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บทคดัย่อ 

จากปรมิาณความต้องการสนิคา้ชนิดต่างๆทีเ่พิม่มากขึน้ ส่งผลต่อเนื่องใหเ้กดิการขนส่งสนิคา้ไปยงัสถานทีต่่างๆ
ทัง้ในประเทศและต่างประเทศทีม่ากยิง่ขึน้ตามไปดว้ย ทัง้นี้เพือ่ใหก้ารขนส่งสนิคา้เป็นไปอย่างมปีระสทิธภิาพและประสทิธผิล
มากทีสุ่ด การน าเอาพาเลทไมม้าช่วยนับเป็นทางเลอืกทีเ่หมาะสม ในงานวจิยัฉบบันี้ ผูว้จิยัไดเ้ลือกเอาโรงงานผลติพาเลทไม้
แห่งหนึ่งในจงัหวดัพระนครศรอียุธยา เป็นโรงงานตวัอย่างในการท าวจิยั โดยโรงงานแห่งนี้มปัีญหาก าลงัการผลติทีไ่ม่เพยีงพอ
ต่อปรมิาณความต้องการของลูกคา้ ทีน่ับวนัจะยิง่เพิม่มากขึน้ จากการเกบ็ขอ้มลูพบว่า ปรมิาณก าลงัการผลติในปัจจุบนัอยู่ที ่
212 ตวัต่อวนั (รวมการท างานล่วงเวลา) แต่ปรมิาณความต้องการกลบัมากถึง 360 ตวัต่อวนั ผู้วจิยัได้ท าการศึกษาและ
วเิคราะห์สายการผลติพบว่า สาเหตุทีส่ายการผลติมกี าลงัการผลติไม่เพยีงพอมาจาก 1.ผงัโรงงานไม่อ านวยให้เกดิการไหล
อย่างต่อเนื่อง 2.การกระจายภาระงานไม่สมดุล และ 3.เครื่องจกัรขาดการซ่อมบ ารุงและขาดการดดัแปลงให้เหมาะสมกบังาน 
จากนัน้เพือ่วเิคราะห์ปัญหาในเชงิลกึและก าหนดแนวทางในการปรบัปรุงสายการผลติทีเ่หมาะสม ผูว้จิยัไดค้ านวณหาความเรว็
ในการผลติ (takt time) ตามความต้องการของลูกค้า ค านวณหาค่าเวลามาตรฐาน (standard time) ในการท างาน และท าการ
วเิคราะหก์ารไหลของชิน้งานในกระบวนการผลติ ผลลพัธท์ีไ่ดป้ระกอบดว้ย การปรบัปรุงเครือ่งตดัไม ้การปรบัปรุงเครื่องไสไม ้
การปรบัปรุงวธิกีารกระจายงาน และการจดัสรรทรพัยากรการผลติ การปรบัปรุงผงัโรงงาน และการเพิม่ก าลงัการผลติบางสถานี
งาน ก าลงัการผลติภายหลงัการปรบัปรุงเพิม่ขึน้จาก 212 ตวัต่อวนั เป็น 360 ตวัต่อวนัหรอืเพิม่ขึน้ถงึ 69.81% จากปรมิาณ
ก าลงัการผลติเดมิ ตามทีโ่รงงานตอ้งการ 
ค าหลกั:  การผลติพาเลทไม,้ การปรบัปรุงสายการผลติ, การศกึษาและวเิคราะหก์ระบวนการด าเนินงาน
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Abstract 
A demand in transportation for both domestic and abroad is increase due to an increasing of demand of 

variety types of goods. Wooden pallets are used to increase efficiency and effectiveness of a transportation. In this 
research, the wooden pallet factory in Phra Nakhon Si Ayutthaya province is selected as a case study. The selected 
factory encounters a capacity problem that is the capacity does not match with the demand which are continuously 
increased. Currently, their capacity is equal to 212 units per day, including overtime, while the demand is equal to 360 
units per day. Analytically, the causes of their problem comprise of 1. Unsuitable plant layout for continuous one-piece 
flow 2. Unbalance of Task allocation and 3. Lack of machine maintenance and modification to suitable for the 
operations. Subsequently, to study and analyze the problem in detail, the required takt time which corresponds with a 
customer demand is computed. Moreover, to satisfy the same purpose, standard time and production flow are also 
studied. The results of this paper comprise of an improvement of wood cutter machines, wood planer machines, task 
allocation, plant layout and increasing resources in some stations. A capacity after improvement increases from 212 
units per day to 360 units per day or increased by 69.81%. 
Keywords:  Wooden pallet production, Production line improvement, Operation study and analysis. 
 
1. บทน า 

ด้วยสภาวะการขยายตัวของปริมาณความ
ต้อ งการสินค้าที่หลากหลาย ทั ้ง ในประเทศและ
ต่างประเทศ ส่งผลใหเ้กดิการผลติสนิคา้ในรูปแบบต่างๆ
ออกสู่ตลาดจ านวนมาก ภายใต้สถานการณ์เช่นนี้ ย่อม
ส่งผลต่อเนื่องไปยังกระบวนการในการขนส่ง โดยมี
จุดประสงค์ที่จะน าเอาสนิค้าที่ท าการผลติออกสู่ตลาด 
และไปยงัลูกคา้ในทา้ยทีสุ่ด ทัง้นี้เพื่อทีจ่ะใหก้ารขนส่งมี
ความปลอดภยั สินค้ามีสภาพสมบูรณ์มากที่สุด การ
น าเอาพาเลท (pallet) ดงัรูปที ่1 มาช่วยในการขนส่งจงึ
เป็นทางเลือกที่ดีทางหนึ่ง พาเลทไม้จะช่วยให้การขน
ยา้ยสนิคา้เป็นไปอย่างสะดวก รวดเรว็ สามารถขนยา้ย
สนิคา้ไดค้รัง้ละจ านวนมาก และยงัช่วยลดความเสยีหาย
ของสินค้าในระหว่างการขนส่งอีกด้วย พาเลทไม้เป็น
อุตสาหกรรมทีไ่ดร้บัความนิยมอย่างต่อเนื่องจากอดตีถงึ
ปัจจุบัน เนื่องจากสามารถรองรับน ้ าหนักสินค้าได้ดี 
ซ่อมแซมน ากลบัมาใช้ใหม่ได้หลายครัง้ ราคาถูก และ
ผลติไดร้วดเรว็  
 
