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บทคดัย่อ 
เฟอร์นิเจอร์เป็นส่วนส าคญัในการตกแต่งบ้าน และคอนโดมเินียม โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานผลิต

เฟอร์นิเจอร์ ซึ่งกระบวนการผลติ Line Gen มหีน้าที่ในการผลติเฟอรน์ิเจอรต์วัอย่าง รวมถงึจดัการงานซ่อมต่างๆ 
และงานที่ถูกส่งกลบัมาแก้ไข กระบวนการผลติจะเน้นความรวดเรว็ในการผลติ ปัจจุบนัในกระบวนการผลติ Line 
Gen พบปัญหา มงีานส่งคนื (Return) และงานทีถู่กปฏเิสธ (Reject) ทีผ่ลติเกดิความผดิพลาดในการก าหนดวนัส่ง
มอบ และการจดัเตรยีมวตัถุดบิใหพ้รอ้มส าหรบัการผลติ รวมถงึไม่มกีารประสานงานในแต่ละแผนกที่เกี่ยวขอ้งที่
ชัดเจน ท าให้งานที่ผลิตเสร็จเกินก าหนดส่งมอบ การผลิตเฟอร์นิเจอร์ส่งถึงมือลูกค้าเกิดความล่าช้า เพื่อการ
แก้ปัญหาที่เกดิขึน้ งานวจิยันี้ได้จดัท าระเบยีบวธิกีารปฏบิตังิาน (Work Instructions: WI) การจดัท าใบตรวจสอบ
แผนล าดบัการผลติ และวเิคราะหก์ าลงัการผลติ (Capacity) ผลลพัธท์ีไ่ดพ้บว่า ก่อนปรบัปรุงมกีารผลติงาน Return 
80 งาน โดยม ี38 งานเกนิก าหนดวนัโอน คดิเป็น 47.5% และวนัเกนิก าหนดโอนเฉลีย่ 2.42 วนั หลงัปรบัปรุง งาน 
Return ม ี68 งาน โดยม ี17 งานเกนิก าหนดวนัโอน คดิเป็น 25% และวนัเกนิก าหนดโอนลดลงเฉลีย่เป็น 1.47 วนั 
ในกรณีของงาน Reject ก่อนปรบัปรุงมทีัง้หมด 96 งาน โดยม ี77 งานเกินก าหนดวนัโอน 80.2% และวนัเกิน
ก าหนดโอนเฉลี่ย 4.56 วนั หลงัปรบัปรุง งาน Reject ม ี98 งาน โดยม ี49 งานเกินก าหนดวนัโอน คดิเป็น 50% 
และสามารถลดวนัเกนิก าหนดโอนลดลงเฉลีย่เป็น 2.24 วนั 
ค าหลกั: การปรบัปรุงวธิกีารท างาน เฟอรน์ิเจอร ์การวางแผนการผลติ เครือ่งมอืคุณภาพ 
 
Abstract 

Furniture is an important part of home and condo decoration. The case study factory is a furniture 
factory where the Line Gen production process is responsible for producing sample furniture as well as 
managing various repairs and work that is returned for repairs. The production process focuses on the 
speed of production. Currently, there are problems with returns and rejected work in the production process 
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of Line Gen. There were errors in determining delivery dates and preparing raw materials for production, 
including the lack of clear coordination among each relevant department, resulting in production work 
exceeding the delivery deadline. There were thus delays in the production of furniture. Therefore, in order 
to solve these problems, this research has prepared a standard work manual (Work Instructions: WI) and 
a production sequence plan checklist, including capacity analysis. The results show that before the 
improvement, 80 returned jobs were generated, of which 38 exceeded the transfer date of 47.5%, and the 
number of days beyond the average transfer period was 2.42 days. After the improvement, 68 jobs were 
returned, 17 of which exceeded the transfer deadline (25%), and the days beyond the transfer deadline 
decreased on average to 1.47 days. In the case of rejecting jobs before improvement, there was a total of 
96 jobs, 77 of which were beyond the transfer date of 80.2%, and the number of days beyond the average 
transfer period was 4.56 days. After improvements, there were 98 rejected jobs, with 49 jobs exceeding 
50% of the transfer date, and we were able to reduce the average transfer overdue days to 2.24 days. 
Keywords: Work Improvement, Furniture, Production Planning, QC Tools 

