรับปรุง    ลดขั้นตอนการทาํงานนี้  โดยไมตองตรวจซ้ํา แตใหกระบวนการประกอบ

ตรวจสอบใหรอบคอบเพื่อไมใหของเสียจากการประกอบสงผานมายงักระบวนการแตงส ี

 

 
 

รูปที่ 4.2  ผังโรงงานและชุมชนบริเวณใกลเคียง 

 

ตารางที่ 4.11   ระยะทางการขนยายระหวางสถานงีานหนึ่งไปสถานงีานหนึ่ง 

 

                ไป  

จาก 

ตัดไม

(เมตร) 

ปดขอบ

(เมตร) 

เจาะ/เซาะรอง 

(เมตร) 

ประกอบ

(เมตร) 

แตงสี/หีบหอ

(เมตร) 

คลังสินคา

(เมตร) 

ตัดไม   26.25         

ปดขอบ 26.25    34.50       

เจาะ/เซาะรอง   34.50    45.50     

ประกอบ     45.50    14.75   

แตงสี/หีบหอ       14.75    24.50 
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จากรูปที่ 4.2 การวางผังสถานีงานของโรงงานและ ตารางที่ 4.11  ระยะทางในการขนยาย

ระหวางสถานีงานจะพบวาในการขนยายจากสถานงานปดขอบไปสถานีงานเจาะ/เซาะรอง  และ

การขนยายจากสถานีงานเจาะ/เซาะรองไปสถานีงานประกอบ  มีระยะทางไกลและตําแหนงการ

วางผังควรจะปรับปรุงใหอยูใกลกันมากขึ้น     ถาจัดวางผังตามกระบวนการผลิตโดยยายสถานี

งานเจาะ/เซาะรองพบวาในบริเวณใกลเคียงมีบานและหอพัก     เครื่องเจาะ/เซาะรองมีเสียงดังใน

ขณะที่ทํางาน ตองสรางหองเก็บเสียง จึงเปนขอจํากัดดานคาใชจายที่เกิดขึ้น    สวนสถานีงานอื่นๆ

ถามีการยายสถานที่ทํางานจะตองเตรียมงานยายสิ่งของอุปกรณตางๆซึ่งมีจํานวนมากทําให

เกิดผลกระทบดานเวลาในการผลิต     ซึ่งจากเงื่อนไขตางๆ  และแนวทางการปรับปรุงจะนําไป

ประเมินความเหมาะสมในแบบประเมินแนวทางปรับปรุงการทํางานตอไป 

 
4.3  การวิเคราะหขอมลูดานการผลิตชิน้งานเสีย 

 
แนวทางการลดความสูญเปลาจากการผลติชิ้นงานเสยีจะเริ่มศึกษาเกบ็ขอมูลและรวบรวม

ประเภทของเสีย และนาํประเภทของเสียมาจัดเรียงตามลําดับความสําคัญของปญหา   จากนัน้ทาํ

การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข ซึ่งสรุปเปนขั้นตอนได ดงันี ้  

1. เก็บรวบรวมประเภทของเสียและและจดัทําลําดับความสําคัญของปญหาที่พบ 

2. นาํสาเหตุของปญหามาทาํการวเิคราะหดวยหลกัการ Why-Why  Analysis  เพื่อหา

แนวทางการแกไขปญหา 

3.ประเมนิและคัดเลือกหาแนวทางทีเ่หมาะสมที่สุดที่จะเลือกนาํมาปรับปรุงแกไขดานคุณภาพ 

4. ทาํแผนและดําเนนิการปรับปรุงแกไขปญหาตามแนวทางที่คัดเลือกแลว 

 

ตารางที่ 4.12  ประเภทของเสียในการผลิตของแตละสถานีงานตัง้แตเดือน ม.ค.- เม.ย. 52 

 
ลําดับที่ ประเภทของเสีย จํานวนของเสีย สถานีงาน 

1 ปดขอบผิดดาน 832 ปดขอบ 
2 เจาะผิดดาน 426 เจาะ/เซาะรอง 
3 ตัดผิดขนาด 319 ตัดไม 
4 แผนไมแตกทะลุ 308 ประกอบ 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ 192 ตัดไม 
6 แผน PVC ไมเสมอขอบ 187 ปดขอบ 
7 รูและชองเซาะรองไมเรียบ 143 เจาะ/เซาะรอง 

รวม 2407   
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จากการรวบรวมโดยแยกประเภทของเสียพรอมกับระบสุถานงีานที่พบของเสียดังตารางที่ 

4.12 พบวาประเภทของเสียที่พบมากที่สุดคือ การปดขอบผิดดาน  คิดเปน สัดสวน 34.57%  ของ

ปญหาทั้งหมด  รองลงมาจะเปนการเจาะผิดดาน   การตัดชิ้นงานผิดขนาด  แผนไมแตกทะลุ    ไม

ที่ตัดผิวไมเรียบ     แผน PVC ไมเสมอขอบ       รูและชองเซาะรองไมเรียบ  ตามลําดับ     ซึง่

จํานวนในแตละประเภทสามารถจัดลําดบัความสาํคัญดังรูปที่  4.3  ซึ่งจากจาํนวนประเภทของ

ปญหาดานคณุภาพ มีจาํนวนทั้งหมด  7 ประเภท 

 

 
 

รูปที่ 4.3  แผนภูมิพาเรโตของปญหาชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 

 

ตารางที่ 4.13   การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

 
ขอ 

 

ประเภท

ของเสีย 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 แนวทางการปรับปรุงแกไข 

1 ปดขอบ 

ผิดดาน 

จับไมผิด

ดานเขา

เครื่อง 

สับสน

ดานไมที่

จับใส

เครื่อง 

จํานวน

ช้ินงานมาก

ทําใหลืมดาน 

 ตรวจและ

ไมไดทํา

สัญลักษณ

ไวที่ช้ินงาน 

 ไมได

จัดทําให

เปน

วิธีการ

ทํางาน 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

โดยใหสถานีตัดเขียนขนาด

ความกวางและความยาวมาให 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมาก

ขึ้น 
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ตารางที่ 4.13   การวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 
 
ขอ 

 

ประเภท

ของเสีย 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 แนวทางการปรับปรุงแกไข 

2 เจาะ/

เซาะรอง

ผิดดาน 

จับไมผิด

ดานเขา

เครื่อง 

สับสนดาน

ไมที่จับใส

เครื่อง 

จํานวน

ช้ินงาน

มากทําให

ลืมดาน 

 ตรวจและ

ไมไดทํา

สัญลักษณ

ไวที่ช้ินงาน 

 ไมไดจัดทํา

ใหเปน

วิธีการ

ทํางาน 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

โดยใหสถานีตัดเขียนขนาด

ความกวางและความยาวมาให 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมาก

ขึ้น 

3 ตัดผิด

ขนาด 

ต้ังคา

ขนาด 

ตัดผิด 

คํานวณ

ขนาดและ

จํานวนผิด 

พนักงาน

ทํางานผิด 

พลาด 

ตองตั้งคา

กอนตัดทุก

ครั้งจึงมี

โอกาส 

ต้ังคา

ผิดพลาด 

 ไมได

บันทึกคา

การตัดที่

ถูกตองไวที่

เครื่อง

พรอมใช

งาน 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

โดยใหต้ังคาขนาดการตัดและ

บันทึกไวที่เครื่อง Control 

2.ใชเวลาต้ังคาใหรอบคอบมาก

ขึ้น 

4 แผนไม

แตก

ทะลุ 

สกรูที่ยิง

ทะลุ 

แผนไม 

ยิงสกรูไม

ต้ังฉากกับ

ช้ินงาน

หรือไมนํา

รองช้ินงาน

กอนยิงสกร ู

ทํางานผิด

วิธีที่

ถูกตอง 

ไมมี

มาตรฐาน

การยิงสกรู 

  1.จัดทํามาตรฐานการยิงสกรู

ของกระบวนการประกอบ 

2..ใชความชํานาญในการ

ทํางาน 

5 ไมที่ตัด

ผิวไม

เรียบ 

ใบเลื่อย

ไมคม 

ใบเลื่อยสึก

หรอ  หัก

หรือบ่ิน 

ใชงาน

นาน

เกินไป 

ไมมีมาตร 

ฐานการ

ตรวจเช็ค

และบํารุง 

รักษา 

  1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักร            

2.เปลี่ยนใบเลื่อยใหถี่มากขึ้น 

 

6 แผน 

PVC ไม

เสมอ

ขอบ 

ชุดตัด

ขอบเสีย 

ใบมีดไมคม ใชงาน

นาน

เกินไป 

ไมมีมาตร 

ฐานการ

ตรวจเช็ค

และบํารุง 

รักษา 

  1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักร            

2.ใชเวลาการตรวจใหรอบคอบ

มากขึ้น 

7 สภาพรู

และชอง

เซาะรอง

ไมเรียบ 

หัวเจาะ 

ไมคม 

หัวเจาะสึก

หรอ  หัก 

หรือบ่ิน 

ใชงาน

นาน

เกินไป 

ไมมีมาตร 

ฐานการ

ตรวจเช็ค

และบํารุง 

รักษา 

  1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักร            

2.เปลี่ยนหัวเจาะใหถี่มากขึ้น 
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รูปที่ 4.4  แผนไมที่แตกทะลุของกระบวนการประกอบ 

 

 
 

รูปที่ 4.5   สภาพขอบไมที่เกดิจากตัดที่ใบเลื่อยเสื่อมสภาพ 
 

 
 

รูปที่ 4.6  ขอบแผน PVC ไมเสมอขอบไม 
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รูปที่ 4.7   สภาพรูเจาะไมเรียบที่เกิดจากหัวเจาะเสื่อมสภาพ 

 

ในประเภทของเสียที่เกิดขึ้นลักษณะของชิ้นงานเสียที่แผนไมแตกทะลุเกิดจากการยิงสกรู

ผิดวิธีดังรูปที่ 4.4   สภาพขอบไมที่ตัดไมเรียบเกิดจากใบเลื่อยที่เส่ือมสภาพดังรูปที่ 4.5   สภาพ

ขอบแผน PVC ที่ปดไมเสมอขอบไมที่เกิดจากการเสื่อมสภาพของใบมีดตัดของเครื่องปดขอบดังรูป

ที่ 4.6  และสภาพรูเจาะไมเรียบที่เกิดจากหัวเจาะเสื่อมสภาพดังรูปที่ 4.7 ซึ่งไดทําการวิเคราะหหา

สาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข 

จากขอมูลประเภทของชิ้นงานเสียที่ทําการเก็บขอมูลไวไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุโดยใช

หลักการ  Why – Why   Analysis   เพื่อหาสาเหตุที่แทจริงของการผลิตชิ้นงานเสียและแนวทางใน

การปรับปรุงการทํางานเพื่อลดจํานวนชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตดังตารางที่ 4.13 ซึ่งจากการ

พิจารณาประเภทของเสียแลวพบวาสามารถทําการปรับปรุงไดทั้งหมด เนื่องจากความหลากหลาย

ไมมากจนเกินไปจึงนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปดําเนินการประเมินและคัดเลือกตอไป 

 
4.4  การประเมินและคัดเลือกแผนการปรบัปรุงงาน 
 

จากการวิเคราะหหาแผนการปรับปรุงงานทั้งหมด   เราจะไดแนวทางการแกไขปญหา

มากมายหลายแนวทางหรือเพื่อเปนการเปรียบเทียบกับการทํางานกอนที่จะปรับปรุงวาแผนการที่

ไดนําเสนอมีความเหมาะสมมากเพียงใด  ซึ่งถาคะแนนการประเมินของแผนการปรับปรุงมีคะแนน

มากกวาการทํางานแบบเดิมกอนการปรับปรุงจึงจะนําแผนการปรับปรุงนั้นไปดําเนินการ  ดังนั้น จึงควร

มีการพิจารณาประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน  เพื่อชวยในการคัดเลือกหา

แผนการแกไขปญหาที่เหมาะสมที่สุดสําหรับการนําไปดําเนินการปรับปรุงตอไป 
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4.4.1 หลักเกณฑที่ใชในการประเมินความเหมาะสมของแผนการจัดการแกไขปญหา 

ผูวิจัยไดกําหนดเกณฑในการประเมินความเหมาะสมของแผนการแกไขปญหาโดยกาํหนด

ระดับคะแนนในการประเมินตั้งแต  1-5 ตามลักษณะของแผน และไดกําหนดปจจัยที่ใชในการ

พิจารณาทั้งสิ้น  4  ปจจัย ดังนี้  

1. ความเปนไปไดของการปรับปรุง หมายถึง ในการประเมินควรคํานึงถึงความ 

เปนไปไดของแผนการปรับปรุงซึ่งคํานึงถงึการลงทนุ  การใชงบประมาณ นโยบายขององคกรและ

ความสามารถของพนกังานจะทําได  งานที่มีความเปนไปไดในการจัดทําสงูจะไดคะแนนสงู  งานที่

มีความเปนไปไดในการดําเนนิงานต่าํจะไดคะแนนต่ํา 

2. ความมีประสิทธิภาพของงานปรับปรุง  หมายถึง  ความสามารถของแผนใน

การปรับปรุงงาน  ผลที่ไดรับจากการนําไปปฏิบัติมากจะไดคะแนนสูง  สวนผลที่ไดรับนอยจะ

คะแนนต่ํา 

3. ระยะเวลาที่ใชในการดําเนินงาน หมายถึง  ระยะเวลาที่ใชในการดําเนินการ 

ปรับปรุง ควรมีระยะเวลาที่เหมาะสม สําเร็จไดรวดเร็ว  ดังนั้น การปรับปรุงที่ใชเวลานอยคะแนน

การประเมินจะสูงสวนที่ใชเวลามากจะไดคะแนนต่ํา 

4. ผลกระทบ ปจจัยสุดทายที่จะนํามาพิจารณา   คือ  ผลกระทบที่เกิดจากแผนการปรับปรุง 

งานเนื่องจากหากปฏิบัติตามแผนการปรับปรุงงานใดแลวทําใหงานในสวนรวมอื่นๆหยุดชะงัก เสียหาย หรือ

มีผลกระทบอื่นๆ ที่มีความสําคัญ   ก็อาจจะไมคุมคาตอแผนการปรับปรุงงานหรือไมสมควรนําไป

ดําเนินการซึ่งแผนการดําเนินการที่กลาวจะไดคะแนนนอย สวนแผนงานที่ไมมีผลกระทบจะได

คะแนนมาก  สามารถสรุปเปนตารางเกณฑการใหคะแนนทั้ง  4  ปจจัย  และระดับคะแนน  1-5 

เพื่อประเมนิงานที่จะปรับปรุงไดเหมาะสม ดังตารางที่ 4.14 , 4.15,  4.16 และ  4.17  ตามลําดับ 
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ตารางที่ 4.14  ระดับคะแนนความเปนไปไดของการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ความเปนไปได ความหมาย 

1 นอยมาก ความเปนไปไดนอยมาก งบประมาณสูงมาก  

2 นอย ความเปนไปไดนอย  งบประมาณสูง   

3 ปานกลาง มีความเปนไปได   ใชงบประมาณปานกลาง   

4 มาก มีความเปนไปไดมาก   ใชงบประมาณนอย   

5 มากที่สุด มีความเปนไปไดมาก ทําไดทันท ี  ไมตองใช

งบประมาณ   

 

ตารางที่ 4.15  ระดับคะแนนประสิทธิภาพของการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพของงาน ความหมาย 

1 ไมลด ไมสามารถลดความสูญเปลาได 

2 นอย สามารถลดความสูญเปลาไดนอย 

3 ปานกลาง สามารถลดความสูญเปลาไดปานกลาง 

4 มาก สามารถลดความสูญเปลาไดมาก 

5 มากที่สุด สามารถลดความสูญเปลาไดหมด 

 

ตารางที่ 4.16  ระดับคะแนนระยะเวลาของการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดาน

ระยะเวลา 

ความหมาย 

1 นอยมาก                 ใชเวลานานมาก 

2 นอย                 ใชเวลานาน 

3 ปานกลาง                 ใชเวลาปานกลาง 

4 มาก                 ใชเวลานอย 
5 มากที่สุด                 ทนัท ี
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ตารางที่ 4.17  ระดับคะแนนผลกระทบกับการทาํงานจากการปฏิบัติตามแผน 
 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดาน

ระยะเวลา 

ความหมาย 

1 สูงมาก มีผลกระทบทาํใหงานหยุดชะงัก เสียหาย 

2 สูง มีผลกระทบทาํใหงานลาชา 

3 ปานกลาง มีผลกระทบทาํใหงานยุงยากขึ้นพอสมควร 
4 นอย มีผลกระทบบางประการแตไมรุนแรง 
5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆสามารถทํางานได

ตามปกต ิ

 

สิ่งสําคัญที่ควรคํานึงถึงอีกสิ่งหนึ่งในการประมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน

คือ การประเมินระดับความสําคัญของแตละปจจัยที่นํามาประเมิน เพราะแตละปจจัยมีความสําคัญไม

เทากัน ดังนั้น เพื่อเปนการถวงน้ําหนักความสําคัญของแตละปจจัยและเพื่อใหไดแนวทางการ

ปรับปรุงงานที่เหมาะสมที่สุด  จึงควรทําการประเมินระดับความสําคัญของแตละปจจัยตามเกณฑ

ในตารางที่ 4.18 

 

ตารางที่ 4.18   ระดับความสาํคัญของปจจยัที่ใชในการประเมินแนวทางการปรับปรุงงาน 

 

ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย 

1 นอยมาก มีความสาํคัญนอยมาก 
2 นอย มีความสาํคัญนอย 

3 ปานกลาง มีความสาํคัญปานกลาง 

4 สูง มีความสาํคัญมาก 

5 สูงมาก มีความสาํคัญมากที่สุด 

 

เมื่อกําหนดเกณฑที่ใชในการประเมินแผนการปรับปรุงงานแลว จะดําเนินการประเมนิความ

เหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน  โดยรายละเอียดวธิีที่ใชในการประเมินความเหมาะสมของ

แผนการปรับปรุงงาน จะไดอธิบายในหวัขอถัดไป 
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4.4.2  วิธีที่ใชในการประเมนิความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน 

การประเมนิความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน ไดเลือกใชวิธกีารออกแบบสอบถาม  

ใหประเมนิดังนี ้

-  ผูจัดการโรงงาน      1  ทาน มีประสบการณทํางานในโรงงานตัวอยาง    7  ป 

-  วิศวกรโรงงาน        1  ทาน  มีประสบการณทํางานในโรงงานตัวอยาง   2  ป 

-  หัวหนาผูควบคุมงาน   1  ทาน มปีระสบการณในโรงงานตัวอยาง   2   ป 

-  หัวหนาสถานีงาน    5  ทาน  มีประสบการณในโรงงานตัวอยางเฉลีย่   5  ป 

ทั้งนี้เพื่อใหผูทีม่ีความเกี่ยวของและเชี่ยวชาญในกระบวนการผลิต  ไดแสดงความคิดเห็น

รวมกันในการใหคะแนนความสําคัญของแตละแผนการปรับปรุงงาน ตามหลกัเกณฑที่ใหไว เพื่อ

เลือกแผนการปรับปรุงที่มีความเหมาะสมที่สุด 

 

4.4.3  ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงาน 

การรวบรวมคะแนนจากแบบสอบถามนั้น  จะใชคาฐานนิยม (Mode) เปนตัวแทนของ

ขอมูลทั้งหมดจากแตละปจจัย และการคํานวณคะแนนรวมนั้น  จะไดมาจากการนําคาฐานนิยม

ของแตละปจจัย  คูณกับคะแนนความสําคัญของปจจัยนั้นๆแลวนําคะแนนของแตละปจจัยมาบวก

กัน  จะไดผลลัพธ คือ คะแนนการประเมินความเหมาะสมของแผน   ซึ่งสามารถนําไปคัดเลือก

แผนการปรับปรุงแกไขได  ผลการประเมินความสําคัญของแตละปจจัยสามารถแสดงไดตามตาราง

ที่  4.19 

 

ตารางที่ 4.19   คะแนนความสําคัญของปจจัยที่ใชในการประเมินแผนการแกไขปญหา 

 

คะแนนความสําคัญ ปจจัย 

4 ความเปนไปไดในการจัดทาํแผนการปรับปรุง 
5 ความมีประสิทธิภาพของงาน 

3 ระยะเวลาในการดําเนนิงาน 

2 ผลกระทบกับการทาํงาน 

ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนงานการปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม และ

คะแนนรวมของแตละแผนไดสรุปในตารางรวมทั้งแผนการปรับปรุงงานที่ไดคะแนนสูงสุดในตาราง

ที่  4.20  ดังตอไปนี้ 
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     ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง ความเปน 

ไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

1 ปรับปรุงขั้นตอนการยกชิ้นงานเขาเครื่อง     

 ขั้นตอนการหยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง     

ขั้นตอนการการตะไบขอบไม 

 และขั้นตอนการเตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1 และหัวหนาทํางานแทน

ผูชวยคนที่ 2  โดยสถานีตัดจะเหลือ

คนทํางาน  2  คนจากเดิม  3  คน 

5 4 5 4 63 √ 

ใชพนักงาน   3  คน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

2 ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน      

ขั้นตอนการเขียนรายงานผลิต     

ขั้นตอนการจัดสงไปสถานีปดขอบ   

ขั้นตอนการตะไบขอบไม  

 และขั้นตอนการเตรียม Pallet เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลาเครื่องจักรทํางาน 5 4 5 4 63 √ 

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50  
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              ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

3 ตั้งคา Parameter การตัดที่

เครื่อง Control 

ตั้งและบันทึกคาพรอมใชงาน 4 4 4 4 56 √ 

ตั้งเวลาทํางานกอนตัด(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

4 ยายชิ้นงานปดขอบจากทาย

เครื่องไปที่หัวเครื่อง 

สรางสายพานจากทายเครื่องมาหัวเครื่อง 4 5 3 5 60 √ 

ทําแทนรับไมทายเครื่องและใหคนรับไมเดิน

มาสง 

4 3 3 3 46   

ใชรถเข็นยายชิ้นงาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

5 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานปด

ขอบ  ขั้นตอนการยกไมขึ้นรถเข็น   

ขั้นตอนการยกไมลงจากรถเข็น 

แบงงานใหชวยกันทํากรณีชิ้นงานจํานวนมาก 5 4 5 5 65 √ 

ทําคนเดียว  (แบบเดิม) 5 3 5 5 60   
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           ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง ความเปน 

ไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

6 หาและยายชิ้นสวนไม ของสถานีงาน

ปดขอบ  เจาะ/เซาะรอง   ประกอบ  

แตงสี/หีบหอ มายังจุดทํางาน 

จัดพื้นที่วางชิ้นงานใหเปนระเบียบและ

ตามลําดับงานกอนหลัง 

5 4 4 4 60 √ 

ทําปายบงชี้ จัดสถานที่ใหเรียบรอย 4 4 4 4 56 √ 

เดินหาดูที่ใบสั่งผลิต(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

7 เคลื่อนยายขอบ PVC ,กาว มาที่เครื่อง

ปดขอบ 

จัดหาโตะวางขอบ PVC และเม็ดกาวไว ใกล

เครื่องปดขอบ 

5 2 5 4 53 √ 

เพิ่มคนเคลื่อนยาย 1 4 2 5 40   

เคลื่อนยายตอนเตรียมงาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   
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      ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

8 ตรวจสอบขนาดความกวางยาวของ

ชิ้นงานไมกอนทําการปดขอบ  กอน

เจาะ/เซาะรอง  และกอนทําการ

ประกอบ 

ใหสถานีงานตัดตรวจวัดและเขียนสัญลักษณ

ขนาดกวาง  ความยาวที่ชิ้นงานไม 

5 4 5 3 61 √ 

ใชตลับเมตรตรวจเวลาจะเริ่มงานของสถานีงาน

ถัดไป(แบบเดิม) 

5 1 5 5 50   

9 กมหยิบชิ้นงานและกมวางชิ้นงานที่ 

Pallet งานเจาะ/เซาะรอง 

วางชิ้นงานบนโตะในตําแหนงที่เหมาะสม 4 3 4 5 53 √ 

วางกับ Pallet ที่พื้น  (แบบเดิม) 5 1 5 5 50   
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       ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

10 ขั้นตอนการยกชิ้นงานออกจากเครื่อง      

ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รองขั้นตอนเขียนรายงานผลิต         

ขั้นตอนขนสงไปสถานีงานประกอบ          

ขั้นตอนการยายชิ้นงานมาเจาะ/เซาะรอง 

ใชผูชวยคนที่1  ทํางานแทนผูชวยคนที่ 2 และ  

หัวหนา ทําแทนผูชวยคนที่ 2 โดยสถานีเจาะ/

เซาะรองจะเหลือคนทํางาน  2  คน                 

จากเดิม  3  คน 

5 4 5 3 61 √ 

ใชพนักงาน   3  คน (แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

11 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รอง 

ทําเวลาเครื่องจักรทํางาน 5 3 5 3 56 √ 

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

12 ขั้นตอนการหาชิ้นสวนอะไหลมายังจุด

ประกอบ 

นํากลองอุปกรณมาวางไวบริเวณจุดประกอบงาน 4 3 4 2 47   

ทํารถเข็นรวมอุปกรณในการประกอบ 4 5 4 4 61 √ 

เดินไปหยิบที่ชั้นจัดเก็บ(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   
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         ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ  

เวลา 

ผล 

กระทบ 

13 ขั้นตอนการวัดระยะเพื่อใสราง

ลิ้นชักของตูลิ้นชัก 

ทํา  Jig  Fixture ในการวัดระยะการรางลิ้นชัก 4 4 4 4 56 √ 

ใชตลับเมตรวัดระยะ(แบบเดิม) 5 2 5 5 55   

14 ขั้นตอนการเดินไปหยิบ

อุปกรณแตงสีมายังจุดแตงสี 

เดินหาบริเวณรอบสถานีแตงสี  5 1 5 4 48   

จัดเปนโตะชุดอุปกรณแตงสี 4 4 4 3 54 √ 

เดินไปยังจุดจัดเก็บอุปกรณ(แบบเดิม) 5 1 5 5 50   

15 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน

ประกอบที่สถานีงานแตงสี 

ใหพนักงานประกอบตรวจสอบงานประกอบสถานี

งานเดียว 

5 4 5 5 65 √ 

ตรวจทั้งสองสถานีประกอบและสถานีแตงสี 

(แบบเดิม) 

5 2 5 5 55   
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             ตารางที่ 4.20  คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ คะ 

แนน 

รวม 

แนวทางที่

เลือกมา 

ปรับปรุง 
ความเปน 

ไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผล 

กระทบ 

16 ขั้นตอนการขนยายชิ้นงานของสถานีงาน

ปดขอบไปสถานีงานเจาะ/เซาะรอง         

และขั้นตอนการขนยายชิ้นงานของสถานี

งานเจาะ/เซาะรองไปสถานีงานประกอบ 

ปรับการวางผังกระบวนการผลิต

ตามลําดับขั้นตอนการทํางาน ให

กระบวนการอยูใกลกันมากขึ้น โดย

ยายสถานีงานเจาะ 

2 4 3 1 39   

ทํารางเคลื่อนยายอัตโนมัติ 1 5 2 3 41   

ใชผังโรงงาน   (แบบเดิม) 5 1 5 5 50 √ 
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       ตารางที่ 4.21 คะแนนจากการประเมินความเหมาะสมของแผนการปรับปรุงงานผลิตชิน้งานเสีย 

 
ขอ ประเภทของ

เสีย 

แนวทางการปรับปรุงแกไข หลักเกณฑ คะแนนรวม แนวทางที่

เลือกมา

ปรับปรุง 

ความ

เปนไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกระ

ทบ 

1 ปดขอบผิด

ดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความยาวมาใหและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน 5 3 5 4 58 √ 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น 5 1 5 3 46   

2 เจาะ/เซาะรอง

ผิดดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความยาวมาใหและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน 5 3 5 4 58 √ 

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น 5 1 5 3 46   

3 ตัดผิดขนาด 1.ตั้งคาขนาดการตัดและบันทึกไวที่เครื่อง Controlและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน 4 4 4 4 56 √ 

2.ใชเวลาตั้งคาใหนานมากขึ้น 5 1 5 3 46   

4 แผนไมแตก

ทะลุ 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางานประกอบในการยิงสกรู 5 4 4 3 58 √ 

2.ใชความชํานาญในการทํางาน 4 2 4 5 48   

5 ไมที่ตัดผิวไม

เรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 4 4 4 4 56 √ 

2.เปลี่ยนใบเลื่อยใหถี่มากขึ้น 2 1 4 3 31   

6 แผน PVC ไม

เสมอขอบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 4 4 4 4 56 √ 

2.เปลี่ยนใบมีดตัดขอบใหมีความถี่มากขึ้น 2 1 4 3 31   

7 สภาพรูและ

ชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร 4 4 4 4 56 √ 

2.เปลี่ยนหัวเจาะใหถี่มากขึ้น 2 1 4 3 31   
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ผลการประเมินความเหมาะสมของแผนงานการปรับปรุงงานดานคุณภาพและคะแนนรวม

ของแตละแผนไดสรุปในตารางรวมทั้งแผนการปรับปรุงงานที่ไดรับการคัดเลือกในตารางที่ 4.21  ซึ่ง

ไดจากการประเมินคะแนนของคณะทํางานและคํานวณคะแนนตามเกณฑที่กําหนด 

 

 4.4.4  การเลอืกแผนการปรบัปรุงแกไข 

 การเลือกแผนที่จะนําไปปรับปรุงการทํางานเราจะเปรียบเทียบกับคะแนนของของแนว

ทางการปรับปรุงงานซึ่งมีแนวทางที่นําเสนอและการทํางานในปจจุบัน(แบบเดิม) ซึ่งจะไดคะแนน

