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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพื่อลดความสูญเปลาในสายการผลิต
ของโรงงานเฟอรนิเจอรน็อคดาวน  และเพิ่มอัตราผลผลิต โดย
ปรับปรุงการทํางานของผลิตภัณฑจํานวน 5 แบบ สาเหตุที่ทํา
ใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต พบวาประกอบไป
ดวย  ขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม ความไมสมดุล
สายการผลิตและการผลิตช้ินงานเสีย จึงทําการวิเคราะห
กระบวนการทํางาน  โดยใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน   
เทคนิค 5W1H  เทคนิค Why-Why analysis และปรับปรุงการ
ทํางานโดยประยุกตใช เทคนิค  ECRSและการจัดสมดุล
สายการผลิต    ผลการปรับปรุงการทํางาน พบวา ขั้นตอนการ
ทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มเฉลี่ยลดลงจาก 36.78 % เหลือ 
20.64% การสูญเสียความสมดุลเฉลี่ยลดลงจาก 23.46% เหลือ 
9.04% และของเสียเฉลี่ยลดลงจาก 5.08% เหลือ 3.71% ทํา
ใหผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงานเพิ่มขึ้นของตู ล้ินชัก (2PLC) 
เพิ่มขึ้น 67.86%  ตูโลง (3HL) เพิ่มขึ้น 68.42%  ตูเครื่องดื่ม 
(3CD) เพิ่มขึ้น 63.04%  ตูอาหาร(CF90) เพิ่มขึ้น 64.44%  และ
ช้ันวาง(37A) เพิ่มขึ้น 62.79%    
                                                  
คําหลัก: อัตราผลผลิต, ปรับปรุงการทํางาน, ไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่ม 

 
Abstract 
The objectives of this research are to reduce loss in  
production line of knockdown furniture factory and to 
increase productivity by applying work improvement in 5 
product models. Causes loss in production line, it was found 
that non-value added working procedures, unbalanced 

production lines, and defects were the main causes of the 
loss.  Work study, analysis by 5W1H, and Why-Why 
analysis were used to analyze and then ECRS technique and 
production line balancing were used for work improvement. 
After improvements, non-value added activities decreased in 
average from 36.78%  to 20.64%.  Balance delay decreased 
in average from 23.46% to 9.04% and defect rate decreased 
in average  from 5.08% to 3.71%. As a result, the 
productivity drawer (2PLC) increased 67.86%, the 
productivity cabinet (3HL) increased 68.42%, the 
productivity beverage counter (3CD) increased 63.04%, the 
productivity food counter (CF90) increased 64.44% and the 
productivity shelf (37A) increased 62.79%.  
 
Keywords: productivity, work improvement,  
non-value added 
 

1. บทนํา 
ในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ยังขาดความรู
ความเขาใจในเรื่องความสูญเปลาที่กระจัดกระจายแฝงอยูใน
กระบวนการผลิตเนื่องจากองคกรเหลานั้นไดมองขามปญหา
และสาเหตุบางประการที่สงผลกระทบตอการผลิต [1-2] จาก
การศึกษาโรงงานกรณีศึกษา ผูวิจัยไดทําการเลือกสินคา 5 
แบบ ประกอบไปดวย 1.) ตูล้ินชัก (2PLC)  2.) ตูโลง (3HL) 
3.) ตูเครื่องดื่ม (3CD) 4.) ตูอาหาร (CF90) 5.) ช้ันวาง (37A)     
เพื่อทําการวิจัยเนื่องจากเปนผลิตภัณฑหลักและมีความ
ตองการสูงในปจจุบัน   โดยกระบวนการผลิตตองผานสถานี
งานทั้งหมด 5 สถานีงาน คือ1) ตัดไม 2) ปดขอบ 3) เจาะ/เซาะ
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รอง 4) ประกอบ 5) แตงสี/หีบหอ   จากการวิเคราะหและ
ศึกษากระบวนการทํางานพบวามีขั้นตอนการทํางานที่ไม
กอใหเกิดมูลคาเพิ่มในสัดสวนที่คอนขางสูงในแตละสถานี
งานดังรูปที่ 1 
 

 
 
รูปท่ี 1 สัดสวนงานที่เกิดมูลคาและไมเกิดมูลคาเพิ่มใน 
            แตละสถานีงานกอนปรับปรุง 
 