1. บทน า 
 ปัจจุบันอุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์เติบโตขึ้น
อย่างต่อเนื่อง และมบีทบาทส าคญัในการสร้างความ
เติบโตของเศรษฐกิจประเทศ อุตสาหกรรมการผลิต
เฟอร์นิเจอร์มีความจ าเป็นในการวางแผนการผลิต 
และการจัดการที่ดีเพื่อตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้า [1] ในขณะเดียวกนัในกระบวนการผลติมี
ความจ าเป็นที่จะต้องลดความสูญเสยี เช่น การผลิต
ของเสยีจากเศษไม้ และของเสยีที่เป็นของเหลวจาก
ขัน้ตอนการตกแต่ง การผลติมากเกนิไป การรอคอย 
เป็นตน้ [2] อุตสาหกรรมเฟอรน์ิเจอรไ์มถ้อืเป็นหนึ่งใน
อุตสาหกรรมที่ย ัง่ยืนที่สุด มีข้อได้เปรียบเหนือกว่า
วสัดุอื่นๆหลายประการ หนึ่งในนัน้ คือ ไม้เป็นวสัดุ
หมุนเวียน [3] นอกจากนั ้นอุตสาหกรรมการผลิต
เฟอร์นิเจอร์เป็นกลุ่มธุรกิจที่มีการผลิตสินค้าและ
บรกิาร เพื่อขายหรอืบรกิารใหก้บัผูใ้ชง้าน ซึง่สามารถ
น ามาใช้ในการตกแต่งบ้านหรอืคอนโดมเินียมต่างๆ 
เพื่อท าใหบ้า้นดูสวยงาม มสีไตล ์รวมถงึการเพิม่ความ
สะดวกสบายและการใช้ชวีติในพื้นที่ที่จ ากดั สามารถ
ช่วยสรา้งบรรยากาศที่ตรงตามความพงึพอใจ ในการ
จดัระเบยีบพื้นที่โดยรอบใหเ้ป็นระเบยีบ ท าใหม้พีื้นที่
ในการใช้งานมากขึน้ เช่น ตู้เก็บของ ชัน้วางของหรอื
เฟอรน์ิเจอรท์ีส่ามารถพบัได้ต่างๆ  

ในกระบวนการผลิต Line Gen ของโรงงาน

กรณีศกึษา มหีน้าที่ผลติเฟอร์นิเจอร์ตวัอย่างและการ
จัดการ งานซ่อมต่ างๆ ส าหรับการผลิตสินค้า
เฟอร์นิเจอร์ โดยท าการผลิตเฟอร์นิเจอร์ตวัอย่างที่
ได้รบัจากลูกค้าเป็นแบบระบบการผลติตามค าสัง่ซื้อ 
(Made to Order) ประเภทงานโครงการเฉพาะ งาน
ตัวอย่างญี่ปุ่ น รวมถึงงานซ่อมต่างๆ และงานที่ถูก
ส่งกลบัมาแก้ไข กระบวนการผลติจะเน้นความเรว็ใน
การผลติ แต่ปัจจุบนัพบว่ามงีานส่งคนื (Return) และ
งานที่ถูกปฏเิสธ (Reject) ที่กระบวนการผลติ ซึ่งเกดิ
ความผิดพลาดในการก าหนดวันส่งมอบและการ
จดัเตรยีมวตัถุดบิใหพ้รอ้มส าหรบัการผลติ รวมถงึการ
ขาดการประสานงานในแต่ละแผนกที่เกี่ยวขอ้งอย่าง
ชัดเจนในการท างาน ส่งผลให้งานที่ผลิตเสร็จเกิน
ก าหนดส่งมอบ  