 
 
 
 

รปูที ่1 ตวัอย่างผลติภณัฑพ์าเลทไม ้

งานวจิยัฉบบันี้ได้เลอืกเอาโรงงานผลติพาเลท
ไมใ้นจงัหวดัพระนครศรอียุธยาเป็นโรงงานกรณีศกึษา 
โรงงานนี้เป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายพาเลทไม้ และบรรจุ
ภณัฑ์ไมต่้างๆ โดยมกีารด าเนินธุรกจิมานานกว่า 23 ปี 
ได้ ร ับมาตรฐาน ในการผลิต และส่ งออก  “ IPPC 
certificate” ว่าด้วยการควบคุมวัสดุบรรจุภัณฑ์ไม้ใน
การค้าระหว่างประเทศ จากกรมวิชาการเกษตร 
กระทรวงเกษตรและสหกรณ์  

จากการเกบ็ขอ้มลูพบว่า ดว้ยปรมิาณการสัง่ซื้อ
ทีสู่งขึน้อย่างต่อเนื่อง ส่งผลใหเ้กดิปัญหาการผลติไมท่นั
ตามความตอ้งการ ส่งผลใหต้อ้งเลือ่นก าหนดการส่งมอบ
สนิคา้อยู่เป็นประจ า ซึ่งมผีลสบืเนื่องใหต้อ้งมตีน้ทุนเพิม่
ในดา้นการจดัส่งแบบเร่งด่วน ไปจนกระทัง่ต้องสูญเสยี
ภาพลักษณ์ที่ดีของบริษัท โดยเมื่อศึกษาลงลึกใน
สายการผลิตพบว่ามีปัญหาการรอคอยงานในบาง
ขัน้ตอนทีค่่อนขา้งนาน มสีดัส่วนของเวลาว่างงาน ( idle 
time) ของพนักงานที่สูง มีระยะทางการเคลื่อนย้าย
ชิน้งานมาก และการกระจายภาระงานยงัไมส่มดุล ท าให้
ไมส่ามารถผลติอย่างต่อเนื่องและทนัตามก าหนดการได ้ 
 วัตถุประสงค์ของงานวิจัยฉบับนี้  มุ่งเน้นที่จะ
ปรับปรุงกระบวนการท างานและอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง 
เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตพาเลทไม้ให้
สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลกูคา้  
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2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  
2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง  

2.1.1 หลักการพัฒนาวิธีการท างานด้วย
เทคนิค ECRS 
 หลกัการ ECRS [1] มรีายละเอยีดดงันี้  
 1. E (Eliminate, การก าจัด) หมายถึง การลด
ขัน้ตอนการผลติทีไ่ม่จ าเป็น และไม่เกดิมูลค่าเพิม่ และ
ท าการก าจดัข ัน้ตอนนัน้ออกไป รวมทัง้การก าจดัความ
สญูเปล่าทัง้ 7 ประการ  
 2. C (Combine, การรวมกนั) หมายถึง การรวม
ขัน้ตอนการผลิตให้เหลือน้อยลง โดยพิจารณาว่า
สามารถรวมขัน้ตอนการผลิตใดให้เหลือน้อยลงได้
หรอืไม ่ 
 3. R (Rearrange, การจัดใหม่) หมายถึง การ
จัดล าดับการผลิตใหม่ โดยการโยกย้ายสับเปลี่ยน
ขัน้ตอนการผลติใหเ้หมาะสม  
 4. S (Simplify, การท าให้ง่าย) หมายถึง การ
ปรบัปรุงวธิกีารท างานใหส้ะดวกและงา่ยขึน้  

2.1.2 การศึกษางาน (Work Study)  
การศึกษ า ง าน  [ 2]  ห รือ ก า ร ศึกษ าก าร

เคลื่ อ น ไหวและ เวลา  (Motion & Time Study)  คือ 
เทคนิคในการวเิคราะห์การปฏบิตังิาน เพื่อขจดังานทีไ่ม่
จ าเป็นออกและหาวธิกีารท างานทีด่ขี ึน้ ทัง้นี้รวมถงึการ
ปรับปรุงมาตรฐานของวิธีการ  สภาพการท างาน 
เครื่องมือต่างๆ รวมถึงการฝึกคนงานให้ท างานด้วย
วธิกีารทีถู่กต้อง ดงันัน้การศกึษางานจงึเป็นการรวมเอา
การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study)  เข้ากับ
การศกึษาเวลา (Time Study) โดยมวีตัถุประสงค์หลกั
เพือ่การพฒันาวธิกีารท างานทีด่ยีิง่ขึน้  

2.1.3 การศึกษาเวลา (Time Study)  
การศึกษาเวลาการท างานโดยตรง [3] เป็น

วิธีการศึกษาเวลาที่นิยมใช้กนัมาก โดยอาศยัการจับ
เวลาด้วยเครื่องมอืบนัทึกเวลา และแผงบนัทึกข้อมูล 
โดยมขี ัน้ตอนหลกัประกอบดว้ย 1.แบ่งแยกเป็นงานย่อย 
(element) 2.แบ่งกลุ่มงานย่อยออกเป็น งานย่อยแปรผนั 
( variable element)  แ ล ะ  ง านย่ อ ยค งที่  ( constant 
element) 3.การสงัเกตและบนัทกึเวลา 4.การค านวณหา
จ านวนวฏัจกัรในการจับเวลา 5.การค านวณหาเวลา
ตวัแทนหรอืเวลาเฉลีย่ 6.การค านวณหาเวลาปกติ และ