สถานีงานทั้ง 5 สถานีจะมีเวลาการผลิตที่ไมสมดุลกันโดยมี
ระยะเวลาการทํางานของสถานีงานปดขอบใชเวลามากที่สุด
จึงเปนสถานีงานคอขวด จะเห็นวามีเปอรเซ็นการเสียความ
สมดุลดังตารางที่ 1 และในกระบวนการผลิตมีการผลิตช้ินงาน
เสียซึ่งมีหลายประเภทดังรูปที่ 2   ซึ่งเปนความสูญเปลาของ
กระบวนการผลิตที่จะตองทําการปรับปรุงแกไขความสูญเปลา
ที่เกิดขึ้นเหลานี้มีผลทําใหอัตราผลผลิตคอนขางต่ําซึ่งพิจารณา
ไดดังตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 1 ขอมูลสมดุลสายการผลิตกอนการปรับปรุง 

สินคา 
รอบเวลา

(วินาที/ตัว) 
%ประสิทธิภาพ
ของสายงาน 

% สูญเสีย
ความสมดุล 

2 PLC 611.01 76.05% 23.95% 
3 HL 299.90 76.28% 23.72% 
3 CD 369.37 74.77% 25.23% 
CF 90 378.48 77.83% 22.17% 

37 A 406.19 77.77% 22.23% 

เฉลี่ย 76.54% 23.46% 

 
 
รูปท่ี 2 จํานวนชิ้นสวนตามประเภทของเสียที่พบใน

กระบวนการผลิตกอนปรับปรุง 
 
ตารางที่ 2 อัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) ของสินคา                    

ทั้ง 5 แบบกอนปรับปรุง 

เดือน 
อัตราผลผลิต  (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) 

2 PLC 3 HL 3 CD CF 90 37 A 
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 0.56 0.46 0.45 0.42 

เฉลี่ย 0.28 0.57 0.46 0.45 0.43 

 
2. ทฤษฏีที่เกี่ยวของ 
งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาการทํางานโดยใชแผนภูมิกิจกรรม
ทวีคูณ (Multiple  Activity  Chart) และแผนภูมิกระบวนการ
ผลิต (Flow Process Chart) เปนเครื่องมือบันทึกกระบวนการ
วิธีการทํางาน ทําใหไดขอมูลในรายละเอียดของขั้นตอนและ
เวลาการทํางาน[3]  ประยุกตใชทฤษฎีการปรับปรุงวิธีการ
ทํางาน  การจัดสมดุลสายการผลิต (Production Line 
Balancing) คือ การทําใหภาระงานในแตละสถานีงาน   มี
ความสมดุลกัน  และการลดชิ้นงานเสีย  เพื่อขจัดขั้นตอนการ
ทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มซึ่งจะทําใหผลผลิตตอช่ัวโมงแรงงาน
สูงขึ้น  การปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถทําไดโดยใชวิธีการ 
ECRS ซึ่งประกอบดวย การกําจัดงานที่ไมจําเปนออกไป 
(Eliminate), การรวมงาน (Combine), การจัดลําดับขั้นตอน
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การทํางานใหม (Rearrange), การทําใหกระบวนการทํางาน
งาย  (Simplify) ใช เทคนิคการตั้งคําถามที่ เรียกวาเทคนิค 
5W1H   ในการพิจารณาขั้นตอนการทํางาน   ใชเทคนิค Why-
Why Analysis วิเคราะหหาสาเหตุของการผลิตช้ินงานเสียและ
ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดจํานวนชิ้นงานที่ผลิตเสีย [4]    
 

3. การดําเนินงานวิจัย 
การดําเนินงานวิจัยและปรับปรุงการทํางานไดดังนี้  
3.1 ศึกษาสภาพปญหาของกระบวนการผลิต 
ศึกษากระบวนการผลิตโดยใชแผนภูมิ กิจกรรมทวีคูณ 
(Multiple Activity Chart) ใชศึกษาการทํางานของคนและ
เครื่องจักรในกระบวนการตัดไม, ปดขอบและเจาะ/เซาะรอง 
สวนแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ใชศึกษา
การทํางานในกระบวนการประกอบและกระบวนการแตงสี/
หีบหอ ซึ่งเปนกระบวนการที่ใชคนในการทํางาน ทําใหทราบ
เวลามาตรฐานและจํานวนคนที่ใชของแตละกระบวนการผลิต
สินคาทั้ง 5 ประเภทใน 5 สถานีงานแสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 เวลามาตรฐานของแตละสถานีงานกอนการ 
  ปรับปรุงการทํางาน 

