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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตใชแนวคิดลีนในการลดความสูญเปลาและเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหกับโรงงานผลิต

กระจกลามิเนตตามการสั่งซื้อของลูกคาแหงหนึ่งที่มีปญหาผลิตไมทันตามความตองการสั่งผลิต  โดยใชเครื่องมือวิจัยไดแก แผนภูมิสายธาร
คุณคา แผนภูมิยามาซูมิ และเครื่องมือของลีน เพื่อวิเคราะหจุดคอขวดและปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลการวิจัยพบวากระบวนการตัดมีความ
สูญเปลาจากการขนยาย ในขณะที่กระบวนการลามิเนตมีคอขวดในข้ันตอนการประกบกระจก หลังปรับปรุงเวลาการตัดลดลงจาก 2 นาที 44 
วินาที เหลือ 2 นาที 12 วินาที ลดลงไดรอยละ 19.51 และเวลาการประกบกระจกลดลงจาก 4 นาที 1 วินาที เหลือ 3 นาที 7 วินาที ลดลงรอย
ละ 22.41 ผลการศึกษานี้แสดงใหเห็นวาแนวคิดลีน สามารถชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานดังกลาวได โดยชวยลดความสูญเปลา 
ปรับปรุงกระบวนการ และเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการตดัไดจากเดมิ 2,829.07 ตารางฟุตตอวัน ไดเพ่ิมขึ้นเปน 3,514.90 ตารางฟุตตอวันคิด
เปนผลผลิตเพ่ิมข้ึนรอยละ 24.25 และกระบวนการประกบกระจกจากเดิม 1,612 ตารางฟุต เพ่ิมขึ้นเปน 2071.29 ตารางฟุตไดผลผลิตเพ่ิมขึ้น
รอยละ 28.49 

คําสําคัญ 
กระจกลามิเนต  กระบวนการผลิตแบบลีน  การเพ่ิมความสามารถการผลิต  ความสูญเปลา  ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

Abstract 
This research aimed to apply Lean concepts to reduce waste and improve production efficiency in a laminated glass 

manufacturing factory facing issues with meeting customer demand. The study employed tools such as the Value Stream 
Mapping (VSM), Yamazumi chart, and other Lean tools to identify bottlenecks and improve the production process. The 
results revealed that the cutting process incurred waste due to excessive transportation, while the lamination process 
experienced a bottleneck at the glass assembly stage. After improvement, the cutting time was reduced from 2.44 minutes 
to 2.12  minutes, a 19.51% reduction, and the glass assembly time decreased from 4.01 minutes to 3.07 minutes, 
representing a 22.47% reduction. These findings demonstrate that Lean implementation can enhance the factory's overall 
efficiency by reducing waste and improving processes. Specifically, the cutting process improved from 2,829 square feet 
per day to 3,514 . 9  square feet per day, an increase of 24.25%, while the glass assembly process improved from 1,612 
square feet to 2,071.29 square feet, an increase of 28.49%. 
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1. คํานํา 

โรงงานผลิตกระจกลามิเนตแหงหนึ่งมีการผลิตกระจกตาม

คําสั่งซื้อของลูกคา (Made to Order, MTO) ซึ่งมีผลิตภัณฑที่

มีความหลากหลาย อีกทั้งยังมีความตองการเพิ่มขึ้นตอเนื่อง 

และยังเผชิญกับความทาทายดานการผลิต เนื่องจากยังตองมี

การรองรับผลิตภัณฑที่มีความหลากหลาย ทั้งดานขนาด ความ

หนา และลักษณะของกระจกที่มีความแตกตาง ทําใหการผลิต

ตองมีการรวมคําสั่งซื้อลงในสายการผลิตเดียว ปจจัยเหลานี้จึง

ทําใหการวิเคราะห Takt time (เวลาผลิตตามความตองการ

ของโรงงาน) อัตราการผลิต รวมทั้งการระบุจุดคอขวด มีความ

ยากกวาการผลิตจํานวนมากแบบตอเนื่อง นอกจากนี้ทาง

โรงงานยังประสบปญหาดานประสิทธิภาพการผลิตที่ยังไม

สามารถตอบสนองความตองการของทางลูกคาไดอยางเต็มที่ 

แมวาแนวคิดลีน จะเปนแนวทางที่มีการถูกยอมรับอยาง

แพรหลายในอุตสาหกรรมการผลิตตางๆ ทั้งความสามารถดาน

การลดความสูญเปลาและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ

ผลิตไดดี แตเมื่อมีการนํามาประยุกตใชกับกระบวนการผลิต

กระจกที่ตองรองรับคําสั่งซื้อที่มีความหลากหลายของลูกคา จึง

ยังมีขอจํากัดบางประการ ทั้งดานการวางแผนการผลิตที่ทําได

ยาก และแนวทางที่ใชในการจัดสมดุลการผลิตแบบดั้งเดิม ทํา

ใหไมสามารถนํามาใชงานไดโดยตรง 

ดวยเหตุนี้งานวิจัยนี้จึงมุงเนนการประยุกตใชแนวคิดลีน 

เพื่อลดความสูญเปลาและปรับปรุงกระบวนการผลิตกระจก 

โดยใช แผนภูมิสายธารคุณคา (Value Stream Map : VSM) 

แผนภู มิ ย ามาซู มิ  ( Yamazumi Chart)  แผนภู มิ คนและ

เครื่องจักร (Man-Machine Chart) แผนภูมิกระบวนการไหล 

(Flow Process Chart) และแผนผั งแสดงสาเหตุและผล 

( Cause and Effect Diagram) ป ร ะ กอ บ ร ว มด ว ย  เ พื่ อ

วิเคราะหจุดคอขวดที่ตองปรับปรุงและความสูญเปลาใน

กระบวนการผลิต โดยมีเปาหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตของกระบวนการที่ใชเวลาการผลิตมากนั่นคือกระบวนการ

ตัดกระจกอันเนื่องมากจากความสูญเปลาที่เกิดข้ึนจากการ

เคลื่อนยายกระจกจากจุดวางกระจกไปยังเครื่องตัดกระจกและ

กระบวนการประกบกระจก อันเนื่องมาจาก การที่พนักงานใช

เวลาไปกับการทําความสะอาดกระจก เพื่อทําใหสามารถผลิต

ไดตามความตองการของลูกคาอยางมีประสิทธิภาพ  

 

2. งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดลีน 

หลังจากสงครามโลกครั้งที่สอง ผูผลิตในญี่ปุนเผชิญกับ

ปญหาการขาดแคลนวัตถุดิบ ทรัพยากรทางการเงิน และ

แรงงานอยางรุนแรง ซึ่งปญหาเหลานี้กลายเปนแรงผลักดันให

เกิดแนวคิด  การผลิตแบบลีน  (Lean Manufacturing) ที่

พัฒนาข้ึนในชวงหลายทศวรรษถัดมา แนวคิดนี้มุงเนนการลด

ความสูญเปลาที่ไมจําเปนในกระบวนการผลิต โดยใชกลยุทธ

ตาง ๆ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดความสูญเปลา การผลิต

แบบลีนมีรากฐานมาจาก ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 

Production System, TPS) ซึ่ ง ไ ด รั บ ก า ร ยอ มรั บ อย า ง

กวางขวางในระดับสากล และถือเปนตนแบบของระบบการ

ผลิตที่มีประสิทธิภาพและความยืดหยุน ซึ่งชวยใหผูผลิตใน

ญี่ปุนฟนฟูเศรษฐกิจและสรางความสามารถในการแขงขันใน

ตลาดโลกไดอยางยั่งยืน 

อุตสาหกรรมนําแนวคิดลีนมาใชเพื่อลดความสูญเปลาและ

เพิ่มกําลังการผลิตในกระบวนการตาง ๆ ภาณุวัฒน วงคแสง

นอย และ นลิน เพียรทอง [1] ไดนําเครื่องมือของลีนมาใชใน

อุตสาหกรรมการผลิตยางพาราแผนเรียบ เพื่อวิเคราะห 

ปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตยางพารา ปฐมพงษ 

หอมศรี และ จักรพรรณ คงธนะ [2] ไดนําแนวคิดลีนมาใชใน

การปรับปรุงกระบวนการผลิตคลัทซในโรงงานปมน้ํารถยนต 

พิพัฒพงษ เพ็ญศิริ และ สิทธิพร พิมพสกุล [3] ไดมีการนํา

แนวคิดของลีนเขามาใชกับกระบวนการผลิตเหล็กเสนเสริม

คอนกรีต จุฑาภรณ แกวสุด และ ศรัณยู กาญจนสุวรรณ [4] 