7.การค านวณหาเวลามาตรฐาน  
2.1.4 การวิเคราะห์กระบวนการ (Process 

Analysis) 
การวิเคราะห์กระบวนการเป็นการสังเกต 

บนัทกึ และวเิคราะหก์ระบวนการท างาน เพือ่จุดประสงค์
หลกัในการปรบัปรุงการท างานให้มปีระสทิธิภาพและ
ประสิทธิผลที่สูงขึ้น โดยในการจดบนัทึกกระบวนการ
ท างานจะใช้แผนภูมิกระบวนการท างาน (Operation 
Process Charts) เป็นรูปแบบหลกัในการบนัทกึ เพื่อให้
เหมาะสมกบัการวเิคราะห์งานที่มลีกัษณะแตกต่างกนั
หลากหลาย จงึมกีารพฒันาแผนภูมกิระบวนการท างาน
ออกเป็นหลายรูปแบบ โดยรูปแบบหลกัที่มกีารใช้งาน
กนัอย่างแพร่หลาย ประกอบดว้ย 1.แผนภมูกิระบวนการ
ไหล (Flow Process Charts) 2.แผนภูมิการประกอบ 
(Assembly Process Chart)  3 . แผนภู มิผ ลิตภัณฑ์
พหุคูณ (Multi-Product Process Chart) และ4.แผนภูมิ
การเดนิทาง (Travel Chart)  
2.2 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง  

ง า น วิ จั ย นี้ เ กี่ ย ว ข้ อ ง กั บ ก า ร ป รั บ ป รุ ง
กระบวนการท างานในโรงงานผลิตพาเลท ดังนั ้น
งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งจงึประกอบดว้ยงานวจิยัเกีย่วกบัการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานในมิติต่างๆ  ในหลาย
อุตสาหกรรมดงัต่อไปนี้ 

ศึกษาการท างานเพื่อการเพิ่มผลผลิตส าหรบั
เครื่องทดสอบหวัอ่านฮาร์ดดสิก์ ด้วยวธิกีารศกึษาการ
ท างานและการระดมสมองผ่านกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ 
ผลการวจิยัพบว่า เครื่องจกัรมเีวลาสูญเปล่าจากการรอ
คอยขณะพนักงานท าการตรวจสอบชิ้นงาน  จึง
ประยุกต์ใชแ้ผนภมูคินและเครือ่งจกัร พรอ้มกบัหลกัการ
แบบลีน เพื่อลดความสูญเปล่า ท าให้อัตราการผลิต
เพิ่มขึ้นจากเดิม 122 ชิ้นต่อชัว่โมงเป็น 163 ชิ้นต่อ
ชัว่โมง หรอืเพิม่ขึน้ถงึ 33.6% [4] 

ศกึษาการลดเวลาในการผลติดุมลอ้รถยนต์ของ
โรงงานผลติชิ้นส่วนรถยนต์ พบขัน้ตอนการท างานของ
เครือ่งกดัใชเ้วลาในการเซทชิน้งานนาน ไมม่กีารก าหนด
ล าดบัข ัน้ตอนการท างานทีช่ดัเจน และใชอุ้ปกรณ์จบัยดึ
ไม่เหมาะสม จึงหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้เทคนิค 
Why-Why Analysis มาช่วย และจดัตัง้กลุ่มการท างาน
คุณภาพ พบว่าหลงัการปรบัปรุงประสทิธภิาพการผลติ
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เพิม่ขึน้ 33.28% และของเสยีลดไดจ้ากเดมิ 3% [5] 
ศกึษาการเพิม่ประสทิธภิาพกระบวนการผลิต 

และลดต้นทุนการผลิตโดยใช้แนวคิดแบบลีนเข้ามา
ปรบัปรุงสายการผลิตยางแผ่น เนื่องจากกระบวนการ
ผลิตที่ไม่สมดุลมีคอขวดในกระบวนการท างานที่จุด
ลูกกลิ้ง จึงปรบัปรุงวิธีการท างานที่จุดลูกกลิ้ง ผลการ
ปรบัปรุงท าให้ใช้เวลาในการผลิตลดลง เพิ่มผลติภาพ
กระบวนการผลติได ้29.41% [6] 

ศึกษาปัญหาการส่งมอบที่ไม่ทันต่อความ
ตอ้งการของลกูคา้ในอุตสาหกรรมการผลติขา้วสารบรรจุ
ถุงเพื่อส่งออก โดยการวิเคราะห์กระบวนการท างาน 
และจัดท าเวลามาตรฐานในการผลิตสินค้าของแต่ละ
ผลติภณัฑ์ เพื่อหาก าลงัผลติที่แท้จรงิ ซึ่งสามารถเพิ่ม
ผลติภาพในการผลติและช่วยลดจ านวนสนิค้าทีส่่งมอบ
ไมท่นัเวลา [7] 

ปรบัปรุงกระบวนการผลิตอุปกรณ์ปรบัระดับ
แรงดนัไฟฟ้ากระแสตรง ซึ่งจากการศกึษาการท างาน
พบคอขวดทีส่ถานีบรรจุ การวเิคราะหส์าเหตุของปัญหา
ท าโดยใช้แผนผงัเหตุและผล แล้วน าเทคนิคการศกึษา
เวลา แผนภูมคินกบัเครื่องจกัร และเทคนิค ECRS มา
แก้ไขปัญหา ซึ่งสามารถลดเวลาในการผลิตลงเหลือ 
45.90 วนิาท ีลดขัน้ตอนการผลติ และสร้างเครื่องจกัร
ใหม่ ท าให้กระบวนการผลติลดลงจาก 12 ข ัน้ตอนเป็น 
10 ข ัน้ตอน ท าให้ผลติภาพแรงงานเพิม่ขึ้นเป็น 43.22 
ชิน้ต่อชัว่โมง [8] 

ศกึษาการลดเวลาสญูเปล่าในขัน้ตอนการติดตัง้
แม่พมิพ์ของโรงงานผลติชิน้ส่วนรถยนต์ โดยใชแ้ผนภมูิ
กระบวนการท างานแสดงกจิกรรมทัง้หมด และท าการ
ตดักจิกรรมที่ไม่ก่อให้เกดิมูลค่าออก โดยต้องไม่ส่งผล
กระทบต่อขัน้ตอนอื่น จากนัน้น าเทคนิค ECRS มา
ปรับปรุงการท างาน เพิ่มความรวดเร็วในการติดตัง้
แม่พมิพ์ หลงัจากการปรบัปรุงสามารถลดเวลาสูญเปล่า
ไดร้อ้ยละ 27.33 [9] 