สถานีงาน 
เวลามาตรฐาน(วินาท/ีตัว) คน 

งาน  2 PLC 3 HL 3 CD CF 90 37 A 
ตัดไม 512.51 242.58 255.36 324.12 283.49 3 
ปดขอบ 611.01 299.90 369.37 378.48 406.19 2 

เจาะ/เซาะรอง 495.13 221.83 296.82 284.63 378.12 3 
ประกอบ 453.56 230.91 289.10 301.40 311.98 5 

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

จากการระดมสมองของผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของซึ่งเปน   ผูที่มี
ความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตเปนอยางดี   มา
รวบรวมสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลาและเพื่อให มองภาพ
ไดงายขึ้นสามารถสรุปเปนกลุมสาเหตุของความสูญเปลาได
ดังตารางที่4 ซึ่งสาเหตุทั้งหมดที่คัดเลือกมา   ไดพิจารณาให
ตรงกับสภาพปญหาที่เกิดขึ้นจริงมีความจําเปนและมีความ
เปนไปไดในการปรับปรุงแกไขดังนี้ 
 
 

 ตารางที่ 4 สรุปสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเปลา 

  
3.2 การวิเคราะหปญหาการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 
ในการวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหาขั้นตอนการ
ทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มและหาแนวทางการปรับปรุง 
โดยใชดวยเทคนิค  5W1H และ  ECRS   ไดแนวทางการ
ปรับปรุงงานดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 สาเหตุและแนวทางในการปรับปรุงงานที่ไม 
       กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
ขอ สาเหตุ แนวทางการปรับปรุงงาน 
1 ขาดอุปกรณชวยใน

การขนยาย 
สรางสายพานในการขนยายชิ้นงาน 

2 การตรวจสอบมาก
เกินจําเปน 

ลดการตรวจสอบที่เกินความจําเปน 

3 ทาทางการทํางานที่
ไมเหมาะสม 

1.  วางชิ้นงานในระดับที่เหมาะสม 
2.  ทํา Jig  Fixture ชวยทํางาน 

4 ชิ้นงานและอุปกรณ
ไมอยูในตําแหนงใช
งาน 

1.จัดพื้นที่ในการวางชิ้นงานและทํา
ปายสัญลักษณของชุดงานที่จะผลิต  
2.นําอุปกรณที่ใชงานเปนประจํา
วางในจุดใชงาน 
3.สรางรถเข็นรวมอุปกรณที่ใชงาน 

5 วิธีการทํางานที่ไม
เหมาะสม 

ลดและปรับปรุงวิธีการเตรียมงาน 

6 ขั้นตอนการทํางานที่
ไมเหมาะสม 

จัดเรียงขั้นตอนการทํางานใหม 

กลุมที่ หัวขอ สาเหตุ 

1 ขั้นตอนการทํางานที่
ไมเกิดมูลคาเพิม่ 

ขาดอุปกรณชวยในการขนยาย 

การตรวจสอบมากเกินจําเปน 

ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม 

ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนง
ใชงาน 

วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม 

ขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสม 

2 รองานระหวางสถานี ความไมสมดุลของสายการผลิต 

3 ของเสีย ความผิดพลาดของพนักงาน 

เคร่ืองจักรเสื่อมสภาพ 
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3.3 การวิเคราะหปญหาความไมสมดุลของสายการผลิต 
จากการศึกษาเวลาที่ใชในการผลิตในแตละสถานีงานกอนการ
ปรับปรุง พบวาสถานีงานปดขอบเปนจุดคอขวด (Bottleneck) 
ของสายการผลิต ทําใหเกิดการสูญเสียความสมดุลพิจารณาได
ดังตารางที่ 1 และตารางที่ 3 ในการปรับปรุงสมดุล
สายการผลิตซึ่งจะจัดภาระงานใหเหมาะสม    หลังจากลด
ขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มเรียบรอยแลว    
 