จากการใหของคณะทาํงาน      ถาคะแนนแนวทางการปรับปรุงการทํางานใหมมากกวาคะแนนการ

ทํางานในปจจุบันที่ทําอยู(แบบเดิม) จึงจะถูกเลือกเปนแผนการปรับปรุงงานที่ผานเกณฑการ

ประเมินและนําไปทําการปรับปรุงแกไขการทํางานเพื่อลดความสูญเปลาในแตละกระบวนการ

ทํางานในดานของกิจกรรมที่ไมเพิ่มมูลคา        สวนแนวทางการปรับปรุงทางดานคุณภาพจะเลือก

แนวทางที่เหมาะสมที่สุดเปนแนวทางการปรับปรุงดานคุณภาพ      จากขอมูลการศึกษาการทํางาน

และไดเสนอแนวทางการปรับปรุง  ตลอดจนผานการประเมินความเหมาะสมของแนวทางที่จะทํา

การปรับปรุงแกไขสามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.22  ดังนี้  

 

ตารางที ่ 4.22  แนวทางการปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่ม 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน สถานีงานที่

เกี่ยวของ 

1 ปรับปรุงขั้นตอนการยกชิ้นงานเขาเครื่อง     

ขั้นตอนการหยิบชิ้นงานที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง    

ขั้นตอนการการตะไบขอบไม และขั้นตอนการ

เตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1และหัวหนา 

ทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  

โดยสถานีตัดจะเหลือ

คนทํางาน  2  คนจากเดิม  

3  คน 

ตัดไม 

2 ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน     ขั้นตอน

การเขียนรายงานผลิต    ขั้นตอนการจัดสงไป

สถานีปดขอบ  ขั้นตอนการตะไบขอบไม  และ

ขั้นตอนการเตรียม Pallet เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลาเครื่องจักร

ทํางาน 

ตัดไม 
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ตารางที ่ 4.22  แนวทางการปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่ม 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน สถานีงานที่

เกี่ยวของ 

3 ตั้งคา Parameter การตัดที่เครื่อง Control ตั้งและบันทึกคาการตัดไว

พรอมใชงาน 

ตัดไม 

4 ยายชิ้นงานปดขอบจากทายเครื่องไปที่หัว

เครื่อง 

สรางสายพานลําเลียงจากทาย

ไปหัวเครื่อง 

ปดขอบ 

5 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานปดขอบ  

ขั้นตอนการยกไมขึ้นรถเข็น    

ขั้นตอนการยกไมลงจากรถเข็น 

แบงงานใหชวยกันทํากรณี

ชิ้นงานจํานวนมาก 

ปดขอบ 

6 หาและยายชิ้นสวนไมของสถานีงานปดขอบ  

เจาะ/เซาะรอง   ประกอบ  แตงสี/หีบหอ 

-จัดระเบียบพื้นที่วางชิ้นงาน

ตามลําดับงาน 

-ทําปายบงชี้ชิ้นงาน  

ปดขอบ,เจาะ/

เซาะรอง,

ประกอบ,แตงสี/

หีบหอ 

7 เคลื่อนยายขอบ PVC ,กาว มาที่เครื่องปด

ขอบ 

จัดหาโตะวางขอบ PVC และ

กาวไว ใกลเครื่องปดขอบ 

ปดขอบ 

8 ตรวจสอบขนาดความกวางยาวของชิ้นงาน

ไมกอนทําการปดขอบ  กอนเจาะ/เซาะรอง  

และกอนทําการประกอบ 

ใหสถานีงานตัดตรวจวัดและ

เขียนสัญลักษณขนาดกวาง  

ความยาวที่ชิ้นงานไม 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง,

ประกอบ,แตงสี/

หีบหอ 

9 ยกไมเขาและออกจากเครื่องเจาะ/เซาะรอง วางชิ้นงานบนโตะในตําแหนง

ที่เหมาะสม 

เจาะ/เซาะรอง 

10 ขั้นตอนการยกชิ้นงานออกจากเครื่อง      

ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

ขั้นตอนเขียนรายงานผลิต       

 ขั้นตอนขนสงไปสถานีงานประกอบ     

ขั้นตอนการยายชิ้นงานมาเจาะ/เซาะรอง 

ใชผูชวยคนที่1 ทําแทน 

ผูชวยคนที่ 2 และ  หัวหนาทํา

แทนผูชวยคนที่ 2โดยสถานี

เจาะ/เซาะรองจะเหลือคน 

ทํางาน  2  คนจากเดิม  3  คน 

เจาะ/เซาะรอง 
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ตารางที ่ 4.22  แนวทางการปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่ม 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน สถานีงานที่เกี่ยวของ 

11 ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง ทําเวลาเครื่องจักรทํางาน เจาะ/เซาะรอง 

12 ขั้นตอนการหาชิ้นสวนอะไหลมายังจุด

ประกอบ 

ทํารถเข็นรวมอุปกรณใน

การประกอบ 

ประกอบ 

13 ขั้นตอนการวัดระยะเพื่อใสรางลิ้นชักของตู

ล้ินชัก 

ทํา  Jig  Fixture ในการวัด

ระยะการรางลิ้นชัก 

ประกอบ 

14 ขั้นตอนการเดินไปหยิบอุปกรณแตงสีมายัง

จุดแตงสี 

จัดเปนโตะชุดอุปกรณแตง

สี 

แตงสี/หีบหอ 

15 การตรวจสอบชิ้นงานประกอบที่สถานีงาน

แตงสี 

ใหพนักงานประกอบ

ตรวจสอบงานประกอบ

สถานีงานเดียว 

แตงสี/หีบหอ 

 

การคัดเลือกแผนการแกไขงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มทั้ง  16  ขอ จากคะแนนการประเมิน จะ

เห็นวามี  15  ขอที่ผานการประเมินซึง่มีความเหมาะสมและผานเกณฑทีก่ําหนด สวนอีก  1  ขอ ซึ่ง

เกี่ยวของกับการขนยายระหวางสถานีงาน แนวทางการปรับปรุงจะตองปรับปรุงการวางผงักระบวน 

การผลิตใหอยูใกลกันมากขึน้โดยสลับสถานงีาน จะเหน็วาเปนไปไมได เนื่องจากกระบวนการเจาะ/

เซาะรองมีเสียงดัง ทําใหตองสรางหองเก็บเสียงซึง่ตองใชงบประมาณในการสรางจงึมีความเปนไป

ไดนอย  สวนทางดานผลกระทบตอชุมชนรอบขาง เสียงจะรบกวนชุมชนที่อยูใกลเคียง จึงมีผล 

กระทบสงูมาก สวนการคัดเลือกแนวทางการปรับปรุงดานคุณภาพจะไดแนวทางทั้งหมด 7แนวทาง  

ดังตารางที่  4.23  ดังตอไปนี ้
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ตารางที่ 4.23  แนวทางการปรับปรุงแกไขการผลิตชิ้นงานเสีย 
 

ขอ ประเภทของเสีย แนวทางการปรับปรุงแกไข สถานีงาน 

1 ปดขอบผิดดาน ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวมาใหและจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

ปดขอบ 

2 เจาะ/เซาะรองผิดดาน ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวางและความ

ยาวมาใหและจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

เจาะ/เซาะรอง 

3 ตัดผิดขนาด ตั้งคาขนาดการตัดและบันทึกไวที่เครื่อง 

Controlและจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

ตัดไม 

4 แผนไมแตกทะลุ จัดทํามาตรฐานการยิงสกรูของกระบวนการ

ประกอบ 

ประกอบ 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องตัดไม 

ตัดไม 

6 แผน PVC ไมเสมอขอบ ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องปดขอบ 

ปดขอบ 

7 สภาพรูและชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องเจาะ/เซาะรอง 

เจาะ/เซาะรอง 

 

ปญหาดานการผลิตชิ้นงานเสียแนวทางการปรับปรุงงานในขอ 1  ขอ 2 และ ขอ 3 สามารถ

ปรับปรุงไดพรอมกับการปรับปรุงงานที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มและจัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน    สวน

ในขอ 5   ขอ 6    และ ขอ 7    เกี่ยวของกับความไมสมบูรณของเครื่องจักรเปนปญหาที่กอใหเกิด

การผลิตชิ้นงานเสีย     ปจจุบันทางโรงงานยงัไมมีการสรางระบบใดๆขึ้นมาเพื่อใชในการสนับสนุน

บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเลย ดังนั้นการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้จึงจําเปนที่จะตองศึกษา

รายละเอียดของเครื่องจักรสําหรับการจัดทํามาตรฐานและเอกสารเกี่ยวกับการตรวจเช็คและการ

บํารุงรักษาเครื่องจักร  สวนในขอ 4 จะเกี่ยวการที่ไมมีมาตรฐานในการทํางานจึงเปนที่จะตองจัดทํา

มาตรฐานในการทํางานตอไป 
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4.5 การรวบรวมกลุมของแนวทางการปรบัปรุงงานและจัดทําเปนแผนงาน 
 

เมื่อไดทราบแนวทางการปรับปรุงงานทั้งดานงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มและแนวทางการ

ปรับปรุงงานดานคุณภาพแลวขั้นตอนตอไป  คือ การสรางแผนการดําเนินงาน  คือกําหนด

รายละเอียดของแผน  กําหนดชวงเวลาที่ใช และผูรับผิดชอบในแตละขั้นตอน ดังตารางที่ 4.24   

เพื่อการจัดทําแผนการดําเนินงานแตละแผนใหสําเร็จลุลวง  ทั้งนี้เพื่อใหสามารถติดตามและ

ตรวจสอบผลการดําเนินงานไดงาย   จึงกําหนดระยะเวลาเริ่มและเสร็จสิ้นของการดําเนินงานซึ่ง

ขึ้นอยูกับความยากงายของขั้นตอนในการจัดทําและความพรอมในการดําเนินการปรับปรุงงาน 

  

ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานี

งาน 

ผูรับผิดชอบ เริ่ม 

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.  

ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิด

มูลคาเพิ่ม 

1.ปรับปรุงขั้นตอนการ

ยกชิ้นงานเขาเครื่อง     

 

 ขั้นตอนการหยิบช้ินงาน

ที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง   

 

ขั้นตอนการการตะไบ

ขอบไม และขั้นตอนการ

เตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1  

และหัวหนาทํางาน

แทนผูชวยคนที่ 2       

โดยสถานีงานตัดจะ

เหลือคนทํางาน 

2 คนจากเดิม 3 คน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย 

ตัดไม 

 

หัวหนาผูคุม

งาน 
1/5/ 

52 

30/6/ 

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 

 
กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานี

งาน 

ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.  

ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิด

มูลคาเพิ่ม 

2.ปรับปรุงขั้นตอนการ

ตรวจสอบชิ้นงาน      

 

ขั้นตอนการเขียนรายงาน

ผลิต   

 

ขั้นตอนการจัดสงไปสถานี

ปดขอบ   

 

ขั้นตอนการตะไบขอบไม   

ขั้นตอนการเตรียม Pallet 

เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลา

เครื่องจักร

ทํางาน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย

ตัดไม   

 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/ 

52 

3.ตั้งคาการตัดที่เครื่อง 

Control 

ตั้งและ

บันทึกคา

พรอมใชงาน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย

ตัดไม   

 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

31/7/ 

52 

4.ยายชิ้นงานปดขอบจาก

ทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง 

สราง

สายพาน 
ปดขอบ 

หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

31/7/ 

52 

5. ขั้นตอนการตรวจ 

สอบคุณภาพชิ้นงานปดขอบ   

 

ขั้นตอนการยกไมขึ้นรถเข็น    

 

ขั้นตอนการยกไมลงจาก

รถเข็น 

แบงงานให

ชวยกันทํา

กรณีชิ้นงาน

จํานวนมาก 

ปดขอบ 

 หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

 

หัวหนาผูคุมงาน 
1/5/

52 

30/6/ 

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานีงาน ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.  

ขั้นตอน

งานที่ 

ไมเกิด

มูลคา 

เพิ่ม 

6.หาและยายชิ้นสวนไม

ใหมของสถานีงานปด

ขอบ  เจาะ/เซาะรอง   

ประกอบ  แตงสี/หีบหอ 

-จัดระเบียบพื้นที่

วางชิ้นงาน

ตามลําดับงาน 

-ทําปายบงชี้

ชิ้นงาน 

ปดขอบ

,เจาะ/

เซาะรอง,

ประกอบ,

แตงสี/หีบ

หอ 

หัวหนาหนวยที่

เกี่ยวของ   

หัวหนาผูคุมงาน 1/5/

52 

30/6/

52 

7.เคลื่อนยายขอบ PVC ,

กาว มาที่เครื่องปดขอบ 

จัดหาโตะวางใกล

เครื่องปดขอบ 
ปดขอบ 

หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

8.ตรวจสอบขนาดความ

กวางยาวของชิ้นงานไม

กอนทําการปดขอบ  กอน

เจาะ/เซาะรอง  และกอน

ทําการประกอบ 

ใหสถานีงานตัด

ตรวจวัดและ

เขียนสัญลักษณ

ขนาดกวาง  

ความยาวที่

ชิ้นงานไม 

ตัดไม,ปด

ขอบ

,เจาะ/

เซาะรอง,

ประกอบ,

แตงสี/หีบ

หอ 

หัวหนาหนวยที่

เกี่ยวของ   

หัวหนาผูคุมงาน 
1/5/

52 

30/6/

52 

9.ยกไมเขาและออกจาก

เครื่องเจาะ/เซาะรอง 

วางชิ้นงานบน

โตะในระดับที่

เหมาะสม 

เจาะ/เซาะ

รอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานี

งาน 

ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

.  1.

ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิดมูล 

คาเพิ่ม 

10.  ขั้นตอนการยก

ชิ้นงานออกจากเครื่อง   

 

ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง 

 

ขั้นตอนเขียนรายงาน

ผลิต        

 

ขั้นตอนขนสงไปสถานี

งานประกอบ      

 

ขั้นตอนการยาย

ชิ้นงานใหมมาเจาะ/

เซาะรอง 

ใชผูชวยคนที่ 1  

ทํางานแทนผูชวย

คนที่ 2 และ  

หัวหนาทําแทน

ผูชวยคนที่ 2โดย

สถานีเจาะ/เซาะ

รองจะเหลือ

คนทํางาน  2  คน

จากเดิม  3  คน 

เจาะ/

เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

11.ขั้นตอนการ

ตรวจสอบชิ้นงาน

เจาะ/เซาะรอง 

ทําเวลาเครื่องจักร

ทํางาน 

เจาะ/

เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง

หัวหนาผูคุมงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

12.ขั้นตอนการเดินไป

หยิบอุปกรณมายังจุด

ประกอบ 

ทํารถเข็นรวม

อุปกรณในการ

ประกอบ 

ประกอบ 

หัวหนาหนวย

ประกอบ 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

30/6/

52 

13.ขั้นตอนการวัด

ระยะเพื่อใสรางลิ้นชัก

ของตูล้ินชัก 

ทํา  Jig  Fixture 

ในการวัดระยะการ

รางลิ้นชัก 

ประกอบ 

หัวหนาหนวย

ประกอบ  

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

31/7/

52 

14.ขั้นตอนการเดิน

หยิบอุปกรณแตงสี

มายังจุดแตงสี 

จัดเปนโตะชุด

อุปกรณแตงสี 

แตงสี/

หีบหอ 

หัวหนาหนวย

แตงสี/หีบหอ  

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูจัดการโรงงาน 

1/5/

52 

31/7/

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานีงาน ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

.1.ขั้นตอน

งานที่ไม

เกิดมูล 

คาเพิ่ม 

15.การตรวจ 

สอบชิ้นงาน

ประกอบที่

สถานีงาน

แตงสี 

ใหพนักงาน

ประกอบตรวจสอบ

งานประกอบสถานี

งานเดียว 

แตงสี/หีบหอ หัวหนาหนวยแตง

สี/หีบหอ 

1/5/

52 

31/7/

52 

2.การรอ

คอย

ระหวาง

สถานีงาน 

16.ความไม

สมดุลสาย 

การผลิต 

จัดสมดุลการผลิต 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง,

ประกอบ,แตงสี/

หีบหอ 

หัวหนาผูคุมงาน,  

ผูจัดการโรงงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

1/9/5

2 

3.ของเสีย 

17.ปดขอบ

ผิดดาน 

ใหสถานีตัดเขียน

ขนาดความกวาง

และความยาวมาให

และจัดทํา

มาตรฐานการ

ทํางาน 

ปดขอบ 

หัวหนาหนวยปด

ขอบ 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/5/

52 

30/6/

52 

18.เจาะ/

เซาะรองผิด

ดาน 

ใหสถานีตัดเขียน

ขนาดความกวาง

และความยาวมาให

และจัดทํา

มาตรฐาน 

การทํางาน 

เจาะ/เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง 

 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/5/

52 

30/6/

52 

19.ตัดผิด

ขนาด 

ตั้งคาขนาดการตัด

และบันทึกไวที่

เครื่อง Controlและ

จัดทํามาตรฐารการ

ทํางาน 

ตัดไม 

หัวหนาหนวยตัด

ไม  

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/5/

52 

30/6/

52 

20.แผนไม

แตกทะลุ 

จัดทํามาตรฐานการ

ทํางาน 
ประกอบ 

หัวหนาหนวย

ประกอบ 

หัวหนาผูคุมงาน

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 
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ตารางที่ 4.24   แผนแนวทางการปรับปรุงและระยะเวลาในการดําเนนิการเพื่อลดความสูญเปลา 
 

กลุมที่ หัวขอยอย แนวทางการ

ปรับปรุง 

สถานีงาน ผูรับผิดชอบ เริ่ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

 

21.ไมที่ตัดผิว

ไมเรียบ 

ทํามาตรฐาน

การตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

ตัดไม 

หัวหนาหนวย

ตัดไม  หัวหนาผู

คุมงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 

22.แผน PVC 

ไมเสมอขอบ 

ทํามาตรฐาน

การตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

ปดขอบ 

หัวหนาหนวย

ปดขอบ 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 

23.สภาพรูและ

ชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

ทํามาตรฐาน

การตรวจเช็ค

เครื่องจักร 

เจาะ/เซาะรอง 

หัวหนาหนวย

เจาะ/เซาะรอง

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 

1/8/

52 

30/9/

52 

4.

มาตรฐาน

การ

ทํางาน 

24.ขาด

มาตรฐานการ

ทํางาน 

กําหนดวิธีการ

ทํางาน

มาตรฐาน 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง

,ประกอบ,แตง

สี/หีบหอ 

หัวหนาผูคุมงาน 

ผูวิจัย 1/8/

52 

30/9/

52 

25. ขาด

ความรูความ

เขาใจงานที่

ปรับปรุง 

อบรมและ

ทดลองให

พนักงาน

ปฏิบัติตาม

มาตรฐานการ

ทํางาน 

ตัดไม,ปดขอบ

,เจาะ/เซาะรอง

,ประกอบ,แตง

สี/หีบหอ 

หัวหนาหนวย

ทุกหนวย 

หัวหนาผูคุมงาน 

 

1/8/

52 

30/9/

52 

 

แนวทางการแกปญหาในกลุมที่ 1 เร่ืองกิจกรรมงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

จากขั้นตอนในการพิจารณาสาเหตุความสูญเปลาในการผลิต   ผังความสัมพันธระหวาง

ปญหาและสาเหตุ   การศึกษาการทํางานโดยใชแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple Activity Chart)     

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Flow Chart) และการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานดวย5W+1H  

พบวามีกิจกรรมที่ไมเพิ่มมูลคา  ไดแก การขนยาย     การตรวจสอบ   การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม     

การเตรียมงาน    และการรอคอยหรือวางงานเกิดขึ้นของทั้งคนและเครื่องจักร   แนวทางการ
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ปรับปรุงคือ    ใชหลักการ ECRS  (กําจัดทิ้ง   รวมเขาดวยกัน   จัดลําดับใหม   และทําใหงาย) เขา

มาชวยในการปรับปรุงวิธีทํางาน  ทําการจัดเรียงขั้นตอนการทํางานใหเหมาะสมมากขึ้นโดยให

พนักงานทํางานในชวงเวลาที่ตองรอเครื่องจักรทํางานเพื่อลดการรอคอยลง  

 

แนวทางการแกปญหาในกลุมที่ 2 เร่ืองการรอคอยระหวางสถานงีาน 

การรอคอยงานระหวางสถานีงานที่ เวลาในการผลิตไมสมดุลกัน    การจัดสมดุล

สายการผลิตใหมีความสมดุลกันมากขึ้น     จะพบสถานีงานผลิตที่เปนคอขวด  ทําใหสายงานการ

ผลิตมีอัตราผลผลิตต่ํา   เกิดความสูญเปลาของการรอคอย  จําเปนตองศึกษาวิธีการเพื่อแบงสวน

งานใหเหมาะสม  โดยทําใหขั้นตอนการผลิตในสถานีงานตางๆใหใกลเคียงกัน จะทําใหไดสายงาน

ผลิตที่สมดุลข้ึน เพื่อลดระยะเวลาการรอคอยระหวางสถานีงานใหนอยลง และการสูญเสียความ

สมดุลลดลง 

 

แนวทางการแกปญหาในกลุมที่  3 เร่ืองของเสียในกระบวนการผลิต 

จากขั้นตอนในการพิจารณาสาเหตุความสูญเปลาในการผลิตจากผังความสัมพันธระหวาง

ปญหาและสาเหตุ   ขอมูลสินคาที่ไมไดคุณภาพและการวิเคราะหดวยหลักการ Why – Why  

Analysis  พบวาสาเหตุที่สินคาไมไดคุณภาพ คือสาเหตุจากการทํางานผิดพลาดของพนักงาน   

เครื่องจักรขาดมาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษา  แนวทางในการแกปญหา คือ  การจัดทํา

มาตรฐานการทํางาน      และการทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยแบง

หนาที่ในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรในกระบวนการผลิตตลอดจนแบงหนาที่เบื้องตนในงาน

ดานการบํารุงรักษาใหกับพนักงานประจําเครื่องไดมีสวนรวมดวย 

  

แผนการปรับปรุงงานทั้งหมดประกอบไปดวย 1. ดานขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  

2.ดานการรอคอยระหวางสถานีงาน   3. ดานของเสียในกระบวนการผลิต   4.ดานมาตรฐานการ

ทํางาน   ซึ่งขั้นตอนการปรับปรุงดานการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มจะทําการปรับปรุงกอนเมื่อทํา

การปรับปรุงแลว จะทําการปรับดานสมดุลการผลิตเพื่อจัดภาระงานของสถานีงานใหเวลาการ

ทํางานในสถานีงานตางๆ มีความสมดุลกันใหมากที่สุด  สวนการปรับปรุงดานคุณภาพการผลิตที่

เกี่ยวของกับสวนของขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มจะปรับปรุงไปพรอมกัน    ทางดานการ

จัดทํามาตรฐานการทํางาน  การจัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คและการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะ

ดําเนินการไปพรอมกับการสรางมาตรฐานการทํางาน ซึ่งทั้งหมดเปนความสัมพันธของข้ันตอนใน

การลดความสูญเปลา 
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บทที่  5 

การดําเนินการปรับปรุง 

 
การคิดหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา  เพื่อใหไดมาซึ่งวิธีการที่จะใชในการแกปญหา

ตามแตละสาเหตุที่ไดทําการวิเคราะหไว     โดยจะกลาวถึงการดําเนินงานปรับปรุงในหัวของานที่

ไมเกิดมูลคาเพิ่มในหัวขอ 5.1  การรอคอยระหวางสถานีงานโดยการจัดสมดุลสายการผลิต ใน

หัวขอ 5.2   การดําเนินการปรับปรุงดานของเสียในหัวขอ 5.3    และจัดทําเปนมาตรฐานการ

ทํางานในหัวขอที่ 5.4    ปญหาที่เกี่ยวของซึ่งสงผลกระทบที่ทําใหเกิดความสูญเปลา มาทําการ

ปรับปรุงแกไข    แบงเปน  กลุมปญหา  กลุมที่  1  ข้ันตอนการทํางานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่ม  กลุมที่ 2  

การอคอยระหวางสถานีงาน  กลุมที่ 3 ของเสียในกระบวนการผลิต 

 
5.1 การปรับปรุงการทาํงานทีไ่มกอใหเกิดมูลคาเพิม่ 
 

จากการวิเคราะหงานโดยใชแผนภูมิทวีคณู (Multiple Activity Chart) และแผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Process Flow Chart) จะเหน็ไดชัดเจนวาขั้นตอนการทาํงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 

ไดแก การขนยาย   การตรวจสอบ   การเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม   การเตรียมงาน  และการรอ

คอยหรือวางงานเกิดขึ้นของทั้งคนและเครื่องจักรทาํใหเกิดความสูญเปลาดานเวลาในการผลิต  
 

5.1.1 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานตัดไม 

          จากการทํางานของสถานีงานตัดไม      เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ  

(Multiple  Activity  Chart) ของขั้นตอนการตัดไมจะเห็นวามีเวลาในการรอเครื่องจักรทํางานอยู

เปนชวงๆ จากนั้นจึงทําการวิเคราะหดวยหลักการ 5W+1H ดังตารางที่ 4.1 และตารางที่ 4.2  

พิจารณาวาสามารถนําขั้นตอนที่ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน  มาทําในเวลาที่เครื่องจักรทํางาน   

และปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ไดดังตอไปนี้  คือ 

  1.  ขั้นตอนการยกชิน้งานเขาเครื่อง  และขั้นตอนการหยิบชิน้งานออกจากเครื่อง 

ขั้นตอนนีท้ํางานโดยผูชวยคนที ่1 และผูชวยคนที ่2  สวนขั้นตอนการตะไบขอบไมและขั้นตอนการ

เตรียม Pallet วางชิ้นงาน ทาํงานโดยผูชวยคนที ่2                                                   

 การปรับปรุง   ใหผูชวยคนที่ 1 และหัวหนาทํางานในขั้นตอนการยกชิ้นงานเขาเครื่องและขั้นตอน

การหยิบช้ินงานออกจากเครื่อง  สวนขั้นตอนการตะไบขอบไมและขั้นตอนการเตรียม Pallet วาง
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ชิ้นงาน จะใหผูชวยคนที่ 1 เปนผูทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  ทําใหสามารถลดจํานวนคนงานของ

สถานีงานตัดลงได  1 คน  ขั้นตอนการยกไมเขาเครื่องตัดไมสามารถใชคนเดียวในการยกได เพราะ

น้ําหนักและขนาดของแผนไมมีขนาดใหญจึงตองทําการยกสองคนและมีจํานวนคนทํางานในสถานีงาน

นี้อยางนอย 2 คน 

  2.  ขัน้ตอนการตรวจสอบชิน้งาน   ข้ันตอนการเขียนใบรายงานผลิต(งานเตรียม)    

ขั้นตอนการจัดสงไปสถานปีดขอบ   ข้ันตอนการตะไบขอบไม(งานเตรียม) และขั้นตอนการเตรียม 

Pallet เพื่อวางชิ้นงาน (งานเตรียม) ข้ันตอนทัง้หมดนี้เดมิกอนปรับปรุงทาํหลงัจากเครื่องตัดไมเสร็จ 

การปรับปรุง     สลับข้ันตอนการทํางานใหผูชวยคนที่ 1 ทําเวลาเครื่องตัดไม  

  3.  ขั้นตอนการตั้งคาการตัดที่เครื่อง  Control  ข้ันตอนนีห้ัวหนาหนวยทาํการใส

คากอนทําการตัดงานตอไปทําใหเสียเวลาการเตรียมงาน 

การปรับปรุง   ทาํการตั้งคาการตัดและบนัทกึคาการตัดไวที่เครื่อง Control  โดยใหหวัหนาหนวย

สามารถเรยีกใชงานไดทันทีโดยไมตองทําการตั้งใหมกอนตัดทุกครั้ง ซึ่งในการตั้งคาการตัดมี

ขั้นตอนดังตอไปนี้ 

1). ที่เครื่อง Control ที่เลือกเมนหูลักเลือก   Select  New  Job   แลวกด  Enter เพือ่เขาสู

หนาจอ GDRIVE  MENU   

2.)ที่หนาจอ  GDRIVE  MENU  ใหใสชื่องานผลิตภัณฑในชอง New Job เสร็จแลวใหกด  

Enter เพื่อออกจากโปรแกรมเขาสูเมนูหลกั 

 

 
 

รูปที่ 5.1   หนาจอเมนูหลกัของเครื่องควบคุมการตัด 
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รูปที่ 5.2  หนาจอพิมพชื่องาน 

 

3). เมื่ออยูที่เมนูหลกัแลวเลือกที ่  Pattern  Data  INPUT/EDIT  แลวกดENTER  เพื่อเขา

สูหนาจอ  Pattern Data   

 

 
 

รูปที่ 5.3  หนาจอเมนูหลกัที่คําสั่ง Pattern Data Input 

 

4). ทีห่นาจอ Pattern Data ใสขนาดความกวาง  ความยาว   และจํานวนของไมที่

ตองการตัด   เมื่อใสคาในโปรแกรมตัดเสร็จแลวกดF10  เพื่อออกจากโปรแกรมเพื่อกลับสูเมนหูลัก 
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รูปที่ 5.4  หนาจอการใสคาการตัด 

 

5). เมื่อต้ังโปรแกรมตัดเสร็จ และตองการจะดําเนนิการตัดหรือตรวจสอบโปรแกรมที่ตั้งไว

ก็ มาที่ เมนหูลักเลือก Start   Select  Job   กด  Enter   เพื่อเขาสูหนาจอ Board  Data แลวกด  

F1-S เพื่อจําลองการตัดใหด ูเมื่อถูกตองแลวจึง กด F1 – C เพื่อออกจากโปรแกรม หรือ กด F1 - E 

เพื่อทาํการตัด  ตามขนาดและจํานวนที่ตัง้ไวตามขอมูลชุดการตัด   

 

ผลการปรับปรุง     กิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของสถานงีานตัดที่ทาํการปรับปรุงแกไขกระบวนการ