ดังนั ้นบทความวิจัยนี้ มีว ัตถุประสงค์เพื่อ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติ Line Gen โดยประยุกต์ใช้
การใช้เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) [4] 
เพื่อวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาทีท่ าใหเ้กดิการผลติ
งานเสร็จไม่ทันตามก าหนดส่งมอบ การจัดท าแผน
ล าดับการผลิตแต่ละแผนก  เพื่อให้กระบวนการ
ประสานงานเกดิเป็นมาตรฐานเดยีวกนั การจดัล าดบั
การเขา้งานซึ่งท าให้เกิดความชดัเจนในกระบวนการ
ผลิต รวมถึงการวเิคราะห์ก าลงัการผลติ เพื่อลดการ
ส่งงานใหลู้กคา้เกนิก าหนดวนัโอน 
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2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 เครื่องมือควบคุมคุณภาพ (Quality Control 
Tools) 
 เครื่องมอืที่ส าคญัในการแก้ไขปัญหาทางด้าน
คุณภาพของกระบวนการผลิต ช่วยในการศึกษา
สภาพทัว่ ไปของปัญหา คัดเลือกหรือจัดล าดับ
ความส าคญัของปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของ
ปัญหา การคน้หาและวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่
แท้จรงิเพื่อให้สามารถแก้ไขได้อย่างถูกต้อง รวมทัง้
ติดตามผลอย่างต่อเนื่อง ตลอดจนช่วยในการจดัท า
มาตรฐาน [4-7] โดยได้มงีานวจิยั [8] น าเอาหลกัการ
กลุ่มคุณภาพ และเครื่องมอืคุณภาพ 7 QC Tools เพื่อ
ลดของเสยีในกระบวนการผลิตเสน้ก๋วยเตีย๋ว พบว่า
ปัญหาของเสยีเศษเส้นก๋วยเตีย๋วจากการบรรจุ และ
การผลิตเส้นก๋วยเตีย๋วเป็นปัญหาที่มคีวามส าคญัได้
น าข้อมูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดังกล่าว
ด้วยแผนผงัก้างปลา ด าเนินการพสิูจน์หาสาเหตุของ
ปัญหา  ก าหนดแนวทาง ในกา รแก้ ไ ข ปัญหา  
ปฏบิตักิารแก้ไขตามแผนงาน ตดิตามผลวเิคราะหผ์ล 
สรุปผล และก าหนดมาตรฐานส าหรบัการท างาน จะ
เห็นได้ว่าเครื่องมือเหล่านี้จะมีประโยชน์อย่างมาก
ส าหรบัการปรบัปรุงคุณภาพ ซึ่งง่ายต่อการดู การ
น าไปใช้และการติดตาม [9] เมื่อมีการใช้เครื่องมือ
เหล่านี้อย่างต่อเนื่องจะยกระดบับุคลากรที่เกี่ยวขอ้ง 
ในการช่ วยเพิ่มความสามารถในการคิด การ
สร้างสรรค์ การแก้ไขปัญหาและการวางแผนอย่าง
เหมาะสม 
2.1.1 ใบตรวจสอบ (Check Sheet)  

ใบตรวจสอบเป็นรูปแบบที่ค่อนขา้งง่ายที่ใช้ใน
การเก็บรวบรวมข้อมูล [10] ณ เวลาและสถานที่ที่
ต้ อ งการศึกษา  ในที่นี่ โ ร งงานกรณีศึกษาเ ป็น
โรงงานผลติเฟอร์นิเจอร์  โดยผูท้ี่ปฏบิตังิานเกี่ยวกบั
การควบคุมกระบวนการผลติจะเป็นผูบ้นัทกึขอ้มลู ใบ
ตรวจสอบขอ้มลูมหีลายประเภทตอ้งเลอืกใหเ้หมาะสม
กบัการน าไปใช้งาน ตวัอย่างของใบตรวจสอบ ได้แก่ 
ใบตรวจสอบการบ ารุงรกัษารายวนั บนัทกึการเขา้งาน 
และสมุดบันทึกการผลิต [9] ซึ่งการจ าแนกดังกล่าว
ช่วยในการท าความเข้าใจเบื้องต้นเกี่ยวกับความ

เกี่ยวข้อง และการกระจายตัวของข้อมูล เพื่อให้
สามารถวางแผนการวเิคราะห์เพิม่เตมิใหไ้ด้ผลลพัธท์ี่
มคีวามหมายและมปีระสทิธภิาพมากขึน้  