ไดนําแนวคิดของลีนโดยใชเครื่องมือของลีน มาใชเพื่อใหทราบ

ขอมูลขั้นตอนการทํางานในแตละกระบวนการและขอมูลดาน

เวลาที่ถูกใชในกิจกรรม และวิเคราะหหากิจกรรมไมเพิ่มคุณคา

มาปรับปรุงใหงานระหวางผลิตลดลง และปรับเวลาการทํางาน

ลดลง สุชาดี ธํารงสุข และ สมชาย เปรียงพรม [5] ไดมีการ

ประยุกตใชแนวคิดลีน เขามาทําการลดความสูญเสียใน
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กระบวนการผลิตทอสงน้ํามันรถแทรกเตอร จิรกาล กัลยาโพธ์ิ 

และ จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ [6] ไดมีการประยุกตใชเทคนิค

ลีน ในกระบวนการผลิตยางลอรถยนต โดยมีการใชหลัก

การศึกษาการทํางาน แผนผังสายธารแหงคุณคา แผนภูมิการ

ไหล มาใชในการวิเคราะหเพื่อหาขั้นตอนการผลิตที่เปนคอขวด 

วิเคราะหสถานีงานที่มีรอบเวลาในการผลิตสูง วิเคราะหหา

ประเภทกิจกรรม และทําการปรับปรุงลดกิจกรรมที่ไมเพิ่ม

คุณคาใหลดลงทั้งหมด สุชาดี ธํารงสุข และคณะ [7] ไดมีการ

ใชแนวคิดลีน เขามาวิเคราะหหาความสูญเปลาในกระบวนการ

ผลิตของโรงงานผลิตเครื่องปรับอากาศ กรรณิการ มิ่งเมือง 

และ ปยะกิจ กิจติตุลากานนท [8] ไดมีการนําแผนผังสายธาร

คุณคามาใชวิเคราะหความสูญเปลาของกระบวนการผลิตกลวย

ฉาบ 

2.2 เครื่องมือลีน 

เครื่องมือที่แตละงานวิจัยนํามาใชในการวิเคราะหเพื่อบงชี้

และวิเคราะหปญหามีหลากหลายเชน ปฐมพงษ หอมศรี และ 

จักรพรรณ คงธนะ [2] ใชเครื่องมือ แผนภูมิการไหล แผนผัง

สายธารคุณคา แผนภูมิยามาซูมิ รวมกับแผนผังแสดงเหตุและ

ผลเพื่อใชวิเคราะหความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการ จิร

กาล กัลยาโพธิ์ และ จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ [6] ใชเครื่องมือ 

แผนภูมิการไหล แผนผังสายธารคุณคาเพื่อวิเคราะห หาคอขวด

ของกระบวนการ สุชาดี ธํารงสุข และคณะ [7] ใชเครื่องมือ

แผนภูมิการไหล แผนผังสายธารคุณคา และแผนภูมิยามาซูมิ 

เพื่อวิเคราะห ความสูญเปลาที่เกิดข้ึนในกระบวนการ ทั้งการ

ผลิตและจํานวนพนักงานที่เกินความจําเปน วิเรขา คําจันทร 

และคณะ [9] ไดมีการประยุกตใช แผนภูมิคนเครื่องจักรในการ

วิเคราะหการปฏิบัติงาน เพื่อลดเวลาการวางงานของพนักงาน 

2.3 อุตสาหกรรมกระจก 

ในสวนของอุตสาหกรรมกระจกไดมี [10] ชิตษณุ ภักดีวา

นิช และคณะ ไดมีการประยุกตนําแนวคิดลีน เขามาใชใน

กระบวนการผลิตกระจกกันรอย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

กระบวนการ จากการศึกษาและวิเคราะหพบวามีการวางงาน 

ซึ่งเกิดจากการรอคอย หลังจากการปรับปรุงทําใหลดเวลาการ

วางงานของพนักงานไดและเพิ่มผลผลิตมากข้ึน อณจ ชัยมณี 

และ รัตนา ขวดทอง [11] ไดนําเครื่องมือแผนผังคนและ

เครื่องจักรและแผนภูมิยามาซูมิเขามาใชเพื่อวิเคราะหการ

ปฏิบัติงานของพนักงานเพ่ือหาจํานวนพนักงานที่เหมาะสมของ

โรงงานกระจก 

ห ล า ย ง า น วิ จั ย ใ ห ค ว า ม สํ า คั ญ กั บ ก า ร นํ า  Lean 

Manufacturing มาใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดย

มุงเนนการลดความสูญเปลาและปรับปรุงกระบวนการ อยางไร

ก็ตาม งานวิจัยที่ผานมาโดยสวนใหญมุงเนนการประยุกตใช 

Lean ในอุตสาหกรรมที่มี สายการผลิตแบบมาตรฐาน (Make-

to-Stock) เชน ยานยนตและอิ เล็กทรอนิกส  ซึ่ งสามารถ

กําหนดรอบเวลาและมาตรฐานการผลิตไดงาย แตยังขาด

การศึกษาเกี่ยวกับการนํา Lean ไปใชในอุตสาหกรรมกระจก 

ซึ่ ง มี ลั ก ษ ณ ะ  Made-to-Order ที่ มี ค ว า ม ซั บ ซ อ น สู ง 

อุตสาหกรรมกระจกตองเผชิญกับความทาทายที่แตกตางจาก

อุตสาหกรรมอื่น เนื่องจากกระบวนการผลิตตองรองรับคํา

สั่งซื้อที่หลากหลาย ทั้งในดานขนาด วัสดุ และเงื่อนไขเฉพาะ

ของลูกคา สงผลให การกําหนด Standard Work และ Takt 

Time เปนเรื่องที่ไมงายที่จะประยุกตใช Lean Manufacturing 

ในรูปแบบดั้งเดิมไมสามารถนํามาใชไดอยางมีประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตกระจกโดยตรง จึงจําเปนตองปรับแนวทางให

สอดคลองกับความไมแนนอนของคําสั่งซื้อในอุตสาหกรรมนี้

นอกจากนี้  งานวิจัยที่ผานมาสวนใหญมักมุง เนนเฉพาะ

กระบวนการผลิตบางสวน เชน กระบวนการลามิเนตกระจก

เพียงอยางเดียว แตยังไมมีการศึกษาที่ครอบคลุม กระบวนการ

ผลิตกระจกลามิเนตทั้งระบบ ตั้งแตการตัด การลามิเนต การ

อบรอน ไปจนถึงการเจียร ซึ่งแตละขั้นตอนมีความแตกตางทั้ง

ในระยะเวลาและขอกําหนดทางเทคนิค สงผลตอความสมดุล

ของสายการผลิตและประสิทธิภาพการ จัดการเวลาใน

กระบวนการผลิต ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงเสนอการใช Yamazumi 

Chart รวมกับเครื่องมือ Lean อ่ืน ๆ เพื่อชวยปรับสมดุลการ

ทํางานและระบุจุดคอขวดในกระบวนการผลิตกระจก แนวทาง

นี้ เปนการ ขยายขอบเขตของ Lean Manufacturing ให

สามารถประยุกตใชกับอุตสาหกรรมที่มีระบบ Make-to-Order 

ไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งเปนประเด็นที่ยังไมไดรับการศึกษา

อยางละเอียดในงานวิจัยที่ผานมา  
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3. ขั้นตอนการดําเนินงาน 

ในหัวขอนี้จะกลาวถึง ข้ันตอนการทําวิจัยซึ่ง ประกอบดวย 

8 ขั้นตอน ดังรูปที่ 1 

โดยเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตกระจกลามิเนต

ตั้งแตการเตรียมวัตถุดิบ การตัด การลามิเนต และการเจียร 

เพื่อใหเขาใจภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด ข้ันตอนที่ 2 ทํา