ทํางานทาํใหเวลาการรอคอยลดลง     จากการปรับปรุงทั้งหมดซึง่จะทําใหรอบเวลาการทาํงาน 

(Cycle  Time )ลดลง  ขัน้ตอนการทาํงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ลดลง  และจากเดิมที่ตองใช

พนักงาน   3  คน  เมื่อทาํการปรับปรุงการทํางานทําใหสามารถลดพนักงานลงได 1 คน   เหลอื

พนักงาน 2 คน ในการทาํงานรวมกบัเครื่องตัด 1 เครื่อง  เปนขัน้ตอนการตัดไมของตูล้ินชัก (2 

PLC)  ไดดังตารางที่  5.1          

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการตัดไมมีขั้นตอนการทํางาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ที่ยังเหลอือยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดงันี้    1.การขนยาย คือ ขนสง

ชิ้นงานไปสถานีปดขอบ   2. การตรวจสอบ คือ การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานและเขียนขนาด

ชิ้นงาน  3. การเตรียมงาน คือ เขียนใบรายงานการผลติ   ตะไบขอบวัตถุดิบไม    เตรียม Pallet 

วางชิ้นงาน  4. การรอคอย คือ เวลาที่วางรอการทํางาน   ในสวนของขั้นตอนอืน่ๆนอกจากนี้    เปน

ข้ันตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึง่จะสรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.1  ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมของตูลิ้นชัก (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

กระบวนการตัดไม2 PLC ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

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

หัวหนา

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

ผูชวย 1

NVA

6

47.83

10

3

8

11 24.39
NVA

149.92 149.9210

1 ยกไมเขาเครื่องตัด

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

จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

5

8 เครื่องตัดไม ชุดที่ 6

297.147

301.05

11

297.14

VA

12 เขียนใบรายงานการผลิตและ

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

NVA

NVA

11

13

VA

VA

VA

VA

VA

493.87

VA

VA

VA

16.38
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการตัดไมผลิตภัณฑตูลิ้นชัก ( 2PLC)   ดังตารางที่ 5.1    

ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time)  มีคา   2256.45    วินาที/ 5 ตัว หรือ  451.29  วินาที/ตัว    

เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน  2  คน รวม เวลาการทํางานเปน   4512.90 วินาที มี

สัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา 2537.70 วินาที  คิดเปน  56.23%และสัดสวนของงานที่ไม

กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม   1975.20  วินาที   คิดเปน  43.77%   งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบ

ไปดวย  การขนยาย 89.72   วินาที   คิดเปน   1.99%   การตรวจสอบ  205.99 วินาที    คิดเปน  

4.56%       งานเตรียม  270.51  วินาที  คิดเปน 5.99 %     และเวลาการรอคอย  1408.98 วินาที  

คิดเปน  31.22%  ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานตัดไม ของตูโลง (3HL)  ตู

เครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดข้ันตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดัง

ตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.29  ตารางที่ ก.30 ตารางที่ ก.31  และตารางที่ ก.32  ตามลําดับ 
 

5.1.2   การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานปดขอบ 

จากการทํางานของสถานีงานปดขอบ  เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ (Multiple  

Activity  Chart)  ของขั้นตอนการปดขอบจะเห็นวามีเวลาในการรอเครื่องจักรทํางานอยูเปนชวงๆ         

จากนั้นจึงทําการวิเคราะหดวยหลักการ  5W+1H   ดังตารางที่ 4.3 และตารางที่ 4.4  พิจารณาวา

สามารถนําขั้นตอนที่ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางานมาทําในเวลาที่เคร่ืองจักรทํางานและปรับปรุง

ข้ันตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดดังตอไปนี้  คือ 

   1. ข้ันตอนการขนยายชิ้นงานจากทายเครื่องไปหัวเครื่องเพื่อปดขอบตออีกดาน

เปนระยะทาง  5.5  เมตร ทําใหหัวหนารองาน    เครื่องปดขอบเดินเครื่องเปลาและการทํางานปด

ขอบไมตอเนื่อง ดังรูปที่ 5.5 จะเปนลักษณะการทํางานกอนสรางสายพาน 

ปรับปรุงโดย    สรางสะพานลาํเลียงดังรูปที่ 5.6  เพือ่ไมใหเกิดการองานระหวางที่มกีารขนยาย 

และเปนการลดการขนยายชิน้งานซึง่เปนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม   

 
 

รูปที่ 5.5  เครื่องปดขอบและการทาํงานกอนปรับปรุงสรางสายพาน 
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รูปที่ 5.6  สายพานลําเลยีงชิน้สวนงานปดขอบจากทายไปหัวเครื่อง 

 

2.  ขัน้ตอนการเดินหยิบแผนขอบ PVC และเม็ดกาว   ซึง่เปนวัสดุที่ตองใชในกระบวนการ 

ปดขอบเดิมวางอยูหางจากเครื่องปดขอบ   4.5 เมตร ทําใหตองเดินไปหยิบมาใสที่เครื่องปดขอบ

เวลาที่ตองการใชงาน 

ปรับปรุงโดย    วางแผนขอบ PVC และเม็ดกาวไวบนโตะใกลกับเครื่องปดขอบในตําแหนงใชงาน 

ดังรูปที่ 5.7   จึงสามารถหยิบใชงานไดทนัท ี เปนการลดเวลาการเคลื่อนยายอุปกรณที่ใชงานเปน

ประจํา  จากเดิมที่ตองเดนิไปหยิบแผน PVC และเม็ดกาวเพื่อใสเครื่องปดขอบ 

 

 
 

          รูปที ่5.7  โตะวางอุปกรณถังเม็ดกาวและแผนขอบ PVC 

 

3. ข้ันตอนการหาและยายชิน้งานเพื่อปดขอบงานตอไป เดิมมีเพียงใบสัง่งานการ 

ผลิตวางอยูบนชิ้นงานทําใหพนักงานตองเดินหาเพื่อจะนําชิน้งานมาที่เครื่องปดขอบ                     

ปรับปรุงโดย    จัดทําปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียดของงานที่จะทําการผลิตใหเห็น
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ไดชัดเจนและจัดระเบียบพืน้ที ่ดังรูปที ่5.9  ลําดับแถวงานตามลาํดับการผลิตกอนหลงัในพื้นทีข่าง

เครื่องปดขอบ 

 
 

              รูปที ่5.8 ปายสัญลักษณวางบนชุดชิ้นงานบน Pallet 
 

 
 

รูปที่ 5.9   พื้นที่วางชิน้งานในแตละสถานงีานหลงัปรับปรุง 

 

ดังรูปที่ 5.9  มีการปรับปรุงบริเวณพื้นที่การวางชิ้นงานที่ยังไมไดทําการผลิต  ซึ่งสถานงีาน

กอนหนามาสงและวางชิน้งานไว ซึ่งกอนปรับปรุงพบวาการวางชดุชิ้นงานจะมลัีกษณะกระจาย
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ตําแหนงทัว่บรเิวณพืน้ทีท่ําใหตองใชเวลาในการเดนิหา จงึปรับปรุงโดยการจัดระเบียบพืน้ที่และ

การวางชิน้งานโดยใหวางตามลําดับงานที่มาสง เพื่อทาํใหเคลื่อนยายไปใชงานไดสะดวกและ

รวดเร็วขึ้น 

4.  ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพขนาดความกวางและความยาวชิ้นงานกอนทําการปด

ขอบ เดิมสถานีงานตัดจะทาํการวัดขนาดความกวางและความยาวของชิ้นงานแตไมไดเขียนขนาดลงบน

ชิ้นงานที่ตัดเสร็จทําใหสถานงีานตอไปตองทําการตรวจซ้าํ 

ปรับปรุงโดย    ใหผูชวยคนที ่1  ของสถานีงานตัดเปนผูตรวจสอบคุณภาพขนาดความกวางและความยาว

และเขียนขนาดความกวางและความยาวที่ชิน้งานดังรูปที ่ 5.10  ทาํใหสถานงีานปดขอบไมตองทําการ

ตรวจสอบซ้ํา 

 

 
 

รูปที่ 5.10  ชิ้นงานที่เขียนขนาดความกวางและความยาว 

 

5.  ขั้นตอนการยกชิน้งานขึน้  - ลงจากรถเข็น  ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพ

ชิ้นงานปดขอบ   เดิมจะทําเพียงคนเดียวและอีกคนจะเกดิการรองานขึ้น  

ปรับปรุงโดย ใหชวยกนัทาํทัง้สองคนเพื่อลดเวลาการองานของอีกคนหนึ่งและลดรอบเวลาการ

ทํางาน    

ผลการปรับปรุง     จากการปรับปรุงการทํางานทัง้หมดทําใหรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) 

ลดลง    ขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกดิมูลคาเพิ่มลดลงในการทํางานของพนักงาน 2 คน   ซึง่

ทํางานรวมกับเครื่องปดขอบ  1 เครื่อง  ไดขั้นตอนการปดขอบของตูลิ้นชัก (2PLC) ดังตารางที่  5.2     

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการปดขอบมีขั้นตอนการทาํงาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ทีย่ังเหลอือยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดงันี ้   1.การขนยาย คือ   การขนสง

ชิ้นงานไปสถานีเจาะ/เซาะรอง   2. การตรวจสอบ คอื การตรวจสอบคุณภาพชิน้งาน   3. การ
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เคลื่อนไหว คือ  การยกชิ้นงานขึ้น-ลงจากรถเข็นกับPallet    ยายชิ้นงานมายงัจุดปดขอบ     4. การ

เตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการผลิต    การใสขอบ PVC และเม็ดกาวที่เครื่องปดขอบ    

การตั้งระยะชองใสชิ้นงาน    5. การรอคอย คือ เวลาทีว่างงานหรือรอคอยการทาํงาน   ในสวนของ

ขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม    ซึ่งจะสรปุไดดังนี ้

 

ตารางที ่5.2 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมตูลิ้นชัก(2PLC)จํานวน 5 ตัวหลงัปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

4852.72

4826.83

25.89

99.47%

0.53%

89.65%

10.35%

ท่ี ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

9.5 9.5

10 35.52
11 13.95
12 47.75

15 17.12
16 11.63

17 8.59

8

29.34

8 177.06

29.34

61.70

17

8

6

ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปด

ขอบ (งานเตรียม)

ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนรถเข็น

102.42

9 9
9

89.6

13

101.36

4

Multiple  Activity   Chart

8 35.36

4

15

9

7

4

29.34

102.42

109.76

9

11

9

141.42

48.13

1

3

102.42

4

4

VA

9

177.06

101.36
9

1 ปดขอบแผงขาง

9

5

6

2

4 48.34

6 196.85

4
5

102.46

103.54

196.92

51.29

VA

6 196.92

7

4

5

9

177.06

35.36

49.05

30.19

8

6

141.42

102.467

30.19

9

101.36

55.42

196.85

7

8 141.42

103.54

43.77

49.05

112.951

45.86

43.774

5
48.34

51.64

2

196.85

8

103.547

91.72

1 112.49

2

51.95

3

9

16.39

35.36

8

10 45.17

ผูชวย

1

48.13

6
196.92

91.72

112.49

112.95

45.86

1

3

45.92

51.22

45.92

51.64

2

3

355.42 55.42

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 2426.36 2426.362426.36

การทํางาน 2426.36 2400.472175.25

การหยุด รอคอย  - 25.89251.11

เครื่องปดขอบ

%ประสิทธิภาพ 100.00% 98.93%89.65%

1.07%10.35%% การหยุด  รอคอย  -

หัวหนา

112.49

ปดขอบหนาหลังกลอง

ปดขอบหนาล้ินชัก

7

2

91.72

2

43.23

4

45.92

ปดขอบแผงขางกลอง
55.35

3

ปดขอบหนาบานหลอก

ปดขอบชั้นปรับ

ปดขอบคํ้ายึดฉากกุญแจ

ปดขอบคํ้า

3

2

51.22

112.95

3

51.95 51.95

51.29

55.35 55.35

2

2

1

VA

43.23 43.234

51.22
VA

VA

VA

VA

ปดขอบพื้นลาง

2

45.86

51.29

3

4

2

3

3

3

VA

51.64

30.19 9

1

2

2

48.13

VA

3

251.11

8

4

102.46

49.05

43.77

7

48.34

11

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

12 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

2175.25

251.11

2175.25

251.11

Value Added

Non Value Added

2175.25

8

6

13 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

14 ยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

10 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

11

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA15 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม)

NVA

NVA17

16

14 19.15
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปดขอบผลิตภัณฑตูลิ้นชัก (2PLC) ดังตารางที่ 5.2   

ใน 1รอบเวลาการทาํงาน (Cycle  time)  มีคา  2426.36   วินาท/ี 5 ตัว  หรือ  485.27  วินาท/ีตัว 

เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทาํงานของคน  2  คน รวม เวลาการทํางานเปน    4852.72   วินาที   มี

สัดสวนของงานที่มมีูลคาเพิม่เปนเวลา   4350.50  วนิาที  คิดเปน  89.65%   และสัดสวนของงาน

ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่   502.22 วินาที   คิดเปน  10.35%  งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบ

ไปดวย การขนยาย  109.76    วินาท ี  คิดเปน   2.26%     การตรวจสอบ  75.65  วินาท ี คิดเปน  

1.56%  การเคลื่อนไหว  198.03  วินาท ี  คิดเปน  4.08%  งานเตรียม  92.89   วินาท ี   คิดเปน   

1.91%  และเวลาการรอคอย    25.89  วินาที  คิดเปน  0.53%  ของเวลาการทาํงานรวมทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานปดขอบ ของตูโลง (3HL)  

ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการผลิต ดัง

ตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.33  ตารางที่ ก.34 ตารางที่ ก.35  และตารางที่ ก.36  ตามลําดับ 
 

5.1.3 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานเจาะ/เซาะรอง 

จากการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรอง เมื่อพิจารณาจากแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ 

(Multiple  Activity  Chart)  ของข้ันตอนการเจาะ/เซาะรองจะเห็นวามีเวลาในการรอเครื่องจักร

ทํางานอยูเปนชวงๆ   จากนั้นจึงทําการวิเคราะหดวยหลักการ  5W+1H   ดังตารางที่ 4.5 และ

ตารางที่ 4.6 พิจารณาวาสามารถนําขั้นตอนที่ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางานมาทําในเวลาที่

เครื่องจักรกําลังทํางานและปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ไดดังตอไปนี้  คือ 

  1.  ข้ันตอนการกมตัวหยิบชิน้งานที่ pallet       ขัน้ตอนการกมตัววางชิน้งานที่  

pallet  ดังรูปที่ 5.11 

การปรับปรุง   วางชิ้นงานบนโตะดังรูปที่ 5.12  เพื่อลดขั้นตอนการกมตัวในการหยิบและวาง

ชิ้นงาน  ซึ่งจะตองมีขั้นตอนการยกชิ้นงานเพื่อเตรียมงานบนโตะเพิ่มข้ึนมาซึ่งจะใหผูชวยคนที่ 1 

เปนผูปฏิบัติงาน แตโดยรวมจะสามารถลดจํานวนครั้งในการกมตัวเพื่อหยิบชิ้นงานลงได 
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รูปที่ 5.11  วางชิ้นงานกับพืน้และกมตัวหยิบชิ้นงานเขาเครื่องเจาะ/เซาะรองกอนปรบัปรุง 

 

 
 

รูปที่ 5.12  วางชิ้นงานบนโตะและหยิบชิน้งานเขาเครื่องเจาะ/เซาะรองหลังปรับปรุง 

 

   2.  ขั้นตอนการหยิบชิ้นงานออกจากเครื่อง  ข้ันตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน

เจาะ/เซาะรอง   ข้ันตอนการเขียนใบรายงานการผลิต    ข้ันตอนการขนสงไปสถานีงานประกอบ 

การปรับปรุง  ใหผูชวยคนที่  1 เปนผูทํางานแทนผูชวยคนที ่ 2  ทาํใหสถานีงานเจาะ/เซาะรอง       

ลดคนงานลงได  1 คน  คือ ลดผูชวยคนที่  2  ซึ่งเปนการสลับงานเพื่อลดเวลาการรอคอย 

  3.  ขั้นตอนการเดินหาและยายชิน้งานใหมมายงัจุดเจาะ/เซาะรอง 

การปรับปรุง   สลับคนทํางานในขั้นตอนการยายชิ้นงานจะใหหวัหนาทําแทนผูชวยคนที่ 1  

   4.  ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงาน จะตรวจสอบชิ้นงานหลังจากเจาะ/เซาะรอง 

ครบทุกชิ้นแลวในการตัดแตละชุด 

การปรับปรุง  สลับข้ันตอนการตรวจสอบชิ้นงานจากตรวจสอบหลงัจากทีเ่จาะ/เซาะรองครบทุกชิ้น

แลวมาเปนตรวจสอบชิ้นงานทนัทีระหวางที่เครื่องทาํการเจาะ/เซาะรองชิ้นสวนงานตอไป 

   5.  ขั้นตอนการเดินหาและเคลื่อนยายชิ้นสวนไมเพื่อทาํการเจาะ/เซาะรองชุดงาน

ตอไปซ่ึงตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานงีานและเคลื่อนยายมายังจุดทํางาน   
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การปรับปรุง     จัดทําปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียด ชือ่งาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ัง

ผลิต   กําหนดเสร็จของชุดงานทีท่ําการผลิต    และจัดระเบียบพืน้ทีก่ารวางชิน้งานเรียงตามลําดับ

ชิ้นงานกอนหลังในการเขาผลิตดังรูปที่ 5.9   

   6.  ขั้นตอนการตรวจสอบความกวางและความยาวชิน้งานใหม เพื่อทาํการเจาะ/

เซาะรองและวางชิน้งานไดถกูดานในการวางที่แทนของเครื่องเจาะ/เซาะรอง 

การปรับปรุง  ใหสถานีงานตัดไมทาํการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความยาวที่

ชิ้นงาน ดังรูปที่  5.10   เพื่อลดการตรวจสอบซ้ําของสถานีงานเจาะ/เซาะรอง  

ผลการปรับปรุง    จากการปรับปรุงขางตนสามารถลดรอบเวลาการทาํงาน (Cycle  Time ) ลดลง     

ขั้นตอนการทาํงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ลดลง และจากเดิมสถานงีานเจาะ/เซาะรองใชพนกังาน

ทํางาน 3 คน  สามารถลดจาํนวนพนักงานลง  1 คน   เหลือพนักงาน  2 คน   ในการทํางานรวมกับ

เครื่องเจาะ/เซาะรอง  1 เครื่อง   ไดขั้นตอนการเจาะ/เซาะรองของตูลิน้ชัก (2PLC) ดังตารางที่  5.3                

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการเจาะ/เซาะรองมีขั้นตอนการ

ทํางานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่ม ทีย่ังเหลืออยูหลงัจากการปรับปรุงงานแลวดงันี ้     1.  การขนยาย คือ   

การขนสงชิ้นงานไปสถานีประกอบ   2. การตรวจสอบ คือ   การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน         3.

การเคลื่อนไหว  คือ  ยายชิน้งานมายงัจุดเจาะ/เซาะรอง    การยกชิน้งานใหมข้ึนโตะ   ยกชิน้งานที่

เสร็จลงจากโตะ    4. การเตรียมงาน คือ การเขียนใบรายงานการผลิต      การเลือก Parameter 

คาเจาะ/เซาะรอง     5. การรอคอย คือ เวลาทีว่างงานหรือรอคอยการทํางาน   ในสวนของขัน้ตอน

อ่ืนๆนอกจากนี้เปนขัน้ตอนของงานทีเ่กิดมูลคาเพิม่ ซึง่สรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.3  ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูล้ินชัก  (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 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

24 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 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/เซาะรองหนา-หลัง

 กลอง
23 23.71

10

14

22 เลือก Parameter คาเจาะ/

เซาะรอง(งานเตรียม)

14 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลอง

ล้ินชัก

VA

VA

VA

VA

VA
11.59

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองหนาล้ินชัก 5

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขาง

ซาย

5
19.52

เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

18

NVA

23.36

11.48

18

11.64

17 19.23

21 ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

19

19.34

เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

18 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

13

11

17

17

27.18

20 ขนสงไปแผนกประกอบ

17 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

18

15 เครื่องเจาะ/เซาะรองขางกลอง

ล้ินชัก

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขาง

เครื่องเจาะ/เซาะรองหนา – 

หลัง กลอง

8

13

23.36

1394.50

79.68%

175

66.32%

4

33.68%

ผูชวย 1

18

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

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%

หัวหนา

45.15%

56.47%

การหยุด รอคอย 1403.16 427.33708.27

Value  Added

Non Value Added

354.85

1747.92

66.73% 20.32%

708.27

17

เครื่องเจาะ

VA

19.52

27.18

54.85%

12.99

5

VA

6

VA

VA

VA

VA

19.32

12.77

VA

เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนบน

เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

19.3412

19.23

19.45

18

9

18 11.76

24.5324.53

หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

VA

12

VA

17
18

17

VA

VA9

21.42

21

Multiple  Activity   Chart

รวมเวลาคนทํางาน

4205.54

2375.05

1830.49

43.53%

21.3416

20 153.75

56.3122

16.34

15 17 19.49
18

% การหยุด  รอคอย

11.76

17 19.45

21.34

19.49

19.32

11.87
17

23
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการเจาะ/เซาะรอง ผลิตภัณฑตูล้ินชัก ( 2 PLC) ดังตาราง

ที่ 5.3 ใน 1รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time) มีคา  2102.77 วินาที/ 5 ตัว หรือ 420.55 วินาที/ตัว 

เมื่อพิจารณาขั้นตอนการทํางานของคน  2  คน   รวมเวลาการทํางานเปน    4205.54   วินาที   มี

สัดสวนของงานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  1899.00  วินาที  คิดเปน  45.15%  และสัดสวนของงานที่

ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม   2306.54   วินาที  คิดเปน   54.85% งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบ

ไปดวย  การขนยาย  153.75   วินาที   คิดเปน   3.66 %   การตรวจสอบ   95.86  วินาที  คิดเปน  

2.28%  การเคลื่อนไหว   123.32   วินาที  คิดเปน  2.93%    งานเตรียม 103.12  วินาที คิดเปน      

2.45% และเวลาการรอคอย  1830.49   วินาที คิดเปน  43.53%   ของเวลาการทํางานรวมทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานเจาะ/เซาะรอง ของตูโลง 

(3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A)   ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการ

ผลิต ดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.37  ตารางที่ ก.38 ตารางที่ ก.39  และตารางที่ ก.40  

ตามลําดับ 
 

5.1.4 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานประกอบ 

เมื่อพิจารณาการทาํงานจากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process  Flow  Chart) แลวจึงทํา

การวิเคราะหข้ันตอนการทาํงานดวยหลกัการ  5W +  1H   ดงัตารางที ่4.7 และตารางที ่4.8  เพื่อ

พิจารณาวาสามารถปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่  ไดดังตอไปนี้  คอื 

  1.  ข้ันตอนการเดินหาชิ้นสวนไมเพื่อทําการประกอบ  ชุดงานตอไปซ่ึงตองเดินหา

บริเวณรอบๆ สถานงีาน 

การปรับปรุง    จัดทาํปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียด ชือ่งาน    ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ัง

ผลิต   กําหนดเสร็จของชุดงานที่จะนาํมาผลิต   และจัดระเบียบพืน้ที่ ดงัรูปที่  5.9   โดยวางชิ้นงาน

เรียงลําดับชิน้งานกอนหลงัในการเขาผลิต 

  2 .ขั้นตอนการยายอุปกรณมายังจุดประกอบ ซึ่งเปนอุปกรณที่ตองใชในการ 

ประกอบงาน 

การปรับปรุง   สรางรถเขน็ใสอุปกรณดังรูปที่ 5.13   เปนรถเข็นที่รวมอุปกรณ เชน สกรูขนาดตางๆ    

เดือยไม   Hook    บานพับ  ที่จับล้ินชัก  รางลิน้ชัก  ซึง่ตองใชในการประกอบงาน 
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  รูปที่ 5.13  รถเข็นรวมอุปกรณประกอบ 

 

   3.ข้ันตอนการตรวจสอบความกวางและความยาวชิน้งานใหม เพื่อทาํการประกอบชุดงาน

ตอไป 

การปรับปรุง ใหสถานีงานตัดไมทาํการตรวจสอบและเขียนขนาดความกวางและความยาวที่

ชิ้นงานดงัรูปที ่5.10  เพื่อลดการตรวจสอบซ้ํากอนทาํการประกอบงาน 

   4. ขั้นตอนการวัดระยะในการใสรางลิน้ชักดวยตลับเมตรดังรูปที่ 5.14  เปน

ขั้นตอนการทาํงานที่เปนความเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมของผลิตภัณฑตูลิ้นชกั (2PLC) 

การปรับปรุง  เพื่อลดระยะเวลาในการวัดระยะและไดระยะตําแหนงในการใสรางลิ้นชักที่ถูกตอง  

ไดจัดทําแผน  Jig  Fixture ดังรูปที่ 5.15     ในการวัดระยะตําแหนงเพื่อใสรางลิน้ชกัโดยไดจัดทํา

แผน Jig  Fixture  2  ขนาด ไดแกแผนที่ 1 มีความกวางและความยาว 13.5 х14 เซนติเมตร  และ

แผนที ่2   มีความกวางและความยาว  14 х 28 เซนติเมตร       เพื่อวัดระยะเพื่อใสรางลิ้นชักบน

และรางลิ้นชักลาง และในการใชงานสามารถใช Jig Fixture ทาบวัดระยะที่ชิน้สวนแผงขาง และ

วางรางลิน้ชักที่ปลาย  Jig Fixture ดังรูปที ่5.16  และยึดสกรูใหรางลิน้ชักติดกับตัวแผงขาง 

 
 

รูปที่ 5.14   การวัดระยะใสรางล้ินชกักอนการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.15   ภาพ Jig  Fixture  ที่สรางขึน้ 2 ขนาด 

 

 
 

รูปที่ 5.16  การใช Jig  Fixture ใสรางลิ้นชกัหลังการปรับปรุง 

 

  ผลการปรับปรุง    จากการปรับปรุงขางตนสามารถลดรอบเวลาการทํางาน (Cycle  Time 

)ลดลง     ข้ันตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มลดลง     ไดข้ันตอนการประกอบของตูล้ินชัก 

(2 PLC) ดังตารางที่  5.4         

  จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการประกอบมีข้ันตอนการทํางาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ที่ยังเหลืออยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดังนี้     1.การขนยาย คือ   การขนสง

ชิ้นงานไปสถานีแตงสีหีบหอ      2. การตรวจสอบ คือ     การตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ         

3.การเคลื่อนไหว  คือ  ยายชิ้นงานมายังจุดประกอบ     วัดระยะดวย Jig  Fixture ในการใสราง

ล้ินชัก     4. การเตรียมงาน คือ  การเตรียมอุปกรณในการประกอบ     การเขียนใบรายงานการ

ผลิต     การเก็บกวาดทําความสะอาดพื้นที่     ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอนของ

งานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งสรุปไดดังนี้ 
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ตารางที่ 5.4  ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูลิ้นชัก(2PLC) จํานวน 1 ตัว หลงัปรับปรุง 
 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 15.71  1/5 3.14 NVA
เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 53.87  1/5 10.77 NVA
นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 68.53 1 68.53 VA
นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีหน่ึง 2 อัน 42.21 1 42.21 VA
นําเดือยไมใสแผงขางอันท่ีสอง 2 อัน 42.95 1 42.95 VA
นํา Jjg ลิ้นชักบน ทาบบนแผงขางอันท่ี 1 9.86 1 9.86 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีหน่ึง 48.72 1 48.72 VA
นํา Jjg ลิ้นชักลางทาบบนแผงขางอันท่ี 1 9.82 1 9.82 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ีหน่ึง 48.21 1 48.21 VA
นํา Jjgลิ้นชักบน ทาบบนแผงขางอันท่ี 2 9.78 1 9.78 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักบนกับแผงขางอันท่ีสอง 48.18 1 48.18 VA
นํา Jjg ลิ้นชักบนทาบบนแผงขางอันท่ี 2 9.66 1 9.66 NVA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวใสรางลิ้นชักลางกับแผงขางอันท่ีสอง 48.79 1 48.79 VA
ใสเดือยไมท่ีค้ํา 4 อัน จํานวน 4 ค้ํา 148.84 1 148.84 VA
นําค้ํา 4  ค้ํา ประกบแผงขางท่ีหน่ึง 41.46 1 41.46 VA
นําแผงขางอันท่ีสองประกบท่ีค้ํา 4 ค้ํา 26.34 1 26.34 VA
นํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขางอันท่ีหน่ึง 96.7 1 96.7 VA
พลิกดานนํารองยิงสกรูขนาด 2 น้ิว 4 สกรูท่ีค้ํา 4 ค้ํากับแผงขาง 105.95 1 105.95 VA
นําพื้นลางข้ึนประกบแผงขาง 24.27 1 24.27 VA
สวานนํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกับพื้น 96.42 1 96.42 VA
นําคิ้วยึดติดกับค้ําดวยสกรู 1 น้ิว จํานวน 2 ตัว 48.21 1 48.21 VA
นํารองยิงสกรูขนาด 1 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดบานหลอกติดกับคํ้า 2 96.23 1 96.23 VA
นําเดือยไมใสหนากลอง 4 เดือย หลังกลอง 4 เดือย ทํา 2 ชุด 149.21 1 149.21 VA
นําหนาหลังกลองประกบแผงขางกลองทํา 2 ชุด 25.67 1 25.67 VA
นําพื้นกลองเสียบลงรองหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 27.95 1 27.95 VA
นําแผงขางกลองสองอันประกบหนาหลังกลองทํา 2 ชุด 23.89 1 23.89 VA
สวานนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน  4 ตัว ท่ีแผงขางกลอง