ศกึษาการปรบัปรุงกระบวนการประกอบชิน้งาน
ในกระบวนการผลติกลอ้งวงจรปิด โดยอาศยัหลกัการจดั
สมดุลสายการผลิต เพื่อลดปัญหาคอขวด และรอบ
จงัหวะการผลติสนิคา้ต่อชิ้นสูงเกนิกว่าเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้
ผลการปรบัปรุงสามารถลดรอบเวลาการประกอบชิน้งาน
ลงเหลือ 1,551 วินาที สามารถเพิม่ประสิทธิภาพของ

สายการผลติเป็น 91.67% [10] 
ศกึษาการก าหนดระยะเวลาการผลติเซ็นเซอร์

รบัภาพแบบโรลลิง่ เพื่อเสนอวธิกีารในการลดเวลาการ
ท างานโดยใชเ้ทคนิคการศกึษาการท างาน วตัถุประสงค์
ของงานนี้คอื เพือ่ปรบัปรุงประสทิธภิาพและประสทิธผิล 
หลงัจากวเิคราะห์ขอ้มลูโดยใชโ้ปรแกรม Work pro รอบ
เวลาของวธิกีารที่น าเสนอลดลงจาก 110 นาทเีป็น 102 
นาท ีท าใหผ้ลผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 7.27 [11] 

ศึกษาการเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตล าไย
อบแหง้ ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคอื 1.การถ่ายโอนล าไย
จากช่องแช่แขง็ไปจนถงึการบรรจุ มขี ัน้ตอนการท างาน
ทัง้สิ้น 13 ข ัน้ตอน มกีารใชเ้ทคนิค ECRS เพื่อปรบัปรุง
ประสทิธภิาพ และ2.การถ่ายโอนล าไยแห้งจากไซโลไป
บรรจุ พบว่าม ี2 ข ัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็น จะเหน็ว่าเทคนิคนี้
ช่วยลดขัน้ตอนรอ้ยละ 30 ระยะทางรวมของการขนส่ง
ลดลงเหลอื 11,228.40 เมตร ประหยดัพลงังานในการ
ขนส่งประมาณ 13,000 บาทต่อปี และลดตน้ทุนแรงงาน
ลง 367,290 ต่อปี ทัง้ยงัลดระยะเวลาในการผลติจาก 3 
วนัเป็น 2 วนั [12] 
 
3. ปัญหาในการด าเนินงานของโรงงานตวัอย่าง  
3.1 กระบวนการผลิตพาเลทไม้  

กระบวนการผลติพาเลทไมแ้สดงดงัรูปที ่2 โดย
จะเริม่ต้นจากการไสไมข้าทีเ่ครื่องไสไม ้3 หน้า จากนัน้
จงึน าไมข้ามาไสทีเ่ครื่องไสไม ้1 หน้า เมือ่ไดไ้มข้าทีไ่ส
จนเรยีบแลว้ จะน ามาตดัตามขนาดทีต่อ้งการจนไดไ้มข้า
จ านวน 3 ชิ้น ในขณะเดียวกนัก็ท าการไสไม้พื้นด้วย
เครื่องไสไม ้3 หน้า และเครื่องไสไม ้1 หน้า ตามล าดับ 
จากนัน้จะน าไมพ้ืน้มาตดัตามขนาดใหไ้ดจ้ านวน 20 ชิน้ 
ในขัน้ตอนสุดทา้ยจะเป็นการประกอบไมข้าจ านวน 3 ชิน้
และไม้พื้นจ านวน 20 ชิ้นเป็นพาเลทไม้ 1 ตัว โดย
กระบวนการขา้งตน้สามารถทีจ่ะสรุปรวมไดเ้ป็น 3 กลุ่ม
ดงันี้ 
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รปูที ่2 กระบวนการผลติพาเลทไม ้ 

 

 กลุ่มที ่1 กระบวนการเตรยีมไมพ้ืน้ มขี ัน้ตอนการ
ท างาน 14 ข ัน้ตอน 
 กลุ่มที ่2 กระบวนการเตรยีมไมข้า มขี ัน้ตอนการ
ท างาน 14 ข ัน้ตอน 
 กลุ่มที่ 3 กระบวนการประกอบพาเลทไม้ มี
ข ัน้ตอนการท างาน 11 ขัน้ตอน  
3.2 ปัญหาท่ีพบในการด าเนินการผลิต  

จากการเก็บข้อมูลการผลติของโรงงานพบว่า 
ตัง้แต่เดอืนตุลาคม-ธนัวาคม ปี พ.ศ.2561 ลูกค้าสัง่ซื้อ
พาเลทไม้แบบ 2 ทิศทาง ขนาด 1.10x1.10 เมตร ใน
ปรมิาณทีเ่พิม่มากขึน้ ส่งผลใหเ้กดิปัญหาผลติไดไ้ม่ทนั
ตามความต้องการ โดยผลิตได้เพียงประมาณร้อยละ 
83.36 ของค าสัง่ซื้อทัง้หมด ปรมิาณความต้องการและ
ผลผลติทีไ่ดแ้สดงดงัตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 แสดงการเปรยีบเทยีบปรมิาณการสัง่ซื้อกบั
ปรมิาณทีผ่ลติไดจ้รงิในชว่งทีท่ าการศกึษา 

เดือน 
ปริมาณ
การสัง่ซ้ือ 

ปริมาณท่ี
ผลิตได้
จริง 

ปริมาณท่ี
ผลิตได้ 
(%) 

กรกฎาคม 5,380 5,380 100% 

สงิหาคม 5,600 5,600 100% 

กนัยายน 5,740 5,740 100% 

ตุลาคม 9,240 6,640 71.86% 

พฤศจกิายน 8,960 6,740 75.22% 

ธนัวาคม 9,320 6,780 72.74% 

รวม 44,240 36,880 83.36% 

การเก็บข้อมูลในเบื้องต้นแสดงให้เห็นถึง
ประเดน็ปัญหาดงันี้ 

• ผงัโรงงานก าหนดให้แต่ละสถานีงานอยู่ห่าง
กนั ท าใหพ้นกังานรอชิน้งานทลีะมากๆแลว้จงึค่อยส่งท า
ให้การท างานไม่ไหลลื่นและในช่วงเริ่มงานตอนเช้า 
พนักงานในสถานีงานท้ายๆจะว่างงานเป็นเวลานาน
เพราะรอชิน้งานจากสถานีงานก่อนหน้า  