การจับเวลาในแตละสถานีงาน และสรางแผนภาพสายธาร 

ข้ันตอนที 1

ศึกษากระบวนการผลิตกระจกลามิเนต

ข้ันตอนที 2

ศึกษาเวลาของกระบวนการผลิตปจจุบันโดยใช แผนผังสายธารคุณคา

ข้ันตอนที 3

เปรียบเทียบเวลาของกระบวนการโดยใช Yamazumi chart

ข้ันตอนที 4

ศึกษากระบวนการทํางานโดยใช Man-Machine Chart

ข้ันตอนที 5

ศึกษาเวลาการไหลของช้ินงานโดยใช Flow Process Chart

ข้ันตอนที 6

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังแสดงสาเหตุและผล

ข้ันตอนที 7

เสนอแนวทางสําหรับปรับปรุงแกไข

ข้ันตอนที 8

เก็บขอมูลหลังปรับปรุงเพ่ือมาเปรียบเทียบกอนปรับและหลังปรับ

 
รูปที่ 1 แผนภาพการดาํเนินงานวิจัย 
 

คุณคา (VSM) เพื่อวิเคราะหรอบเวลาการผลิต (Cycle 

Time) และเวลาหยุดซอมบํารุง (Breakdown Time) ข้ันตอน

ที่  3 คํานวณคา Takt time และเปรียบเทียบกับเวลาการ

ทํางานจริงโดยใช Yamazumi Chart เพื่อระบุจุดคอขวดใน

กระบวนการ ขั้นตอนที่ 4 ใช Man-Machine Chart วิเคราะห

ขั้นตอนที่ 5 วิเคราะหการไหลของกระบวนการดวย Flow 

Process Chart เพื่อตรวจสอบกิจกรรมที่ไมจําเปน เชน การ

เคลื่อนยายหรือการรอคอยขั้นตอนที่ 6 วิเคราะหสาเหตุของ

ความสูญเปลาที่เกิดข้ึน โดยใชขอมูลจากเครื่องมือตาง ๆ 

รวมกับความคิดเห็นจากผูปฏิบัติงาน เพ่ือคนหาสาเหตุเชิงลึก 

ขั้นตอนที่ 7 เสนอแนวทางปรับปรุงเพื่อลดเวลาที่สูญเสีย

และเพ่ิมประสิทธิภาพ ขั้นตอนที่ 8 เก็บขอมูลหลังการปรับปรุง

และเปรียบเทียบกับขอมูลกอนปรับปรุง เพ่ือประเมินผลลัพธ

ดานเวลา ความสูญเปลา และการใชทรัพยากร  

จากขั้นตอนทั้ง 8 ผูวิจัยไดนํามาประยุกตใชในการทดลอง

และปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อใหเปนไปตามวัตถุประสงค 

และเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใหดีข้ึน 

3.1 การศึกษากระบวนการผลิตกระจกลามิเนต 

กระบวนการผลิตกระจกลามิเนตในโรงงาน จะมีการแบง

กระบวนการผลิตออกเปน 3 ประเภท คือ ประเภทงานตัด

กระจก ประเภทงานลามิเนต และสุดทายประเภทงานเจียร

กระจก แยกเปน 9 สถานีงาน โดยเรียงลําดับกระบวนการ

ทํางานตามการเรียงขางตน ในสวนขั้นตอนของงานตัดจะมีการ

เริ่มตนจากการยกกระจกแผนใหญขนาด 3047 x 2437 

มิลลิเมตรดวยเครนไปยังโตะตัดชิ้นงาน พนักงานจะปอนขอมูล

ขนาดกระจกที่ตองการลงในระบบคอมพิวเตอรเพ่ือใหเครื่องตัด

กระจกดําเนินการตัด จากนั้นกระจกที่ตัดแลวจะถูกจัดวางบน

รถเข็นจนเต็มความจุ กอนขนสงไปยังสถานีลบคมเพื่อรอ

ดําเนินการไปยังสถานีถัดไปคืองานลามิเนต และงานถัดไป  

ในส วนของขั้ นตอนงานลามิ เนตกระจกจะเริ่มตน

ดําเนินการที่สถานีลบคม พนักงานจะลบคมกระจกทุกดานและ

ทุกมุม จากนั้นกระจกจะถูกลําเลียงเขาสูเครื่องลางกระจกเพ่ือ

ขจัดคราบสกปรกและเศษฝุน เมื่อเสร็จสิ้น กระจกจะเขาสูหอง

ประกบ ซึ่งมีการควบคุมอุณหภูมิ (21-25°C) และความชื้น 

(45-55%) ภายในหองนี้ กระจกทั้งสองแผนจะถูกทําความ

สะอาดอีกครั้ง กอนวางแผนฟลมบนกระจกแผนแรกและ

ประกบกระจกทั้งสองแผนเขาดวยกัน ถัดมา กระจกจะถูก

ลําเลียงไปยังแทนรีดและอบดวยอุณหภูมิ 120±5°C 
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หลังจากนั้นจะเขาสูกระบวนการติดกิ๊บโดยพนักงาน และ

นํ ากระจกไปวางบนชั้นรอการอบในเตา Auto Clave ที่

อุณหภูมิ 135°C ใชเวลา 4 ชั่วโมง ในลําดับถัดมาจะเปนการ

เจียรกระจกจะนํากระจกจากกระบวนการลามิเนตเขามาเจียร

ทั้ง 4 ดาน เมื่อเจียรครบทั้ง 4 ดานแลวกระจกจะถูกนําเข็นไปสู

กระบวนการลางกระจกเปนลําดับสุดทายดังรูปที่ 2 

โดยกระบวนการผลิตกระจกจะสามารถกําหนดขนาด

ความตองการของทางลูกคาไดดังนี้ ประเภทของกระจกทั้ง 2 

แผน เปนกระจกธรรมดาหรือกระจกเทมเปอร สีของแผนฟลม

ที่ใช กําหนดความหนาของกระจกตั้งแต 3 จนถึง 19 มิลลิเมตร 

กําหนดความหนาของชนิดของแผนฟลมตั้งแต 0.38 จนถึง 

1.52 มิลลิเมตร และกําหนดการลบคมมุมกระจกวาตองการลบ

คมแบบลบคมดวยมือ ใชเครื่องเจียรหยาบ เจียรขัดมัน หรือ

เจียรองศา 

 

 

 
รูปที่ 2 แผนผังโรงงานที่ใชสําหรับผลิตกระจกชนิดกระจกลามิเนต 
 

3.2 การศึกษาเวลาในการผลิตโดยใชแผนผังสายธารคุณคา 

โรงงานผลิตกระจกลามิเนตกรณีศกึษากําลังประสบปญหา

ในการผลิตที่ไมสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา

ในแตละเดือนได สาเหตุหลักมาจากข้ันตอนการทํางานที่ใช

เวลามากเกินความจําเปน อันเกิดจากความสูญเปลาที่แทรกอยู 

ในกระบวนการผลิตของแตละสถานีงานผูวิจัยจึงนํา

แนวคิดลีนมาใชวิเคราะหกระบวนการผลิต พรอมประยุกต

เครื่องมือสําหรับวิเคราะหขอมูลการผลิต โดยอางอิงขอมูลรอบ

เวลาการทํางานที่เก็บขอมูลจํานวน 5-10 รอบเวลาผลิต จาก

แตละสถานีงานและคํานวณคาเฉลี่ยดังแสดงในตารางที่ 1 เมื่อ

คํานวณรอบเวลาเฉลี่ยของแตละสถานีงานแลว ผูวิจัยไดนํา

ขอมูลไปบันทึกในแผนผังสายธารคณุคา (Value Stream Map 

หรือ VSM) โดยเรียงลําดับขั้นตอนจากซายไปขวา เพื่อใช

วิเคราะหเวลารวมในแตละขั้นตอนการผลิตอยางเปนระบบ 

พรอมแสดงจุดคอขวดเพื่อการปรับปรุง ดังแสดงในรูปที่ 3 โดย

มีรายละเอียดเชิงตัวเลขสรุปไวในตารางที่ 1 ประกอบ เพื่อให

เห็นความเชื่อมโยงระหวางภาพรวมกับขอมูลจริงของโรงงาน

โดยเวลารวมทั้งหมด 23 นาที 23 วินาที 
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รูปที่ 3 แผนผังสายธารคณุคากระบวนการผลิตกระจกลามิเนต 

ตารางท่ี 1 ตารางรอบเวลาการผลิตกระจกลามิเนต 

สถานีงาน เวลา (นาที/ชิ้น) 

1. สถานีงานตัดกระจก 02:44 

2. สถานีงานลบคม 01:37 

3. สถานีงานลางกระจก 01:57 

4. สถานีงานประกบกระจก 04:01 

5. สถานีงานรีดและอบกระจก 03:14 

6. สถานีงานติดกิ๊บ 02:55 

7. สถานีงานอบ Auto Clave 02:19 

8. สถานีงานเจียรกระจก 03:11 

9. สถานีงานลางกระจก 01:25 

Σ เวลารวม 23:23 

 