3.4 การวิเคราะหดานการผลิตชิ้นงานเสีย 
 

ตารางที่ 6 การวิเคราะหของเสียดวยWhy–Why Analysis 

ขอ 
ประเภท
ของเสีย 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 ทําไม 5 

1 ปดขอบ
ผิดดาน 

จับไมผิด
ดานเขา
เคร่ือง 

สับสน
ดานไมท่ี
จับใส
เคร่ือง 

จํานวน
ชิ้นงาน
มากทํา
ใหลืม
ดาน 

 ตรวจและ
ไมไดทํา
สัญลักษณไวท่ี
ชิ้นงาน 

 ไมได
จัดทําให
เปน
วิธีการ
ทํางาน 

2 เจาะ/เซาะ
รองผิด
ดาน 

จับไมผิด
ดานเขา
เคร่ือง 

สับสน
ดานไมท่ี
จับใส
เคร่ือง 

จํานวน
ชิ้นงาน
มากทํา
ใหลืม
ดาน 

 ตรวจและ
ไมไดทํา
สัญลักษณไวท่ี
ชิ้นงาน 

 ไมได
จัดทําให
เปน
วิธีการ
ทํางาน 

3 ตัดผิด
ขนาด 

ตั้งคา
ขนาด 
ตัดผิด 

คํานวณ
ขนาด
และ
จํานวน
ผิด 

พนัก 
งาน
ทํางานผิด 
พลาด 

ตองตั้งคากอน
ตัดทุกคร้ังจึงมี
โอกาสตั้งคา
ผิดพลาด 

 ไมได
บันทึกคา
การตัดท่ี
ถูกตองไว
ท่ีเคร่ือง
พรอมใช
งาน 

4 แผนไม
แตกทะลุ 

สกรูท่ียิง
ทะลุแผน
ไม 

ยิงสกรูไม
ตั้งฉาก
กับ
ชิ้นงาน 

ทํางานผิด
วิธีท่ี
ถูกตอง 

ไมมีมาตรฐาน
การยิง 
สกรู 

  

5 ไมท่ีตัด
ผิวไม
เรียบ 

ใบเลื่อย
ไมคม 

ใบเลื่อย
สึกหรอ  
หักหรือ
บ่ิน 

ใชงาน
นาน
เกินไป 

ไมมีมาตรฐาน
การตรวจเช็ค
และบํารุง 
รักษา 

  

6 แผน PVC  
ไมเสมอ
ขอบ 

ชุดตัด
ขอบเสีย 

ใบมีดไม
คม 

ใชงาน
นาน
เกินไป 

ไมมีมาตรฐาน
การตรวจเช็ค
และบํารุง 
รักษา 

  

7 สภาพรู
และชอง
เซาะรอง
ไมเรียบ 

หัวเจาะ
ไมคม 

หัวเจาะ
สึกหรอ  
หัก หรือ
บ่ิน 

ใชงาน
นาน
เกินไป 

ไมมีมาตรฐาน
การตรวจเช็ค
และบํารุง 
รักษา 

  

จากจํานวนของเสียที่พบจึงนําประเภทของเสียมาวิเคราะหหา
สาเหตุและหาแนวทางการปรับปรุงแกไขดวยหลักการวิเคราะห 
Why–Why Analysis ดังตารางที่ 6 เนื่องจากประเภทของเสียมี
ความหลากหลายไมมากจนเกินไปซึ่งสามารถปรับปรุงได
ทั้งหมด  พบวาสาเหตุที่สินคาไมไดคุณภาพมาจากการทํางาน
ผิดพลาดของพนักงานและเครื่องจักรขาดมาตรฐานการ
ตรวจเช็คและบํารุงรักษา  แนวทางในการแกปญหาคือ การ
จัดทํามาตรฐานการทํางานของพนักงานและการจัดทํา
มาตรฐานการตรวจเช็คและบํารุงรักษาเครื่องจักร   
 
3.5 การปรับปรุงการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 
แนวทางที่ไดจากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานสามารถ
นําไปปรับปรุงแกไขไดดังตอไปนี้ 
3.5.1 ขาดอุปกรณชวยในการขนยาย 
ในสถานีงานปดขอบพนักงานที่อยูทายเครื่องตองขนยาย
ช้ินงานจากทายเครื่องไปที่หัวเครื่องเพื่อทําการปดขอบใน
ช้ินงานที่ตองทําการปดขอบมากกวาหนึ่งดาน ปรับปรุงโดย
สรางสายพานลําเลียงช้ินงานกลับไปที่    หัวเครื่องดังรูปที่ 3 
ทําใหลดขั้นตอนการขนยายในระยะทาง 5.5 เมตร ลดเวลาการ
ทํางานไดเฉลี่ย 17.04   วินาที /ครั้ง  
  

 
 