• การกระจายภาระงานไม่สมดุล เนื่องจากการ
ผลติพาเลท 1 ตวัจะใชไ้มข้าเพยีง 3 ชิน้และไมพ้ืน้ถงึ 20 
ชิ้น โดยเวลาผลติชิ้นงานทัง้ 2 ส่วนมคีวามแตกต่างกนั
ไม่มาก แต่โรงงานก าหนดให้มสีถานีงานเตรยีมไมข้า
และไม้พื้นเท่ากนัท าให้สถานีงานเตรียมไม้ขาท าเสร็จ
ก่อนและว่างงาน และยงัส่งผลใหส้ถานีประกอบพาเลท
ตอ้งรอชิน้งานอกีดว้ย 

• เครื่องจกัรเก่าขาดการซ่อมบ ารุง ท าให้ไม่
สามารถเร่งความเรว็เครื่องจกัรบางเครือ่งไดอ้ย่างทีค่วร
จะเป็น 

• เครื่องจักรส าหรับกระบวนการตัดไม้ใน
ปัจจุบนัมเีพยีงใบเลื่อยเดยีวแต่การตดัไมส้ าหรบัท าพา
เลทต้องตดัทัง้สองขา้งท าให้เกดิข ัน้ตอนการตดั 2 รอบ
ทัง้ทีไ่มค่วรจะเกดิ 
 
4. การวิเคราะห์หาแนวทางท่ีจะใช้ในการปรบัปรุง
กระบวนการด าเนินงาน 
4.1 การหารอบความเร็วในการผลิตตามความ
ต้องการของลกูค้า 

จากนิยามของความเรว็ในการผลติ (Takt time) 
ซึ่งบอกว่าคอื จงัหวะหรอือตัราการผลติที่ต้องการของ
โรงงานเพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า 
โรงงานตวัอย่างมเีวลาการท างานใน 1 วนั เท่ากบั 480 
นาท ีหรอื 28,800 วนิาท ีจ านวนชิน้งานทีล่กูคา้ตอ้งการ
ต่อวันคือ 360 ตัว ทัง้นี้ ในการผลิตพาเลทไม้จะแบ่ง
ออกเป็น 3 กลุ่มกระบวนการคอื กระบวนการเตรยีมไม้
พื้น กระบวนการเตรยีมไมข้า และกระบวนการประกอบ
พาเลทไม ้และการผลติพาเลทไม ้1 ตวัใชจ้ านวนชิน้สว่น
จากแต่ละกระบวนการไม่เท่ากนั ดงันัน้จงึต้องค านวณ 
Takt time แยกตามกระบวนการดงันี้  

 

เตรยีมไมข้า เตรยีมไมพ้ืน้ 

ประกอบพาเลท 
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• ก า ร ค า น ว ณ ห า ค่ า  Takt time ข อ ง
กระบวนการเตรยีมไมพ้ืน้ เนื่องจากตอ้งการผลติพาเลท
ไมใ้หไ้ด ้360 ตวัต่อวนั ซึง่ตอ้งใชไ้มพ้ืน้ 20 ชิน้ต่อตวั จงึ
ต้องมกีารเตรยีมไมพ้ื้นไว้จ านวน 7,200 ชิ้น ฉะนัน้ค่า 
takt time จะเท่ากบั 28,800/7,200 = 4 วนิาท/ีชิน้  

• ก า ร ค า น ว ณ ห า ค่ า  Takt time ข อ ง
กระบวนการเตรยีมไมข้า เนื่องจากต้องการผลติพาเลท
ไมใ้หไ้ด ้360 ตวัต่อวนั ซึ่งต้องใชไ้มข้า 3 ชิ้นต่อตวั จงึ
ต้องมกีารเตรียมไม้ขาไว้จ านวน 1,080 ชิ้น ฉะนัน้ค่า 
takt time จะเท่ากบั 28,800/1,080 = 26.66 วนิาท/ีชิน้  

• ก า ร ค า น ว ณ ห า ค่ า  Takt time ข อ ง
กระบวนการประกอบพาเลทไม้ เนื่องจากต้องการผลติ
พาเลทไม้ให้ได้ 360 ตัวต่อวนั ฉะนัน้ค่า takt time ใน
การประกอบต่อตวัจะเท่ากบั 28,800/360 = 80 วนิาท/ี
ชิน้  
4.2 การหาค่าเวลามาตรฐานในการท างาน  

เวลามาตรฐานในการท างานแต่ละกระบวนการ
หามาจากการเขา้เก็บขอ้มลูเวลาหน้างานตามหลกัการ
การศึกษาเวลาการท างานโดยตรง โดยน าเวลามาหา
ค่าเฉลี่ยและบวกค่าเวลาเผื่อ 5% ผลการเก็บขอ้มูลค่า
เวลามาตรฐานและการวเิคราะห์เปรยีบเทยีบแสดงไดด้งั
รปูที ่3 - รปูที5่ 

 

รปูที ่3 กราฟแสดงการเปรยีบเทยีบระหวา่ง takt time กบั
เวลามาตรฐานของกลุม่ข ัน้ตอนการเตรยีมไมพ้ื้น 

 
 จากรปูที ่3 จะเหน็ว่า ทุกสถานีงานใชเ้วลาในการ
ผลติเกนิกว่าเวลา takt time โดยสถานีไสไมพ้ื้น 3 หน้า
ใช้เวลามากที่สุดคือ 10.31 วินาที เพราะฉะนัน้ ก าลงั
การผลติจะเท่ากบั 28,800/10.31= 2,793 ชิน้/วนั  

 

รปูที ่4 กราฟแสดงการเปรยีบเทยีบระหวา่ง takt time กบั
เวลามาตรฐานรวมของกลุม่ข ัน้ตอนการเตรยีมไมข้า 

 
จากรูปที่ 4 จะเห็นว่า ทุกสถานีงานใช้เวลาใน

การผลิตต ่ากว่าเวลา takt time โดยสถานีไสไม้ขา 3 
หน้าใชเ้วลามากทีสุ่ดเท่ากบั 13.66 วนิาท ีเพราะฉะนัน้ 
ก าลงัการผลติจะเท่ากบั 28,800/13.66 = 2,108 ชิน้/วนั  