กับพื้นกลองทํา 2 ชุด

96.34 1 96.34 VA

นํารางลิ้นชักกลองใสท่ีกลอง 2 ขาง ยึดสกรูขนาด 1.5น้ิวจํานวน 4 

อันทํา 2 ชุด

95.21 1 95.21 VA

ใสกุญแจท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 4 ตัวทํา 2 ชุด 97.15 1 97.15 VA
ใสมือจับท่ีหนาลิ้นชักโดยนํารองยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว 2 ตัวทํา 2 ชุด 48.24 1 48.24 VA
นําค้ํายึดฉากกุญแจยิงแม็กติดกับแผงขาง 4 อัน 2 ขาง 55.69 1 55.69 VA
นําฉากล็อกกุญแจ 2 ตัวยึดสกรูขนาด 1 น้ิว 2 ตัวกับค้ําบนและลาง 48.44 1 48.44 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองค้ํากับหนาลิ้นชักยิงแม็ก 4 ตัว

ยึดหนาลิ้นชักบนกับกลองลิ้นชักบน

75.36 1 75.36 VA

ปรับหนาลิ้นชักบนโดยใสJigเขารองหนาลิ้นชักบนกับหนาลิ้นชัก

ลางยิงแม็ก 4 ตัวยึดหนาลิ้นชักลางกับกลองลิ้นชักบน

76.81 1 76.81 VA

นําชุดลิ้นชักบนออกจากตูและยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

86.61 1 86.61 VA

นําชุดลิ้นชักลางออกจากตูยึดสกรูขนาด 1 น้ิว จํานวน 4 ตัวยึด

หนาลิ้นชักกับกลองลิ้นชักบน

85.22 1 85.22 VA

นําชุดลิ้นชักบนและลิ้นชักลางใสตัวตู 28.53 1 28.53 VA
ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 29.86 1 29.86 NVA
ขนสงไปแผนกแตงส/ีหีบหอ 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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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการประกอบ ผลิตภัณฑตูลิ้นชัก(2PLC) ดังตารางที่ 5.4   

ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time)  มีคา   2190.10  วินาที/ ตัว/คน   มีสัดสวนของงานที่มี

มูลคาเพิ่มเปนเวลา    2052.33  วินาที  คิดเปน    93.71% และสัดสวนของงานที่ไมกอใหเกิด

มูลคาเพิ่ม   137.77   วินาที คิดเปน    6.29 % งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไปดวย    การ

ขนยาย   40.58   วินาที   คิดเปน    1.85%   การตรวจสอบ   29.86  วินาที    คิดเปน  1.36 %  

การเคลื่อนไหว   42.26   วินาที  คิดเปน  1.93% และงานเตรียม   25.07  วินาที  คิดเปน  1.14% 

ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานประกอบ ของตูโลง 

(3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการ

ผลิต ดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.41  ตารางที่ ก.42 ตารางที่ ก.43  และตารางที่ ก.44  

ตามลําดับ 

 

5.1.5 การปรบัปรุงการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ของสถานีงานแตงสี/หีบหอ 

เมื่อพิจารณาการทํางานจากแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process  Flow  Chart) ของสถานี

งานแตงสี/หีบหอ แลวจึงทําการวิเคราะหข้ันตอนการทํางานดวยหลักการ 5W+1H   ดังตารางที่ 

4.9 และตารางที่ 4.10  พิจารณาวาสามารถปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มได

ดังตอไปนี้   

   1.  ขัน้ตอนการหยิบอุปกรณแตงสีมายงัจุดแตงสี     ซึ่งเปนอุปกรณที่ตองใชในการแตงส ี

การปรับปรุง    จัดทํารถเข็นดังรูปที่ 5.17  ในการรวมอุปกรณในการแตงสีเพื่อลดการเคลื่อนยายใน

การเดินไปหยบิอุปกรณที่ใชในการแตงส ีเชน  สี   แปรง  ทนิเนอร 

 

 
 

รูปที่ 5.17  รถเข็นอุปกรณในการแตงส ี
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2.  ขั้นตอนการเดินหาเฟอรนิเจอรที่ประกอบเสร็จเพื่อทาํการแตงสีตัวตอไป  ซึ่ง 

ตองเดินหาบริเวณรอบๆสถานงีานแตงสี เนื่องจากสถานงีานประกอบจัดสงและวางไวอยางไมเปนระเบียบ 

การปรับปรุง    จัดทําปายสญัลักษณดังรูปที่ 5.8  บอกรายละเอียด ชือ่งาน  ชื่อสินคา  เลขที่ใบส่ัง

ผลิต   กําหนดเสร็จของชุดงานที่จะนาํมาผลิต   และจัดระเบียบพืน้ที่ ดังรูปที่  5.9   โดยวางชิ้นงาน

เรียงลําดับชิน้งานกอนหลงัในการเขาแตงสี/หีบหอ       

  3. ขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานที่ประกอบเสร็จแลวกอนทําการแตงสี   

การปรับปรุง    ลดขั้นตอนการทํางานนี้  โดยไมตองใหสถานงีานแตงส/ีหีบหอตรวจสอบซ้ํา แตให

กระบวนการประกอบตรวจสอบใหรอบคอบเพื่อไมใหของเสียจากการประกอบสงผานมายัง

กระบวนการแตงสี/หีบหอ 

ผลการปรับปรุง จากการปรับปรุงขางตนสามารถลดรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time)ลง     

ขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มลดลง  ไดข้ันตอนการแตงสี/หีบหอของตูล้ินชัก (2PLC) 

ดังตารางที่  5.5        

จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการแตงสี/หีบหอมีขั้นตอนการ

ทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ท่ียังเหลืออยูหลังจากการปรับปรุงงานแลวดังนี้     1.การขนยาย คือ   

การขนสงงานไปเก็บที่คลังสินคาสําเร็จรูป   2. การตรวจสอบ คือ  การตรวจสอบคุณภาพงานแตงสี    

3. การเคลื่อนไหว  คือ  การเดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ   เดินไปที่เฟอรนิเจอรประกอบเสร็จ     4. 

การเตรียมงาน คือ  การเขียนใบรายงานการผลิต   ในสวนของขั้นตอนอื่นๆนอกจากนี้เปนขั้นตอน

ของงานที่เกิดมูลคาเพิ่ม ซึ่งสรุปไดดังนี้ 

 

ตารางที่  5.5  ข้ันตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูลิ้นชกั ( 2 PLC) หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 9.57  1/5 1.91 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 12.3 1 12.3 NVA

ปดฝุน 192.32 1 192.32 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 439.97 1 439.97 VA

ทาสีรอยดาง 395.63 1 395.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.47 1 58.47 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.32 1 5.32 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 38.43 1 38.43 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 2 PLC Present Propose Saving

9 8 1

1 1
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มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการแตงสี/หีบหอผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC ) ดังตาราง  

ที่ 5.5  ใน 1 รอบเวลาการทํางาน (Cycle  time)  มีคา  1213.78  วินาที/ ตัว/คน    มีสัดสวนของ

งานที่มีมูลคาเพิ่มเปนเวลา  1071.67  วินาที  คิดเปน   88.29 %   และสัดสวนของงานที่ไม

กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  142.11  วินาที คิดเปน    11.71 %    งานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มประกอบไป

ดวยการขนยาย   63.05   วินาที   คิดเปน   5.19%   การตรวจสอบ  58.47  วินาที   คิดเปน   

4.82%  การเคลื่อนไหว   14.21   วินาที   คิดเปน  1.17 %  และงานเตรียม  6.37  วินาที  คิดเปน    

0.52 %   ของเวลาการทํางานทั้งหมด 

มาตรฐานการทํางานใหมสําหรับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานแตงสี/หีบหอ ของตูโลง 

(3HL)  ตูเครื่องดื่ม (3CD)  ตูอาหาร (CF90)  และชั้นวาง (37A) ไดขั้นตอนและเวลาที่ใชในการ

ผลิตดังตารางในภาคผนวก ตารางที่ ก.45  ตารางที่ ก.46 ตารางที่ ก.47  และตารางที่ ก.48  

ตามลําดับ 
 

5.1.6 การรวบรวมผลการปรับปรุงขั้นตอนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

จากการปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มแลวไดทําการรวบรวมเวลาหลังการปรับปรุงเปน

สัดสวนของเวลางานที่เกิดมูลคาเพิ่มและไมเกิดมูลคาเพิ่มซึ่งสามารถรวบรวมไดของผลิตภัณฑตู

ลิ้นชัก (2 PLC) ดังตารางที่ 5.6     ตูโลง (3 HL) ดังตารางที่ 5.7   ตูเครื่องดื่ม (3 CD) ดังตารางที่ 

5.8   ตูอาหาร (CF 90) ดังตารางที่ 5.9    และชั้นวาง (37A) ดังตารางที่ 5.10     

 

ตารางที่  5.6   สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูล้ินชัก (2PLC)       

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวน 

การ 

เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

งานที่เกิด

มูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 902.58 507.54 17.94 41.20  - 54.10 281.80 395.04 

ปดขอบ 970.54 870.10 21.95 15.13 39.61 18.58 5.18 100.44 

เจาะ/เซาะรอง 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 

แตงสี/หีบหอ 1213.78 1071.67 63.05 58.47 14.21 6.37  - 142.10 
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ตารางที่ 5.7  สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง (3HL)                

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา 

(วินาที/ตัว) 

 เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 410.06 247.72 16.45 19.72  - 49.28 76.90 162.35 
ปดขอบ 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 
แตงสี/หีบหอ 704.77 565.12 62.36 57.68 13.92 5.69  - 139.65 

 

ตารางที่  5.8   สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเครื่องดื่ม 

(3CD) หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 425.82 258.39 16.79 14.74  - 55.50 80.39 167.42 

ปดขอบ 607.15 534.78 21.13 7.74 18.41 14.58 10.51 72.37 

เจาะ/เซาะรอง 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 

แตงสี/หีบหอ 814.03 674.08 62.92 57.25 14.37 5.40  - 139.94 

 

ตารางที่  5.9  สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูอาหาร (CF90)       

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาท/ีตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาท/ีตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 544.22 310.95 16.90 34.10  - 51.56 130.70 233.27 
ปดขอบ 611.13 538.99 21.05 8.92 16.12 15.08 10.97 72.14 
เจาะ/เซาะรอง 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 
แตงสี/หีบหอ 881.27 737.20 62.25 58.76 17.13 5.93  - 144.07 
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ตารางที่  5.10   สัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง (37A)        

หลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ เวลาทํางาน

ทั้งหมด

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่

เกิดมูลคา

(วินาที/ตัว) 

เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม(วินาท/ีตัว) รวมเวลางานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่ม

(วินาที/ตัว) 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อ

น 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 463.16 267.31 16.78 34.44  - 45.73 98.90 195.85 

ปดขอบ 654.72 572.45 21.07 10.65 20.65 18.98 10.92 82.27 

เจาะ/เซาะรอง 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 
แตงสี/หีบหอ 966.27 821.42 64.18 59.43 15.57 5.66  - 144.84 

 

ตารางที่ 5.11  เปอรเซ็นตสัดสวนเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตเฉลี่ย

ทั้ง 5 ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการหลังการปรับปรุง 
 

กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม %รวมเวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 57.98% 3.09% 5.25%    - 9.33% 24.35% 42.02% 

ปดขอบ 88.03% 3.19% 1.56% 3.33% 2.43% 1.46% 11.97% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงสี/หีบหอ 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  จะพบไดวากระบวนการที่มีเวลาการทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มที่

มีสัดสวนสูงกวา  50 % เหลืออยู 1 กระบวนการไดแก   กระบวนการเจาะ/เซาะรอง  จากเดิมที่มีอยู 

2 กระบวนการ  ที่มีสัดสวนเกิน  50%  สวนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดแก การขนยาย  การ

ตรวจสอบ  การเคลื่อนไหว   การเตรียมงาน    และการรอคอย    โดยรวมมีสัดสวนที่ลดลง มีผลทํา

ใหงานที่เกิดมูลคาเพิ่มมีสัดสวนที่สูงขึ้น ซึ่งเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการ งานที่เกิด

มูลคาเพิ่มเทากับ  79.36 % และงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม เทากับ  20.64% 
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5.2 การปรับปรุงดานการรอคอยดวยการจดัสมดุลสายการผลิต 
 

การจัดสมดุลสายการผลิตจะเปนขั้นตอนการปรับปรุงงานที่ทาํตอจากการปรับปรุงขั้นตอน

งานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่มแลวหลังจากนัน้จะทําการปรับสมดุลสายการผลิต พบวา สถานงีานผลติที่

เปนคอขวด  คือสถานงีานปดขอบจากความไมสมดุลของสายการผลิตดังตารางที ่ 5.12 และรูปที่ 

5.18 จะทาํใหเกิดความสญูเปลาของการรอคอยในสถานงีานที่ใชเวลาการทํางานที่นอยกวา ดัง

ขอมูลในตารางที ่ 5.13 

 

ตารางที่  5.12  เวลาการผลติหลังปรับปรุงแกไขงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่กอนจัดสมดุล 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลาที่ใชในการผลิต( วินาที/ ตัว) สรุป

จํานวนคน 
ตูล้ินชัก    

(2 PLC) 

ตูโลง      

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ชั้นวาง     

(37 A) 
1 ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 
2 ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 
3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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 เวลาที่ใชในสถานงีานของการผลิตตูล้ินชัก (2PLC) กอนจัดสมดุล 

รอบเวลา(Cycle  Time) 
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ตารางที่ 5.13   เวลารอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตกอนจัดสมดุล 
 

ที่ สถานีงาน 

เวลาที่รอคอยที่เสียไป( วินาที/ ตัว) เฉล่ีย 

ตูล้ินชัก     

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

ตูอาหาร     

(CF 90) 

ชั้นวาง      

(37 A) 

1 ตัดไม 33.98 33.44 90.67 33.45 95.78 57.46 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  - - 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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 และการจัดกําลังคนในสายการผลิตจากที่ไดเวลามาตรฐาน

มาแลวก็นําเวลามาตรฐานที่ไดมาพิจารณาหารอบการผลิตและพิจารณาดูวาสามารถแบงงาน 

หรือรวมงานหรือทําการอื่น ๆ ไดหรือไม        เพื่อใหประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ้น คือแตละ

สถานีงานมีเวลาในการทํางานใกลเคียงกับรอบการผลิตมากที่สุด     เมื่อเราทราบวาแตละสถานี

งานประกอบดวยงานใดบางก็ทําการรวมเวลางานเหลานั้น      เวลาการทํางานของสถานีงานนั้น

และคํานวนหาประสิทธิภาพของสถานีงานหาไดโดย นําผลรวมของเวลาในสถานีงานนั้นคูณดวย 

100 และหารดวยรอบเวลาการผลิต และประสิทธิภาพของสายการผลิต หาไดโดย นําผลรวม

ประสิทธิภาพของสถานีงานหารดวยจํานวนสถานีงานทั้งหมดซึ่งสายการผลิตที่ ดีควรมี

ประสิทธิภาพสูงใกล 100 เปอรเซ็นต  หรือการสูญเสียความสมดุลของสายการผลิตนอยที่สุด 

เพื่อเปนการจัดจํานวนคนในสถานีงานใหเหมาะสมมากขึ้น จะพบวาขั้นตอนการปดขอบเปนสถานี

งานที่ใชเวลามากที่สุด    ขั้นตอนแตงสี/หีบหอเปนขั้นตอนการทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดดังรูปที่ 

5.19    การปรับปรุงเพื่อใหสายการผลิตมีความสมดุลมากขึ้นนั้น จะพิจารณาดังนี้  จากขอมูล

การศึกษาการทํางานและการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตไดจัดงานใหกับคนที่ทํางานในสถานีงานตัด

ไมแลว สถานีงานตัดไม  มีความจําเปนที่ตองใชพนักงานในการยกไม   2  คน  สถานีงานปดขอบ

ตองใช พนักงาน 2   คน ในการรับและสงไม และสถานีงานเจาะ/เซาะรอง ตองใชพนักงาน 2 คน 

ในการยกชิ้นไมเขาออกจากเครื่อง  และทํางานรวมกับเครื่องจักรจึงไมสามารถลดจํานวนคนใหลด

นอยลงกวานี้ไดจึงมีจํานวนคนที่เหมาะสมแลวตามภาระงานที่แสดงในแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณ  

(Multiple  Activity  Chart)  ดังนั้น  จึงไดมีการจัดสมดุลการผลิตโดยพิจารณา สถานีงานประกอบ

และสถานีงานแตงสี/หีบหอ  และในการพิจารณาขั้นตอนการทํางานไมสามารถรวมขั้นตอน
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ระหวางสถานีงานประกอบและสถานีงานแตงสี/หีบหอกอนปรับปรุงได    เนื่องจากขอจํากัดดาน

สถานที่ทํางานในการประกอบจะใชพื้นที่ในการวางชิ้นงานและอุปกรณที่ใชในการประกอบจึงไม

สะดวกที่จะรวมขั้นตอนการทํางานของการแตงสี/หีบหอจึงตองแยกเปน 2 สถานีตามขั้นตอนที่ได

ทําการเก็บขอมูลการศึกษาการทํางาน 

 โดยทําการจัดกําลังคนที่ใชในสถานีงานใหเหมาะสมมากขึ้น    โดยคํานวณจํานวน

คนงานที่ตองใชในสถานีงานประกอบและสถานีงานแตงสี/หีบหอ ซึ่งใชคาเวลามาตรฐานการผลิต

หารดวยรอบเวลาการผลิตดังตารางที่ 5.14  แลวก็ทําการหาประสิทธิภาพของสถานีงาน 

 

 
 

รูปที่ 5.19  ภาระงานของพนกังานสถานงีานประกอบและสถานีงานแตงส/ีหีบหอกอนจัดสมดุล 

 

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 
แตงสี/หีบ

หอ 
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  ภาระงานของพนกังานสถานงีานประกอบและสถานีงานแตงสีหีบหอหลงัปรับสมดุล 

 

หลังจัดสมดุลการผลิตในสถานีงานแตงสี/หีบหอ   ไดจํานวนคนทํางานที่สถานีแตงสี/หีบหอที่

เหมาะสมคือ จํานวน   3   คน   จากเดิม   5   คน สามารถลดลงไดจํานวน   2  คน ดังรูปที่ 5.20 

เวลาการทํางานของพนักงานในสถานีงานแตงสี/หีบหอจะใกลเคียงกับรอบเวลามากขึ้นทําใหเสีย

ความสมดุลนอยลง   

 

ตารางที่  5.15  เวลารอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตหลังจัดสมดุล 
 

ที่ สถานีงาน 
เวลารอคอยที่เสียไป (วินาที/ ตัว) 

เฉล่ีย ตูล้ินชัก    

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ชั้นวาง     

(37 A) 

1 ตัดไม 33.98 33.44 90.67 33.45 95.78 57.46 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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) 



163 
 

ตารางที่  5.16  เวลาการผลติของแตละสถานงีานหลังจดัสมดุลสายการผลิต 

 

ที่ สถานีงาน 
เวลาที่ใชในการผลิต ( วินาที/ ตัว) 

สรุป

จํานวนคน 
ตูลิ้นชัก       

(2 PLC) 

ตูโลง      

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

ตูอาหาร     

(CF 90) 

ช้ันวาง     

(37 A) 

1 ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 
2 ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 
3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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  พบวาจํานวนคนทํางานทั้งหมดเหลือจํานวน  14   คน  ลดลง 2  คน จาก

เดิมกอนจัดกําลังคนมีจํานวน  16  คน  ประสิทธิภาพโดยรวมของสายงานการผลิตเฉลี่ยรวมทุก

ผลิตภัณฑเทากับ  90.96% จึงทําใหการเสียความสมดุลเหลือเทากับ  9.04% และจากตารางที่  

5.15  เฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการของเวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุล

สายการผลิตเหลือเทากับ 150.98  วินาที/ตัว 

 
5.3 การปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

 
  5.3.1 การดําเนนิการปรับปรุงแกไขการผลิตชิ้นงานเสยี 

จากการที่กระบวนการผลิตมีชิ้นงานเสีย จึงวิเคราะหหาสาเหตุดังตารางที ่4.13 และได

แผนการปรับปรุงไดสรุปไวในตารางที ่4.24 จึงทาํการปรับปรุงดังนี ้

   1.  ของเสียทีเ่กิดจากการปดขอบผิดดานและการเจาะ/เซาะรองผิดดาน  

การปรับปรุง      การที่พนักงานหยิบชิ้นงานผิดดานเขาเครื่องจักรทําใหเกิดการผลิตที่ผิดตําแหนงที่

ตองการเพราะสับสนกับชิ้นงานที่ทําการตรวจขนาดชิ้นงานจํานวนมาก    จึงปรับปรุงโดยให

พนักงานของสถานีงานตัดไม เขียนขนาดความกวาง ความยาวไวที่ชิ้นงานไปพรอมกับการ

ตรวจสอบคุณภาพดังรูปที่ 5.10  ซึ่งสอดคลองกับการลดขั้นตอนงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มได

ดําเนินการปรับปรุงไปพรอมกับการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานลดการตรวจสอบชิ้นงานซึ่งเปน
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ขั้นตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในสถานีงานตัดไมของหัวขอที่ 5.1.1    และจัดทําเปนมาตรฐานการ

ทํางานดังรูปที่ 5.27 

  2.  ของเสยีทีเ่กิดจากการตัดผิดขนาด    

การปรับปรุง       การตัดผิดขนาดเนื่องจากความผิดพลาดในการตั้งคาการตัด   เพราะความเรงรีบ

หรือการคํานวณที่ผิดพลาดกอนเริ่มงาน ปรับปรุงโดยใหหวัหนาหนวยงานตัดไม ตัง้คาการตัดไวที่

เครื่อง Control และบันทึกไวที่เครื่อง   โดยแนวทางการปรับปรุงสอดคลองกับการลดขั้นตอนการ

เตรียมงานซึ่งเปนขั้นตอนที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม    และไดดําเนินการปรับปรุงไปพรอมกับการ 

ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่เปนงานเตรยีมงานตัดในหัวขอที ่5.1.1  และจัดทาํเปนมาตรฐานการ

ทํางานดังรูปที ่5.27 

  3. ของเสียที่เกิดจากแผนไมแตกทะล ุ   

การปรับปรุง      แผนไมแตกทะลุในสถานีงานประกอบมีสาเหตุจากการทาํงานที่ไมถูกวธิี  ยงิสกรู

ผิดวิธี เชน ทาทางในการยงิไมตั้งฉากเวลายิงสกรูกับแผนไม   ไมนาํรองกอนทาํการยิง  จงึจัดทํา

มาตรฐานการทํางานประกอบซึ่งเปนขั้นตอนการยึดสกรูทีถู่กวิธีตามรูปที่ 5.30   และทําการอบรม

ใหกับพนักงานสถานงีานประกอบเพื่อปฏิบัติตามมาตรฐานการทาํงานประกอบทีจ่ัดทําขึ้น 

4.  ของเสียทีเ่กิดจากชิน้งานที่ตัดผวิไมเรียบ    แผน PVC ไมเสมอขอบไมที่ทาํการ 

ปดขอบสภาพรูและชองเซาะรองไมเรียบ       

การปรับปรุง       ของเสียที่เกิดจากความไมสมบูรณของเครื่องจักร เนื่องจากขาดการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษา   จึงทําการปรับปรุงโดยจัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องตัด (GIBEN) ดัง

ตารางที่  5.17    จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ (BRANT 77) ดังตารางที่ 5.18    

จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) ดังตารางที่ 5.19     สวนแบบฟอรม

สําหรับการตรวจเช็คประจําวันเพื่อใหพนักงานประจําเครื่องรับผิดชอบและมีสวนรวมในการ

ตรวจเช็คดวยซึ่งจัดทําเปนใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องตัดไม 

(GIBEN) ดังรูปที่ 5.21  เคร่ืองปดขอบ (BRANT 77) ดังรูปที่ 5.22   เครื่องเจาะ/เซาะรอง 

(WEEKE) ดังรูปที่  5.23    และจัดทําแบบฟอรมสําหรับเจาหนาที่ฝายซอมบํารุงในการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องตัดไม (GIBEN) ประจําเดือนดังรูปที่ 5.24    เครื่องปดขอบ (BRANT 77) ดัง

รูปที่ 5.25 เครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) ดังรูปที่ 5.26  ตามที่ไดกําหนดไวในมาตรฐานการ

บํารุงรักษา 

ปญหาในขอ 4  เปนปญหาที่เกี่ยวของกบัความไมสมบรูณของเครื่องจักรที่ใชในกระบวน 

การผลิตเนื่องจากไมมกีารวางแผนงานในเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจกัรตามคาบเวลา พนักงาน

ประจําเครื่องไมเคยมีสวนรวมในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรทําใหไมสามารถแกไขปญหาได
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เมื่อเครื่องจักรอยูในสภาวะทีผิ่ดปกติ    และการขาดแคลนเครื่องมือและอุปกรณที่จําเปนตองใชใน

การสนับสนุนการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองหลงัปรับปรุงทําใหไดผลการปรับปรุงดังนี ้

 

ตารางที ่ 5.17  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม (GIBEN) 
 
                                                                 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม(GIBEN)                                        สวนที่1/3 

ตําแหนงที่ทําความ

สะอาด 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

เครื่องจักร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดขับเคลื่อนใบเลื่อย เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดกดไม เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Filter ระบายน้ําออก - ไมมีน้ําคาง √  พนักงานประจําเครื่อง 

                                                                มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม(GIBEN)                                         สวนที่2/3 

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

ชุดขับเคลื่อนใบเลื่อย หยอดน้ํามัน  อัด

จารบี 

น้ํามันหลอลื่น  

, จารบี 

เคลื่อนไหวและ

หมุนไดคลองตัว 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดกดไม หยอดน้ํามัน  อัด

จารบี 

น้ํามันหลอลื่น  

, จารบี 

เคลื่อนไหวได

คลองตัว 

 √ ชางซอมบํารุง 

                                                                  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องตัดไม(GIBEN)                                      สวนที่3/3 

ตําแหนงที่ตรวจสอบ

และปรับแตง 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

จุดยึดน็อตตางๆ ตรวจสอบความแนน

ของน็อต 

เครื่องมือ

ชาง 

ไมหลวม,คลอน

,ขันแนน 

 √ ชางซอมบํารุง 

จุดตอสายลมกับ

เครื่อง 

ตรวจสอบความรั่ว เครื่องมือ

ชาง 

ไมร่ัวซึม  √ ชางซอมบํารุง 

สายพานขับใบเลื่อย สภาพรอยฉีกขาด 

และความตึงหยอน 

เครื่องมือ

ชาง 

สภาพปกติ ,ไม

หยอนเกิน 2 ซม. 

 √ ชางซอมบํารุง 

การตัดของใบเลื่อย ความเที่ยงตรงการ

ตัด 

- คาความคลาด

เคลื่อน  +  1  มม. 

 √ ชางซอมบํารุง 

น้ํามันลม ระดับน้ํามัน - อยูในชวง  H-L  √ ชางซอมบํารุง 

ใบเลื่อย Scoring  ตรวจสอบสภาพฟน

เลื่อย  

- ไมสึกหรอ ,หัก,บ่ิน  √  พนักงานประจําเครื่อง 

ใบเลื่อย Main ตรวจสอบสภาพฟน

เลื่อย 

- ไมสึกหรอ ,หัก,บ่ิน √  พนักงานประจําเครื่อง 

สวิตซไฟ ทดสอบเปด-ปด - ใชงานไดปกติ √  พนักงานประจําเครื่อง 
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ตารางที ่5.18  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ (BRANT 77) 
 
                                                                มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77)                             สวนที่1/3 

ตําแหนงที่ทําความ

สะอาด 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑ

มาตรฐาน 

รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

เครื่องจักร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดหมอกาวและลูกกลิ้ง เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดสงเอจ PVC เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดตัดหนา- หลัง เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดตัดบน-ลาง เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดมนขอบ เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

แปรงปดเศษกาวดานบน

และดานลาง 

เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมี

ฝุน 

√  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Filter ระบายน้ําออก - ไมมีน้ําคาง √  พนักงานประจําเครื่อง 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77)                     สวนที่2/3 

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑ

มาตรฐาน 

รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

สายพานลําเลียง หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น, 

จารบี 

เคลื่อนไหว

และหมุนได

คลองตัว 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดสงเอจ PVC หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น, 

จารบี 

หมุนไดคลอง  √ ชางซอมบํารุง 

ชุดตัดหนา- หลัง หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น  , 

จารบี 

เคลื้อนไหวขึ้น

ลงไดคลอง 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดตัดบนลาง หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น  , 

จารบี 

เคลื้อนไหวขึ้น

ลงไดคลอง 

 √ ชางซอมบํารุง 

ชุดมนขอบ หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอลื่น  , 

จารบี 

เคลื้อนไหวขึ้น

ลงไดคลอง 

 √ ชางซอมบํารุง 
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ตารางที ่5.18  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77) 
 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องปดขอบ(BRANT 77)                                  สวนที่3/3 

ตําแหนงที่ตรวจสอบ

และปรับแตง 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑ

มาตรฐาน 

รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

จุดยึดน็อตตางๆ ตรวจสอบความ

แนนของน็อต 

เครื่องมือชาง ไมหลวม,คลอน  √ ชางซอมบํารุง 

จุดตอสายลมกับเครื่อง ตรวจสอบความ

ร่ัว 

เครื่องมือชาง ไมร่ัวซึม  √ ชางซอมบํารุง 

ชุดหมอกาว  เปด ตรวจวัด

อุณหภูมิตรงกับ

หนาจอและ 

ทําอุณหภูมิได 

- 190 – 195  ºC  √ พนักงานประจํา

เครื่อง 

น้ํามันลม ระดับน้ํามัน - อยูในชวง  H-L  √ ชางซอมบํารุง 

ใบมีดกัดหยาบ ตรวจสอบสภาพ

ความคม 

- ไมสึกหรอ ,หัก

,บ่ิน  

√  พนักงานประจํา

เครื่อง 

ใบมีดขูดขอบ ตรวจสอบสภาพ

ความคม 

- ไมสึกหรอ ,หัก

,บ่ิน 

√  พนักงานประจํา

เครื่อง 

ชุดไซโลดูดฝุน การดูดฝุน - ทํางานปกติ √  พนักงานประจํา

เครื่อง 

แปรงปดเศษกาว

ดานบนและดานลาง 

สภาพขนแปรง - มีขนแปรง 

สามารถใชงาน

ได 

√  พนักงานประจํา

เครื่อง 

สวิตซไฟ ทดสอบเปด-ปด - ใชงานไดปกติ √  พนักงานประจํา

เครื่อง 
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ตารางที ่5.19  มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง ( WEEKE) 

 
มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง( WEEKE)                                  สวนที่1/3 

 

ตําแหนงที่ทําความ

สะอาด 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

เครื่องจักร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดหัวเจาะ เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดมอเตอร เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด  Vacuum เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Spindle เปาลม สายเปาลม สะอาด ,ไมมีฝุน √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุด Filter ระบายน้ําออก - ไมมีน้ําคาง √  พนักงานประจําเครื่อง 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง( WEEKE)                                  สวนที่2/3 

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

ชุดเฟองเกียร หยอดน้ํามัน  

อัดจารบี 

น้ํามันหลอ

ลื่น  , จารบี 

ระดับน้ํามันอยู

ในชวง  H-L 

 √ ชางซอมบํารุง 

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องเจาะ/เซาะรอง( WEEKE)                                  สวนที่3/3 

ตําแหนงที่ตรวจสอบ

และปรับแตง 

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน รอบระยะเวลา ผูรับผิดชอบ 

วัน เดือน 

จุดยึดน็อตตางๆ ตรวจสอบความ

แนนของน็อต 

เครื่องมือ

ชาง 

ไมหลวม,คลอน  √ ชางซอมบํารุง 

จุดตอสายลมกับ

เครื่อง 

ตรวจสอบความ

ร่ัว 

เครื่องมือ

ชาง 

ไมร่ัวซึม  √ ชางซอมบํารุง 

ระดับน้ําหลอเย็น ระดับน้ํา เครื่องมือ

ชาง 

ชวง  0-1 √  พนักงานประจําเครื่อง 

ชุดหัวเจาะ  ตรวจสอบสภาพ

ชุดหัวเจาะ  

- ไมสึกหรอ ,หัก,บ่ิน  √  พนักงานประจําเครื่อง 

ความเที่ยงตรง - คาความคลาด

เคลื่อน  +  1  มม. 