3.3 การเปรียบเทียบเวลาโดยใช Yamazumi Chart 

ผูวิจัยไดคํานวณเวลาในการผลิตกระจกลามิเนตเพื่อหาคา 

Takt Time โดยโรงงานกรณีศึกษาแบงกระบวนการผลิต

ดังกลาวออกเปน 3 ประเภท ไดแก การตัดกระจก การลามิเนต

ประกบกระจก และการเจียรกระจก ทั้งนี้เปาหมายการผลิตถูก

กําหนดจากคาเฉลี่ยขอมูลที่เก็บไดในชวง 2-10 เดือนของ

ชวงเวลาในการผลิตสินคาในอดีตในโรงงานเพื่อนํามาวิเคราะห

เพื่อตั้งเปาหมายในการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 2 

 
 
 
 

ตารางท่ี 2 เปาหมายของกลุมงานผลิตกระจกลามิเนตหนวยตารางฟุต 

กลุมงาน เปาหมาย หนวย 

ตัด 16.11 ตารางฟ ตุ/แผน 

ลามิเนต 13.49 ตารางฟุต/แผน 

เจียร 3.77 เมตร/แผน 

 

จากการคํานวณจํานวนตารางฟุตตอแผนในกระบวนการ

ผลิต พบวาใน 1 วัน โรงงานตองผลิตใหไดตามเปาหมายที่

กําหนด โดยสมการ (1) ถึง (3) ใชสําหรับคํานวณจํานวนชิ้นงาน

ที่ตองผลิตในแตละกระบวนการตอวัน ซึ่งเปาหมายของโรงงาน

ประเภทงานตัด 3,500 ตารางฟุตตอวัน 

 
เปาหมายของโรงงาน

คาเฉลี่ย
=

3,500

16.11
= 217.25 ชิ้น/วัน (1) 

 

เปาหมายของโรงงานประเภทงานลามิเนต 2,000 ตาราง

ฟุตตอวัน 

 
เปาหมายของโรงงาน

คาเฉลี่ย
=

2,000

13.49
= 148.25 ชิ้น/วัน (2) 

 

เปาหมายของโรงงานประเภทงานเจียร 400 เมตรตอวัน 

 
เปาหมายของโรงงาน

คาเฉลี่ย
=

400

3.77
= 106.10 ชิ้น/วัน (3) 
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เพื่อคํานวณ Takt Time โดยใช เวลาในการทํางาน 8 

ชั่วโมงตอวัน สําหรับแตละประเภทงาน สามารถคํานวณไดโดย

การนําเวลาในการทํางาน หารดวยเปาหมายการผลิตในแตละ

ประเภทงาน โดยสมการ (4) ถึง (6) ใชคํานวณ Takt Time 

ของแตละกระบวนการใหเห็นความสมดุลของสายการผลิต 

ดังนี้ 

เปาหมายของประภทงานตัดกระจก 

 
เวลาทํางาน 1 วัน

ตารางฟุตเฉลี่ย
= 

480 นาที

217.25
= 2 นาที 13 วินาที (4) 

 

เปาหมายของประเภทงานลามิเนตกระจก 

 
เวลาทํางาน 1 วัน

ตารางฟุตเฉลี่ย
= 

480 นาที

148.25
= 3 นาที 14 วินาที (5) 

 

เปาหมายของประเภทงานเจียรกระจก 

 
เวลาทํางาน 1 วัน

เมตรเฉลี่ย
= 

480 นาที

106.10
= 4 นาที 32 วินาที (6) 

 

หลังจากกําหนดเวลาที่เปนเปาหมายการในทํางาน ขอมูล

ที่ไดถูกนําไปใชในแผนภูมิ Yamazumi Chart เพื่อวิเคราะห

และระบุจุดคอขวดในกระบวนการผลิต ตามที่แสดงในรูปที่ 4 

โดย Takt Time ของแตละประเภทงาน ไดแก การตัดกระจก 

(สีแดง), การลามิเนตกระจก (สีเขียว), และการเจียรกระจก (สี

เหลือง)  ซึ่ งแสดงให เห็นวากระบวนการตัดกระจกและ

กระบวนการประกบกระจกในงานลามิเนตใชเวลานานเกินกวา 

Takt Time ที่กําหนด 

จึงทําใหสามารถระบุไดอยางชัดเจนวากระบวนการที่

จํ า เปนจะตองปรับปรุง เหลือ เพียง 2 กระบวนการ คือ 

กระบวนการตัดกระจก และ กระบวนการประกบกระจก ดังรูป

ที่ 4 

 
 

รูปที่ 4 Yamasumi โรงงานผลิตกระจกชนดิกระจกลามิเนต 

 

4 การวิเคราะหและปรับปรุง 

4.1 การวิเคราะหและปรับปรุงในสวนงานตัด 

การวิเคราะหขอมูลอยางละเอียด 

ผูวิจัยไดทําการแยกเวลาการทํางานของพนักงานและ
เครื่องจักรเพื่อวิเคราะหสัดสวนการทํางานระหวางคนและ
เครื่องจักรในแตละสถานีงาน โดยมุงเนนลดเวลาการวางงาน
ของทั้ งพนักงานและเครื่องจักร ผานการใชแผนภูมิคน
เครื่องจักร ซึ่งประกอบดวย กระบวนการตัดกระจกและ
กระบวนการประกบกระจก ตามที่แสดงในรูปที่ 5  

สถานี งานตัดกระจกประกอบดวยเครื่ อ ง จักรและ

ผูปฏิบัติงานทั้งหมด 4 คน โดยมีรายละเอียดเวลาการทํางาน

ดังนี้: เครื่องตัดกระจกใชเวลา 43 วินาที คิดเปนรอยละ 27 

ของรอบเวลา เครนสําหรับเคลื่อนยายกระจกแผนใหญใชเวลา 

1 นาที คิดเปนรอยละ 37 ของรอบเวลา; ผูปฏิบัติงานคนที่ 1 

ใช เวลา 53 วินาที  คิดเปนรอยละ 33 ของรอบเวลา ; 

ผูปฏิบัติงานคนที่ 2 ใชเวลา 1 นาที 42 วินาที คิดเปนรอยละ 

65 ของรอบเวลา; ผูปฏิบัติงานคนที่ 3 ใชเวลา 49 วินาที คิด

เปนรอยละ 32 ของรอบเวลา; ผูปฏิบัติงานคนที่ 4 ใชเวลา 44

วินาที คิดเปนรอยละ 28 ของรอบเวลา รอบเวลาในการ

ปฏิบัติงานทั้งหมดในสถานีงานนี้คือ 2 นาที 44 วินาที 
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รูปที่ 5 แผนภูมิคนเครื่องจักรกระบวนการตัดกระจก 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนภูมิกระบวนการไหลตัดกระจก (กอนปรับปรุง) 
 

จากรูปที่  6 แผนผังกระบวนการไหลจะแสดงให เห็น

กระบวนการไหลของงานในสถานีตัดกระจกประกอบดวย 9 

กิจกรรม ไดแก การปฏิบัติงาน 4 ครั้ง, การเคลื่อนยาย 3 ครั้ง, 

การตรวจสอบ 1 ครั้ง, และการรอ 1 ครั้ง โดยใชเวลารวม 2.44 

นาที จากการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิคนและเครื่องจักร รวมถึง

แผนผังกระบวนการไหลของงาน พบปญหาดังนี้ ในสถานีงาน

ตัดกระจก เวลาการเคลื่อนยายกระจกมีระยะเวลานานเกิน

ความจําเปนจากการเก็บขอมูลและวิเคราะหปญหาในขั้นตอน

การตดักระจก พบวาเวลาในการเคลื่อนยายกระจกโดยเครนใช

เวลานาน เนื่องจากพนักงานตองเดินนําเครนไปยกกระจกจาก

บริเวณที่วางกระจกที่ระยะทางไกลดังที่แสดงในรูปที่ 7 ซึ่งใช

เวลานานกวา 52 วินาทีตอแผน เพื่อแกไขปญหาดังกลาว จึง

เสนอวิธีการปรับปรุงโดยการจัดวางกระจกใหอยูใกลโตะตัด

มากขึ้น  
 

 
 

รูปที่ 7 ปรับจุดวางกระจกกอนปรับ 

 