 

รปูที ่5 กราฟแสดงการเปรยีบเทยีบระหวา่ง takt time กบั
เวลามาตรฐานรวมของกลุม่ข ัน้ตอนการประกอบพาเลทไม ้

 
จากรูปที ่5 จะเหน็ว่า สถานีประกอบพาเลทไม้

มเีวลามาตรฐานรวมเท่ากบั 150.83 วนิาท ีเกนิกว่าค่า
เ ว ล า  takt time ก า ลั ง ก า ร ผ ลิ ต จ ะ เ ท่ า กั บ  
(28,800 – 2,451)/150.83 = 170 ตวั/วนั (ค่าเวลา 2,451 
วนิาททีี่หกัออกไปเป็นระยะเวลาการรอคอยชิ้นงานชิ้น
แรกที่เกิดจากการเคลื่อนย้ายชิ้นงานเป็น Batch จาก
สถานีงานก่อนหน้า ซึง่จะเกดิขึน้ทุกวนัในตอนเชา้) 

จากการวิเคราะห์ทัง้ 3 กระบวนการแสดงให้
เห็นว่าสถานีงานเตรียมไม้ขาสามารถผลิตชิ้นงานได้
เพยีงพอกบัความตอ้งการและเหลอืก าลงัการผลติ สถานี

10.31 9.51

4.51

สถานีไสไม้พืน้ 3 หน้า สถานีไสไม้พืน้ 1 หน้า สถานีตดัไม้พื้น

กระบวนการเตรยีมไม้พืน้

สถานีไสไม้ขา 3 หน้า สถานีไสไม้ขา 1 หน้า สถานีตดัไม้ขา

13.66
11.89

4.76

กระบวนการเตรยีมไม้ขา

สถานีประกอบพาเทลไม้

150.83

กระบวนการประกอบพาเลทไม้
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งานเตรียมไม้พื้นไม่สามารถผลติชิ้นงานได้ตามความ
ต้องการเนื่องจากสถานีงานเตรยีมไมพ้ื้นต้องผลติใหไ้ด้ 
7,200 ชิ้นต่อวนั แต่ปัจจุบนัท าได้เพียง2,793 ชิ้น/วนั 
และสถานีงานประกอบไม่สามารถผลิตชิ้นงานได้ตาม
ความตอ้งการเนื่องจากสถานีงานประกอบตอ้งผลติใหไ้ด ้
360 ตวัต่อวนั แต่ปัจจุบนัท าไดเ้พยีง 170 ตวัต่อวนั 
4 . 3  ก า ร วิ เ ค ร า ะ ห์ ก า ร ไ ห ลขอ ง ช้ิ น ง าน ใน
กระบวนการผลิตพาเลทไม้  

รปูที ่6 แสดงแผนผงัการวางต าแหน่งเครือ่งจกัร
ของโรงงานและเส้นทางการไหลของชิ้นงานก่อนการ
ปรบัปรุงทีเ่ริม่จากต าแหน่งลกูศร Raw mat. และไหลไป
ตามเส้นประจนถึงกระบวนการประกอบซึ่ ง เ ป็น
กระบวนการสุดทา้ย การขนส่งบางเสน้ทางใชร้ถเขน็และ
บางเสน้ทางใชร้ถโฟลค์ลฟิท ์

จะสงัเกตไดว้่า กระบวนการไหลของชิน้งานไม่
ต่อเนื่องกนัซึ่งเกิดจากการจดัผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
การเคลื่อนยา้ยไมจ้ากสถานีไสไม ้1 หน้าไปสถานีตดัไม้
ท าโดยพนักงาน ยกไมท้ีม่นี ้าหนักมากแลว้เดนิไปส่งให้
ที่สถานีตัดไม้เป็นระยะทางที่ไกลและใช้เวลามาก 
จากนัน้ต้องรอชิ้นงานจากสถานีตัดไม้จนได้ครบตาม
จ านวนทีก่ าหนด หรอืไดใ้นปรมิาณทีม่ากพอสมควร จงึ
จะถูกเคลือ่นยา้ยโดยรถโฟรค์ลฟิทไ์ปจุดประกอบพาเลท
ไม้ ซึ่งเป็นระยะทางไกลมากถึง 8 เมตร ท าให้สถานี
ประกอบพาเลทไม้ต้องรอชิ้นงานเป็นเวลานาน ระยะ
ทางการเคลื่อนย้ายชิ้นงานของแต่ละกลุ่มข ัน้ตอน
สามารถแสดงไดด้งัตารางที ่2  

รปูที ่6 แผนผงักระบวนการผลติพาเลทไม ้(ก่อนปรบัปรงุ) 
 

ตารางที ่2 ระยะทางการเคลือ่นยา้ยชิ้นงาน 
กลุ่มข ัน้ตอน ระยะทางการเคลื่อนยา้ย

ชิน้งาน (เมตร) 
เตรยีมไมพ้ืน้ 10 (2+8) 
เตรยีมไมข้า 13 (6+7) 
ประกอบพาเลทไม ้ 0 

รวม 23 

 
จากตารางที ่2 จะเหน็ว่าการเคลือ่นยา้ยชิน้งาน

ของกระบวนการเตรยีมไมพ้ืน้และกระบวนการเตรยีมไม้
ขาก่อนปรบัปรุงมมีากถงึ 23 เมตร  
 
5. ประเดน็การปรบัปรงุ 
5.1 การปรบัปรงุเครื่องตดัไม้ 

จากการวเิคราะหด์ว้ยหลกัการ ECRS ท าใหไ้ด้
ขอ้สรุปว่าเครือ่งตดัในปัจจุบนัท าใหต้อ้งตดัไม ้2 รอบ ซึง่
เป็นการเสียเวลา ส่วนงานวิศวกรรมของโรงงานจึง
ออกแบบเครือ่งตดัทีส่ามารถตดัไดพ้รอ้มกนัทเีดยีวทัง้ 2 
ดา้นได ้ท าใหป้ระหยดัเวลาการตดัลงไป 