รูปท่ี 3 สายพานในการขนยายช้ินงานกลับไปที่หัวเครื่อง 
 
3.5.2 การตรวจสอบที่มากเกินความจําเปน 
(1) ขั้นตอนการตรวจวัดขนาดความกวางและความยาวของ
ช้ินงานกอนดําเนินการผลิตในสถานีงานปดขอบ, สถานีงาน
เจาะ/ เซาะรองและสถานีงานประกอบ ปรับปรุงโดยใหสถานี
งานตัดไมทําการเขียนขนาด  ความกวางและความยาวที่
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ช้ินงานเนื่องจากสถานี งานตัดไมตองทําการตรวจสอบขนาด
ช้ินงานกอนสถานีงานอื่นๆ ซึ่งจะใชเวลาในการเขียนขนาด
ช้ินงานเฉลี่ย 3.15 วินาที/ ช้ินสวน ทําใหลดขั้นตอนการ
ตรวจสอบซ้ําไดเฉลี่ยลดลง 9.46 วินาที/ ช้ินสวน 
(2)  ขั้นตอนการตรวจสอบงานประกอบของสถานีงาน   แตงสี/ 
หีบหอซึ่งเปนการตรวจสอบซ้ํากับสถานีงานประกอบ   จาก
ขอมูลการวิเคราะหงานสามารถลดขั้นตอนการตรวจสอบซ้ํา
ไดซึ่งจะทําใหสามารถลดเวลาการตรวจสอบเฉลี่ยลดลง 27.18 
วินาที/ ตัว 
 3.5.3 ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม 
การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนทําใหเกิดความเมื่อยลาและสงผล
ให เสียเวลาในการผลิต  ดําเนินการแกไขโดยอาศัยหลัก
เศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหวที่ประหยัดและปรับปรุงไดดังนี้ 
(1) ขั้นตอนการกมหยิบและวางชิ้นงานบน Pallet ใน 
สถานีงานเจาะ/ เซาะรอง   ปรบัปรุงโดยวางชิ้นงานบน 
โตะในระดับเดียวกับเครื่องจักรทําใหไมตองกมตัวหยิบและ
วางช้ินงานดังรูปที่ 4   จากการปรับปรุงสามารถลดเวลาการ
กมตัวหยิบช้ินงานที่ Pallet เขาเครื่องจักรได เฉลี่ยลดลง 1.05 
วินาที/ช้ิน และขั้นตอนการกมตัววางช้ินงานที่ออกจากเครื่อง
วางที่ Pallet สามารถลดเวลาได 
เฉลี่ยลดลง 1.11 วินาท/ี ช้ิน 
  

 
 
รูปท่ี 4 การวางชิ้นงานบนโตะในระดับเดียวกับเครื่อง 
 
(2) ขั้นตอนการวัดระยะเพื่อใสรางลิ้นชักของตูล้ินชัก (2PLC) 
ของสถานีงานประกอบ ปรับปรุงโดยจัดทํา Jig Fixture เพื่อวัด
ระยะแทนตลับเมตร   ทําใหสามารถลดเวลาการวัดระยะไดเฉลี่ย
ลดลง 46.19 วินาที/ตัว    

3.5.4 ชิ้นงานและอุปกรณไมอยูในตําแหนงใชงาน 
(1) ขั้นตอนการเดินหาชิ้นงานของสถานีงานปดขอบ, เจาะ/
เซาะรอง, ประกอบและแตงสี/ หีบหอ ดําเนินการปรับปรุง
โดยทําปายสัญลักษณแสดงรายละเอียดช่ือลูกคา ช่ือสินคา 
เลขที่ใบสั่งผลิตและกําหนดเวลาเสร็จและปรับปรุงพื้นที่ใน
การวางชิ้นงานโดยจัดเรียงลําดับงานกอนและหลังในการเขา
ทําการผลิต   จากการปรับปรุงสามารถลดเวลาการเดินหา
ช้ินงานในสถานีงานเฉลี่ยลดลง 11.09 วินาที/ ครั้ง  
(2)  ขั้นตอนการเดินไปหยิบแผนขอบ PVC และเม็ดกาวของ
สถานีงานปดขอบ เดิมหางจากตําแหนงใชงาน 4.5 เมตร 
ปรับปรุงโดย จัดวางแผน PVC และเม็ดกาว บนโตะใกลแทน
เปลี่ยนขอบ PVC เพื่อลดขั้นตอนการเดินไปหยิบอุปกรณใน
เวลาที่ตองใชงาน   ผลการปรับปรุงสามารถลดเวลาการเดินลง
ไดเฉลี่ย 12.45 วินาที/ครั้ง  
(3) ขั้นตอนการเดินไปหยิบอุปกรณในการประกอบระยะหาง
จากจุดประกอบ 11.5   เมตร    ปรับปรุงโดยสรางรถเข็นรวม
อุปกรณในการประกอบดังรูปที่ 5 ทําใหลดเวลาการเดินลงได
เฉลี่ย 26.73 วินาที/ ครั้ง  
 