การเสนอแนวทางและทําการปรับปรุง 

หลังจากการปรับปรุง โดยการยายจุดวางชิ้นงานกระจกที่

เปนวัตถุดิบใหใกลบริเวณขางโตะตัดตามที่แสดงในรูปที่ 8 เพื่อ

เพิ่มความสะดวกในการเคลื่อนยายกระจกใหรวดเร็วยิ่งข้ึน และ

เพื่อใชในการเตรียมกระจกที่จะทําการตัดลวงหนา เพ่ือให

กระบวนการผลิตมีความตอเนื่องและลดเวลาการเคลื่อนยาย 

ซึ่งจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตัดกระจก 
 

Man1-Cut เวลา Man2 - เคร ืŕองดูด เวลา Man3 เวลา Man4 เวลา เคร ืŕองตดั เวลา โตะ๊ตดั เวลา เคร ืŕองดูด เวลา
กรอกขอ้มูลลงในคอมพวิเตอร ์ 00:23 00:23 01:54 01:54 กรอกขอ้มูลลงในคอม 00:23 01:15 00:23

01:04 นําเครนไปยกกระจกมาทีŕโตะ๊ตดั 00:52 01:04 นําเครนไปยกกระจกมาทีŕโตะ๊ตดั00:52

วางกระจกลงทีŕโตะ๊ตดั 00:08 วางกระจกลงทีŕโตะ๊ตดั 00:08 วางกระจกลงทีŕโตะ๊ตดั00:08

จดักระจก 00:04 จดักระจก 00:04 01:21

กดปุ่มใหก้ระจกทํางาน 00:01 00:28 กดปุ่มใหก้ระจกทํางาน 00:01 00:21

00:05 เคร ืŕองตดัทํางาน 00:20

ตดิใบorderและเขยีน 00:15

แยกกระจก 00:07 00:57 แยกกระจก 00:55

ยกกระจกไปทิ Ŗง 00:09 ยกกระจกไปทิ Ŗง 00:09 แยกกระจก 00:09 ยกกระจกไปทิ Ŗง 00:09 วดัขนาดกระจก

00:41 ขยบักระจกและยกกระจกมาวาง 00:41 ขยบักระจกและยกกระจกมาวาง 00:41 ขยบักระจกและยกกระจกมาวาง 00:36 ขยบักระจก

วาง

ว่าง 00:05

งานเดีÉยว 00:15 งานเดีÉยว 00:13 งานเดีÉยว 00:09 งานเดีÉยว 00:09 งานเดีÉยว 00:20 งานเดีÉยว 00:04 งานเดีÉยว 00:00
งานรว่มกนั 00:39 งานรว่มกนั 01:41 งานรว่มกนั 00:41 งานรว่มกนั 00:36 งานรว่มกนั 00:23 งานรว่มกนั 01:03 งานรว่มกนั 01:00
รอ 01:50 รอ 00:50 รอ 01:54 รอ 01:59 รอ 02:00 รอ 01:35 รอ 01:44
รวม 02:44 รวม 02:44 รวม 02:44 รวม 02:44 รวม 02:44 รวม 02:43 รวม 02:44
Cycletime 02:44 Cycletime 02:44 Cycletime 02:44 Cycletime 02:44 Cycletime 02:44 Cycletime 02:43 Cycletime 02:44
Utilization 33% Utilization 69% Utilization 30% Utilization 27% Utilization 26% Utilization 41% Utilization 37%

ว่าง

ว่าง ว่าง

ว่าง

ว่าง
ว่าง

ว่าง

รอ

ว่าง

ว่าง

ว่าง

ว่าง

ว่าง

กรอกขอมูลลงคอมพิวเตอร 0:00:23 พนักงาน1

ช้ินงานถูกเครนยกไปวางท่ีโตะตัด 0:00:52 พนักงาน2

วางกระจกลงโตะตัด 0:00:08 พนักงาน2

กระจกถูกจัด 0:00:04 พนักงาน2

กระจกรอพนักงานปุม 0:00:01

กระจกถูกตัดโดยเคร่ืองจักร 0:00:20

เปาลมขยับกระจก 0:00:01

แยกกระจก 0:00:18

กระจกถูกวัดขนาด 0:00:01 พนักงาน1

ยกวางท่ีวาง 0:00:36
พนักงาน

1-4

รวม 0:02:44

คําอธิบาย จํานวน
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(นาที)

สัญลักษณ
หมายเหตุ
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รูปที่ 8 ปรับจุดวางกระจกหลังปรับ 

 

4.2 การวิเคราะหและปรับปรุงในสวนงานลามิเนต 

การวิเคราะหขอมูลอยางละเอียด 

ในข้ันตอนถัดมาผูวิจัยไดทําการแยกเวลาการทํางานของ

พนักงานและเครื่องจักรเพื่อวิเคราะหสัดสวนการทํางาน

ระหวางคนและเครื่องจักรในสถานีงานประกบกระจก 

จากรูปที่  9 สถานีงานประกบกระจกประกอบดวย

เครื่องจักรและผูปฏิบัติงานทั้งหมด 4 คน โดยมีรายละเอียด

เวลาการทํางานดังนี้: ผูปฏิบัติงานคนที่ 1 ใชเวลา 5 นาที 38 

วินาที คิดเปนรอยละ 68 ของรอบเวลา; ผูปฏิบัติงานคนที่ 2 ใช

เวลา 5 นาที 38 วินาที คิดเปนรอยละ 68 ของรอบเวลา; 

ผูปฏิบัติงานคนที่ 3 ใชเวลา 5 นาที 38 วินาที คิดเปนรอยละ  

68 ของรอบเวลา; ผูปฏิบัติงานคนที่ 4 ใชเวลา 5 นาที 38 

วินาที คิดเปนรอยละ 68 ของรอบเวลา; แขนกลดูดกระจกใช

เวลา 49 วินาที คิดเปนรอยละ 10 ของรอบเวลา 

กระบวนการไหลของพนักงานในสถานีประกบกระจก

ประกอบดวย 10 กิจกรรม ไดแก การปฏิบัติงาน 6 ครั้งและ

การเคลื่อนยาย 4 ครั้ง โดยใชเวลารวม 4.01 นาที จากการ

วิ เคราะหพบวา การทําความสะอาดกระจกแผนที่  2 ใช

เวลานานเกิน 1 นาทีตอแผนดังรูปที่ 10 

 

 
รูปที่ 9 แผนภูมิคนเครื่องจักรกระบวนการประกบ 
 

 
รูปที่ 10 แผนภูมิกระบวนการไหลกระบวนการประกบ 

ในสถานีงานประกบกระจก ปญหาคือการทําความสะอาด

กระจกทั้งสองแผนที่ไมจําเปน และใชเวลานานเมื่อเทียบกับ

ขั้นตอนการทํางาน ซึ่งคิดเปน คิดเปน 26.56% ของเวลา

ทั้งหมด เนื่องจากไดมีการลางทําความสะอาดกระจกในสถานี

กอนหนาแลว นอกจากนี้ยังพบการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน 

พนักงานตองยืดตัวและเอื้อมมือเช็ดดานในของกระจก ซึ่งอาจ

เสี่ยงตออันตรายจากการทํางานได 

conveyerยา้ยกระจกแผ่นทีŕ 1 ไหลมายงัจุดทีŕทาํความสะอาด 0:00:26

ทาํความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 1 0:00:25
พนักงาน

1-4

นําแผ่นฟิลม์ขนาด0.38ออกมาตดั 0:00:29
พนักงาน

1-4

รดีแผ่นฟิลม์ตดิลงบนกระจก 0:00:20
พนักงาน

1-4

เคร ืŕองดูดยา้ยกระจกแผ่นทีŕ 2 ไหลมายงัจุดทีŕทําความสะอาด 0:00:16

ทาํความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 0:01:04
พนักงาน

1-4

เคร ืŕองดดูวางกระจกประกบเขา้หากนั 0:00:08

กระจกถกูจดัความเรยีบรอ้ย 0:00:03

พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 0:00:24
พนักงาน

1-4

กระจกไหลไปอกี Stations 0:00:26

รวม 0:04:01

คําอธิบาย
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(นาที)

สัญลักษณ
หมายเหตุ

Man1 เวลา Man2 เวลา Man3 เวลา Man4 เวลา เคร ืŕองดูด เวลา conveyer เวลา
00:52 00:52 00:52 00:52 ดูดกระจกรอไว ้ 00:52 กระจกไหลเขา้มา 00:52

ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:49 ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:49 ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:49 ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:49

ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58 ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58 ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58 ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58

รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39 รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39 รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39 รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39

รอ 00:32 รอ 00:32 รอ 00:32 รอ 00:32 เคร ืŕองดูดยา้ยกระจกแผ่นทีŕ 2 ไหลมายงัจุดทีŕทําความสะอาด 00:32
ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 02:08 ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 02:08 ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 02:08 ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 02:08 02:08