ขัน้ตอนเริม่ต้นส าหรบัการเก็บข้อมูลเริม่จาก
การออกแบบแผ่นบนัทกึขอ้มลู (Data Sheet) ไวใ้ชใ้น
การเก็บขอ้มูลทัง้ที่เป็นตวัเลขและไม่เป็นตวัเลข  โดย
ที่แผ่นบันทึกข้อมูลที่ได้จะได้จากประสบการณ์จาก
การท างานจริง  จากนั ้นจึงท าการออกแบบใบ
ตรวจสอบ  ซึ่งต้องมีองค์ประกอบต่างๆ ได้แก่  
รายละเอยีดของผลติภณัฑ ์ ผูต้รวจสอบ  วนัและเวลา
ที่ตรวจ  จ านวนตวัอย่างที่ต้องตรวจสอบ  และตาราง
หรือรูปแสดงข้อมูล  เป็นต้น  โดยการออกแบบใบ
ตรวจสอบที่เหมาะสมต้องเก็บข้อมูลได้รวดเร็ว  ไม่
ยุ่งยากและง่ายต่อการวิเคราะห์ข้อมูล  ซึ่งสามารถ
แสดงผลไดอ้ย่างชดัเจน   นอกจากนัน้ในการออกแบบ
ยังต้อ งค านึ งถึง ปัจจัยที่ ส าคัญต่ อการควบคุ ม
กระบวนการเพื่อทีจ่ะสามารถจดัเก็บขอ้มลูไดต้รงตาม
ความตอ้งการจรงิ 
2.1.2 ผั ง แ ส ด ง เ ห ตุ แ ล ะ ผ ล  ( Cause-and-Effect 
Diagram)  

แผนภาพแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างปัญหาที่
ต้องการแก้ไขกับสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา ซึ่งผู้
วเิคราะห์สามารถมองภาพรวมของปัญหาและสาเหตุ
ทัง้หมดได้ง่ายขึ้น เป็นเครื่องมอืที่มปีระสทิธิภาพใน
การสรา้งแนวคดิเกี่ยวกบัสาเหตุของปัญหาอย่างเป็น
ระบบ [9] โดยที่แผนผงัแสดงเหตุและผลมีลักษณะ
คล้ายกบัก้างปลา ส่วนหวัของก้างปลาจะแสดงปัญหา
ที่เกิดขึ้น ส่วนก้างปลาหลกัจะแสดงสาเหตุหลกั และ
ก้างปลาย่อยแสดงสาเหตุย่อย ซึ่งการหาสาเหตุหลกั
ของปัญหาจะใชห้ลกัการของ 4M 1E ได้แก่ พนักงาน 
(Man) เครื่ องจักร  (Machine) วัตถุดิบ (Material) 
วิธี ก า รท า ง าน  (Method) แล ะ สภาพแวดล้ อม 
(Environment)  แต่ไม่ได้หมายความว่า การก าหนด
ก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากไม่ได้
อยู่ในกระบวนการผลติแล้ว ปัจจยัน าเข้า ( Input) ใน
กระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 
4P ไดแ้ก่ Place Procedure People และ Policy หรอื
เป็น 4S ได้แก่ Surrounding Supplier System และ 
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Skill เป็นตน้ 
2.2 การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
 การทบทวนแนวทางในการบูรณาการการวาง
แผนการผลติในระยะกลางและและระยะสัน้ [11] โดย
การวางแผนการผลิตจะเป็นการวางแผนที่เกี่ยวขอ้ง
กับนโยบายการจัดการเครื่องจักร ก าลังคน และ
ทรพัยากรทางกายภาพ เพื่อศกึษาว่าควรจะมจี านวน
เครื่องจักร ก าลังคน และทรัพยากรทางกายภาพ
เท่าไรจึงจะเพยีงพอกบัภาระงานที่เกิดขึ้น หรอืเพื่อ
ศกึษาว่าก าลงัการผลติที่มอียู่เพยีงพอกบัภาระงานที่
เกิดขึ้นหรือไม่ ถ้าภาระงานที่เกิดขึ้นมากเกินกว่า
ก าลงัการผลติที่ม ี(Overload) หรอืภาระงานที่เกดิขึน้
น้อยกว่าก าลังการผลิตที่มี (Underload) องค์กรจะ
สามารถเตรยีมแผนรองรบัได้อย่างเหมาะสม ซึ่งการ
วางแผนก าลงัการผลติช่วยใหอ้งค์กรสามารถเตรยีม
ความพร้อมของเครื่องจกัร ก าลงัคน และทรพัยากร 
เพื่อรองรบัความต้องการที่จะเกิดขึน้ในอนาคต ช่วย
คาดการณ์ล่วงหน้าถึงปัญหาและอุปสรรคที่อาจ
เกิดขึ้นเพื่อเตรียมหาทางแก้ไข ถ้าองค์กรไม่มีการ
วางแผนก าลังการผลิต อาจท าให้เกิดปัญหาผลิต
สินค้าไม่ทันกับความต้องการ หรือผลิตสินค้าด้วย
ต้นทุนการผลิตที่สูงเนื่องจากการใช้ทรพัยากรที่ไม่
คุ้มค่า การวางแผนก าลังการผลิตท าได้ด้วยการ
ค านวณเปอร์เซ็นต์ภาระงาน (Load Percent) ซึ่ง
แสดงสดัส่วนก าลงัการผลติที่ตอ้งการ เพื่อท าใหภ้าระ
งานทีม่อียู่ใหส้ าเรจ็ต่อก าลงัการผลติทีม่ทีัง้หมด แสดง
ดงัสมการที ่1 
 