รปูที ่7 เครือ่งตดัไมแ้บบ 2 ใบเลือ่ย 

5.2 การปรบัปรงุเครื่องไสไม้ (Machine Overhual) 
เมื่อวเิคราะห์เครื่องไสไมอ้ย่างละเอียด พบว่า

สาเหตุที่ท าให้เครื่องไสไม้ท างานได้ช้า เนื่ องจาก
ตวัเครื่องมอีายุการใช้งานมายาวนานกว่า 10 ปี ท าให้
ชิ้นส่วนฟันเฟืองและกลไกต่างๆ มกีารช ารุดสกึหรอ ไม่
สามารถท างานไดอ้ย่างเต็มประสทิธภิาพ ดงัรูปที ่8 ซึ่ง
เมือ่ท าการปรบัปรุงแลว้ จะไดเ้ครือ่งไสไมใ้หมด่งัรปูที ่9  

รปูที ่8 เครือ่งไสไมก้่อนการปรบัปรงุ 
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รปูที ่9 เครือ่งไสไมห้ลงัการปรบัปรงุ 
 

หลงัจากปรบัปรุงดงัหวัขอ้ 5.1 และ 5.2 ผู้วจิยั
ได้เข้าไปเก็บขอ้มูลเวลาการท างานใหม่ การปรบัปรุง
เครือ่งจกัรจากหวัขอ้ 5.1 และ 5.2 ท าใหเ้วลาท างานของ
กระบวนการเตรยีมไมพ้ืน้ลดลงดงัรปูที ่10 

 

 
รปูที ่10 กระบวนการเตรยีมไมพ้ื้นหลงัปรบัปรงุ 

 
5.3 การปรบัปรงุวิธีการกระจายงาน และการจดัสรร
ทรพัยากรการผลิตของกระบวนการเตรียมไม้พื้น
และกระบวนการเตรียมไม้ขา 

จากการวเิคราะห์ปัญหาของกระบวนการผลติ
พบว่าข ัน้ตอนงานทีย่งัคงผลติไมท่นัคอืข ัน้ตอนการไสไม ้
3 หน้า และไสไม ้1 หน้าของกระบวนการเตรยีมไมพ้ื้น 
และกระบวนการประกอบพาเลท โดยในหัวข้อนี้จะ
อธบิายการปรบัปรุงในปัญหาที่เกดิที่กระบวนการผลติ
ไมพ้ืน้ ส่วนปัญหาจากกระบวนการประกอบพาเลทจะได้
อธบิายในหวัขอ้ 5.5 
การน าไม้พื้นไปผลิตท่ีเครื่องจกัรของกระบวนการ
เตรียมไม้ขา 

ถงึแมจ้ะปรบัปรุงเครื่องจกัรแลว้ เวลาผลติของ
กระบวนการเตรียมไม้พื้นก็ยังคงมากกว่า Takt time 
โดยกระบวนการที่ปรับปรุงนี้ จะท าให้สามารถผลิต
เพิม่ขึน้ไดจ้าก 2,793 ชิ้นต่อวนั (ก าลงัการผลติก่อนการ

ปรับปรุง)  เป็น  28,800/9.44 = 3,050 ชื้น ต่อวันแต่
เป้าหมายในการผลติอยู่ที ่7,200 ชิน้ต่อวนั  

ในเบื้องต้นผู้วิจยัพบว่า งานการเตรียมไม้ขา
สามารถด าเนินการไดร้วดเรว็กว่างานการเตรยีมไมพ้ื้น 
ท าใหเ้มือ่สถานีไสไมแ้ละสถานีตดัไมท้ างานเตรยีมไมข้า
เสรจ็สิ้นแลว้ ใหน้ าไมพ้ื้นเขา้มาท างานในสถานีดงักล่าว
ต่อ ทัง้นี้กระบวนการเตรยีมไมข้า ใช้เวลาในการผลติ
เพยีง 14,752 วนิาท ี(รอบเวลาผลติ 13.66 วนิาทต่ีอชิน้ 
* 1,080 ชิน้) จะไดผ้ลผลติเท่ากบั 1,080 ชิน้ ซึง่เพยีงพอ
กับความต้องการต่อวัน เท่ากับจะเหลือเวลาในการ
ท างานอีก 14,048 วินาที (28,800 – 14,752) เวลาที่
เหลอืตรงนี้จะน าไมพ้ืน้เขา้มาท างานในสถานีนี้ดว้ย โดย
ใชเ้วลาในการปรบัตัง้เครือ่งไสไม ้(Setup) 30 นาท ีหรอื 
1,800 วินาที และเมื่อน ารอบเวลาของกระบวนการ
เตรียมไม้พื้น (ก่อนปรบัปรุง) คือ 10.31 วินาที มาหา
ผลลพัธ์ เพราะเครื่องจกัรของกระบวนการเตรยีมไมข้า
ไม่ได้ถูกน าไปยกเครื่องใหม่เพื่อซ่อมบ ารุง (Machine 
Overhaul) จะได้ปริมาณที่ผลิตเพิ่มได้อีก (14,048-
1,800)/10.31 = 1,187 ชิ้น เมือ่น ามารวมกบัผลผลติไม้
พื้นทีผ่ลติไดจ้ากสถานีผลติไมพ้ื้นเองจ านวน 3,050 ชิ้น 
(ก าลงัการผลิตหลงัการปรบัปรุงเครื่องจกัร) รวมเป็น
จ านวนไมพ้ืน้ทีผ่ลติไดใ้นเวลาปกตทิัง้สิน้ 4,237 ชิ้น แต่
ความต้องการต่อวนัอยู่ที่ 7,200 ชิ้น ซึ่งยงัขาดไมพ้ื้นที่
ใชใ้นการประกอบพาเลทไมอ้ยู่อกี 2,963 ชิน้  

ด้วยเหตุดงักล่าวผู้วจิยัจึงต้องเปิดการท างาน
ล่วงเวลา (OT) เพื่อผลติจ านวนไมพ้ื้นที่เหลอื อีก 250 
นาท ีซึง่ท าใหส้ามารถผลติเพิม่ขึน้ไดด้งันี้ 
• ปริมาณผลผลิตที่ได้จากสถานีเตรียมไม้พื้น = 