 
 
รูปท่ี 5 รถเข็นเคลื่อนที่ไดรวมอุปกรณในการประกอบ 
 
(4) ขั้นตอนการเดินไปหยิบอุปกรณในสถานีงานแตงสี/หีบหอ
ระยะหางจากจุดแตงสี 6.25 เมตร ปรับปรุงโดยสรางรถเข็น
รวมอุปกรณในการแตงสีทําใหลดเวลาการเดินไดเฉลี่ย 17.66 
วินาที/ ครั้ง  
3.5.5   วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม 
(1) ขั้นตอนการตั้งคาการตัดไมที่เครื่อง Control จะทํา 
การตั้งคาและบันทึกไวพรอมใชงานซึ่งจะทําใหลดขั้นตอน
การต้ังคาการตัดเฉลี่ยลดลง 172.37 วินาที/ ครั้ง   
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(2) ในการสรางรถเข็นรวมอุปกรณในการประกอบ     ทําให
ลดเวลาในการเตรียมอุปกรณในการประกอบไดเฉลี่ยลดลง 
13.02 วินาที/ ครั้ง 
3.5.6 ขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสม 
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางานโดยจัดเรียงขั้นตอนการทํางาน
ใหม   ปรับงานใหพนักงานทํางานในเวลาที่รอเครื่องจักรหรือ
รอพนักงานอีกคนที่ทํางานอยู เพื่อลดเวลาการรอคอยงาน 
(1) ในสถานีงานตัดไมเดิมใชพนักงาน 3 คน   ปรับปรุงโดยใช
พนักงาน 2 คน ในการยกไมเขา-ออกจากเครื่องและควบคุม
เครื่องจักร สวนขั้นตอนการตรวจสอบและเขียนขนาดที่
ช้ินงาน ขั้นตอนการเขียนใบรายงานการผลิต ขั้นตอนการ
ตะไบขอบ และขั้นตอนการเตรียม Palletจะสลับขั้นตอนไป
ทําในเวลาที่รอเครื่องจักรทํางาน   
(2) สถานีงานปดขอบในขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 

และการเตรียมงานจะแบงงานใหชวยกันทํางานซึ่งจะทํา 
ใหลดการรองานจากภาระงานที่ไมเทากัน 
(3) สถานีงานเจาะ/เซาะรอง เดิมใชพนักงาน 3 คน เหลือ 
พนักงาน 2 คนทํางานทั้งหมด    โดยกอนปรับปรุง       ใช
พนักงาน 2 คน ในขั้นตอนการหยิบไมเขา-ออกจากเครื่อง 
ปรับปรุงโดยใหทํางาน 1 คนและการควบคุมเครื่องจักรอีก 1 
คน สวนขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานจะปรับไปทํา
ในเวลาที่รอเครื่องจักรทํางาน   
 
3.6 การปรับปรุงดานสมดุลการผลิต 
หลังจากปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มแลวจะ
ไดเวลามาตรฐานและจํานวนคนของสถานีงาน ดังตารางที่ 7 
ในสถานีงานตัดไมจําเปนที่จะตองใช      พนักงาน 2 คนใน
การทํางานเพื่อยกไมขนาดใหญรวมถึงภาระงานที่ตองดูแล   
สวนสถานีงานปดขอบจําเปนตองใชพนักงาน 2 คน เพื่อทํา
การหยิบไมใสที่หัวเครื่องและหยิบไมออกที่ทายเครื่องและ
สถานีงานเจาะ/เซาะรองจําเปนตองใชพนักงาน 2 คนหยิบ
ช้ินงานเขาออกจากเครื่องและดูแลควบคุมเครื่องควบคุมการ
เจาะ/เซาะรอง 
จึงไมสามารถทํางานคนเดียวได สวนสถานีงานประกอบ 