 
 
เปอร์เซ็นต์ภาระงานมากกว่า 100% หมายถึง ก าลงั
การผลติที่มอียู่ไม่เพยีงพอกบัภาระงานที่เกดิขึน้ ต้อง
ท าการปรบัปรุง    

2.3 การจัดล าดับ ง านและตารางกา รผ ลิต 
(Scheduling) 

การจดัล าดบังานและตารางการผลติโดยทัว่ไป 
หากไม่มโีปรแกรมมาช่วยมกัจะใช้วธิหีรอืหลกัเกณฑ์
การจดัล าดบังานและตารางการผลิตง่ายๆ  คอื การ
เรยีงตามล าดบังานทีเ่ขา้มา (First-Come First-Serve: 
FCFS) และวิธีถึงวันก าหนดส่งมอบก่อนท าก่อน 
(Earliest Due Date: EDD) ซึ่งถูกน ามาใช้แพร่หลาย
ในการจดัล าดบังานและตารางการผลติ นอกจากนัน้
การจัดตารางการผลิตแบบฮิวริสติกส์ (Heuristics) 
[12,13] เป็นการน ากฎต่างๆมาใช้ในการหาผลลพัธ์ที่
น่าพอใจของปัญหา แต่อาจไม่สามารถรบัรองได้ว่า
เป็นผลลพัธท์ีด่ทีีสุ่ด 

 
3. ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
3.1 การศึกษากระบวนการผลิต Line Gen 

โรงงานกรณีศกึษาเป็นโรงงานผลติเฟอรน์ิเจอร์ 
ซึ่งผลติและจดัจ าหน่ายสนิคา้ประเภท เฟอร์นิเจอรใ์น
ครัว เรือน  และอยู่ ใน เครือของบริษัท  เอส .บี . 
เฟอร์นิเจอร์ ซึ่งได้เข้าสู่ตลาดสินค้าโครงการต่างๆ 
เช่น บ้านจัดสรร คอนโดมิเนียม และโครงการงาน
ญี่ปุ่ นซึ่งเป็นสินค้าส่งออกต่างประเทศ โดยกลุ่ม
กระบวนการผลิต Line Gen มีการผลิตเฟอร์นิเจอร์
ตัวอย่างที่ได้ร ับจากลูกค้าเป็นระบบการผลิตตาม
ค าสัง่ซื้อ การจัดการงานซ่อมต่างๆและงานที่ถูก
ส่งกลับมาแก้ไข  และงานโครงการเฉพาะ โดย
กระบวนการผลติฟอร์นิเจอร์ตวัอย่าง และการจดัการ
งานซ่อม ขัน้ตอนการท างานประกอบด้วย 5 ขัน้ตอน 
1. งานตดัไม ้2. งานห่อขอบ 3. งานเจาะ 4. งานแต่ง
ส ีและ 5. งานห่อชิ้นงาน (Packing) ดงัรูปที่ 1 และมี
รายละเอยีดแต่ละขัน้ตอนดงันี้ 

 
 

ภาระงาน 
ก าลงัการผลติ 

X 100%  (1) เปอรเ์ซน็ต์ภาระงาน = 
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รูปที ่1 ขัน้ตอนการผลติ Line Gen 