(250*60)/9.44 = 1,588 ชิน้ 
• ปริมาณผลผลิตที่ได้จากสถานีเตรียมไม้ขา = 

(250*60)/10.31 = 1,454 ชิน้ 
รวมเพิ่มขึ้นอีกเท่ากับ 1,454+1,588=3,042 ชิ้น 

ซึง่เพยีงพอกบัความตอ้งการแลว้ 
5.4 การปรบัปรงุผงัโรงงาน 

จากปัญหาของผังการผลิตเดิมที่แต่ละสถานี
งานตัง้ห่างกนัและไมจ่ดัเรยีงกนัตามล าดบัการผลติอย่าง
ที่ควรจะเป็น หวัข้อนี้ เป็นการปรบัปรุงต าแหน่งแต่ละ
สถานีงาน รายละเอยีดของการปรบัปรุงแผนผงัการผลติ
มดีงัต่อไปนี้  

กระบวนการเตรยีมไม้พืน้หลงัปรบัปรุง

สถานีไสไม้พืน้ 3 หน้า สถานีไสไม้พืน้ 1 หน้า สถานีตดัไม้พื้น

9.44 9.16

2.85
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1.น าเครื่องไสไม ้3 หน้าและเครื่องไสไม ้1 หน้า 
มาวางไว้ใกล้กัน ในลักษณะหัวชนท้าย โดยหัวของ
เครื่องไสไม ้1 หน้าต่อกบัท้ายของเครื่องไสไม ้3 หน้า 
โดยเว้นระยะห่างประมาณ 1.50 เมตร วางอยู่ในแนว
ตรงกนัตามการท างานของเครือ่งทีต่อ้งใส่ชิน้งานจากหวั
เครือ่งแลว้ผ่านออกทางทา้ยเครือ่ง  

2.น าเครื่องตดัไม้แบบ 2 ใบเลื่อยมาวางต่อจาก
เครื่องไสไม้ 1 หน้า โดยเว้นระยะห่างประมาณ 1.50 
เมตร เพือ่ใหก้ารเคลือ่นยา้ยท าไดส้ะดวก 

3 .ย้ายโ ต๊ ะประกอบพาเลทไม้และ อุปกรณ์
เครื่องมอืเครื่องใช้ต่าง ๆ มาอยู่ที่ข ัน้ตอนสุดท้ายของ
กระบวนการไหลของการผลติต่อจากเครือ่งตดัไม ้

กระบวนการผลิตพาเลทไม้ที่ผ่านการปรับปรุง
แลว้แสดงดงัรปูที ่11 ซึง่จะมทีศิทางการไหลทีส่อดคลอ้ง
กบักระบวนการท างาน โดยแต่ละสถานีงานอยู่ติดกนั 
ช่วยใหพ้นักงานสามารถทีจ่ะขนยา้ยชิน้งานทีละน้อยได ้
และการไหลต่อเนื่องมากขึน้  
5.5 การเพ่ิมโตะ๊ส าหรบัสถานีประกอบพาเลท 

กระบวนการประกอบพาเลทไม่ได้มีการ
ปรบัปรุงในมติิของเวลาดงันัน้เวลาในการประกอบจงึ
เท่ากบั 150.83 วินาทีต่อชิ้นดงัเดิมแต่การปรบัปรุงผงั
โรงงานท าใหก้ารผลติชิ้นงานไหลไปทลีะชิ้นไดท้ าใหล้ด
เวลาการรอคอยงานเป็น batch ในช่วงเริม่งานลงได ้แต่
ทัง้นี้ก็ยงัไม่สามารถผลติได้ทนัที่ 360 ตวัต่อวนั ดงันัน้
ผูว้จิยัจงึไดเ้พิม่สถานีงานประกอบขึน้อกี 1 สถานี ซึ่งจะ
ท าใหไ้ดค้วามสามารถการผลติเท่ากบั  

= จ านวนที่ผลิตได้จากสถานีประกอบที่  1 + 
จ านวนทีผ่ลติไดจ้ากสถานีประกอบที ่2 

= (28,800/150.83) + (28,800/150.83)  
= 380 ตวั  
ซึง่เกนิกว่าทีต่อ้งการต่อวนัคอื 360 ตวั 

 
รปูที ่11 แผนผงักระบวนการผลติพาเลทไมห้ลงัปรบัปรงุ 

 
5.6 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

• การค านวณก าลังการผลิตเดิมของโรงงานก่อน
ปรับปรุงที่มีการเปิดล่วงเวลา= [(เวลาท างาน+
ล่วงเวลา 250 นาท)ี/เวลาผลติต่อชิน้ทีส่ถานีเตรยีม
ไม้พื้นข ัน้ตอนไสไม้พื้นสามหน้า ] /ปริมาณที่
ต้องการต่อตวั = [(28,800+15,000)/10.31]/20 = 
212 ตวัต่อวนั 
[เลือกใช้เวลาผลิตต่อชิ้นที่สถานีเตรียมไม้พื้น
ข ัน้ตอนไสไมพ้ื้นสามหน้า เพราะเป็นกระบวนการ
ทีเ่ป็นคอขวดในการผลติ] 

• ก าลงัการผลติหลงัปรบัปรุง = 360 ตวัต่อวนัตาม
ความตอ้งการของโรงงาน 

• ก าลงัการผลติเพิม่ขึน้เท่ากบั [(360-212)/212]*100 
= 69.81 เปอรเ์ซน็ต์ 
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6. สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
ง าน วิจัย นี้ เ ป็ น ก า รศึกษ าแ ล ะปรับ ป รุ ง

กระบวนการท างานของโรงงานผลิตพาเลทแห่งหนึ่ง 
จากเดมิที่โรงงานไม่สามารถผลติได้ตามความต้องการ
ของลูกคา้ เมือ่ปรบัปรุงแลว้โรงงานสามารถผลติไดต้าม
ความต้องการของลูกคา้ได ้โดยมกีารปรบัปรุงทัง้ในมุม
ของเครื่องจกัร วธิกีารกระจายงาน และผงัโรงงาน  และ
เมือ่เปรยีบเทยีบกบัวธิเีดมิแลว้วธิทีีน่ าเสนอสามารถเพิม่
ความสามารถการผลติได ้69.81 เปอรเ์ซน็ต์  
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