รอ 00:17 รอ 00:17 รอ 00:17 รอ 00:17 เครืŕองดูดวางกระจกประกบเขา้หากนั 00:17

จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 รอ 00:06
พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 00:49

00:52 00:52 00:51 00:51 00:51 กระจกไหลเขา้มา 00:51

รอกระจก

รอกกระจก

รอกระจก

รอกกระจก

รอรอกระจก

รอกกระจกรอกกระจก

รอกระจก

รอ

02:26

รอ

06:19

รอ

รอ

งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:49 งานเดีѷยว 01:43
งานร่วมกัน 05:30 งานร่วมกัน 05:30 งานร่วมกัน 05:30 งานร่วมกัน 05:30 งานร่วมกัน 00:00 งานร่วมกัน 00:00
รอ 02:32 รอ 02:32 รอ 02:32 รอ 02:32 รอ 07:12 รอ 06:19
รวม 08:02 รวม 08:02 รวม 08:01 รวม 08:01 รวม 08:01 รวม 08:01
Cycletime 08:02 Cycletime 08:02 Cycletime 08:01 Cycletime 08:01 Cycletime 08:01 Cycletime 08:01
Utilization 68% Utilization 68% Utilization 68% Utilization 68% Utilization 10% Utilization 21%
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ผูวิจัยวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยใชแผนผังแสดง

สาเหตุและผลจากปญหาที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการดังที่

กลาวมา ผูวิจัยจึงไดนําขอมูลที่ไดศึกษามาวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหาดวยการใชแผนผังแสดงสาเหตุและผล โดยจัดแบง

สาเหตุเปน 5 หมวดหมูตามหลัก 5M ไดแก Man (พนักงาน), 

Machine (เครื่องจักร), Material (วัตถุดิบ), Method (วิธีการ), 

และ Measurement (การวัด) ดังที่แสดงในรูปที่ 11 

 

 
 

รูปที่ 11 แผนผังแสดงเหตุและผลการเช็ดกระจก 
 

โดยสาเหตุหลักที่พบคือ ทําไมพนักงานตองใชเวลาทํา

ความสะอาดกระจกซ้ําหลังจากผานกระบวนการลางกระจก 

โดยจากการแบงหมวดหมูของสาเหตุและการปรึกษากับทาง

โรงงาน พบวา ปญหาที่เกิดขึ้นคือ กระจกที่ผานการลางจาก

เครื่องลางยังคงมีคราบสกปรกหลงเหลืออยู ดังที่แสดงในรูปที่ 

12 
 

 
 

รูปที่ 12 รอยน้ําที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 
 

ปญหาดังกลาวสงผลใหเกิดการทํางานซ้ําซอนในสถานีงาน

ประกบกระจก โดยพนักงานตองทําความสะอาดกระจกอีกครั้ง 

หลังจากผานกระบวนการลางกระจก ในสวนของเครื่องจักร 

เกิดขอสงสัยวา สาเหตุอาจมาจากน้ําที่ใชในการลางกระจกไม

สะอาด, ลมที่ใชในการเปาไมเพียงพอในการทําความสะอาด, 

หรือแปรงที่ใชในการทําความสะอาดมีความสกปรก ทั้งนี้ ผูวิจัย

ไดดําเนินการเก็บขอมูลคราบและรอยที่เกิดข้ึนบริเวณกระจก

ในแตละวัน โดยใชใบ Check Sheet สําหรับการบันทึกขอมูล

จากพนักงาน ดังที่แสดงในรูปที่ 13 

 

 
 

รูปที่ 13 ตัวอยางใบ Check Sheet 

 

เสนอแนวทางสําหรับใชในการปรับปรุง 

ในลําดับถัดมา หลังจากการเก็บขอมูลและวิเคราะหปญหา

ในขั้นตอนกอนหนานี้ ผูวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา

รวมกับพนักงานประจําสถานีงานและหัวหนาผูควบคุมการผลิต 

เพื่อใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นและรวมกันหาทางแกไข โดย

ผูวิจัยไดทดลองปรับตั้งเครื่องลางกระจกเพื่อปองกันการเกิด

คราบน้ํา และดําเนินการตรวจสอบคุณภาพน้ําที่ใชลางกระจก 

รวมถึงการตรวจสอบแปรงลางและทําความสะอาดถังเก็บน้ําให

สะอาดและพรอมใชงานกอนการปรับปรุง การทําความสะอาด

เครื่องลางกระจกจะเปลี่ยนน้ําเพียงสัปดาหละครั้ง แตหลังจาก

การปรับปรุง ผูวิจัยไดกําหนดใหมีการลางถังเก็บน้ําทุกวัน เพื่อ

กําจัดสิ่งสกปรกและเศษที่สะสม ซึ่งอาจทําใหน้ําขุนและสงผล

กระทบตอคุณภาพการลางกระจก 

ทาํไมพนกังานเช็ดกระจก

Method
(วิธีการ)

Machine
(เครืÉองจกัร)

Measurement
(การวดั)

Man
(พนักงาน)

Material
(วตัถุดิบ)

ไม่ไดล้ ้างถงัน ํÊาทาํความสะอาด

พนักงานเคยชินกบัการ

ทาํงานในการเช็ดกระจก

กระจกมีรอยคราบนํÊา

น ํÊาในเครืÉองลา้งไม่ได้เปลีÉยนเป็น

เป็นประจาํ

ไม่ไดม้ีการตรวจแปรงทาํความ

สะอาด

มีคราบนํÊามันทีÉเกิด

จากการตัดกระจก
ขั Êนตอนลบคมไม่ไดใ้ช้ไมข้น
ไก่ปัดฝ ุ่ นก่อนเข้าเครืÉองลา้ง

ไม่ไดต้รวจเช็คคุณภาพของนํÊา

ไม่ทราบบริเวณการเกิดคราบทีÉ

แน่ชัด

ไม่ไดม้ีการCaribrateแปรง

ลมทีÉเป่ามีความสกปรก
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รูปที่ 14 ทําความสะอาดถังเก็บน้ําไหลเวียน 

 

จากการที่ไดมีการเปลี่ยนน้ําทุกวัน ผูวิจัยไดดําเนินการทํา

ความสะอาดเครื่องลางกระจกทุกสัปดาห เพื่อใหเครื่องลาง

สามารถทําความสะอาดกระจกไดอยางมีประสิทธิภาพย่ิงข้ึน 

และลดการทําความสะอาดกระจกซ้ําในภายหลังดังรูปที่ 14 

หลังจากการปรับปรุงการทําความสะอาดเคร่ืองลางกระจก

เปนประจําแลว ผูวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ

ทํางานของพนักงาน โดยเฉพาะในกรณีที่จําเปนตองเช็ดกระจก 

ซึ่งเดิมพนักงานตองใชผาเช็ดและเอ้ือมมือเขาไปเช็ดบริเวณ

ดานในของกระจก ดังรปูที่ 15 

  
 

รูปที่ 15 การทําความสะอาดกระจกแบบเดิมและแบบหลังปรับปรุง 

 

ผูวิจัยไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการทํางานโดยการ

จัดทําไมดามยืดใหพนักงานสามารถยืนทํางานในตําแหนงคงที่ 

โดยไมตองเอ้ือมมือหรือเคลื่อนที่ไปยังจุดตางๆ เมื่อกระจกไหล

เขาสูจุดทํางาน พนักงานสามารถใชไมดามยืดในการเช็ดกระจก

ไดอยางทั่วถึงทั้งแผน รวมถึงทําความสะอาดทั้งดานในและดาน

นอกของกระจกโดยไมตองยืดตัวหรือเขาไปในพ้ืนที่ที่อาจเสี่ยง

ตอการเกิดอันตราย  

4.3 เก็บขอมูลเปรียบเทียบเวลากอนและหลังปรับปรุง 

เมื่อดําเนินการแกไขปญหาในกระบวนการผลิตที่ใชเวลา

มากกวาคา Takt Time แลว ผูวิจัยไดจัดทําแผนภูมิแสดงการ

ทํ า งานของคนและ เครื่ อ ง จักรหลั ง การปรับปรุ ง  เพื่ อ

เปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงและประสิทธิภาพที่เพิ่มขึ้น ดัง

แสดงในรูปที่ 16 และ 17 

 

 
รูปที่ 16 แผนภูมิคนเครื่องจักรกระบวนการตัดกระจกหลังปรับ 

Man1-Cut เวลา Man2 - เครืŕองดูด เวลา Man3 เวลา Man4 เวลา เครืŕองตดั เวลา โตะ๊ตดั เวลา เคร ืŕองดูด เวลา
กรอกขอ้มูลลงในคอมพวิเตอร ์ 00:23 00:23 01:22 01:22 กรอกขอ้มูลลงในคอม 00:23 00:43 00:23