 
3.1.1 งานตดัไม ้
 ท าการตดัไมต้ามรายการแบบทีไ่ดร้บัมาจากใน
แต่ละ ค าสัง่ซื้อ (Order) ซึ่งเครื่อง Nanxing  สามารถ
ตดัไม้ได้ทัง้แบบ ตรง โค้ง เว้า เพื่อให้รองรบังานตดั
ไมห้ลายๆ รูปแบบ ซึ่งมขีอ้จ ากดั ขนาดไมท้ี่น ามาใส่
เครื่อง Nanxing ต้องเป็นไม้ขนาด 4x8 เมตรเท่านัน้ 
ถ้าเป็นงานขนาดเล็กๆ จะใหแ้ผนกเตรยีมชิ้นส่วนตดั 
เพื่อใหไ้มเ้หลอืทิง้น้อยทีสุ่ด 
3.1.2 งานห่อขอบ 
 ท าการรบัไม้จากแผนกตดั ตรวจสอบรายการ
ผลติท าตามแผนงานทีไ่ดร้บัมา ห่อขอบชิน้งานตามใบ
แผนงาน ใชเ้ครื่องห่อขอบ 1 เครื่องเป็นเครื่องห่อขอบ
ด้านตรง  ห่อได้รอบละ 1 ด้าน ถ้างานต้องห่อ 4 ด้าน 
ต้องเอาชิ้นงานเดมิห่อ 4 รอบ ถ้างานห่อเป็นส่วนโคง้
เวา้ น าไปห่อมอืแทน ซึ่งการห่อมอืต้องใช้การท างาน
ของคนเป็นหลกั เมื่อห่อเสรจ็ส่งไปยงัแผนกเจาะ ถ้า
ไม่มงีานเจาะส่งไปแผนกแต่งส ี
3.1.3 งานเจาะ 
 ท าการ รับชิ้ น ง านต่อจากแผนกห่อขอบ
ตรวจสอบ ความยาว ความกวา้งของชิน้งาน เทยีบกบั
ใบแผนงาน เขา้โปรแกรม CNC ดงึแบบเสรจ็ น าแผ่น
ไมเ้ขา้เครื่อง Nanxing เพื่อเจาะตามแบบ เครื่องเจาะ
สามารถเจาะได ้ชกัร่อง เจาะหลายรพูรอ้มกนัได ้ เมื่อ
เจาะเสรจ็ส่งชิน้งานไปยงัแผนกแต่งส ี
3.1.4 งานแต่งส ี

 งานแต่งสเีป็นการลบคมต่างๆ ท าความสะอาด
งาน แต่งสใีหเ้งาและใหเ้กดิความสวยงาม 
3.1.5 งานห่อชิน้งาน (Packing) 

หน่วยงานห่อชิ้นงานรบัไม้จากแผนกแต่งส ีที่
ต้องห่อตามใบรายการ Packing ท าการห่อโดยใช้
กระดาษลงัห่อรองรอบชิ้นไม้ แล้วแต่งานที่ห่อ เพื่อ
ป้องกนัการแตกหกั และรอยขดีขว่นต่างๆ 

การผลิตเฟอร์นิเจอร์ตวัอย่างและการจัดการ
งานซ่อม จะมีสินค้าที่แตกต่างกันขึ้นอยู่กับใบงาน 
(Order) เช่น งานที่ถูกปฏิเสธ (Reject) จะเป็นงานที่
รบัเรื่องมาจากช่างทีป่ฏบิตัหิน้างานโดยตรง งานทีถู่ก
ส่งกลบัมาแก้ไขสาเหตุมาจากลูกคา้ หรอืงานเสยีหาย
จากสาเหตุต่างๆ หรือการมีงานส่งคืน (Return) จะ
เป็นงานรบัเรื่องจากลูกคา้ และเปิดเรื่องจากทมีบรกิาร
ลูกคา้ (Customer Service) หรอืงานผลติเฟอรน์ิเจอร์
ตวัอย่างต่างๆ  ซึ่งสนิคา้ในแต่ละใบงานจะมปีระมาณ  
1-8 ชิ้น ขึน้อยู่กบังานที่ส่งมา โดยมชี่วงเวลาการผลติ 
(Lead Time) หลงัจากได้รบัเอกสารในแต่ละงานโดย
เฉลีย่ประมาณ 6-8 วนั 
3.2 ขัน้ตอนการด าเนินการผลิตเฟอร์นิ เจอร์
ตัวอย่าง และการจัดการงานซ่อมต่างๆ ของ
แผนก Line Gen 