 √ ชางซอมบํารุง 

Scale และ ชุดเลื่อน

(X,Y,Z) 

ตรวจสอบการ

เลื่อน 

- เลื่อนไดปกติ √  พนักงานประจําเครื่อง 

น้ํามันลม ระดับน้ํามัน - อยูในชวง  H-L  √ ชางซอมบํารุง 

สวิตซไฟ ทดสอบเปด-ปด - ใชงานไดปกติ √  พนักงานประจําเครื่อง 
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ในสวนของการตรวจสอบสภาพเครื่องจกัร     จะจัดใหพนักงานที่รับผิดชอบในการบํารุง 

รักษาเครื่องจกัรที่ไดกําหนดไวในมาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื่องจักรที่ไดจัดทําไวมาทาํการบาํรุง 

รักษาเครื่องจกัรตามหวัขอตางๆ ที่กาํหนดไวตามคาบเวลาโดยไดมีการจัดทําเอกสารขึ้นเพื่อใชเปน

แผนตรวจสอบ ( Check  Sheet)   สําหรับการควบคุมบํารุงรักษาในชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจกัร

ตามที่ไดกําหนดไวใหครบถวน และยังสามารถใชประโยชนในเรื่องกาํหนดการติดตามผลการบาํรุง 

รักษาไดอีกดวย  โดยกาํหนดใหพนกังานประจําเครื่องเปนผูรับผิดชอบดําเนนิการบํารุงรักษาเครื่อง

ประจําวนัโดยใชใบรายงานการตรวจสอบบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องตัดไม(GIBEN) ดังแสดง

ไวในรูปที่ 5.21      ใบรายงานการตรวจสอบบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องปดขอบ(BRANT 77)

ดังแสดงไวในรูปที่ 5.22     และใบรายงานการตรวจสอบบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องเจาะ/เซาะ

รอง (WEEKE) ดังแสดงไวในรูปที่ 5.23   เพื่อสนับสนุนการดําเนนิกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ตามหนาที่ของตนและกาํหนดใหชางซอมบาํรุงผูรับผิดชอบในการบาํรุงรักษาเครื่องประจาํเดือนใชใบ

รายงานการตรวจสอบการบาํรุงรักษาประจําเดือนของเครื่องตัดไม (GIBEN)  ดังแสดงไวในรูปที่ 

5.24ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจาํเดือนของเครื่องปดขอบ(BRANT77) ดังแสดง

ไวในรูปที่ 5.25   และใบรายงานการตรวจสอบการบาํรุงรักษาประจาํเดือนของเครือ่งเจาะ/เซาะ

รอง (WEEKE)  ดังแสดงไวในรูปที่ 5.26 เพื่อสนับสนุนกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร  ในกรณีที่

ตรวจสอบพบปญหาที่พนักงานประจําเครื่องไมสามารถดําเนนิการแกไขไดหรือเครื่องจักรเสีย

พนักงานที่พบจะตองกรอกขอมูลรายละเอยีดปญหาลงในใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณที่ได

จัดทําขึ้นเพื่อดําเนนิการสงใหแผนกซอมบํารุงดําเนินการซอมตอไป 

 

 
 

รูปที่  5.21  ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องตัดไม  (GIBEN) 
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รูปที่ 5.22   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องปดขอบ(BRANT 77) 
 

 
 

รูปที่ 5.23   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวนัของเครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) 
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รูปที่  5.24   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องตัดไม(GIBEN) 
 

 
 

รูปที่ 5.25  ใบรายงานการตรวจสอบการบาํรุงรักษาประจําเดือนของเครื่องปดขอบ(BRANT77) 
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รูปที่ 5.26   ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจาํเดอืนของเครื่องเจาะ/เซาะรอง (WEEKE) 

 

5.3.2  ผลการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

การปรับปรุงงานดานคุณภาพในการผลิต เพื ่อลดการผลิตชิ ้นงานเสีย มีการ

ปรับปรุงเกี่ยวกับข้ันตอนในการทํางานและจัดทําเปนมาตรานการทํางานของพนักงาน   จัดทํา

มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งไดผลการปรบัปรุงดังตารางที่  5.20    จะมีจํานวนของเสีย

ตามประเภทตางๆ  อยูในชวงระยะเวลาระหวางปรับปรุงเดือน พ.ค. – ก.ย. 52  และหลังปรับปรุง 

เดือน ต.ค. – ธ.ค. 52 

 

ตารางที่ 5.20  จํานวนชิน้งานเสียระหวางและหลังการปรับปรุงตามประเภทของเสีย 

 
ลําดับที่ ประเภทของเสีย จํานวนระหวางปรับปรุง จํานวนหลังปรับปรุง 

1 ปดขอบผิดดาน 996 525 

2 เจาะผิดดาน 560 262 

3 ตัดผิดขนาด 527 218 

4 แผนไมแตกทะลุ 272 124 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ 266 144 

6 แผน PVC ไมเสมอขอบ 298 138 

7 รูและชองเซาะรองไมเรียบ 257 108 

รวม 3176 1519 
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ตารางที่ 5.21  จํานวนชิน้งานเสียระหวางและหลังการปรับปรุง 

 

ชวงการปรับปรุง เดือน ผลผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย 

ระหวางปรับปรุง 

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% 

รวมระหวางปรับปรุง 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  พบวา จํานวนของเสียหลังปรับปรุงงานดานการผลิตชิ้นงานเสียทําใหมี

แนวโนมจํานวนของเสียลดลงหลังปรังปรุง   ซึ่งจํานวนของเสียระหวางปรับปรุง คิดเปน   4.91% 

และจํานวนของเสียหลังปรับปรุงเหลือ เทากับ  3.71% 
 

5.4  การจัดทํามาตรฐานการทาํงาน 
 

ในการสรางระบบมาตรฐานในการทํางานเพื่อที่จะทําใหการทํางานของพนักงานในกระบวนการ

ผลิตทํางานในรูปแบบเดียวกัน  ทําไดโดยการจัดทําขั้นตอนการทํางานมาตรฐานซึ่งสามารถทําได

โดยการศึกษาขั้นตอนการทํางานของพนักงานในแตละกระบวนการและแตละคน  โดยหลังจากทํา

การปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคา   ข้ันตอนการทํางานที่ เหมาะสมมากขึ้นที่

เปลี่ยนแปลงจากเดิม     และตองการทําใหเปนมาตรฐานตอไป     จึงตองทําการจัดทําเปน

มาตรฐานหลังการปรับปรุง  โดยผูวิจัยไดเขาไปทดลองทํางานรวมกับพนักงานในแตละกระบวนการผลิต

เพื่อที่จะไดทราบ เขาใจลักษณะการทํางานที่แทจริงของพนักงานวามีลักษณะเปนอยางไร  และอีก

สวนหนึ่งไดจากการสัมภาษณถึงลักษณะการปฏิบัติงานจากพนักงานท่ีประจําในกระบวนการ

ตางๆ จะเห็นวาในกาทํางานในแตละกระบวนการมีความแตกตางกันในรายละเอียดการปฏิบัติงาน    

แมวาการทํางานนั้นจะเปนการทํางานเพื่อตอบสนองตอภาระงานในรูปแบบเดียวกันก็ตาม   
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หลังจากปรับปรุงงานใหมีขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมมากขึ้นทําใหขั้นตอนงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มลดลงนอยที่สุดแลว     สําหรับการปฏิบัติงานของพนักงานใหตอบสนองกับข้ันตอนการ

ทํางานที่ไดปรับปรุงแลวใหบรรลุวัตถุประสงค        สามารถนํามาเขียนเปนขั้นตอนการทํางาน

มาตรฐานของกระบวนการตัดไมไดดังรูปที่ 5.27   กระบวนการปดขอบดังรูปที่ 5.28     กระบวนการเจาะ/

เซาะรองดังรูปที่  5.29    กระบวนการประกอบดังรูปที่ 5.30     และกระบวนการแตงสี/หีบหอดังรูป

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    ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานปดขอบ 
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รูปที่ 5.28    ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานปดขอบ 
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รูปที่ 5.28    ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานปดขอบ 
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รูปที่ 5.29  ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 
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รูปที่ 5.29  ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 
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รูปที่ 5.29  ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานเจาะ/เซาะรอง 
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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 
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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 
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รูปที่ 5.31   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานแตงสี/หีบหอ 
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\  

 

รูปที่ 5.31   ขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐานสาํหรับพนักงานสถานงีานแตงสี/หีบหอ 
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บทที่  6 

ผลการวิจัย 

 
ผลการดําเนินงานที่เกิดจากการปรับปรุงที่ไดกลาวในบทที่  5   หลังจากที่ไดดําเนินการ

ปรับปรุงแกไขกระบวนการทํางานผลิตสินคาประเภทเฟอรนิเจอรแบบถอดประกอบไดแลวโดยมี

จุดมุงหมาย    เพื่อลดความสูญเปลาในการทํางานขจัดงานที่ไมเพิ่มมูลคา (Non  Value  Added)  

และควบคุมความสามารถของระบบการทํางานที่ไดผานไปแลวใหอยูในระยะยาว สําหรับกรณีที่

ระดับความสามารถของระบบการทํางานเปลี่ยนแปลงไป  ทางโรงงานก็จะทราบไดอยางทันทวงที  

สวนในบทนี้จะกลาวถึงผลการดํานินงาน  ซึ่งสามารถแบงออกไดเปน  3 สวนหลักๆ  คือ 

1. การวิเคราะหผลการปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 

2. การวิเคราะหผลการปรับปรุงการรอคอยทีเ่กิดจากความไมสมดุลสายการผลิต 

3. การวิเคราะหผลการปรับปรุงการผลิตชิน้งานเสยี 

 
6.1  การวิเคราะหผลการปรับปรุงกจิกรรมที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ 
 

ในการปรับปรุงงานสวนที่เปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในสถานีงานการผลิตทั้ง 5 

กระบวนการ ไดแก   กระบวนการตัดไม      ปดขอบไม      เจาะ/เซาะรอง     ประกอบ     แตงสี/หีบ

หอ   ของผลิตภัณฑทั้ง 5 แบบ  คือตูล้ินชกั (2PLC)   ตูโลง(3 HL)  ตูเครื่องดื่ม(3 CD)    ตูอาหาร

(CF 90)   และชั้นวาง(37A) 

 

ตารางที่ 6.1 เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูลิ้นชัก (2PLC) 

กอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 33.01% 1.17% 2.00%  - 6.34% 57.49% 66.99% 100% 

ปดขอบ 71.20% 6.54% 2.57% 3.91% 1.52% 14.25% 28.80% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงสี/หีบหอ 85.34% 5.02% 6.96% 2.17% 0.51%  - 14.66% 100% 
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จากตารางที่ 6.1 พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) กอน

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไมเทากับ   66.99 %  กระบวนการปดขอบเทากับ    28.80%   

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ   74.43%   กระบวนการประกอบเทากับ   9.50%  และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ   14.66%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน  และสําหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 

  

ตารางที่ 6.2   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง ( 3 HL) 

กอนปรับปรุง 
 

กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 34.04% 2.26% 2.04%  - 10.61% 51.05% 65.96% 100% 
ปดขอบ 67.83% 8.13% 3.06% 3.47% 2.25% 15.27% 32.17% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงส/ีหีบหอ 76.02% 8.39% 11.37% 3.46% 0.77%  - 23.98% 100% 

 

จากตารางที่  6.2   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) กอนปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ   65.96%    กระบวนการปดขอบเทากับ   32.17%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ   76.75%   กระบวนการประกอบเทากับ  9.27%  และกระบวนการแตงสี/

หีบหอเทากับ 23.98% และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม   

กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน  สําหรับ

กระบวนการประกอบคือการขนยาย  และกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 
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ตารางที่ 6.3   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเครื่องดื่ม 

(3CD) กอนปรับปรุง 
 

กระบวนการ %เวลางานที่

เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 33.73% 2.19% 1.43%  - 10.93% 51.72% 66.27% 100% 
ปดขอบ 72.77% 7.08% 2.03% 3.18% 1.97% 12.96% 27.23% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงส/ีหีบหอ 79.17% 7.39% 9.94% 2.87% 0.63%  - 20.83% 100% 

 

จากตารางที่  6.3  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม (3 CD) กอน

ปรับปรุง ของกระบวนการตัดไมเทากับ   66.27%  กระบวนการปดขอบเทากับ  27.23%   

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ  76.06%   กระบวนการประกอบเทากับ   7.53%  และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ  20.83%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน       สําหรับกระบวนการประกอบคือการขนยาย  และกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการ

ตรวจสอบ 

 

ตารางที่ 6.4  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเคร่ืองดื่ม 

(CF90) กอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 31.98% 1.74% 2.60%  - 8.93% 54.75% 68.02% 100% 

ปดขอบ 71.21% 7.46% 2.37% 2.78% 1.99% 14.19% 28.79% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงส/ีหีบหอ 80.01% 6.76% 9.62% 2.97% 0.64%  - 19.99% 100% 
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จากตารางที่ 6.4  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF90) กอน

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไม เทากับ   68.02%  กระบวนการปดขอบเทากับ   28.79%     

กระบวนการเจาะ /เซาะรองเทากับ  75.72%   กระบวนการประกอบเทากับ  7.98%  และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ  19.99%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักร

ทํางาน  และสําหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 

 

ตารางที่ 6.5  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง (37A) 

กอนปรับปรุง 
 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางานที่

ไมเกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 31.43% 1.97% 2.96%  - 7.74% 55.89% 68.57% 100% 

ปดขอบ 70.46% 6.87% 2.66% 3.51% 2.34% 14.16% 29.54% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงสี/หีบหอ 82.26% 6.43% 8.25% 2.50% 0.57%  - 17.74% 100% 

 

จากตารางที่ 6.5  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) กอนปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ    68.57%  กระบวนการปดขอบเทากับ  29.54%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ  75.20%  กระบวนการประกอบเทากับ   7.44%  และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอเทากับ   17.74%   และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม   

กระบวนการปดขอบ และกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน  สําหรับ

กระบวนการประกอบคือการขนยาย  และกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ 
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ตารางที่ 6.6   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตเฉลี่ยรวม 5 

ผลิตภัณฑกอนปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

%รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 32.79% 1.75% 2.20% - 8.47% 54.79% 67.21% 100% 

ปดขอบ 70.85% 7.10% 2.53% 3.43% 1.95% 14.14% 29.15% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงสี/หีบหอ 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   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉลี่ยรวมทุกผลิตภัณฑ ของกระบวนการ

ตัดไมเทากับ   67.21% กระบวนการปดขอบเทากับ  29.15%    กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ 

75.42%   กระบวนการประกอบเทากับ 8.41%  และกระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ  18.89%  

และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม   กระบวนการปดขอบและ

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   และสําหรับกระบวนการประกอบคือ

การขนยายและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการตรวจสอบ   หรือในการเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทุก

กระบวนการงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม เทากับ 36.78% 

ซึ่งหลังจากทําการปรับปรุงเพื่อลดงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มทั้งการขนยาย  การตรวจสอบ  

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม     การเตรียมงาน และการรอคอย  จึงสามารถลดสัดสวนงานที่ไม

เกิดมูลคาเพิ่มไดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 6.7 เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูล้ินชัก (2PLC) 

หลังปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 56.23% 1.99% 4.56%  - 5.99% 31.22% 43.77% 100% 
ปดขอบ 89.65% 2.26% 1.56% 4.08% 1.91% 0.53% 10.35% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงส/ีหีบหอ 88.29% 5.19% 4.82% 1.17% 0.52%  - 11.71% 100% 
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จากตารางที่ 6.7   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) หลัง

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไมเทากับ  43.77%    กระบวนการปดขอบเทากับ   10.35%    

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ 54.85%  กระบวนการประกอบเทากับ 6.29% และกระบวนการ

แตงสี/หีบหอเทากับ 11.71%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม

และกระบวนการเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน กระบวนการปดขอบคือการ

เคลื่อนไหว สําหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการขนยาย 

 

ตารางที่ 6.8  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูโลง (3HL)            

หลังปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางาน

ที่ไมเกิด

มูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 60.41% 4.01% 4.81%  - 12.02% 18.75% 39.59% 100% 

ปดขอบ 85.30% 4.35% 1.95% 3.28% 2.83% 2.29% 14.70% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงส/ีหีบหอ 80.19% 8.85% 8.18% 1.98% 0.81%  - 19.82% 100% 

 

จากตารางที่ 6.8   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) หลังปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ    39.59%    กระบวนการปดขอบเทากับ  14.70%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ 59.83%   กระบวนการประกอบเทากับ   7.52%  และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอเทากับ  19.82%    และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไมและ

กระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับกระบวนการปดขอบ 

กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการขนยาย 
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ตารางที่ 6.9   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูเครื่องดื่ม 

(3CD) หลังปรับปรุง 
 

กระบวน 

การ 

%เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม 

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 60.68% 3.94% 3.46% - 13.03% 18.88% 39.32% 100% 
ปดขอบ 88.08% 3.48% 1.28% 3.03% 2.40% 1.73% 11.92% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงส/ีหีบหอ 82.81% 7.73% 7.03% 1.77% 0.66%  - 17.19% 100% 
 

จากตารางที่ 6.9   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม  (3 CD)  หลัง

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไมเทากับ   39.32%   กระบวนการปดขอบเทากับ  11.92% 

กระบวนการเจาะ/เซาะรองเทากับ   57.71%   กระบวนการประกอบเทากับ  6.28%   และ

กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ 17.19%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไมและกระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับ

กระบวนการปดขอบ  กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือ การขนยาย 

 

ตารางที่ 6.10   เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตตูอาหาร 

(CF90) หลังปรับปรุง 
 
กระบวนการ %เวลา

งานที่เกิด

มูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลา

งานที่ไม

เกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 57.14% 3.11% 6.27% - 9.47% 24.02% 42.86% 100% 

ปดขอบ 88.20% 3.45% 1.46% 2.64% 2.47% 1.79% 11.80% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงสี/หีบหอ 83.65% 7.06% 6.67% 1.94% 0.67% - 16.35% 100% 

 

จากตารางที่ 6.10   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF 90)  หลัง

ปรับปรุงของกระบวนการตัดไม เทากับ   42.86% กระบวนการปดขอบเทากับ  11.80%  

กระบวนการเจาะ /เซาะรองเทากับ  58.02%  กระบวนการประกอบเทากับ   6.29% และ
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กระบวนการแตงสี/หีบหอเทากับ 16.35%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของ

กระบวนการตัดไม  และกระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับ

กระบวนการปดขอบ  กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือ การขนยาย 

 

ตารางที่ 6.11  เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตชั้นวาง (37A)             

หลังปรับปรุง 
 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคา %เวลางานที่

ไมเกิดมูลคา 

รวม 

ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 

ตัดไม 57.71% 3.62% 7.44% - 9.87% 21.35% 42.29% 100% 

ปดขอบ 87.43% 3.22% 1.63% 3.15% 2.90% 1.67% 12.57% 100% 

เจาะ/เซาะรอง 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% 

แตงสี/หีบหอ 85.01% 6.64% 6.15% 1.61% 0.59% - 14.99% 100% 

 

จากตารางที่ 6.11  พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) หลังปรับปรุง

ของกระบวนการตัดไมเทากับ   42.29%   กระบวนการปดขอบเทากับ  12.57%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองเทากับ 56.19%   กระบวนการประกอบเทากับ 6.10%   และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอเทากับ 14.99%  และสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไม และ

กระบวนการเจาะ/เซาะรองคือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน   สําหรับกระบวนการปดขอบ  

กระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือ การขนยาย 

 

ตารางที่ 6.12 เปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิตรวมทั้ง 5 

ผลิตภัณฑ หลังปรับปรุง 

 
กระบวนการ %เวลางาน

ที่เกิดมูลคา 

%เวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม %เวลางานที่

ไมเกิดมูลคา 

%รวม 
ขน 

ยาย 

ตรวจ 

สอบ 

เคลื่อน 

ไหว 

เตรียม

งาน 

รอ 

คอย 
ตัดไม 57.98% 3.09% 5.25% - 9.33% 24.35% 42.02% 100% 
ปดขอบ 88.03% 3.19% 1.56% 3.33% 2.43% 1.46% 11.97% 100% 
เจาะ/เซาะรอง 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% 
แตงสี/หีบหอ 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   พบวางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มของเฉลีย่ทุกผลิตภัณฑ หลังปรับปรุงของ

กระบวนการตดัไมเทากับ 42.02%    กระบวนการปดขอบเทากับ 11.97%     กระบวนการเจาะ/

เซาะรองเทากบั 56.87%   กระบวนการประกอบ  6.43%  เทากบั   และกระบวนการแตงสี/หีบหอ

เทากับ 15.51%   และสาเหตุหลักทีท่ําใหเกิดความสูญเปลาของกระบวนการตัดไมและกระบวน 

การเจาะ/เซาะรอง คือการรอคอยเครื่องจักรทํางาน กระบวนการปดขอบคือ การขนยายและการ

เคลื่อนไหว  สาํหรับกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/หีบหอคือการขนยาย หรือในการ

เฉลี่ยทุกผลิตภัณฑรวมทกุกระบวนการมเีวลางานที่ไมเกิดมูลคาเพิม่ เทากับ 20.64% 

 

ตารางที่ 6.13  เปรียบเทียบเปอรเซ็นตเวลางานที่เกิดมูลคาและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทั้ง 5 

ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการกอน และหลังการปรับปรุง 
 

ที่ กระบวนการ 

กอนปรับปรุง 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 ปดขอบ 70.85% 29.15% 88.03% 11.97% 17.18% 

3 เจาะ/เซาะรอง 24.58% 75.42% 43.13% 56.87% 18.55% 

4 ประกอบ 91.59% 8.41% 93.57% 6.43% 1.98% 

5 แตงสี/หีบหอ 81.11% 18.89% 84.48% 15.52% 3.37% 

เฉลี่ย 63.22% 36.78% 79.36% 20.64% 16.14% 

 

จากตารางที่ 6.13  พบวาสัดสวนเปอรเซ็นตงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มมีการเปลี่ยนแปลง

ลดลงโดย กระบวนการตัดไมลดลง  25.19%   กระบวนการปดขอบลดลง  17.18%    กระบวนการ

เจาะ/เซาะรองลดลง  18.55%   กระบวนการประกอบลดลง  1.98%    และกระบวนการแตงสี/หีบ

หอลดลง  3.37%   โดยเฉลี่ยทั้ง 5 ผลิตภัณฑรวมทุกกระบวนการสัดสวนเปอรเซ็นตงานที่เกิด

มูลคาเพิ่มข้ึนจาก 63.22% เปน 79.36 % และงานที่ไมเกิดมูลคาสามารถลดลงจาก 36.78 % เปน 

20.64%  ซึ่งสามารถลดงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มลงได 16.14 %      เปรียบเทียบเปอรเซ็นตงานที่เกิด

มูลคาเพิ่มกอนและหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 6.1  จะพบวาหลังปรับปรุงการทํางานจะมีเปอรเซ็นตที่

เพิ่มข้ึนทุกสถานีงาน  
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รูปที่ 6.1   กราฟแสดงเปรียบเทียบงานที่มีมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑกอนและหลังการปรับปรุง 

 

เปรียบเทียบเปอรเซ็นตงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มกอนและหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 6.2 จะ

พบวาหลังปรับปรุงการทํางานจะมีเปอรเซ็นตที่ลดลงทุกสถานีงาน  

 

 
 

รูปที่ 6.2   กราฟแสดงเปรียบเทียบงานที่ไมมีมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทุกผลิตภัณฑกอนและหลังการ

ปรับปรุง 

 
6.2   การวิเคราะหผลการปรับปรุงการรอคอยจากความไมสมดลุสายการผลิต 
 

การปรับปรุงดานการจัดสมดุลการผลิตไดดําเนินการหลังจากที่ไดทําการขจัดงานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่มแลว    ซึ่งเวลามาตรฐานกอนการปรบัปรุงกระบวนการจะเห็นวาเวลาการทํางานของแต

ละกระบวนการมีระยะเวลาที่ไมเทากันทําใหเกิดการรอคอยระหวางสถานีงาน  ประสิทธิภาพสาย

งานการผลิตต่ํา และมีการสูญเสียความสมดุล จึงตองทําการปรับปรุงงานที่ไมกิดมูลคาเพิ่มและ

ดําเนินการตอโดยการปรับสมดุลการผลิต  
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ตารางที่ 6.14  แสดงเวลาและประสิทธิภาพของสายงานการผลิตกอนการปรับปรุงกิจกรรมที่ไม

เกิดมูลคา 

 

ที่ สถานีงาน 

รอบเวลา( วินาที/  ตัว) กอนปรับปรุง จํานวนคน 

ทํางาน 
ตูลิ้นชัก

(2PLC) 

ตูโลง       

(3HL) 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

ตูอาหาร      

(CF 90) 

ช้ันวาง     

(37 A) 

1 ตัดไม 512.51 242.58 255.36 324.12 283.49 3 

2 ปดขอบ 611.01 299.90 369.37 378.48 406.19 2 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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   พบวา สถานีงานที่เปนคอขวด คือ สถานีงานปดขอบ รอบเวลา

สายการผลิตของตูลิ้นชัก (2PLC)  เทากับ 611.01   วินาที/ตัว   ของตูโลง (3 HL) เทากับ  299.90  

วินาที/ตัว  ของตูเครื่องดื่ม (3CD) เทากับ 369.37  วินาที/ตัว   ของตูอาหาร (CF 90) เทากับ 

378.48  วินาที/ตัว และของชั้นวาง (37A)  เทากับ 406.19 วินาที/ตัว   จํานวนคนที่ทํางานสถานี

งานตัดไมจํานวน  3  คน  สถานีงานปดขอบจํานวน  2  คน  สถานีงานเจาะ/เซาะรองจํานวน    3  

คน  สถานีงานประกอบ  5  คน และสถานีงานแตงสี/หีบหอ จํานวน  5  คน   รวมคนที่ทํางานใน

กระบวนการผลิต   18  คน   ซึ่งมีประสิทธิภาพของสายงานการผลิตโดยเฉลี่ย เทากับ   76.54%   

การเสียความสมดุลโดยเฉลี่ย เทากับ 23.46 % 
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ตารางที่ 6.15  ประสิทธิภาพและการสูญเสียความสมดุลสายงานการผลิตหลังจัดสมดุลการผลิต 
 

ที่ สถานีงาน 

รอบเวลา( วินาที/  ตัว) หลังปรับปรุง จํานวนคน 

ทํางาน ตูลิ้นชัก

(2PLC) 

ตูโลง       

(3HL) 

ตูเครื่องดื่ม 

(3 CD) 

ตูอาหาร       

(CF 90) 

ช้ันวาง      

(37 A) 

1 ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 

2 ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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   พบวา สถานีงานที่เปนคอขวด คือ สถานีงานปดขอบ รอบเวลา

สายการผลิตของตูลิ้นชัก (2PLC)  เทากับ 485.27   วินาที/ตัว   ของตูโลง (3 HL) เทากับ  238.47

วินาที/ตัว  ของตูเครื่องดื่ม (3CD) เทากับ 303.57 วินาที/ตัว   ของตูอาหาร (CF 90) เทากับ  

305.56  วินาที/ตัว และของชั้นวาง (37A)  เทากับ 327.36  วินาที/ตัว   จํานวนคนที่ทํางานสถานี

งานตัดไมจํานวน  2  คน  สถานีงานปดขอบจํานวน  2  คน  สถานีงานเจาะ/เซาะรองจํานวน    2  