และสถานีงานแตงสี/หีบหอ    พิจารณาเวลาการทํางานใน
ตารางที่ 8 สามารถคํานวณหาจํานวนคนทํางานที่เหมาะสมได
ดังตารางที่ 9 จํานวนคนทํางานที่ เหมาะสมคือสถานีงาน
ประกอบ 5 คนและสถานีงานแตงสี/หีบหอใชคนทํางาน 3 คน  
 
ตารางที่ 7 เวลามาตรฐานการผลิตและจํานวนคนทํางาน 
  หลังการปรับปรุงงานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่ม 

สถานีงาน 
เวลามาตรฐานการผลิต ( วินาที/ ตัว) คน 

งาน 2 PLC 3 HL 3 CD CF 90 37 A 
ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 
ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 
เจาะ/ 

เซาะรอง 
420.55 192.57 252.00 246.89 321.15 2 

ประกอบ 438.02 226.54 285.23 295.95 307.53 5 
แตงสี/ 
หีบหอ 

242.76 140.95 162.81 176.25 193.25 5 

 
ตารางที่ 8 เวลามาตรฐานและรอบเวลากอนปรับสมดุล

สายการผลิต 

สินคา 
เวลามาตรฐานการผลิต             

( วินาที/ ตัว/คน) 
รอบเวลา

(วินาที/ตัว) 
ประกอบ แตงสี/หีบหอ 

2 PLC 2190.10 1213.78 485.27 
3 HL 1132.70 704.77 238.47 
3 CD 1426.17 814.03 303.57 

   CF 90 1479.73 881.27 305.56 
37 A 1537.64 966.27 327.36 

 
ตารางที่ 9 การคํานวณหาจํานวนคนทํางานที่เหมาะสม 

สินคา 
(เวลามาตรฐาน) / (รอบเวลา) 

ประกอบ แตงสี/หีบหอ 
2 PLC 4.51 2.50 
3 HL 4.75 2.96 
3 CD 4.70 2.68 
CF 90 4.84 2.88 
37 A 4.70 2.95 

สรุปจํานวนคน 5 3 
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3.7 การปรับปรุงการผลิตชิ้นงานเสีย 
การปรับปรุงการผลิตช้ินงานเสียไดนําแนวทางที่ผานการ
วิเคราะหแลวมาดําเนินการปรับปรุงดังตารางที่ 10  
 

ตารางที่ 10 สรุปการดําเนินงานปรับปรุงดานคุณภาพ 

ขอ ประเภทของเสีย การปรับปรุงแกไข 

1 ปดขอบผิดดาน จัดทํามาตรฐานการทํางานโดยใหสถานีตัดเขียน
ขนาดความกวางและความยาวที่ชิน้งาน 

2 เจาะ/เซาะรองผิดดาน จัดทํามาตรฐานการทํางานโดยใหสถานีตัดเขียน
ขนาดความกวางและความยาวที่ชิน้งาน 

3 ตัดผิดขนาด ทํามาตรฐานการทํางานโดยใหตั้งคาขนาดการตัด
และบันทึกไวที่เครื่อง Control 

4 แผนไมแตกทะล ุ จัดทํามาตรฐานการทํางานยิงสกรูของสถานงีาน
ประกอบ 

5 ไมที่ตัดผิวไมเรียบ ทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารงุรักษาเครื่อง
ตัดไม 

6 แผน PVC ไมเสมอ
ขอบ 

จัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารงุรักษา
เครื่องปดขอบ 

7 สภาพรูและชองเซาะ
รองไมเรียบ 

จัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คและบํารงุรักษา
เครื่องเจาะ/เซาะรอง 

 

4. ผลการดําเนนิงานปรับปรุง 
จากการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานที่ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดผล
ดังรูปที่ 6    
 

 
 

รูปท่ี 6 สัดสวนงานที่เกิดมูลคาและไมเกิดมูลคาเพิ่มหลัง      
ปรับปรุงการทํางาน 

 

สวนผลการปรับปรุงสมดุลสายการผลิตไดดังตารางที่ 11 ซึ่ง
สถานีงานแตงสี/หีบหอมีเวลาที่ใชในการผลิตเพิ่มขึ้นใกลเคียง

กับรอบเวลาของสายการผลิตเนื่องจากจํานวนพนักงานลดลง
จาก 5 คน เหลือ 3 คน ทําใหโดยรวมมีการเสียความสมดุล
ลดลง 
 