ในการผลิตเฟอร์นิ เจอร์ตัวอย่าง และการ
จัดการงานซ่อม ที่ท าการผลิตงานมี 4 ประเภท คอื 
งานที่มกีารส่งคนื (Return) งานที่ถูกปฏเิสธ (Reject) 

5 4 3 2 1 

เครื่องห่อ

ชิน้งาน 
แต่งส ี ห่อขอบ 

(มอื) 
เครื่องเจาะ เครื่อง ห่อ

ขอบ 
เครื่อง ตดั

ไม้ 

ทีพ่กัไม้ ทีพ่กัไม้ ทีพ่กัไม้ ทีพ่กัไม้ ทีพ่กัไม้ 
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งานที่ คุณภาพไม่สอดคล้อ งข้อก าหนด (Non-
Conformance Report: NCR) แ ล ะ ง า น ผ ลิ ต
เ ฟ อ ร์ นิ เ จ อ ร์ ตั ว อ ย่ า ง  ( Mockup Group: MG) 
กระบวนการประสานงาน มรีายละเอยีดของงานแต่ละ
ประเภท ดงัรปูที ่2 
3.2.1 งานทีม่กีารส่งคนื (Return) 
 งานที่ลูกค้าแจ้ง ปัญหาสินค้าที่ เกิด ความ
เสยีหาย หรอืปัญหาจากการที่ขนาดชิ้นงานผดิพลาด 
ขัน้ตอนการผลิตงานที่มีการส่งคนืเริม่ต้นจากการที่
ลูกคา้แจง้ปัญหามาทีฝ่่ายบรกิารลูกคา้ จากนัน้ท าการ
เปิดเรื่องงานที่มีการส่งคืน ฝ่าย QA ท าการประกนั
คุณภาพ เพื่อประเมนิคุณภาพงานที่ตอ้งท าการแกไ้ข 

จากนัน้แนบแบบปริ้นเอกสาร ประมาณการวตัถุดิบ 
และส่งเอกสารให้แผนกเตรยีมเพื่อเข้าสู่แผนก Line 
Gen และแผนกคลงัเพื่อท าการโอนเขา้คลงัต่อไป 
3.2.2 งานทีถู่กปฏเิสธ (Reject) 

งานที่ถูกส่งกลับมาแก้ไขชิ้นงานจากสินค้า
โครงการต่างๆ เช่น กระจกแตกระหว่างส่งมอบ หรอื
ชิน้งานแตกหกัขณะท าการขนส่ง วธิกีารผลติงานทีถู่ก
ปฏิเสธจะเริม่จากฝ่าย QA ท าการเปิดเรื่องการผลิต 
หลังจากนัน้หาแบบของชิ้นงาน โดยแนบแบบปริ้น
เอกสาร ประมาณการวตัถุดบิเพื่อท าการผลติ และส่ง
เอกสารให้แผนกเตรียมเพื่อเข้าสู่แผนก Line Gen 
และแผนกคลงั ท าการโอนเขา้คลงัต่อไป 

 

 
รูปที ่2 กระบวนการประสานงานของ Line Gen 

 
3.2.3 งานทีคุ่ณภาพไม่สอดคลอ้งขอ้ก าหนด  

NCR เป็นสนิคา้ทีต่ ่ากว่ามาตรฐานทีก่ าหนดไว ้
หรือเป็นชิ้นงานที่เสียขณะผลิตชิ้นงาน ท าให้ไม่
สามารถน าสนิคา้นัน้ส่งถงึมอืลูกคา้ได ้วธิกีารผลติงาน 
NCR ฝ่ายคลงัจะท าการเปิดเรื่องการผลติสนิคา้ ฝ่าย 
QA ท าการประกันคุณภาพ หลังจากนัน้แนบแบบ 
และประมาณการวตัถุดิบส่งเอกสารให้แผนกเตรียม 
เพื่อน าเข้าสู่แผนก Line Gen และแผนกคลงัก่อนท า
การโอนเขา้คลงั 
3.2.4 งานผลติเฟอรน์ิเจอร์ตวัอย่าง (Mockup Group: 
MG) 