คน  สถานีงานประกอบ  5  คน และสถานีงานแตงสี/หีบหอ จํานวน  3  คน   รวมคนที่ทํางานใน

กระบวนการผลิต   14  คน   ซึ่งมีประสิทธิภาพของสายงานการผลิตโดยเฉลี่ย เทากับ   90.96%  

การเสียความสมดุลโดยเฉลี่ย เทากับ 9.04% 

 

ตารางที่ 6.16   เปรียบเทียบอัตราการผลิตของ 5 ผลิตภัณฑ ทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 

 
ผลิตภัณฑ อัตราการผลิต (ตัว/ช่ัวโมง) %การปรับปรุง

เพิ่มขึ้น กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพิ่มขึ้น 

ตูลิ้นชัก (2 PLC) 5.89 7.42 1.53 25.98% 

ตูโลง(3 HL) 12.00 15.10 3.10 25.83% 

ตูเครื่องดื่ม(3 CD) 9.75 11.86 2.11 21.64% 

ตูอาหาร(CF 90) 9.51 11.78 2.27 23.87% 

ช้ันวาง(37 A) 8.86 11.00 2.14 24.15% 
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จากตารางที่ 6.16   พบวาอัตราการผลิตเพิ่มข้ึนของผลติภัณฑตูล้ินชกั (2 PLC)  25.98%   

ตูโลง (3 HL)  25.83 %     ตูเครื่องดื่ม(3 CD)   21.64%    ตูอาหาร(CF 90) 23.87%   และชั้นวาง

(37 A) 24.15%     

 

ตารางที ่ 6.17 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายงานการผลิต การเสียความสมดลุกอนและหลงั

ปรับปรุงลดกิจกรรมที่ไมเกดิมูลคาเพิ่มและจัดสมดุลการผลิต 
 

สินคา 
ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้น การเสียความสมดุลลดลง 

กอน หลัง ปรับปรุง กอน หลัง ปรับปรุง 

ตูลิ้นชัก (2 PLC) 76.05% 90.66% 14.61% 23.95% 9.34% 14.61% 

ตูโลง(3 HL) 76.28% 92.05% 15.76% 23.72% 7.95% 15.76% 

ตูเครื่องดื่ม(3 CD) 74.77% 87.30% 12.52% 25.23% 12.70% 12.52% 

ตูอาหาร(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 พบวา   ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึนของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2 

PLC)  14.61%  ตูโลง (3 HL)  15.76 %ตูเครื่องดื่ม(3 CD)  12.52%  ตูอาหาร(CF 90)   14.73%  

และชั้นวาง(37 A) 14.46%  และการเสียความสมดุล(2 PLC)  14.61%  ตูโลง (3 HL)  15.76%  ตู

เครื่องดื่ม(3 CD)   12.52%  ตูอาหาร(CF 90)   14.73% และชั้นวาง(37 A) 14.46%    ซึ่งโดยรวม

เปลี่ยนแปลงโดยเฉลี่ย   14.42% 

 

 
 

รูปที่ 6.3   กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตประสิทธิภาพสายงานการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 6.4   กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการเสียความสมดุลสายการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง 

 

ซึ่งผลการปรับปรุงดานสมดุลการผลิตทั้งหมดทําใหแนวโนมประสิทธิภาพสายงานการ

ผลิตเพิ่มสูงขึ้นดังรูปที่ 6.3  และการเสียความสมดุลลดลงดังรูปที่  6.4  

 

ตารางที่ 6.18   เวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตกอนปรับปรุง 

 

ที่ สถานีงาน 

เวลารอคอยที่เสียไป( วินาที/  ตัว) 

เฉลี่ย ตูลิ้นชัก       

(2 PLC) 

ตูโลง         

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร    

(CF 90) 

ช้ันวาง      

(37 A) 

1 ตัดไม 98.50 57.33 114.00 54.36 122.71 89.38 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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   พบวามีเวลารอคอยที่เสียไปกอนปรับปรุงของสถานีงานตัดไมเฉลี่ยทุก

ผลิตภัณฑเทากับ   89.38 วินาที/ตัว   สถานีงานเจาะ/เซาะรอง เทากับ   77.68   วินาที/ตัว    

สถานีงานประกอบ เทากับ   95.60 วินาที/ตัว   และสถานีงานแตงสี/หีบหอ   เทากับ   222.17 

วินาที/ตัว จะเห็นวาสถานีงานแตงสี/หีบหอมีเวลาการรอคอยมากที่สุด   และเวลารวมการรอคอย

ทุกกระบวนการ เทากับ   484.83 วินาที/ตัว 
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ตารางที่ 6.19   เวลาการรอคอยที่เสียไปจากความไมสมดุลสายการผลิตหลังปรับปรุง 

 

ที่ สถานีงาน 

เวลาที่รอคอยที่เสียไป( วินาที/ ตัว) 

เฉลี่ย ตูลิ้นชัก      

(2 PLC) 

ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม    

(3 CD) 

ตูอาหาร     

(CF 90) 

ช้ันวาง       

(37 A) 

1 ตัดไม 33.98 33.44 90.67 33.45 95.78 57.46 

2 ปดขอบ  -  -  -  -  -  - 

3 เจาะ/เซาะรอง 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 แตงสี/หีบหอ 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   พบวามีเวลารอคอยที่เสียไปกอนปรับปรุงของสถานงีานตัดไมเฉลี่ยทุก

ผลิตภัณฑเทากับ   57.46 วินาท/ีตัว   สถานีงานเจาะ/เซาะรอง เทากับ   45.42   วนิาท/ีตัว    

สถานงีานประกอบ เทากับ   21.39 วินาท/ีตัว   และสถานงีานแตงสี/หีบหอ   เทากับ   26.71  

วินาท/ีตัว และเฉลี่ยรวมเวลาการรอคอยทกุกระบวนการ เทากับ   150.98  วนิาท/ีตัว     ซึ่งผลการ

ปรับปรุงดานสมดุลการผลติทั้งหมดทาํใหรอบเวลาการผลิตลดลง  ซึ่งมีผลทําใหอัตราการผลิตเพิ่ม

สูงขึ้น  ประสิทธิภาพสายงานการผลิตเพิม่สูงขึ้น   การเสียความสมดุลลดลง  จํานวนคนทํางาน

จากเดิม  18  คน หลังปรับปรุงเหลือ  14  คน ลดลง  4  คน และเฉลี่ยรวมเวลารอคอยที่เสียไปจาก

ความไมสมดลุการผลิตลดลงจาก   484.83 วินาท/ีตัว   เหลือ 150.98   วินาท/ีตัว 

 
6.3 การวิเคราะหผลการปรับปรุงดานการผลิตชิ้นงานเสีย 

 
การผลิตชิ้นงานเสียเปนความสูญเปลาของกระบวนการผลิต   มีผลทําใหอัตราผลผลิตต่ํา  

ไดมีการหาสาเหตุและแนวทางการปรับปรุงแกไข เพื่อนําไปประเมินหาแนวทางที่เหมาะสมในการ

ดําเนินงาน โดยการปรับปรุงดานคุณภาพพบวาของเสียมีหลายประเภทแตไมมีความหลากหลาย

มาก  จึงดําเนินการปรับปรุงทั้งหมด  โดยไดจัดทํามาตรฐานการทํางานและมาตรฐานการตรวจเช็ค

และบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อใหพนังานประจําเครื่องมีสวนรวมในการตรวจเช็คและบํารุงรักษา

เครื่องจักร และไดทดลองปฏิบัติตามมาตรฐานที่กําหนด  ซึ่งจากการปรับปรุงไดมีการเก็บขอมูล

ดานคุณภาพดังนี้ 
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ตารางที่ 6.20   จํานวนชิ้นงานเสียกอนปรับปรุง ระหวางการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงรวมทุก

กระบวนการ 
 

ชวง เดือน ผลผลิต จํานวนของเสีย % ของเสีย 

กอนปรับปรุง 

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% 

รวมกอนปรับปรุง 47,417 2,407 5.08% 

ระหวางปรับปรุง 

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% 

รวมระหวางปรับปรุง 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  พบวา   กอนปรับปรุงจํานวนการผลิตรวม  47,417  ชิ้นสวน  มีจํานวน

ของเสีย  2,407  ชิ้น   คิดเปน เปอรเซ็นตของเสีย เทากับ  5.08%  ระหวางการปรับปรุง จํานวนการ

ผลิตรวม  64,706  ชิ้นสวน  มีจํานวนของเสีย  3,176  ชิ้น   คิดเปน เทากับ  4.91%  และหลังการ

ปรับปรุงจํานวนการผลิตรวม  40,909  ช้ินสวน  มีจํานวนของเสีย  1,519  ชิ้น   คิดเปน เทากับ 3.71% 
 

ตารางที่ 6.21   เปรียบเทียบเปอรเซ็นตตามประเภทของเสียกอนปรับปรุงถึงหลังปรับปรุง 
 

ลําดับที่ ประเภทของเสีย 
เปอรเซ็นตกอน

ปรับปรุง 

เปอรเซ็นตระหวาง

ปรับปรุง 

เปอรเซ็นตหลัง

ปรับปรุง 

1 ปดขอบผิดดาน 1.75% 1.54% 1.28% 

2 เจาะผิดดาน 0.90% 0.87% 0.64% 

3 ตัดผิดขนาด 0.67% 0.81% 0.53% 

4 แผนไมแตกทะลุ 0.65% 0.42% 0.30% 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ 0.40% 0.41% 0.35% 

6 แผน PVC ไมเสมอขอบ 0.39% 0.46% 0.34% 

7 รูและชองเซาะรองไมเรียบ 0.30% 0.40% 0.26% 

รวม 5.08% 4.91% 3.71% 



212 
 

จากตารางที่ 6.21   พบวาเปอรเซ็นตของเสียกอนปรับปรุง เทากับ  5.08%   ระหวางการ

ปรับปรุง เทากับ 4.91% และจากการปรับปรุงที่ไดกลาวมาแลว สามารถลดจํานวนของเสียเหลือ 

เทากับ  3.71 % หลังการปรับปรุง ซึ่งเปอรเซ็นตของเสียโดยรวมมีแนวโนมที่ลดลง 

 

6.4 สรุปผลการปรับปรุงงาน 
 

จากการดําเนินการปรับปรุงสรุปหลักการและแนวทางที่ใชรวมถึงะยะเวลาที่ใชในการ

ปรับปรุงงานไดดังตารางที่ 6.22 

 

ตารางที่ 6.22   แผนและระยะเวลาในการดําเนินงานปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

 
หัวขอการ

ปรับปรุง 

หลักการ แนวทางการปรับปรุง เ ร่ิ ม

ตน 

เสร็จ

ส้ิน 

1.ขั้ น ต อนก า ร

ทํางานที่ไมเกิด

มูลคาเพิ่ม 

- 5W +1H  

- การประเมิน

ความเหมาะสม 

- ECRS และการ

ปรับงานภายนอก

มาเปนงานภายใน 

-การประเมิน

คัดเลือกแนวทางที่

เหมาะสม 

1.ปรับปรุงการขนยายชิ้นงานเนื่องจากขาด

อุปกรณชวยในการขนยาย 

2.ปรับปรุงการตรวจสอบมากเกินจําเปน 

3.ปรับปรุงทาทางการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

4.ชิ้นงานและอุปกรณซึ่งไมอยูในตําแหนงใชงาน 

5.ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานไมเหมาะสมซึ่งเปน

งานเตรียมและการรอคอยงาน 

6.กําหนดวิธีการทํางานตามมาตรฐาน 

7.อบรมและทดลองนําไปปฏิบัติ 

1/5/

52 

31/7/

52 

2.การรองานระ 

หวางสถานีงาน 

การจัดสมดุลการ

ผลิต 

การแบงภาระงานใหเหมาะสมในแตละสถานีงาน 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   แบงระยะเวลาออกไดเปน  3 ชวง 
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ชวงที่ 1  : ชวงกอนการปรับปรุง   ชวงระยะเวลา  ตัง้แตเดือน  มกราคมถึงเดือนเมษายน 2552  

เปนชวงที่ทาํการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา    การจดัตั้งทีมงาน   การศึกษาการ

ทํางาน การวิเคราะหขอมูลและประเมนิแนวทางในการปรับปรุงการทํางาน เพื่อหาแนวทางที่

เหมาะสมในการนําไปปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

ชวงที่ 2  : ชวงระหวางการปรับปรุง  คือ ชวงระยะเวลา  ตั้งแตเดือนพฤษภาคมถงึเดือนกนัยายน  

2552    แบงออกเปนการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเพิม่มูลคาใหกับผลิตภัณฑ ดําเนนิการ 

ตั้งแตเดือนพฤษภาคมถึงเดือนกรกฎาคม2552 การปรบัปรุงโดยการจัดสมดุลการผลิต  ดําเนนิการ 

ชวงเดือน สิงหาคมถึงเดือนกันยายน และการปรับปรุงการผลิตชิ้นงานเสีย  ดําเนนิการ ชวงเดอืน

พฤษภาคมถึงเดือนกันยายน 2552 

ชวงที่ 3  : ชวงระยะเวลาหลงัการปรับปรุง  คือ ชวงระยะเวลา  ตัง้แตเดือนตุลาคมถงึเดือนธันวาคม 

2552 ชวงเวลาทีท่ําการปรับปรุงไดดําเนินการแกไขเสร็จแลว และเปนชวงที่ทาํการ Contol รักษา

ใหมาตรฐานการทํางานและผลการปรับปรุงยังคงมาตรฐานไวได โดยเก็บขอมูลหลังการปรับปรุง

ถึงชวงเดือนธนัวาคม 2552 

 

 
 

รูปที่ 6.5  สัดสวนเปอรเซ็นตงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเฉลี่ยทั้ง 5 ผลิตภัณฑ

รวมทุกกระบวนการ          

                                                                                                       

จากรูปที ่6.5 สัดสวนเฉลี่ยทุกผลิตภัณพรวมทุกกระบวนการ พบวางานที่มีมูลคาเพิ่มเปลี่ยนแปลง

เพิ่มข้ึนจาก  63.22%  เปน 79.36% และงานที่ไมเกิดมลูคาเพิ่มลดลงจาก 36.78% เปน  20.64% 
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รูปที่ 6.6   เปรียบเทียบเปอรเซ็นตประสิทธิภาพและการเสียความสมดุลสายการผลิตกอนและหลัง

การปรับปรุง 

จากรูปที่ 6.6  พบวา เปอรเซ็นตประสิทธิภาพสายการผลิตเฉลี่ยสายการผลิตทั้ง 5 

ผลิตภัณฑ  เพิ่มข้ึนจาก 76.54% เปน 90.96%  และเปอรเซ็นตการสูญเสียความสมดุล ลดลงจาก 

23.46 % เปน  9.04 % และทางดานคุณภาพชิ้นงานการผลิตพบวาของเสียมีแนวโนมลดลงหลัง

การปรับปรุง ดังรูปที่ 6.7 
 

 
 

รูปที่ 6.7   จํานวนชิ้นงานเสยีจากกระบวนการผลิตรวมทกุกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 6.23   เปรียบเทียบผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานกอนและหลงัการปรับปรุงของ 5 ผลิตภัณฑ 
 

ชวงเวลา เดือน 
อัตราผลผลิต (ตัว/ช่ัวโมงแรงงาน) 

  ตูลิ้นชัก     

(2 PLC) 

 ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

  ตูอาหาร  

(CF 90) 

ช้ันวาง  

(37 A) 
กอ
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 จะเห็นไดวา ตั้งแตเดือน ตุลาคม 2552   หลังจาก

ที่ไดปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม  ทําการจัดสมดุลการผลิตและการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 

และไดจัดทํามาตรฐานการทํางาน ทําใหผลผลิตตอชั่วโมงแรงงานของผลิตภัณฑตูล้ินชัก (2PLC) 

เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง 0.28  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน เปนหลังปรับปรุง 0.47  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน 

ของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง 0.57  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน เปนหลัง

ปรับปรุง  0.96  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน     ของผลิตภัณฑตูอาหาร (3CD) เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง  

0.46   ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน เปนหลังปรับปรุง  0.75  ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน    ของผลิตภัณฑตู

อาหาร (CF90) เพิ่มข้ึน  จากกอนปรับปรุง 0.45  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน เปนหลังปรับปรุง 0.74  ตัว

ตอชั่วโมงแรงงาน  และของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) เพิ่มข้ึน จากกอนปรับปรุง  0.43 ตัวตอชั่วโมง

แรงงาน เปนหลังปรับปรุง  0.70  ตัวตอชั่วโมงแรงงาน             
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ตารางที่ 6.24  อัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
 

สินคา 
อัตราผลผลิต (ตัว/ชั่วโมงแรงงาน)   % อัตราผลผลิต

เพิ่มขึ้น กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ตูลินชัก (2PLC) 0.28 0.47 67.86% 
ตูโลง (3HL) 0.57 0.96 68.42% 
ตูเครื่องดื่ม (3CD) 0.46 0.75 63.04% 
ตูอาหาร (CF90) 0.45 0.74 64.44% 
ชั้นวาง (37A) 0.43 0.70 62.79% 

 

จากตารางที่ 6.24 สรุปอัตราผลผลิตของตูลิ้นชัก (2PLC) เพิ่มข้ึน 67.86 %   ตูโลง (3HL)   

เพิ่มข้ึน   68.42%   ตูเครื่องดื่ม(3CD)   เพิ่มข้ึน  63.04 %     ตูอาหาร(CF 90)  เพิ่มข้ึน  64.44%  

และชั้นวาง (37A) เพิ่มข้ึน  62.79%     ซึ่งเปรียบเทียบกอนปรับปรุง   ระหวางการปรับปรุงและ

หลังการปรับปรุงอัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) มีแนวโนมเพิ่มข้ึน ดังรูปที่ 6.8 

 

 
 

รูปที่ 6.8  เปรียบเทียบผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานกอนปรับปรุง ระหวางการปรับปรุงและหลังการ

ปรับปรุงของ 5 ผลิตภัณฑ 
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บทที่  7 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

บทนี้จะกลาวสรุปถึงผลการปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา ผลของ

การลดความสูญเปลาพรอมกับจะกลาวถึงขอจํากัดของงานวิจัย และขอเสนอแนะถึงการพัฒนา 

การลดความสูญแปลาตอไป 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาในสวน

ของกระบวนการผลิต ซึ่งไดรวบรวมสาเหตุของความสุญเปลาโดยใชผังความสัมพันธระหวาง

ปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาแนวคิดและหลักการที่นํามาใชในการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหาในงานวิจัยนี้  คือ การรวบรวมความสูญเปลา   7  ประการ   มาจัดทําเปนผัง

ความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตหลัง

จากนั้นจะทําการศึกษาปญหาและขั้นตอนการทํางาน  โดยใชแผนภูมิ กิจกรรมทวีคูณ (Multiple 

Activity  Chart) ใชศึกษาการทํางานของคนและเครื่องจักรในกระบวนการตัดไม,ปดขอบและเจาะ/

เซาะรอง      สวนแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart)   ใชการศึกษาการทํางานใน

กระบวนการประกอบและการแตงสี/หีบหอ ซึ่งเปนกระบวนการที่ใชคนในการทํางาน  ทําใหทราบ

เวลามาตรฐานและจํานวนคนที่ใชของแตละกระบวนการผลิตสินคา จากขอมูลเวลามาตรฐานจะ

ทําใหทราบกระบวนการที่เปนจุดคอขวดของสายการผลิตและทําการเก็บขอมูลจํานวนของเสียโดย

จําแนกตามประเภทของเสีย  ในสวนของการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาจะใชหลักการ 5W+1 H 

หลักการ  Why – Why  Analysis  ซึ่งหลังจากไดสาเหตุและแนวทางในการปรับปรุงแกไขแลวจะนํา

แนวทางนั้นไปปทําการประเมินเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงงานที่เหมาะสมเปนการวิจัยเพื่อศึกษา

ในดานกระบวนการผลิต ที่เกี่ยวของกับการศึกษาการทํางาน  เวลามาตรฐานในการทํางาน  การ

จัดสมดุลการผลิต  การลดจํานวนชิ้นงานที่ผลิตเสีย โดยมีการปรับปรุงในกระบวนการผลิต  ซึ่ง  

สวนการปรับปรุงนั้น   งานวิจัยชิ้นนี้ไดใชหลักการ ECRS , การจัดสมดุลการผลิต , การสราง

มาตรฐานขั้นตอนวิธีการทํางานใหม , การสรางมาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรที่

ใชในกระบวนการผลิต ไดทําการปรับปรุงงานซึ่งแบงเปนหัวขอหลัก คือ การลดขั้นตอนการทํางาน

ที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม    การจัดสมดุลการผลิต   และการลดชิ้นงานเสียระหวางการผลิตเพื่อทําให

อัตราผลผลิตตอชั่วโมงแรงงานสูงขึ้น  ซึ่งวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้ คือ  1. เพื่อขจัดและลดเวลา

การทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม     2.เพื่อเพิ่มอัตราผลผลิต (ตัวตอชั่วโมงแรงงาน)ใหสูงขึ้น    3.เพื่อ

สรางมาตรฐานการทํางานใหม 
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7.1 สรุปผลงานวิจยั 
 

7.1.1   ปญหาที่เกิดขึ้นกับโรงงานตัวอยาง  

อัตราผลผลิตของโรงงานตัวอยางคอนขางต่ําซึ่งมีสาเหตุจากความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิตจึงมีเปาหมายที่จะลดความสูญเปลาใหไดมากที่สุด   ซึ่งความสูญเปลาที่เกิดขึ้น

ไดจากการรวบรวมขอมูลโดยใชผังความสัมพันธของปญหาและสาเหตุของคณะทํางานที่เขาใจ

กระบวนการผลิตเปนอยางดีพบวาในกระบวนการผลิตมีขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม     

เวลาที่เสียไปจากการรอคอยระหวางสถานีงานเนื่องจากความไมสมดุลของสายการผลิต และมี

การผลิตชิ้นงานเสีย  จึงทําใหอัตราผลผลิตคอนขางต่ํา   โดยในสวนของงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มนั้น   

สาเหตุเกิดจากการขนยายชิ้นงาน   การตรวจสอบที่เกินความจําเปน   การเคลื่อนไหวที่ไม

เหมาะสม   ขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสมซึ่งเปนการเตรียมงานและการรอคอยงาน   สวนการ

ผลิตชิ้นงานเสียที่มีสาเหตุมาจากการที่ไมมีมาตรฐานในการทํางานและไมมีมาตรฐานในการ

ตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักรจากปญหาทั้งหมดจึงตองทําการลดความสูญเปลาที่กลาวมา

ขางตนเพื่อเพิ่มอัตราผลผลิต 

7.1.2   การปรบัปรุงงานเพื่อลดความสูญเปลา 

หลังจากที่ไดรวบรวมกลุมของปญหาจึงไดทําการศึกษากระบวนการทํางานโดยละเอียด

และแยกแยะงานที่เกิดมูลคาเพิ่มและไมเกิดมูลคาเพิ่ม  และนําขั้นตอนการทํางานมาทําการ

วิเคราะหดวยหลักการ   5W 1H  และหาแนวทางการปรับปรุงงานดวยหลักการ   ECRS   ซึ่ง

แนวทางที่ไดตองนํามาพิจารณาประเมินและคัดเลือกแนวทางที่เหมาะสมที่สุด หรือตองดีกวาที่ทํา

อยูในปจจุบัน     ซึ่งไดทําการพิจารณาทางดานความเปนไปได    ประสิทธิภาพ   ระยะเวลาการ

ดําเนินงาน      และผลกระทบที่จะไดรับโดยใหคณะทํางานของโรงงานกรณีศึกษาเปนผูประเมิน   

หลังจากนั้นจึงทําการคัดเลือกแผนที่มีความเหมาะสม   ทําการศึกษาเวลามาตรฐานในการทํางาน

แลวิเคราะหประสิทธิภาพและการเสียความสมดุลของสายงานการผลิตเพื่อทําการจัดสมดุลในสาย

งานการผลิต   เพื่อใหการเสียความสมดุลและเวลาการอคอยที่เสียไปลดลง  สวนทางดานคุณภาพ 

ชิ้นงานการผลิต ที่มีการผลิตชิ้นงานเสียก็ทําการรวบรวมขอมูล วิเคราะหหาสาเหตุดวยหลักการ 

Why-Why  analysis และทําการประเมินแนวทางเพื่อหาแนวทางที่ดีที่สุดในการนําไปแกไข  โดย

หลังจากดําเนนิการที่กลาวมาแลวและปรับปรุงแกไขการทํางาน  พบวาสามารถทําใหปรับปรุงการ

ทํางานไดตามเปาหมาย   พอจะสรุปผลการดําเนินงานหลังปรับปรุง ไดดังนี้ 
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       1. ขจัดเวลางานที่ไมเกดิมูลคาเพิ่มโดยสามารถลดลงไดจาก   36.78 % เหลือ   20.64 % 

       2. ทางดานความสมดลุสายการผลิตหลังปรับปรุงโดยทําการจัดสมดุลการผลติสามารถลด

การเสียความสมดุลสายการผลิตจาก 23.46 % เหลือ   9.04 % 

       3. เปอรเซ็นตของเสียลดลงพิจารณาจากผลสรุปการควบคุมชิ้นงานเสียที่เกิดจากกระบวนการ

ผลิตลดลงจาก 5.08% เหลอื 3.71%หลังการปรับปรุง 

4. อัตราการผลิตที่เพิ่มข้ึนจากการที่เวลาของกระบวนการที่เปนคอขวดลดลงทําใหมีอัตราการ

ผลิตที่เพิ่มมากขึ้น ซึง่แสดงได ดังตารางที ่7.1 

 

ตารางที ่7.1   อัตราการผลิต (ตัวตอช่ัวโมง) เปรียบเทยีบกอนและหลังปรับปรุง 

 

สินคา 
อัตราการผลิต(ตัวตอชั่วโมง) เพิ่มขึ้น            

(ตัวตอชั่วโมง) กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ตูลินชัก(2PLC) 5.89 7.42 1.53 

ตูโลง(3HL) 12.00 15.10 3.10 

ตูเครื่องดื่ม(3CD) 9.75 11.86 2.11 

ตูอาหาร(CF90) 9.51 11.78 2.27 

ชั้นวาง(37A) 8.86 11.00 2.14 

 

5. จากการปรบัปรุงงานโดยการลดความสญูเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสงผลให อัตรา

ผลผลิตเพิ่มสูงขึ้นจากโดย  ซึ่งแสดงได ดังตารางที่ 7.2 

 

ตารางที ่7.2   อัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 

 

สินคา 

อัตราผลผลิต 

(ตัวตอชั่วโมง แรงงาน) 

% อัตราผลผลิต

เพิ่มขึ้น 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ตูลินชัก(2PLC) 0.28 0.47 67.86% 

ตูโลง(3HL) 0.57 0.96 68.42% 

ตูเครื่องดื่ม(3CD) 0.46 0.75 63.04% 

ตูอาหาร(CF90) 0.45 0.74 64.44% 

ชั้นวาง(37A) 0.43 0.70 62.79% 
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7.2 ขอจํากัดของการวิจัย 
 

ในการดําเนนิงานศึกษาแบะปรับปรุงลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตมีขอจํากัดซึ่ง

พอสรุปได ดังนี ้

 - การวางผังโรงงานระยะทางระหวางสถานงีานมีระยะทางมากจึงทําใหการขนยาย ใชระยะเวลา

นานแตดวยบริเวณใกลเคียงการติดกับชมุชนหอพัก จึงทาํใหการปรับปรุงทางดานการวางผงั

กระบวนการผลิตใหมจึงทําไมได แตในอนาคตมีการกอสรางหองเก็บเสียงและจดัวางผงัโรงงาน

ใหมจะทําใหลดการเคลื่อนยายลงได 

- ทางโรงงานมีอัตราการเขาออกของพนกังานคอนขางมาก จึงทําใหเสียเวลาในการสอนงานและ

ทําตามมาตรฐานการทาํงานที่จัดทําขึน้ใหมจงึควรลดการลาออกของพนักงานเพื่อการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง 

- เนื่องจากพนักงานที่ปฏิบัติงานในสายการผลิตมีหนาที่ความรับผิดชอบเดิมที่มากพอสมควรทํา

ใหการปรับปรุงงานตองอาศยัเวลา   และความรวมมือของพนักงาน หวัหนางานและวิศวกรโรงงาน

อยางสงู ในการทําความเขาใจใหกับพนกังานที่ปฏิบัติงานและทดลองนําไปปฏิบัติอบรมพนกังาน 

     
7.3 ขอเสนอแนะ 
 
- การขจัดกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม การลดการรอคอยระหวางกระบวนการและลดของเสีย

หมายถงึการลดตนทุนในการผลิต จึงเปนการสรางขีดความสามารถในการแขงงขันขององคกรกบั

ผูผลิตรายอื่น 

-  การลดความสูญเปลาที่แอบแฝงในกระบวนการผลิตถือเปนภาระของทุกคนที่เกี่ยวของที่จะตอง

หาทางกําจัดใหหมดสิ้นไปหรือใหเหลือนอยที่สุดเทาที่จะทําได   การลดปจจัยดานอื่นๆอาจมี

ผลกระทบตอขวัญและกําลังใจของพนักงาน  ขณะที่การลดความสูญเปลาเปนการลดปญหาทีละ

เล็กทีละนอยอยางตอเนื่องซึ่งทุกคนสามารถทําไดอยางงายๆ 
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ขอมูลการจับเวลาการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



225 

 

ตารางที ่ก.1 รายละเอยีดชิ้นสวนในการตัดของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) จํานวน 5 ตัว  
 

ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 3 แผงขาง(10แผน) + พื้นลาง

(2แผน) 

530 869 12 

พื้นลาง 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   รายละเอียดชิน้สวนในการตดัของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม ( 3 CD) จํานวน  5  ตัว  
 

ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 5 แผงขาง 705 800 10 

คํ้า 95 869 20 

พื้นลาง 800 899 5 

2 1 บานเปด 443 480 10 

3 2 แผนหลัง 704 884 4 

4 1 แผนหลัง 704 884 1 
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ตารางที ่ก.3 รายละเอยีดชิ้นสวนในการตัดของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF90) จํานวน 5 ตัว 

 
ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 2 พื้นลาง 530 896 4 

คํ้า 95 870 4 

แผงขาง 530 701 8 

2 1 ไมถวง1 100 236 5 

ไมถวง2 155 195 5 

คํ้า 95 870 5 

กั้นกลาง 712 885 1 

พื้นลาง 530 896 1 

แผงขาง 530 701 2 

3 1 TOP 546 896 5 

4 1 แผนหลัง 704 855 1 

กั้นกลาง 712 885 2 

5 1 แผนหลัง 704 885 3 

คํ้า 95 870 1 

 

 

ตารางที ่ก.4 รายละเอยีดชิ้นสวนในการตัดของผลิตภัณฑชั้นวาง (37A) จํานวน 5 ตัว 

 
ตัดชุดที่  จํานวนวัตถุดิบไม ช้ินสวน ความกวาง ความยาว จํานวนชิ้น 

1 3 แผงขาง 296 1346 6 

กั้นกลาง 296 1310 3 

ช้ันตาย 296 380 9 

ช้ันปรับ 296 375 9 

TOP พื้นลาง 296 1160 6 

2 1 แผงขาง 296 1346 2 

กั้นกลาง 296 1310 1 

ช้ันตาย 296 380 1 

ช้ันปรับ 296 375 3 

TOP พื้นลาง 296 1160 2 

3 1 แผงขาง 296 1346 2 

กั้นกลาง 296 1310 1 

ช้ันปรับ 296 375 3 

TOP พื้นลาง 296 1160 2 
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ตารางที่ ก.5 ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑตูโลง (3 HL) 

จํานวน 5 ตัว 

 
ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 

1 แผงขาง   4 10 
2 คํ้าบน   2 10 
3 พื้นลาง    2 5 
4 ช้ันปรับ   4 5 
5 คํ้ารับค้ิว 1 5 

 

ตารางที่ ก.6 ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑตูเครื่องดื่ม (3CD) 

จํานวน 5 ตัว 

 
ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 

1 พื้นลาง   4 5 
2 คํ้า 2 20 
3 บานเปด   4 10 
4 แผงขาง    3 10 

 

ตารางที่ ก.7  ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑตูอาหาร (CF 90) 

จํานวน 5 ตัว 
 

ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 
1 แผงขาง   4 5 
2 คํ้า 2 20 
3 พื้นลาง   4 10 
4 กั้นกลาง    1 5 
5 TOP 4 5 

 

ตารางที่ ก.8 ขอมูลรายละเอียดชิ้นสวนงานที่ตองทําการปดขอบของผลิตภัณฑชั้นวาง (37 A) 

จํานวน 5 ตัว 
 

ลําดับที่ ช้ินสวน จํานวนดาน จํานวนแผน 
1 แผงขาง   4 5 
2 TOP พื้นลาง 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 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมตูโลง (3 HL) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 
 

รวมเวลาคนทํางาน

3638.64

1781.13

1857.51

48.95%

51.05%

34.04%

65.96%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 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 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

NVA

NVA

NVA

NVA

ตั้งคาการตัด(งานเตรียม)13

14 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งาน

เตรียม)

9 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

10 เขียนใบรายงานการผลิต(งาน

เตรียม)

หัวหนาเครื่องตัด

กระบวนการตัดไม

รอบเวลาการผลิต

การทํางาน

การหยุดรอคอย

%ประสิทธิภาพ

% การหยุด  รอคอย

หัวหนาเครื่องตัด

1212.88 1212.88 1212.881212.88

ผูชวย 1 ผูชวย 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

ผูชวย 1 ผูชวย 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 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานตัดไมตูเครื่องดื่ม (3 CD) จํานวน 5 ตัว                

กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

3830.46

1849.37

1981.09

48.28%

51.72%

33.73%

66.27%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 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 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

12 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

13 ตั้งคาการตัด(งานเตรียม)

7 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

9 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

10 เขียนใบรายงานการผลิต(งาน

เตรียม)

1276.82

เครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1276.82

34.44%61.19%

% การหยุด  รอคอย 67.56%

หัวหนา

การทํางาน

1276.82

414.19 439.7 995.48

77.97%

เครื่องตัด

12 192.6311

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 ผูชวย 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

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

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 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมตูอาหาร (CF 90) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

4861.80

2199.86

2661.94

45.25%

54.75%

31.98%

68.02%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 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 ตั้งคาการตัด(งานเตรียม)

15 เตรียม Pallet วางช้ินงาน(งาน

เตรียม)

11 เขียนใบรายงานการผลิต(งาน

เตรียม)

10 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

12 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ

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

ผูชวย 1 ผูชวย 2

% การหยุด  รอคอย 71.97% 76.31% 15.97%

Multiple  Activity   Chart

169.12

หัวหนาเครื่องตัด

49.24

195.41

Value  Added 194.20 194.20 1166.351098.19

กระบวนการตัดไม ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

522.41
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ตารางที่ ก.12 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมชัน้วาง (37 A) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

4252.32

1875.59

2376.73

44.11%

55.89%

31.43%

68.57%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทของงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 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 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ NVA

12 ตั้งคาการตัด(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 ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องตัด

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

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

Multiple  Activity   Chart

Value  Added 178.66 178.66 979.25939.06
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ตารางที่ ก.13 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบตูโลง (3 HL) จํานวน  5  ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

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

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

90.74

VA

11
หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

11

4 41.774

9 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

4

10
ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

32.34

8

15

5

15

4

45.34

10
16

ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ12

57.74

4 57.21

ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

ตรวจสอบขนาดความกวางและความ

ยาวช้ินงานใหม

4

5

8 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

ปดขอบช้ันปรับ

3
ปดขอบพ้ืนลาง

5
ปดขอบค้ํารับคิ้วแดง

VA

VA

VA

6 ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง

4

NVA

VA

1
ปดขอบแผงขาง

2
ปดขอบค้ําบน

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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ
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
ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ(งาน

เตรียม)

14
ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปดขอบ 

(งานเตรียม)

7
ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน 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 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 5 ตัว           

กอนปรับปรุง 

 

 

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

หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

12 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปด

ขอบ(งานเตรียม)

11 13.56

3 ปดขอบบานเปด

VA

VA

VA

VA

NVA

6 35.46

NVA

55.83

1

5 ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัว

เครื่อง

4

10

ปดขอบแผงขาง

6 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

7 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

8

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

1 ปดขอบพ้ืนลาง

2 ปดขอบค้ํา

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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

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 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

11

3

13 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่อง

ปดขอบ (งานเตรียม)

4

ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ

14 ตรวจสอบขนาดความกวางและ

ความยาวช้ินงานใหม(งานเตรียม)

15

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

4

NVA

NVA

NVA

NVA
4 107.71

110.14

109.89

4 110.14
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ตารางที่ ก.15 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบตูอาหาร (CF 90) จํานวน 5 ตัว                    

กอนปรับปรุง 

 

 

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 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

14 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปด

ขอบ (งานเตรียม)

15 ตรวจสอบขนาดความกวางและความ

ยาวช้ินงานใหม

12 ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ

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

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

%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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

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

ปดขอบค้ํา

3 ปดขอบพ้ืนลาง

4

47.46

5

3 91.06

ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง

VA

VA

VA

7

9 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

1 ปดขอบแผงขาง

2

11

8

VA

VA

NVA

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานปดขอบ

ปดขอบก้ันกลาง

5 ปดขอบ TOP

6

15 45.12

5 58.12

13 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม)

11 31.25

58.24

5 58.12

5 58.24

10

NVA

ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

5 47.465

หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ
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ตารางที่ ก.16 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบชั้นวาง (37 A) จํานวน 5 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

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 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

12 หาและยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

11 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

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%

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

1 ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบ TOP พ้ืนลาง 1 24.091

3 ปดขอบช้ันตาย

4 ปดขอบช้ันปรับ

5 ปดขอบก้ันกลาง

6 ปดขอบช้ันตายเพ่ิมของ 37 A

7 ยายช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัว

เครื่อง

8 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

16 54.87

ยายขอบ PVC,กาว มายังจุดปดขอบ13

15 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปด

ขอบ (งานเตรียม)

14 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ

(งานเตรียม)

65.24

5

NVA

NVA

16 ตรวจสอบขนาดความกวางและ

ความยาวช้ินงานใหม

17 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนโตะ

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/เซาะรองตูโลง (3 HL) จํานวน 5 ตัว          

กอนปรับปรุง 

 

 

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 หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

16 เลือก Parameter เคร่ืองเจาะ/เซาะ

รอง(งานเตรียม)
17 ตรวจสอบดานกวางดานยาวชิ้นงาน

ใหม

Multiple  Activity   Chart

กมวางชิ้นงานบน Pallet

NVA5

5 NVA

VA

7 เคร่ืองเจาะ/เซาะรองคํ้า 5

63.83%

23.25%

76.75%

NVA1

1 กมหยิบชิ้นงานท่ี Pallet

10

11

หยิบชิ้นงานท่ีเสร็จออก

5

13

5

ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะ

รอง
เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

14

1

ขนสงไปแผนกประกอบ

1

12

NVA

38.21

Non  Value  Added 536.91

ดูแลเคร่ืองจักรและการทํางาน

13

6 เคร่ืองเจาะเซาะรองคํ้า

28.26

NVA

17 36.58
16

NVA

NVA

12 56.03

1

NVA1

VA

VA

8 เคร่ืองเจาะเซาะรองพื้นลาง 5 VA

9 5

5 VA

3 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง 5 VA

5

481.16

5

เครื่องเจาะ

เคร่ืองเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา 5 VA

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนา

628.00

48.41%

572.25

VA4 เคร่ืองเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

VAหยิบชิ้นงานใหมใสเขาเคร่ือง

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/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว  เวลา   5   เวลา   5  
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ตารางที่ ก.18 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน  5  ตัว 

กอนปรับปรุง 

 

 

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/เซาะรองแผงขางซาย

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

743.60

1 กมหยิบชิ้นงานท่ี Pallet

2

81.24% 71.24% 40.69%49.90%

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

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

หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว  เวลา   5  เวลา   5   เวลา  5   

66.45

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2

รอบเวลาการผลิต 1484.12 1484.12

% การหยุด  รอคอย

หยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง

3

VA

1 NVA

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง

9 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

12 เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะ

รอง

13

14 กมวางชิ้นงานบน Pallet

16 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

20 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

15

21 ตรวจสอบดานกวางดานยาวชิ้นงานใหม

17 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

18 ขนสงไปแผนกประกอบ

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/เซาะรองตูอาหาร (CF90) จํานวน 5 ตัว      

กอนปรับปรุง 

 

 

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 กมหยิบชิ้นงานท่ี Pallet

หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุด

เจาะ/เซาะรอง

35.72%
64.28%
24.28%
75.72%

11 กมวางชิ้นงานบน Pallet 5 NVA

เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง

1353.85

16

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า

ขนสงไปแผนกประกอบ

13 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/

เซาะรอง

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง

10 หยิบชิ้นงานท่ีเสร็จออก 5 VA

12

NVA1

15

VA

17 36.8213

1 NVA

1

1
70.18

1

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองคํ้า 5
VA

5 VA

5
VA

9 5

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา 5
VA

3

5
VA

5 VAหยิบชิ้นงานใหมใสเขาเครื่อง

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

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/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5   เวลา   5   เวลา   5  ตัว เวลา  5  

14 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

NVA

1 NVA

17 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/

เซาะรอง(งานเตรียม)

ตรวจสอบดานกวางดานยาว

ชิ้นงานใหม

18

VA

VA

NVA

NVA

5

5
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ตารางที่ ก.20 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองชั้นวาง (37 A) จํานวน 5 ตัว         

กอนปรับปรุง 

 

\ 

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

ผูชวย 1

5 VA

5 VA

5 NVA

5

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นปรับ

5 VA12 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นปรับ

5 VA

5 VA

5 VA

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นบน

ผูชวย 2 หัวหนา

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/เซาะรอง ผูชวย 1 ผูชวย 2 หัวหนาเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว  เวลา   5   เวลา   5 

รวมเวลาคนทํางาน

22 ตรวจสอบดานกวางดานยาวชิ้นงานใหม

1 กมหยิบชิ้นงานที่ Pallet

2 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

3 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองพื้นลาง

9 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นตาย

10 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นตายเพิ่ม

13 เครื่องเจาะ/เซาะรองชั้นปรับ

14 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

15 กมวางชิ้นงานบน Pallet

16 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

17 ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

18 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

19 ขนสงไปแผนกประกอบ

20 หาและยายชิ้นสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

21 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะรอง(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 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูโลง (3 HL) จํานวน 1 ตัว กอนปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 24.39  1/5 4.88 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 13.34  1/5 2.67 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 63.12  1/5 12.62 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 14.27  1/5 2.85 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 54.23  1/5 10.85 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.39 1 67.39 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีพื้นลาง 84.62 1 84.62 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 1 84.74 1 84.74 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 2 84.81 1 84.81 VA

นําแผงขาง 1 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 23.47 1 23.47 VA

นําค้ํา 2 แผนใสกับแผงขาง 42.79 1 42.79 VA

นําแผนหลังใสลงรองแผงขางกับรองพื้น 21.63 1 21.63 VA

นําแผงขางแผนท่ีสองใสประกบกับพื้นและค้ํา 58.42 1 58.42 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับค้ํา 2 จุด 48.23 1 48.23 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับพื้นลาง 2 จุด 48.31 1 48.31 VA

พลิกดานนํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลางและค้ํา 2 จุด 65.45 1 65.45 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลาง 2 จุด 48.94 1 48.94 VA

พลิกดานใหพื้นลางอยูดานลาง 34.02 1 34.02 VA

ยึดสกรูท่ีแผนหลังและค้ํา 4 จุด 96.23 1 96.23 VA

ยิงแม็กท่ีค้ําบนกับแผงขาง 4 จุด 95.83 1 95.83 VA

นํารองและยึดสกรู 2 น้ิว จํานวน 2 จุดท่ี ท่ีค้ํารับคิ้วบนกับแผงขาง 48.34 1 48.34 VA

ยิงแม็กท่ีคิ้วกับค้ํารับคิ้ว จํานวน 2 จุด 45.76 1 45.76 VA

นํารองยึดสกรูเกลียวขนาด1 น้ิวจํานวน 2 จุด กับคิ้ว 48.59 1 48.59 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 21.36 1 21.36 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 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 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานประกอบตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว         

กอนปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation
Transport
Delay
Inspection
Storage
Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 25.47  1/5 5.09 NVA

เดินไปจุดเก็บอปุกรณประกอบ 12.29  1/5 2.46 NVA

เตรียมอปุกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 65.3  1/5 13.06 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 13.06  1/5 2.61 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 45.63  1/5 9.13 NVA

ใสขาปรับท่ีพื้นลาง 4 จุด 69.42 1 69.42 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางซาย 3 จุด 63.2 1 63.2 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางขวา 3 จุด 63.1 1 63.1 VA

นําแผงขางประกบพื้น 36.34 1 36.34 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขางซายขวาลงรองท่ีพื้น 27.84 1 27.84 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  1 จํานวน 4  จุด 84.35 1 84.35 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  2 จํานวน 4  จุด 85.94 1 85.94 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  3 จํานวน 4  จุด 85.42 1 85.42 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  4 จํานวน 4  จุด 85.18 1 85.18 VA

นําค้ําอนัท่ี 1 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหลัง 22.93 1 22.93 VA

นําค้ําอนัท่ี 2 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหนา 22.27 1 22.27 VA

นําค้ําอนัท่ี 3 ใสเขากับแผงขางดานลางสวนหนา 22.45 1 22.45 VA

นําค้ําอนัท่ี 4 ใสเขากับแผงขางดานในตูสวนหลัง 22.53 1 22.53 VA

นํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิวท่ีแผงขางกับค้ําท้ังหมด 6  จุดท่ีค้ําบน

และลางสวนหนา

145.72 1 145.72 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 5 หุนแผนหลังติดกับค้ํา 3 จุด 73.63 1 73.63 VA

พลิกพื้นลางข้ึนดานบนนํารองยิงสกรู 2 น้ิว ติดกับแผงขาง 4 จุด 97.21 1 97.21 VA

นําบานพับบานท่ี 1ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 49.82 1 49.82 VA

นําบานพับบานท่ี 2 ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 48.97 1 48.97 VA

นําบานพับท่ี 1ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางขวา 96.62 1 96.62 VA

นําบานพับท่ี 2ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางซาย 95.56 1 95.56 VA

ปรับหนาบานโดยไขควงขันนอตท่ีบานพับใหหนาบานท้ังสองขาง

เสมอกันชองวาง 2 มม.

38.14 1 38.14 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 24.89 1 24.89 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 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 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูอาหาร (CF90) จํานวน 1 ตัว กอน

ปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 28.63  1/5 5.73 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 12.94  1/5 2.59 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 71.96  1/5 14.39 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 13.1  1/5 2.62 NVA

ตรวจสอบขนาดความกวางยาวช้ินงาน 72.75  1/5 14.55 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.85 1 67.85 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 1 42.7 1 42.7 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 2 42.34 1 42.34 VA

นําแผงขาง 2 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 75.19 1 75.19 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขาง 25.56 1 25.56 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 1 จํานวน 2  ตัว 42.86 1 42.86 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 2 จํานวน 2  ตัว 42.04 1 42.04 VA

นําค้ําบน 2 อันใสกับแผงขาง 78.29 1 78.29 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับค้ํา 96.28 1 96.28 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับพื้นลาง 96.73 1 96.73 VA

นํารองยึดสกรู 6 ตัว ท่ีบานพับกับกับบานสวิง 144.94 1 144.94 VA

เจาะรูท่ีไมประกบหลังบาน  2 จุด 81.16 1 81.16 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน 6  ตัว ท่ีไมประกบหลัง

บานกับกับบานสวิง

144.85 1 144.85 VA

นํากั้นกลางใสในรองระหวางแผงขางท่ีตัวตู 122.52 1 122.52 VA

เจาะรูท่ีพื้นบน 4 จุดเพื่อยึดพื้นบนกับค้ํา 141.12 1 141.12 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.25  น้ิว จํานวน 6 ตัว ท่ีพื้นบนกับค้ํา 142.25 1 142.25 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 27.12 1 27.12 NVA

ขนสงไปแผนกแตงส/ีหีบหอ 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 กอนปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

หาและยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 23.15  1/5 4.63 NVA

เดินไปจุดเก็บอุปกรณประกอบ 12.69  1/5 2.54 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 75.32  1/5 15.06 NVA

เดินกลับมาท่ีจุดประกอบ 13.8  1/5 2.76 NVA

ตรวจสอบความกวางและยาวช้ินงาน 54.65  1/5 10.93 NVA

ตอก Hook ท่ีแผงขาง 18 จุด 170.43 1 170.43 VA

ตอก Hook ท่ีกั้นกลาง 18 จุด 170.31 1 170.31 VA

ใสเดือยไมท่ีช้ันตาย   4   จุด 84.81 1 84.81 VA

นําช้ันตาย 2 อันใสกับแผงขาง 54.13 1 54.13 VA

นํากั้นกลางใสกับช้ันตาย 48.84 1 48.84 VA

ยิงสกรู2 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดกั้นกลางและช้ันตาย 96.37 1 96.37 VA

นําเดือยไมใสท่ีกั้นกลาง 4 อัน ท่ีหัวและทาย 84.18 1 84.18 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานหัว 2 อัน 42.56 1 42.56 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานหัว 2 อัน 42.92 1 42.92 VA

นําพื้นลางใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.11 1 59.11 VA

นําพื้นบนใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.83 1 59.83 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานทาย 2 อัน 42.72 1 42.72 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานทาย 2 อัน 42.84 1 42.84 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นลางกับกั้นกลาง 48.12 1 48.12 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นบนกับกั้นกลาง 48.73 1 48.73 VA

นําแผงขางอันท่ี 2 วางเขากับพื้นลางและพื้นบน 59.45 1 59.45 VA

ยิงสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นลาง 4 จุด 96.22 1 96.22 VA

ยิงสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นบน  4 จุด 95.95 1 95.95 VA

ยิงสกรู2 น้ิว ยึดแผงขางกับช้ันตาย 4 ตัว 96.37 1 96.37 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานหลังประกอบ 25.60 1 25.60 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 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 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานแตงสี/หีบหอตูโลง (3HL) จํานวน 1 ตัว                 

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 

 

 
 
 
 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 17.11  1/5 3.42 NVA

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 10.35  1/5 2.07 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 20.23 1 20.23 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 26.82 1 26.82 NVA

ปดฝุน 156.56  1 156.56 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 204.78  1 204.78 VA

ทาสีรอยดาง 163.46  1 163.46 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.68  1 57.68 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.05  1 5.05 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.27  1 35.27 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart :  3 HL Present Propose Saving

9  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.26 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว    

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 
 
 
 
 
 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอปุกรณแตงสี 15.67  1/5 3.13 NVA

เดินไปหยิบอปุกรณหีบหอ 8.62  1/5 1.72 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 19.58 1 19.58 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 27.38 1 27.38 NVA

ปดฝุน 195.24  1 195.24 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 243.64  1 243.64 VA

ทาสีรอยดาง 190.63  1 190.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.25  1 57.25 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.45  1 5.45 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 39.12  1 39.12 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 3 CD Present Propose Saving

9  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.27 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูอาหาร (CF 90) จํานวน 1 ตัว     

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 17.99  1/5 3.60 NVA

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 10.46  1/5 2.09 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 21.69 1 21.69 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 29.86 1 29.86 NVA

ปดฝุน 192.34  1 192.34 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 263.78  1 263.78 VA

ทาสีรอยดาง 239.15  1 239.15 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.76  1 58.76 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.63  1 5.63 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 36.3  1 36.3 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : CF 90 Present Propose Saving

9  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.28 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานแตงสี/หีบหอชั้นวาง (37A) จํานวน1 ตัว            

กอนปรับปรุง 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณแตงสี 18.07  1/5 3.61 NVA

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 9.32  1/5 1.86 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 19.48 1 19.48 NVA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 22.96 1 22.96 NVA

ปดฝุน 192.53  1 192.53 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 312.65  1 312.65 VA

ทาสีรอยดาง 275.74  1 275.74 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 59.43  1 59.43 NVA 

ติดปายรหัสสินคา 5.26  1 5.26 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.24  1 35.24 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2  - - 

-  -

Flow  Process  Chart

Subject  Chart : 37 A Present Propose Saving

9  - - 

1  -
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ตารางที่ ก.29 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมตูโลง (3HL) จํานวน 5 ตัวหลงัปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

2050.32

1665.84

384.48

81.25%

18.75%

60.41%

39.59%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 1 84.31 1 84.31 VA
9 12.08

3 เครื่องตัดไมชุดที่  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 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ 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

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

215.98

2

58.68

102.97

3 215.98
5 เครื่องตัดไม ชุดที่ 3

8 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

7 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

13 เตรียม Pallet วางช้ินงานที่ตัด

แลว(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

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

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 ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1025.16 1025.161025.16
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ตารางที่ ก.30 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานตัดไมตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 5 ตัว             

หลังปรับปรุง 

 

 

รวมเวลาคนทํางาน

2129.08

1727.12

401.96

81.12%

18.88%

60.68%

39.32%

ที่ ขั้นตอนการทํางาน ประเภทงาน

1 ยกไมเขาเครื่องตัด 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)

จัดสงไปยังสถานีปดขอบ(งาน

เตรียม)

85.49
NVA

4

10 เขียนใบรายงานการผลิตและ

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

9 ตรวจสอบคุณภาพและเขียน

ขนาดช้ินงาน

VA

Non Value Added 837.12 0.00283.25

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

14.332

7 หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

5

VA

13 เตรียม Pallet วางช้ินงานที่ตัด

แลว(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 ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

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 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานตัดไมตูอาหาร (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 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ 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

แลว(งานเตรียม)

10 ตรวจสอบคุณภาพและเขียน

ขนาดช้ินงาน

13 ตะใบขอบวัตถุดิบไม(งานเตรียม)

171.41

178.69

NVA

NVA

262.36

VA

12.76

VA

ผูชวย 1

1360.551098.19

Non Value Added 1166.35

3

0.00

1 ยกไมเขาเครื่องตัด

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

หัวหนาเครื่องตัด

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 ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด
รอบเวลาการผลติ 1360.55 1360.551360.55

299.84

5 206.36
9 ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

11 เขียนใบรายงานการผลติและ

ปายชุดงาน(งานเตรียม)

หยิบช้ินงานชุดที่ตัดเสร็จออก

171.416
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ตารางที่ ก.32 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานตัดไมชัน้วาง (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 ยกไมเขาเครื่องตัด 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 จัดสงไปยังสถานีปดขอบ 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 เขียนใบรายงานการผลิตและปายชุด

งาน(งานเตรียม)

3
332.59

309.11

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

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 ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องตัด

รอบเวลาการผลิต 1157.91 1157.911157.91
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ตารางที่ ก.33 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมตูโลง (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 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

รอบเวลาการผลิต 1192.35 1192.351192.35

1147.25 1182.851017.08

การหยุด รอคอย 45.10 9.5175.27

การทํางาน

เครื่องปดขอบ

%ประสิทธิภาพ 96.22% 99.20%85.30%

% การหยุด  รอคอย 3.78% 0.80%14.70%

Value Added

3 57.62

3

หัวหนา ผูชวย

4 57.04

41.13

117.17

4

7 43.14

7 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

5 57.745 57.74

41.13

4 41.77

10 ยายชิ้นงานมายังจุดปดขอบ

41.13

41.774 41.77 4

Multiple  Activity   Chart

103.749

4 57.21

1 ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบคํ้าบน

3 ปดขอบพื้นลาง

12 ต้ัง Set ระยะชองใสชิ้นไม ท่ีเคร่ืองปดขอบ 

(งานเตรียม)

ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนรถเข็น13

4 ปดขอบชั้นปรับ

5 ปดขอบคํ้ารับค้ิวแดง

NVA

VA

VA

VA

VA

VA

NVA

NVA

NVA

NVA

NVA

6 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet

11 ใสขอบ PVC และกาวท่ีเคร่ืองปดขอบ   

(งานเตรียม)

NVA
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ตารางที่ ก.34 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมตูเครื่องดื่ม (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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

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%

เครื่องปดขอบ

%ประสิทธิภาพ

Value Added

1 ปดขอบพ้ืนลาง

97.17%

1 55.831 55.83

หัวหนา ผูชวย

2 234.78

1 55.21

2 234.39

1 55.45

6 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปดขอบ

2 234.78

3 76.26

3 75.84 3
7

12 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบนรถเข็น

10 16.72

8

11 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่เครื่องปดขอบ 

(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 ปดขอบค้ํา

3 ปดขอบบานเปด

4 ปดขอบแผงขาง

ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน Pallet5

เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

10 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่องปดขอบ(งาน

เตรียม)

8 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

9 ยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

NVA

NVA

NVA

NVA

VA

VA

VA

VA

NVA

NVA
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ตารางที่ ก.35 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานปดขอบไมตูอาหาร (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

ปดขอบแผงขาง

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

เครื่องปดขอบ

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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

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

หัวหนา

2 231.982 231.98

2

ผูชวย

3 91.06

3 92.37

231.84

1 45.13

1

2

10 ยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

9 ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

7 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปด

ขอบ

11 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่อง

ปดขอบ(งานเตรียม)
12 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่

เครื่องปดขอบ (งานเตรียม)

13 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบน

รถเข็น

Multiple  Activity   Chart

NVA

NVA

NVA

2 ปดขอบค้ํา

3 ปดขอบพ้ืนลาง

4 ปดขอบก้ันกลาง

5 ปดขอบ TOP

8 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

6 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน 

Pallet

NVA

NVA

VA

VA

VA

VA

VA

NVA
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ตารางที่ ก.36 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานปดขอบไมชั้นวาง (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 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานปด

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

ผูชวยเครื่องปดขอบ

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

กระบวนการปดขอบ หัวหนา

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%

หัวหนา ผูชวยเครื่องปดขอบ

Value Added 1431.12 1431.121431.12
Non Value Added 205.67 205.67

1 ปดขอบแผงขาง

2 ปดขอบ TOP พ้ืนลาง
1 24.09

66.43

1 25.31

1

11 ยายช้ินงานมายังจุดปดขอบ

3 ปดขอบช้ันตาย

4 ปดขอบช้ันปรับ

5 ปดขอบก้ันกลาง

7 ยกช้ินงานที่เสร็จแลววางบน 

Pallet

VA

VA

VA

12 ใสขอบ PVC และกาวที่เครื่อง

ปดขอบ(งานเตรียม)

6 ปดขอบช้ันตายเพ่ิมของ 37 A

9 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)
10

51.05

VA

VA

VA

14 ยกช้ินงานที่จะปดขอบวางบน

รถเข็น

13 ตั้ง Set ระยะชองใสช้ินไมที่

เครื่องปดขอบ (งานเตรียม)

ขนสงไปยังแผนกเจาะ/เซาะรอง

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/เซาะรองตูโลง (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 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 1 NVA

การหยุด รอคอย 550.25 265.72390.60

572.25

Non Value Added 817.30

13

9 22.48

15.59

5 เครื่องเจาะเซาะรองค้ํา

5 19.52

10

ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ NVA

13 ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

9 19.936

11 38.21

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

7

12.31

10 15.79
เครื่องเจาะเซาะรองพ้ืนลาง

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/เซาะรองแผงขางขวา 5 VA
26.184

VA

40.57%

Value  Added 145.55 628.00

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

334.85390.60

9 26.34

ประสิทธิภาพ 42.85% 72.40%59.43%

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

% การหยุด  รอคอย 57.15% 27.60%

รอบเวลาการผลิต 962.85 962.85962.85

การทํางาน 412.60 697.13572.25

หัวหนาเครื่องเจาะ

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/เซาะรอง ผูชวย 1

16

12

11 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

9

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

4

1

25.28

VA3 26.34

14 เลือก Parameter คาเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

NVA

NVA

NVA

NVA

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

1

147.37

7 22.48

1

1

VA

NVA

15 1

5

5

5

5

1

12 ขนสงไปแผนกประกอบ

5



257 

 