ตารางที่ 11 เวลามาตรฐานและเปอรเซ็นตการเสียความสมดุล

หลังปรับปรุงสมดุลสายการผลิต 

สถานีงาน 

เวลามาตรฐานการผลิต ( วินาที/ ตัว) คน 
งาน 

  2 PLC 3 HL 3 CD CF 90 37 A 

ตัดไม 451.29 205.03 212.91 272.11 231.58 2 

ปดขอบ 485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 2 

เจาะ/ 
เซาะรอง 

420.55 192.57 252.00 246.89 321.15 
2 

ประกอบ 438.02 226.54 285.23 295.95 307.53 5 

แตงสี/ 
หีบหอ 

404.59 234.92 271.34 293.76 322.09 
3 

รอบเวลา 
การผลิต 

485.27 238.47 303.57 305.56 327.36 เฉลี่ย 

%ประสิทธิ 
ภาพ

สายการผลิต 

90.66% 92.05% 87.30% 92.57% 92.24% 90.96% 

%การเสีย
ความสมดุล 

9.34% 7.95% 12.70% 7.43% 7.76% 9.04% 

 
การปรับปรุงดานของเสียซึ่งหลังปรับปรุงแกไขสามารถลด
จํานวนชิ้นงานเสียลงไดผลดังตารางที่ 12  
 
ตารางที่ 12 เปอรเซ็นของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 

ชวง เดือน 
ผลผลิต    

(ชิ้นสวน) 

จํานวน 
ของเสีย

(ชิ้นสวน) 
% ของเสีย 

กอน
ปรับปรุง 

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% 

เฉลี่ยกอนปรับปรุง 47,417 2,407 5.08% 

หลัง
ปรับปรุง 

ต.ค. 13,788 518 3.76% 
พ.ย. 13,683 503 3.68% 
ธ.ค. 13,438 498 3.71% 

เฉลี่ยหลังปรับปรุง 40,909 1519 3.71% 
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5. สรุปผลการวิจัย 
หลังจากปรับปรุงการทํางานสามารถขจัดขั้นตอนการทํางานที่
ไมเกิดมูลคาเพิ่มไดเฉลี่ยลดลงจาก 36.78% เหลือ 20.64% ผล
จากการปรับสมดุลการผลิตทําใหการสูญเสียความสมดุลเฉลี่ย
ลดลงจาก 23.46 % เหลือ 9.04%และของเสียเฉลี่ยลดลงจาก 
5.08% เหลือ 3.71% จํานวนพนักงานกอนปรับปรุงการทํางาน
มีจํานวน 18 คน     หลังปรับปรุงลดลงเหลือ 14 คน สามารถ
ลดจํานวนพนักงานลงไปได 4 คน ทําใหอัตราผลผลิต                   
(ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) เพิ่มขึ้น ดังตารางที่ 13   
 
ตารางที่ 13 อัตราผลผลิต (ตัวตอช่ัวโมงแรงงาน) เปรียบเทียบ

กอนและหลังปรับปรุง 

สินคา 

อัตราผลผลิต             
(ตัวตอช่ัวโมง แรงงาน) 

% อัตรา
ผลผลิต
เพิ่มขึ้น กอน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
2 PLC 0.28 0.47 67.86% 
3 HL 0.57 0.96 68.42% 
3 CD 0.46 0.75 63.04% 

   CF 90 0.45 0.74 64.44% 

37 A 0.43 0.70 62.79% 

 
6. ขอเสนอแนะ 
เนื่ องจากขอจํ ากัดทางโรงงานกรณีศึกษามีอัตราการ
เปลี่ยนแปลงพนักงานคอนขางสูง มีการรับพนักงานใหมที่ยัง
ขาดความชํานาญและประสบการณในกระบวนการผลิตเขามา
ทํางานอยูบอยครั้ง ซึ่งอาจเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําให
ความสามารถของกระบวนการผลิตไมดีเทาที่ควร จึงควรทํา
การฝกอบรมทักษะการทํางานเพื่อใหสามารถทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 

7. กิตติกรรมประกาศ 
ขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษา ที่ใหความรวมมือในการให
ขอมูล ทําตามที่ผูวิจัยไดแนะนํา เพื่อใหการทํางานวิจัยในครั้ง

นี้สําเร็จลุลวงไปได ขอขอบพระคุณคณาจารยที่ใหโอกาสและ
คําปรึกษา แนะนําแกขาพเจาจนสามารถทํางานวิจัยนี้สําเร็จ
ลุลวงไปไดดวยดี 
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