00:32 นําเครนไปยกกระจกมาทีŕโตะ๊ตดั 00:20 00:32 นําเครนไปยกกระจกมาทีŕโตะ๊ตดั 00:20

วางกระจกลงทีŕโตะ๊ตดั 00:08 วางกระจกลงทีŕโตะ๊ตดั 00:08 วางกระจกลงทีŕโตะ๊ตดั 00:08

จดักระจก 00:04 จดักระจก 00:04 01:21

กดปุ่มใหก้ระจกทํางาน 00:01 00:28 กดปุ่มใหก้ระจกทํางาน 00:01 00:21

00:05 เครืŕองตดัทํางาน 00:20

ตดิใบorderและเขยีน 00:15

แยกกระจก 00:07 00:57 แยกกระจก 00:57

ยกกระจกไปทิ Ŗง 00:09 ยกกระจกไปทิ Ŗง 00:09 แยกกระจก 00:09 ยกกระจกไปทิ Ŗง 00:09 วดัขนาดกระจก

00:41 ขยบักระจกและยกกระจกมาวาง 00:41 ขยบักระจกและยกกระจกมาวาง 00:41 ขยบักระจกและยกกระจกมาวาง 00:36 ขยบักระจก

วาง

ว่าง 00:05

งานเดีÉยว 00:15 งานเดีÉยว 00:13 งานเดีÉยว 00:09 งานเดีÉยว 00:09 งานเดีÉยว 00:20 งานเดีÉยว 00:04 งานเดีÉยว 00:00
งานรว่มกนั 00:39 งานรว่มกนั 01:08 งานรว่มกนั 00:41 งานรว่มกนั 00:36 งานรว่มกนั 00:23 งานรว่มกนั 01:04 งานรว่มกนั 00:28
รอ 01:18 รอ 00:50 รอ 01:22 รอ 01:27 รอ 01:29 รอ 01:03 รอ 01:44
รวม 02:12 รวม 02:12 รวม 02:12 รวม 02:12 รวม 02:12 รวม 02:12 รวม 02:12
Cycletime 02:12 Cycletime 02:12 Cycletime 02:12 Cycletime 02:12 Cycletime 02:12 Cycletime 02:12 Cycletime 02:12
Utilization 41% Utilization 62% Utilization 38% Utilization 34% Utilization 33% Utilization 52% Utilization 21%

ว่าง

รอ
ว่าง

ว่าง

ว่าง ว่าง

ว่าง

ว่าง

ว่าง ว่าง

ว่าง

ว่าง
ว่าง

แบบเดิม แบบหลังปรับปรุง 
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รูปที่ 17 แผนภูมิคนเครื่องจักรกระบวนการประกบกระจกหลังปรับ 
 

ระยะเวลาในการเคลื่อนยายกระจกลดลงจากเดิม 50 

วินาทีตอแผน เหลือเพียง 20 วินาทีตอแผนในกระบวนการตัด

อัตราการใชประโยชนของพนักงานคนที่ 2 จากเดิม รอยละ 69 

ลดเหลือรอยละ 62 ในขณะที่พนักงานคนที่ 1 จากเดิมรอยละ 

33 เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 41 พนักงานคนที่ 3 จากเดิมรอยละ 30 

เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 38 พนักงานคนที่ 4 จากเดิมรอยละ 27 

เพิ่มขึ้นเปนรอยละ 34 และการทํางานของเครื่องตัด จากเดิม

รอยละ 41 เพิ่มข้ึนเปนรอยละ 52 กระจกจากกการพิจารณา

โดยการทํางานของเครื่องจักรสามารถทํางานไดเชนเดิมไมเกิน

ความสามารถแตลดเวลาในการเคลื่อนยายกระจกของพนักงาน

คนที ่2 และเครื่องดูดกระจกลงได 

และในสวนการประกบกระจกจากเดิมการทํางานของ

พนักงาน 1-4 รอยละ 68 เหลือ อัตราการใชประโยชนรอยละ 

59 จะเห็นไดวาการทํางานของพนักงานมีเวลาที่วางมากขึ้น

สามารถนําเวลาไปทํางานอ่ืนได 

การทํางานภายหลังการปรับปรุง เ พ่ือแสดงถึงการ

เปลี่ยนแปลงและผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกไขปญหาใน

กระบวนการผลิต ทั้งนี้ แผนผังดังกลาวจัดทําขึ้นเพ่ือสะทอนถึง

การลดขั้นตอนที่ไมจําเปนและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน 

โดยแสดงรายละเอียดในรูปที่ 18 และ 19 

 
 
รูปที่ 18 แผนภูมิกระบวนการไหลตัดกระจกหลังปรับ 

 

เวลาในการเคลื่อนยายกระจกลดลงอยางมีนัยสําคัญ จาก

เดิม 50 วินาทีตอแผน ลดลงเหลือเพียง 20 วินาทีตอแผน 

 
 
รูปที่ 19 แผนภูมิกระบวนการไหลประกบกระจกหลังปรับ 

 

Man1 เวลา Man2 เวลา Man3 เวลา Man4 เวลา เครืŕองดูด เวลา conveyer เวลา
00:52 00:52 00:52 00:52 ดูดกระจกรอไว ้ 00:52 กระจกไหลเขา้มา 00:52

ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:38 ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:38 ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:38 ทําความสะอาดกระจกแผ่น1 00:38

ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58 ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58 ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58 ดงึแผ่นฟิลม์มาตดั 00:58

รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39 รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39 รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39 รดัฟิลม์ลงบนแผ่นกระจก 00:39

รอ 00:32 รอ 00:32 รอ 00:32 รอ 00:32 เครืŕองดูดยา้ยกระจกแผ่นทีŕ 2 ไหลมายงัจุดทีŕทําความสะอาด 00:32
ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 00:32 ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 00:32 ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 00:32 ทําความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 00:32 00:32

รอ 00:17 รอ 00:17 รอ 00:17 รอ 00:17 เครืŕองดูดวางกระจกประกบเขา้หากนั 00:17

จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 จดัความเรยีบรอ้ยของแผ่นฟิลม์ 00:06 รอ 00:06
พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 00:49 00:49

00:52 00:52 00:51 00:51 00:51 กระจกไหลเขา้มา 00:51

งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:00 งานเดีѷยว 00:49 งานเดีѷยว 01:43
งานร่วมกัน 03:42 งานร่วมกัน 03:42 งานร่วมกัน 03:42 งานร่วมกัน 03:42 งานร่วมกัน 00:00 งานร่วมกัน 00:00
รอ 02:32 รอ 02:32 รอ 02:32 รอ 02:32 รอ 05:25 รอ 04:32
รวม 06:15 รวม 06:15 รวม 06:14 รวม 06:14 รวม 06:14 รวม 06:14
Cycletime 06:15 Cycletime 06:15 Cycletime 06:14 Cycletime 06:14 Cycletime 06:14 Cycletime 06:14
Utilization 59% Utilization 59% Utilization 59% Utilization 59% Utilization 13% Utilization 27%

รอกระจก รอกระจก รอกระจก รอกระจก รอ

02:15

รอ

04:32

รอ

รอ

รอกกระจก รอกกระจก รอกกระจก รอกกระจก

รอ

กรอกขอมูลลงคอมพิวเตอร 0:00:23 พนักงาน1

ชิ้นงานถูกเครนยกไปวางท่ีโตะตัด 0:00:20 พนักงาน2

วางกระจกลงโตะตัด 0:00:08 พนักงาน2

กระจกถูกจัด 0:00:04 พนักงาน2

กระจกรอพนักงานปุม 0:00:01

กระจกถูกตัดโดยเคร่ืองจักร 0:00:20

เปาลมขยับกระจก 0:00:01

แยกกระจก 0:00:18

กระจกถูกวัดขนาด 0:00:01 พนักงาน1

ยกวางท่ีวาง 0:00:36
พนักงาน

1-4

รวม 0:02:12

คําอธิบาย จํานวน
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(นาที)