ตารางที่ ก.38 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูเครื่องดื่ม (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

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

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/เซาะรองค้ํา

14.98

135

16 ขนสงไปแผนกประกอบ

4

14.31
7

11 10.57

17.12
14

10.58

16.29

18 เลือก Parameter คาเจาะ/เซาะรอง

(งานเตรียม)

41.86

18 35.78

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา 5 VA

เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

13

17.436 17.43

9

เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

5 VA
13 20.154 20.15

VA

19.52
14

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

5

เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

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/เซาะรอง หัวหนาหนวยเครื่องเจาะ

เวลา  5  ตัว

ผูชวย 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 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ

14 ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

15 เขียนใบรายงานการผลิต (งาน

เตรียม)

17 ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

19 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

11 เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

12 หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

VA

VA

VA
19 18.769

NVA

NVA

NVA

NVA

1

เครื่องเจาะ/เซาะรองบานเปด

10 10.58

17

16.35

NVA

NVA

1

1

5

5

5

5

1

VA
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ตารางที่ ก.39 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองตูอาหาร (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 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 1 NVA

868.40791.25

Non Value Added 1066.40 366.05443.20

Value  Added 168.05

ผูชวย 1

รวมเวลาคนทํางาน

2468.90

1412.01

กระบวนการเจาะ/เซาะรอง ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

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%

หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางขวา

2 กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

29.454
11 15.32

10 29.523

13

12 เขียนใบรายงานการผลิต (งานเตรียม)

6 เครื่องเจาะ/เซาะรองค้ํา

5

16 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

8 30.85
14

17.35

19.68
11

16

15.07

12 44.63

13 ขนสงไปแผนกประกอบ

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/เซาะรองค้ํา

7 เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง

19.68 5

10 30.85
11

25.89
29.437

Multiple  Activity   Chart

% การหยุด  รอคอย 62.56% 23.05%35.90%

1

หัวหนาเครื่องเจาะ

11 11.53

1

ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/เซาะรอง

NVA

1056.89

57.19%

42.81%

41.98%

58.02%

VA5

3 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขางซาย

15 เลือก Parameter เครื่องเจาะ/เซาะ

รอง(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



259 

 

ตารางที่ ก.40 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานเจาะ/เซาะรองชั้นวาง (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/เซาะรอง ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

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%

ผูชวย 1 หัวหนาเครื่องเจาะ

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/เซาะรองแผงขาง

ซาย

5 เครื่องเจาะ/เซาะรองก้ันกลาง
15

15

5

22.38

เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนลาง

9

6

7
10

เครื่องเจาะ/เซาะรองพ้ืนบน

8 เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันตาย

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน

17.35

17.43

17.24

เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันปรับ

22.38
เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันปรับ

ยายช้ินสวนไมมายังจุดเจาะ/

เซาะรอง

หยิบช้ินงานที่เสร็จออก

11

15
21.778 21.77

21.89

14

14

15
22.27

21.89

4 เครื่องเจาะ/เซาะรองแผงขาง

7

15

14

เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันปรับ

ดูแลเครื่องจักรและการทํางาน

13

10
15

1 หยิบช้ินงานใหมใสเขาเครื่อง

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

กดปุมส่ังงานการเจาะ/เซาะรอง

14

20 22.77

14

เครื่องเจาะ/เซาะรองช้ันตายเพ่ิม

14

12

16

17 ขนสงไปแผนกประกอบ
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/

เซาะรอง(งานเตรียม)

NVA

NVA

NVA1

1

20 ยกช้ินงานที่เสร็จลงจากโตะ

14
17.23

19

1721 ยกช้ินงานใหมขึ้นโตะ 1

1 NVA

NVA

16

18 16.22
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ตารางที่ ก.41 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูโลง (3HL) จํานวน 1 ตัว หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 14.35  1/5 2.87 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 45.78  1/5 9.16 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.39 1 67.39 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีพื้นลาง 84.62 1 84.62 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 1 84.74 1 84.74 VA

นําเดือยไม 4  อัน ใสท่ีค้ําแผนท่ี 2 84.81 1 84.81 VA

นําแผงขาง 1 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 23.47 1 23.47 VA

นําค้ํา 2 แผนใสกับแผงขาง 42.79 1 42.79 VA

นําแผนหลังใสลงรองแผงขางกับรองพื้น 21.63 1 21.63 VA

นําแผงขางแผนท่ีสองใสประกบกับพื้นและค้ํา 58.42 1 58.42 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับค้ํา 2 จุด 48.23 1 48.23 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางท่ีสองกับพื้นลาง 2 จุด 48.31 1 48.31 VA

พลิกดานนํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลางและค้ํา 2 จุด 65.45 1 65.45 VA

นํารองยึดสกรู 2 น้ิวแผงขางแผนแรกกับพื้นลาง 2 จุด 48.94 1 48.94 VA

พลิกดานใหพื้นลางอยูดานลาง 34.02 1 34.02 VA

ยึดสกรูท่ีแผนหลังและค้ํา 4 จุด 96.23 1 96.23 VA

ยิงแม็กท่ีค้ําบนกับแผงขาง 4 จุด 95.83 1 95.83 VA

นํารองและยึดสกรู 2 น้ิว จํานวน 2 จุดท่ี ท่ีค้ํารับคิ้วบนกับแผงขาง 48.34 1 48.34 VA

ยิงแม็กท่ีคิ้วกับค้ํารับคิ้ว จํานวน 2 จุด 45.76 1 45.76 VA

นํารองยึดสกรูเกลียวขนาด1 น้ิวจํานวน 2 จุด กับคิ้ว 48.59 1 48.59 VA

ตรวจสอบคุณภาพงานประกอบ 21.36 1 21.36 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 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 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานประกอบตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว         

หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 15.24  1/5 3.05 NVA

เตรียมอปุกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 49.86  1/5 9.97 NVA

ใสขาปรับท่ีพื้นลาง 4 จุด 69.42 1 69.42 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางซาย 3 จุด 63.15 1 63.15 VA

ใสเดือยไมท่ีแผงขางขวา 3 จุด 63.15 1 63.15 VA

นําแผงขางประกบพื้น 36.34 1 36.34 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขางซายขวาลงรองท่ีพื้น 27.84 1 27.84 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  1 จํานวน 4  จุด 84.35 1 84.35 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  2 จํานวน 4  จุด 85.94 1 85.94 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  3 จํานวน 4  จุด 85.42 1 85.42 VA

ตอกเดือยไมท่ีค้ําอนัท่ี  4 จํานวน 4  จุด 85.18 1 85.18 VA

นําค้ําอนัท่ี 1 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหลัง 22.93 1 22.93 VA

นําค้ําอนัท่ี 2 ใสเขากับแผงขางดานบนสวนหนา 22.27 1 22.27 VA

นําค้ําอนัท่ี 3 ใสเขากับแผงขางดานลางสวนหนา 22.45 1 22.45 VA

นําค้ําอนัท่ี 4 ใสเขากับแผงขางดานในตูสวนหลัง 22.53 1 22.53 VA

นํารองยึดสกรูขนาด 2 น้ิวท่ีแผงขางกับค้ําท้ังหมด 6  จุดท่ีค้ําบน

และลางสวนหนา

145.72 1 145.72 VA

นํารองยิงสกรูขนาด 5 หุนแผนหลังติดกับค้ํา 3 จุด 73.63 1 73.63 VA

พลิกพื้นลางข้ึนดานบนนํารองยิงสกรู 2 น้ิว ติดกับแผงขาง 4 จุด 97.21 1 97.21 VA

นําบานพับบานท่ี 1ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 49.82 1 49.82 VA

นําบานพับบานท่ี 2 ยิงสกรู 5 หุน 2 ตัวติดกับหนาบานประตู 48.97 1 48.97 VA

นําบานพับท่ี 1ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางขวา 96.62 1 96.62 VA

นําบานพับท่ี 2ยิงสกรู5หุน4จุดติดกับแผงขางซาย 95.56 1 95.56 VA

ปรับหนาบานโดยไขควงขันนอตท่ีบานพับใหหนาบานท้ังสองขาง

เสมอกันชองวาง 2 มม.

38.14 1 38.14 VA

ตรวจสอบงานหลังประกอบ 24.89 1 24.89 NVA

ขนสงไปแผนกแตงส/ีหีบหอ 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 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานประกอบตูอาหาร (CF90) หลงัปรับปรุง 
 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 14.8  1/5 2.96 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 48.12  1/5 9.62 NVA

นําพื้นลางขันน็อตใสขาปรับ 4 ขาง 67.85 1 67.85 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 1 42.7 1 42.7 VA

นําเดือยไม 2  อัน ใสแผงขางแผนท่ี 2 42.34 1 42.34 VA

นําแผงขาง 2 แผน ประกอบเขาเดือยกับพื้นลาง 75.19 1 75.19 VA

นําแผงหลังใสลงรองระหวางแผงขาง 25.56 1 25.56 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 1 จํานวน 2  ตัว 42.86 1 42.86 VA

ใสเดือยท่ีค้ําบนอันท่ี 2 จํานวน 2  ตัว 42.04 1 42.04 VA

นําค้ําบน 2 อันใสกับแผงขาง 78.29 1 78.29 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับค้ํา 96.28 1 96.28 VA

สวานนํารอง ยึ่ดสกรู 2 น้ิว จํานวน 4 จุดท่ีแผงขางกับพื้นลาง 96.73 1 96.73 VA

นํารองยึดสกรู 6 ตัว ท่ีบานพับกับกับบานสวิง 144.94 1 144.94 VA

เจาะรูท่ีไมประกบหลังบาน  2 จุด 81.16 1 81.16 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.5 น้ิว จํานวน 6 ตัว ท่ีไมประกบหลัง

บานกับบานสวิง

144.85 1 144.85 VA

นํากั้นกลางใสในรองระหวางแผงขางท่ีตัวตู 122.52 1 122.52 VA

เจาะรูท่ีพื้นบน 4 จุดเพื่อยึดพื้นบนกับค้ํา 141.12 1 141.12 VA

นํารองและยึดสกรูขนาด 1.25  น้ิว จํานวน 6 ตัว ท่ีพื้นบนกับค้ํา 142.25 1 142.25 VA

ตรวจสอบงานหลังประกอบ 27.12 1 27.12 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 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

ยายช้ินสวนไมมายังจุดประกอบ 15.39  1/5 3.08 NVA

เตรียมอุปกรณในการประกอบ(งานเตรียม) 52.86  1/5 10.57 NVA

ตอก Hook ท่ีแผงขาง 18 จุด 170.43 1 170.43 VA

ตอก Hook ท่ีกั้นกลาง 18 จุด 170.31 1 170.31 VA

ใสเดือยไมท่ีช้ันตาย   4   จุด 84.81 1 84.81 VA

นําช้ันตาย 2 อันใสกับแผงขาง 54.13 1 54.13 VA

นํากั้นกลางใสกับช้ันตาย 48.84 1 48.84 VA

ยิงสกรู2 น้ิวจํานวน 4 ตัวยึดกั้นกลางและช้ันตาย 96.37 1 96.37 VA

นําเดือยไมใสท่ีกั้นกลาง 4 อัน ท่ีหัวและทาย 84.18 1 84.18 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานหัว 2 อัน 42.56 1 42.56 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานหัว 2 อัน 42.92 1 42.92 VA

นําพื้นลางใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.11 1 59.11 VA

นําพื้นบนใสกับแผงขางและกั้นกลาง 59.83 1 59.83 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นลางดานทาย 2 อัน 42.72 1 42.72 VA

นําเดือยไมใสท่ีพื้นบนดานทาย 2 อัน 42.84 1 42.84 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นลางกับกั้นกลาง 48.12 1 48.12 VA

ยิงตะปูเกลียว 2 ตัวยึดพื้นบนกับกั้นกลาง 48.73 1 48.73 VA

นําแผงขางอันท่ี 2 วางเขากับพื้นลางและพื้นบน 59.45 1 59.45 VA

ยงิสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นลาง 4 จุด 96.22 1 96.22 VA

ยิงสกรูเกลียว 2 น้ิวยึดแผงขางกับพื้นบน  4 จุด 95.95 1 95.95 VA

ยิงสกรู2 น้ิว ยึดแผงขางกับช้ันตาย 4 ตัว 96.37 1 96.37 VA

ตรวจสอบงานหลังประกอบ 25.6 1 25.6 NVA

ขนสงไปแผนกแตงสี/หีบหอ 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 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูโลง (3HL) จํานวน 1 ตัว            

หลังปรับปรุง 

 

 
 

ตารางที่ ก.46 ขั้นตอนการทํางานของสถานีงานแตงสี/หีบหอตูเครื่องดื่ม (3CD) จํานวน 1 ตัว     

หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 8.62  1/5 1.72 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 12.65 1 12.65 NVA

ปดฝุน 195.24 1 195.24 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 243.64 1 243.64 VA

ทาสีรอยดาง 190.63 1 190.63 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.25 1 57.25 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.45 1 5.45 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 39.12 1 39.12 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอปุกรณหีบหอ 10.35  1/5 2.07 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 11.85 1 11.85 NVA

ปดฝุน 156.56 1 156.56 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 204.78 1 204.78 VA

ทาสีรอยดาง 163.46 1 163.46 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 57.68 1 57.68 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.05 1 5.05 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.27 1 35.27 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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ตารางที่ ก.47 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอตูอาหาร (CF90) จํานวน 1 ตัว      

หลังปรับปรุง 

 

 
 

ตารางที่ ก.48 ขั้นตอนการทาํงานของสถานีงานแตงส/ีหีบหอช้ันวาง (37A) จํานวน 1 ตัว          

หลังปรับปรุง 

 

 

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 9.32  1/5 1.86 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 13.71 1 13.71 NVA

ปดฝุน 192.53 1 192.53 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 312.65 1 312.65 VA

ทาสีรอยดาง 275.74 1 275.74 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 59.43 1 59.43 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.26 1 5.26 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 35.24 1 35.24 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน

Activity

Operation

Transport

Delay

Inspection

Storage

Distance(m.) รวม

เดินไปหยิบอุปกรณหีบหอ 10.46  1/5 2.09 NVA

เดินไปท่ีเฟอรนิเจอรท่ีประกอบเสร็จแลว 15.04 1 15.04 NVA

ปดฝุน 192.34 1 192.34 VA

เช็ดรอยสกปรกดวยทินเนอร 263.78 1 263.78 VA

ทาสีรอยดาง 239.15 1 239.15 VA

ตรวจสอบคุณภาพช้ินงานหลังแตงสี 58.76 1 58.76 NVA

ติดปายรหัสสินคา 5.63 1 5.63 VA

Wrap พลาสติกรอบตู 36.3 1 36.3 VA

ขนสงไปจัดเก็บท่ีคลัง 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 :         แตงสี/หีบหอ -  - - 

2 1 1

-  - - 

24.50 24.50 - 

Description Time 

(Sec)

ความถี่ TOTAL SYMBOL ประเภท

งาน
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ภาคผนวก ข 
 

แบบทดสอบที่ใชทําการวิจัย 
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แบบสอบถามเรื่อง 

การประเมนิแผนการปรับปรุงงานที่ทาํใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

 

แบบสอบถามนี้เปนสวนหนึง่ของวทิยานพินธ  เร่ือง  “การลดความสูญเปลาใน

โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรน็อคดาวน” ซึง่ดําเนินการวิจยัโดย นายพิทยา   หองใส     นิสติปริญญาโท   

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   ขอมูลที่ไดจาก

แบบสอบถามนี้จะถกูนาํไปใชเพื่อการวิจัยเทานั้น 

แบบสอบถามนี้มีวัตถุประสงคเพื่อสํารวจความคิดเหน็ที่มีตอแผนการปรับปรุงการทํางาน

เพื่อลดความสญูเปลาในกระบวนการผลิต  โดยมีเกณฑการใหคะแนนทัง้สิ้น 3 เกณฑ  คือ   ความ

เปนไปได   ประสิทธิภาพของแผน  ระยะเวลาดําเนนิการ  ในสวนทายของแบบสอบถามจะมีการ

ประเมินความสําคัญของแตละปจจัยดวย คะแนนในการประเมินของแตะละปจจัยจะมี  5 ระดับ  

คือต้ังแต  1-5  ดังตารางการประเมินดังตอไปนี้ 
เกณฑการใหคะแนน 
ความเปนไปไดของการปรับปรุงงาน 

ระดับคะแนน ความเปนไปได ความหมาย 

1 นอยมาก ความเปนไปไดนอยมาก งบประมาณสูงมาก  

2 นอย ความเปนไปไดนอย  งบประมาณสูง   

3 ปานกลาง มีความเปนไปได   ใชงบประมาณปานกลาง   

4 มาก มีความเปนไปไดมาก   ใชงบประมาณนอย   

5 มากที่สุด มีความเปนไปไดมาก ทําไดทันที   ไมตองใช

งบประมาณ   

 

ประสิทธิภาพของการปรับปรุงงาน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพของงาน ความหมาย 

1 ไมลด ไมสามารถลดความสูญเปลาได 

2 นอย สามารถลดความสูญเปลาไดนอย 

3 ปานกลาง สามารถลดความสูญเปลาไดปานกลาง 

4 มาก สามารถลดความสูญเปลาไดมาก 

5 มากที่สุด สามารถลดความสูญเปลาไดหมด 
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ระยะเวลาของการปรับปรุงงาน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดาน

ระยะเวลา 

ความหมาย 

1 นอยมาก ใชเวลานานมาก 

2 นอย ใชเวลานาน 

3 ปานกลาง ใชเวลาปานกลาง 

4 มาก ใชเวลานอย 

5 มากที่สุด ทันที 

 

 

ผลกระทบกับการทาํงานจากการปฏิบัติตามแผน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพดานระยะเวลา ความหมาย 

1 สูงมาก มีผลกระทบทําใหงานหยุดชะงัก เสียหาย 

2 สูง มีผลกระทบทําใหงานลาชา 

3 ปานกลาง มีผลกระทบทําใหงานยุงยากขึ้นพอสมควร 

4 นอย มีผลกระทบบางประการแตไมรุนแรง 

5 นอยมาก ไมมีผลกระทบใดๆสามารถทํางานไดตามปกติ 

 

 

ระดับความสําคัญของปจจัยที่ใชในการประเมินแนวทางการปรับปรุงงาน 

 
ระดับคะแนน ประสิทธิภาพ ความหมาย 

1 นอยมาก มีความสําคัญนอยมาก 

2 นอย มีความสําคัญนอย 

3 ปานกลาง มีความสําคัญปานกลาง 

4 สูง มีความสําคัญมาก 

5 สูงมาก มีความสําคัญมากที่สุด 
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แบบสอบถามเรื่อง 

การประเมินแผนการปรบัปรุงงานที่ทาํใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
 

กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

ความ

เปนไป

ได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

1 ปรับปรุงขั้นตอนการยกชิ้นงาน

เขาเครื่อง     ขั้นตอนการหยิบ

ชิ้นงานที่ตัดเสร็จออกจากเครื่อง    

ขั้นตอนการการตะไบขอบไม และ

ขั้นตอนการเตรียม Pallet 

ใชผูชวยคนที่1 และหัวหนา 

ทํางานแทนผูชวยคนที่ 2  โดย

สถานีตัดจะเหลือคนทํางาน  

2  คนจากเดิม  3  คน 

        

ใชพนักงาน   3  คน(แบบเดิม)         

2 ปรับปรุงขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงาน     ขั้นตอนการเขียน

รายงานผลิต    ขั้นตอนการจัดสง

ไปสถานีปดขอบ  ขั้นตอนการ

ตะไบขอบไม  และขั้นตอนการ

เตรียม Pallet เพื่อวางชิ้นงาน 

ทําในเวลาเครื่องจักรทํางาน         

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน

(แบบเดิม) 

        

3 ตั้งคา Parameter การตัดที่เครื่อง 

Control 

ตั้งและบันทึกคาพรอมใชงาน         

ตั้งเวลาทํางานกอนตัด

(แบบเดิม) 
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

ความ

เปนไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

4 ยายชิ้นงานปดขอบจาก

ทายเครื่องไปที่หัวเครื่อง 

สรางสายพานลําเลียงชิ้นงาน         

ทําแทนรับไมทายเครื่องและให

คนรับไมเดินมาสง 

        

ใชรถเข็นยายชิ้นงาน(แบบเดิม)         

5 ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานปดขอบ  ขั้นตอน 

การยกไมขึ้นรถเข็น   

ขั้นตอนการยกไมลงจาก

รถเข็น 

แบงงานใหชวยกันทํากรณี

ชิ้นงานจํานวนมาก 

        

ทําคนเดียว  (แบบเดิม)         

6 หาและยายชิ้นสวนไม 

ของสถานีงานปดขอบ  

เจาะ/เซาะรอง   ประกอบ  

แตงสี/หีบหอ 

จัดพื้นที่วางชิ้นงานใหเปน

ระเบียบและตามลําดับงาน

กอนหลัง 

        

ทําปายบงชี้ จัดสถานที่ให

เรียบรอย 

    

เดินหาดูที่ใบส่ังผลิต(แบบเดิม)         

7 เคลื่อนยายขอบ PVC ,

กาว มาที่เครื่องปดขอบ 

จัดหาโตะวางใกลเครื่องปด

ขอบ 

        

เพิ่มคนเคลื่อนยาย         

เคลื่อนยายตอนเตรียมงาน

(แบบเดิม) 

        

8 ตรวจสอบขนาดความ

กวางยาวของชิ้นงานไม

กอนทําการปดขอบ  กอน

เจาะ/เซาะรอง  และกอน

ทําการประกอบ 

ใหสถานีงานตัดตรวจวัดและ

เขียนสัญลักษณขนาดกวาง  

ความยาวที่ชิ้นงานไม 

        

ใชตลับเมตรตรวจเวลาจะเริ่ม

งานของสถานีงานถัดไป

(แบบเดิม) 
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

 

ความ

เปนไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

9 กมหยิบช้ินงานและกม

วางชิ้นงานที่ Pallet งาน

เจาะ/เซาะรอง 

วางชิ้นงานบนโตะในตําแหนง

ที่เหมาะสม 

        

วางกับ Pallet ที่พื้น  

(แบบเดิม) 

        

10 ขั้นตอนการยกชิ้นงาน

ออกจากเครื่อง      

ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง

ขั้นตอนเขียนรายงานผลิต   

ขั้นตอนขนสงไปสถานีงาน

ประกอบ     ขั้นตอนการ

ยายชิ้นงานมาเจาะ/เซาะ

รอง 

ใชผูชวยคนที่1  ทํางานแทน

ผูชวยคนที่ 2 และ  หัวหนา ทํา

แทนผูชวยคนที่ 2 โดยสถานี

เจาะ/เซาะรองจะเหลือ

คนทํางาน  2  คน                 

จากเดิม  3  คน 

        

ใชพนักงาน   3  คน (แบบเดิม)         

11 ขั้นตอนการตรวจสอบ

ชิ้นงานเจาะ/เซาะรอง 

ทําเวลาเครื่องจักรทํางาน         

ทํานอกเวลาเครื่องจักรทํางาน

(แบบเดิม) 

        

12 ขั้นตอนการหาชิ้นสวน

อะไหลมายังจุดประกอบ 

นํากลองอุปกรณมาวางไว

บริเวณจุดประกอบงาน 

        

ทํารถเข็นรวมอุปกรณในการ

ประกอบ 

        

เดินไปหยิบที่ชั้นจัดเก็บ

(แบบเดิม) 
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

ขอ ปญหาความสูญเปลา แผนการปรับปรุงงาน หลักเกณฑ 

 

ความ

เปนไปได 

ประสิท

ธิภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกร

ะทบ 

13 ขั้นตอนการวัดระยะเพื่อ

ใสรางลิ้นชักของตูล้ินชัก 

ทํา  Jig  Fixture ในการวัด

ระยะการรางลิ้นชัก 

        

ใชตลับเมตรวัดระยะ(แบบเดิม)         

14 หาอุปกรณแตงสีมายังจุด

แตงสี 

เดินหาบริเวณรอบสถานีแตงสี         

จัดเปนโตะชุดอุปกรณแตงสี         

เดินไปยังจุดจัดเก็บอุปกรณ

(แบบเดิม) 

        

15 การตรวจสอบชิ้นงาน

ประกอบที่สถานีงานแตงสี 

ใหพนักงานประกอบตรวจสอบ

งานประกอบสถานีงานเดียว 

        

ตรวจทั้งสองสถานีประกอบ

และสถานีแตงสี (แบบเดิม) 

        

16 ขั้นตอนการขนยายชิ้นงาน

ของสถานีงานปดขอบไป

สถานีงานเจาะ/เซาะรอง     

และขั้นตอนการขนยาย

ชิ้นงานของสถานีงาน

เจาะ/เซาะรองไปสถานี

งานประกอบ 

ปรับการวางผังกระบวนการ

ผลิตตามลําดับขั้นตอนการ

ทํางาน ใหกระบวนการอยูใกล

กันมากขึ้น โดยยายสถานีงาน

เจาะ 

        

ทํารางเคลื่อนยายอัตโนมัติ         

ใชผังโรงงาน      (แบบเดิม)         
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กรุณาใหคะแนน  โดยเขียนหมายเลข 1,2,3,4,5  ตามเกณฑการใหคะแนนแตละปจจัย 

แบบฟอรมการประเมินแผนการปรับปรุงดานการผลิตชิน้งานเสยี 

 

ขอ ประเภทของ

เสีย 

แนวทางการปรับปรุงแกไข หลักเกณฑ 

ความ

เปนไปได 

ประสิทธิ

ภาพ 

ระยะ 

เวลา 

ผลกระ

ทบ 

1 ปดขอบผิด

ดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวาง

และความยาวมาใหและจัดทําเปน

มาตรฐานการทํางาน 

        

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น         

2 เจาะ/เซาะ

รองผิดดาน 

1.ใหสถานีตัดเขียนขนาดความกวาง

และความยาวมาใหและจัดทําเปน

มาตรฐานการทํางาน 

        

2.ใชเวลาตรวจใหรอบคอบมากขึ้น         

3 ตัดผิดขนาด 1.ตั้งคาขนาดการตัดและบันทึกไวที่

เครื่อง Controlและจัดทําเปน

มาตรฐานการทํางาน 

        

2.ใชเวลาตั้งคาใหนานมากขึ้น         

4 แผนไมแตก

ทะลุ 

1.จัดทํามาตรฐานการทํางาน

ประกอบการยิงสกรู 

        

2.ใชความชํานาญในการทํางาน         

5 ไมที่ตัดผิวไม

เรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

        

2.เปล่ียนใบเลื่อยใหถี่มากขึ้น         

6 แผน PVC ไม

เสมอขอบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

        

2.เปล่ียนใบมีดตัดขอบใหมีความถี่

มากขึ้น 

        

7 สภาพรูและ

ชองเซาะรอง

ไมเรียบ 

1.ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและ

บํารุงรักษาเครื่องจักร 

        

2.เปล่ียนหัวเจาะใหถี่มากขึ้น         
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แบบฟอรมการประเมินความสําคัญของปจจัยที่ใชในการประเมินแผนการปรับปรุงงาน 

 

คะแนนความสําคัญ ปจจัย 

 ความเปนไปไดของแผนงาน 

 ความมีประสิทฺภาพของแผนงาน 

 ระยะเวลาในการดําเนินการ 

 ผลกระทบกับการทํางาน 

 

 

 

 

ขอเสนอแนะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                  
 

 

 

 

 
 
 
 
 

ขอบคุณสําหรับความรวมมือที่ดีในการตอบ
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ภาคผนวก ค 
 

อัตราผลผลิต 
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ตารางที่ ค.1    ผลการปฏิบัติงานผลิตตูล้ินชัก (2PLC) ระหวางเดือน  ม.ค. – ธ.ค.  52 

 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
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   ผลการปฏิบัติงานผลิตตูโลง (3 HL) ระหวางเดือน  ม.ค. – ธ.ค.  52 
 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
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 
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ตารางที ่ค.3 ผลการปฏิบัติงานผลิตตูเครื่องดื่ม (3CD) ระหวางเดือน ม.ค.–ธ.ค. 52 

 
ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
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 ผลการปฏิบัติงานผลิตตูอาหาร (CF90) ระหวางเดือน ม.ค. – ธ.ค. 52 
 

ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
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) ระหวางเดือน ม.ค. – ธ.ค. 52 

 
ชวงเวลา เดือน ผลผลิต จํานวนชั่วโมงแรงงาน

ที่ใช 

ผลผลิตตอช่ัวโมง

แรงงาน 

กอ
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   เปรียบเทียบผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานกอนและหลังการปรับปรุงของ 5 ผลิตภัณฑ 
 

ชวงเวลา เดือน 
อัตราผลผลิต (ตัว/ช่ัวโมงแรงงาน) 

  ตูลิ้นชัก     

(2 PLC) 

 ตูโลง       

(3 HL) 

ตูเครื่องดื่ม     

(3 CD) 

  ตูอาหาร  

(CF 90) 

ช้ันวาง  

(37 A) 

กอ
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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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายพิทยา หองใส เกิดเมื่อวันที่ 26 มกราคม 2525 ที่จังหวัดชลบุรี สําเร็จการศึกษา

ปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต              ภาควิชาเทคโนโลยีทางอาหาร คณะวิทยาศาสตร

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   เมื่อปการศึกษา 2548    ไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต 

ภาคนอกเวลาราชการหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต   ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2550   และในระหวาง

การศึกษาไดทํางานเปนเจาหนาที่ประกันคุณภาพของบริษัทคาปลีก ซึ่งดําเนินธุรกิจจัดจําหนาย

สินคาอุปโภคบริโภค 
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