สัญลักษณ
หมายเหตุ

conveyerยา้ยกระจกแผ่นทีŕ 1 ไหลมายงัจุดทีŕทาํความสะอาด 0:00:26

ทาํความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 1 0:00:19

นําแผ่นฟิลม์ขนาด0.38ออกมาตดั 0:00:29

รดีแผ่นฟิลม์ตดิลงบนกระจก 0:00:20

เคร ืŕองดูดยา้ยกระจกแผ่นทีŕ 2 ไหลมายงัจุดทีŕทําความสะอาด 0:00:16

ทาํความสะอาดกระจกแผ่นทีŕ 2 0:00:16

เคร ืŕองดดูวางกระจกประกบเขา้หากนั 0:00:08

กระจกถกูจดัความเรยีบรอ้ย 0:00:03

พนักงานกรดีฟิลม์และตดัแทป 0:00:24

กระจกไหลไปอกี Stations 0:00:26

รวม 0:03:07

คําอธิบาย
ระยะทาง

(เมตร)

เวลา

(นาที)

สัญลักษณ
หมายเหตุ
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เวลาในการทําความสะอาดกระจกแผนที่ 1 ลดลงจาก 49 

วินาทีตอแผน เหลือเพียง 38 วินาที ขณะที่กระจกแผนที่ 2 

จากเดิม 2 นาที 8 วินาที ลดลงเหลือเพียง 32 วินาที 

หลังการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามแผนที่กําหนด 

ไดดําเนินการเปรียบเทียบเวลาที่ใชกอนและหลังการปรับปรุง

ในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต ตั้งแตจุดเริ่มตนจนถึง

ขั้นตอนสุดทาย เพ่ือวิเคราะหการลดลงของเวลาในการผลิต

และตรวจสอบความสอดคลองกับเปาหมายที่กําหนดไว ดัง

แสดงในรูปที่ 20 

 

 
 
รูปที่ 20 Yamazumi Chart ของโรงงานกระจกหลังปรับ 

 
จากการวิเคราะหและปรับปรุงจุดคอขวดในกระบวนการ

ผลิต พบวาเวลาในการผลิตของสถานีตัดกระจกลดลงจาก 2 

นาที 44 วินาที เปน 2 นาที 12 วินาที โดยมีเวลาที่ลดลงจาก

เดิมเปนเวลา 32 วินาที เมื่อนํามาคิดคํานวณเปนการลดลงรอย

ละ 19.51 ของเวลาเดิม สวนกระบวนการประกบกระจกลดลง

จาก 4 นาที 1 วินาที เปน 3 นาที 7 วินาที ซึ่งมีเวลาที่ลดลง

จากเดิม 54 วินาที นํามาคิดคํานวณเปนการลดลงรอยละ 

22.41 และเมื่อรอบเวลาในการผลิตลดลงต่ํากวา Takt time 

จะสงผลใหเวลานําลดลง และสามารถเพิ่มปริมาณผลผลิตได

ทัน 

 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิต พบวาผลผลิตใน

สถานีงานตัดกระจกเพิ่มขึ้นจากคาเฉลี่ยเดิมที่ 2,829 ตารางฟุต

ตอวัน เปน 3,514.90 ตารางฟุตตอวัน หรือคิดเปนการเพิ่มขึ้น

รอยละ 24.25 สวนสถานีงานประกบกระจกสามารถเพิ่มผลก

ผลิตจากคาเฉลี่ยเดิมที่ 1,612 ตารางฟุตตอวัน เปน 2,071.29 

ตารางฟุตตอวัน หรือคิดเปนการเพ่ิมขึ้นรอยละ 28.49 การเพ่ิม

ประสิทธิภาพดังกลาวสะทอนถึงความสําเร็จของการลดความ

สูญเปลาในกระบวนการผลิต และสงผลใหโรงงานสามารถ

ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพ

มากยิ่งขึ้น 

 

5. สรุปผลการศึกษา 

งานวิจัยนี้ศึกษาสาเหตุที่สงผลใหโรงงานกรณีศึกษาไม

สามารถผลิตไดตามความตองการของลูกคา โดยเริ่มจากการ

เก็บขอมูลและวิเคราะหดวยเครื่องมือของลีนเพื่อระบุสาเหตุ

ของปญหา ผลการวิเคราะหพบวาปญหาหลักเกิดจากความสูญ

เปลาในกระบวนการผลิตกระจกลามิเนต คือ การเคลื่อนยาย

กระจกที่ใชเวลามากเกินไปและกระบวนการทําความสะอาด

กระจกซ้ํา โดยใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน ไดแก แผนผังสาย

ธารคุณคา, แผนภูมิคนเครื่องจักร, แผนผังกระบวนการไหล, 

และแผนผังแสดงสาเหตุและผล โดยการรวมมือกับฝายผลิต 

ฝายซอมบํารุงรักษา และฝายที่เกี่ยวของอ่ืนๆ ของโรงงาน

กรณีศึกษา 

ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตทําใหเวลาในการ

ผลิตของสถานีตัดกระจกลดลงจาก 2 นาที 44 วินาที เปน 2 

นาที 12 วินาที คิดเปนการลดลงรอยละ 19.51 ของเวลาเดิม 

และกระบวนการประกบกระจกลดลงจาก 4 นาที 1 วินาที 

เปน 3 นาที 7 วินาที คิดเปนการลดลงรอยละ 22.41 เมื่อรอบ

เวลาลดลงต่ํากวา Takt time จะสงผลใหเวลาผลิตทัน ซึ่ง

นําไปสูการเพ่ิมปริมาณผลผลิตไดมากขึ้น และจากผลการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต พบวาผลผลิตในสถานีงานตดักระจก

เพิ่มข้ึนจากเฉลี่ย 2,829 ตารางฟุตตอวันเปน 3,514.90 ตาราง

ฟุตตอวัน หรือเพิ่มขึ้นรอยละ 24.25 และในสถานีงานประกบ

กระจกผลผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิมเฉลี่ย 1,612 ตารางฟุตตอวันเปน 

2,071.29 ตารางฟุตตอวัน หรือคิดเปนการเพิ่มขึ้นรอยละ 

28 .49  สะท อนถึ งประสิท ธิภาพการผลิ ตที่ เพิ่ มขึ้ น ใน

กระบวนการผลิตในงานลามิเนต 

 

6. อภิปรายผล 

ง านวิ จั ยที่ เ ก่ี ยวข อ ง กับ อุตสาหกรรมกระจกที่ ไ ด

ทําการศึกษาเปนการผลิตเพื่อเก็บคงคลังรอจําหนายโดย

ผลิตภัณฑหลักเปนผลิตภัณฑที่มีการผลิตรูปแบบและขนาดที่
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ไมเปลี่ยน สวนในงานวิจัยนี้เปนงานผลิตตามความตองการของ

ทางลูกคาที่มีรูปแบบที่มีความหลากหลากหลาย ซึ่งสงใหการ

วิเคราะหคา Takt time และ Cycle Time มีความแตกตาง

และซับซอนกวาการผลิตเพื่อสต็อกเขาคลังแบบปกติ 

 

7. ขอเสนอแนะ 

จากผลการดําเนินการศึกษาวิเคราะหและปรับปรุ ง

กระบวนการ ทําใหรอบเวลาการผลิตกระจกลามิเนตมีรอบ

เวลาที่ลดลง และประสิทธิภาพการผลิตมีประสิทธิภาพที่

เพิ่มข้ึน แตหากพิจารณาอยางละเอียดพบวาประสิทธิภาพการ

ผลิต ยังไมสู งมาก สะทอนให เห็นถึ ง โอกาสในการ เพิ่ ม

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตไดมากขึ้น อาจเพิ่มโดยการเพ่ิม

ทักษะของพนักงานซึ่งจะสงผลดีกับโรงงานการผลิต อีกทั้งดาน

การเพิ่มเปาหมายการผลิตได ซึ่งผูที่นํางานวิจัยนี้ไปใชเปน

แนวทาง สามารถนําหลักการและวิธีการนําไปประยุกตใชใน

สถานีงานอ่ืน ภายในการผลิตที่มีความสูญเปลา โดยเฉพาะ

สถานีงานที่ไมใชจุดคอขวดในปจจุบันเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิตรวม โดยในงานวิจัยนี้ ไดมุ งเนนที่การปรับปรุง

กระบวนการตัดกระจกและสถานีประกบกระจก เนื่องจากเปน

จุดคอขวดสําคัญที่สงผลกระทบตอทั้งระบบการผลิต 

ทั้งนี้งานวิจัยในอนาคตสามารถมุงเนนที่การการจัดสมดุล

การผลิต เพื่อลดรอบเวลาในการผลิต หรือเปนแนวทางในการ

ทําการจําลองสถานการณเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และ

ตอยอดยังผลิตภัณฑกระจกรูปแบบอ่ืนได 
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