MG เป็นงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ตวัอย่างส าหรบั

สนิคา้ทีแ่สดงตวัอย่าง หรอืคุณภาพใหก้บัลูกคา้ก่อนที่
จะผลิตชิ้นงานจริงวิธีการผลิตงาน MG เริ่มต้นจาก
การเขียนแบบขึ้น ค านวณไม้ และจัดวัตถุดิบเพื่อ
เตรียมการผลิต ในขณะเดียวกนัต้องแนบแบบปริ้น
เอกสาร และประมาณการวตัถุดิบส่งเอกสารให้กับ
แผนกเตรยีม แผนก Line Gen และแผนกคลงัก่อนท า
การโอนเขา้คลงั 
3.3 รวบรวมข้อมูลท่ีเกิดปัญหา 

การเก็บรวบรวมข้อมูลการผลิตเฟอร์นิเจอร์
ตัวอย่าง และการจัดการงานซ่อมต่างๆ ของแผนก 
Line Gen ในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2566 พบว่ามงีาน 
Return และงาน Reject ทีผ่ลติเกนิก าหนดวนัโอน ซึง่

งาน Return 

(R) 

งาน Reject 

(L) 

งาน NCR งานตวัอย่าง 

MG 
ฝ่ายบรกิาร

ลูกคา้เปิดเรื่อง 

ฝ่าย QA                

เปิดเรื่องและ

หาแบบ 

ฝ่ายคลงั             

เปิดเรื่อง 

ฝ่าย QA ฝ่าย QA 

ค านวณไม้และ

จดัวตัถุดบิ 

แนบแบบ ปริน้เอกสาร ประมาณการวตัถุดบิ ส่งเอกสารให้

แผนกเตรยีม แผนก Line Gen แผนกคลงั 

โอนคลงั 
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สรุปผลของข้อมูลการผลิตงานก่อนการปรบัปรุงที่มี
การส่งคนืในเดือนกนัยายน พ.ศ. 2566 และสรุปผล
ขอ้มลูการผลติงานทีถู่กปฏเิสธในเดอืนกนัยายน พ.ศ. 
2566 แสดงในตารางที ่4-5  
 
4. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 บทความนี้ เสนอการแก้ปัญหาจ านวนงาน 
Return และงาน Reject ทีม่สีาเหตุมาจากเกนิก าหนด
โอน การวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาได้ใช้แผนผงั
เหตุและผล โดยระดมสมองร่วมกบัทีมงาน และการ
เก็บข้อมูลหน้างาน ผลลพัธ์ในรูปที่ 3 มรีายละเอียด
ดงันี้  

1. วตัถุดบิไม่พรอ้มตอ่การใชง้าน เช่น สทีีใ่ช้
ห่อขอบ กระจก ไมพ้่นส ีFitting และขนาดไมต้่างๆ 

2. เครื่ องตัดไม้ในแผนก Line Gen ตัดได้
เฉพาะขนาด 4x8 ฟุต เท่านัน้ ท าใหไ้ม่สามารถตดัไม้
ขนาดเลก็ไดต้อ้งส่งไปตดัทีแ่ผนกเตรยีมชิน้ส่วนตดั 

3. ไม่มรีะเบยีบวธิกีารปฏบิตังิาน 
4. ไม่มกีารเตรยีมความพรอ้มล่วงหน้า ในขณะ

ที่ชิ้นงานมาถึงตัง้แต่ว ัตถุดิบจากแผนกต่างๆไม่มี
ความพร้อม ต้องท าเรื่องติดต่อขอเบิกวตัถุดิบจาก
แผนกต่างๆ ท าให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการ 
ส่งผลท าใหเ้กดิปัญหาเกนิก าหนดวนัส่งมอบสนิคา้ 

5. ก าลงัการผลิตของเครื่องจกัรบางเครื่องไม่
เพยีงพอต่อภาระงาน

 

 
รูปที ่3 แผนผงัเหตุและแสดงปัญหางานเกนิก าหนดวนัโอน 

 
4. การปรบัปรงุ และผลการด าเนินงาน 
4.1 จดัท าระเบียบวิธีการปฏิบติังานวิธีการท างาน
ของ Line Gen 
 จากรปูที ่3 การวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาด้วย
แผนผงัเหตุและผล พบว่าสาเหตุหลักเกิดจากไม่มี
ระเบยีบวธิกีารปฏบิตังิาน คอื แผนกต่างๆทีเ่กีย่วขอ้ง
กบัการผลติเฟอร์นิเจอร์ตวัอย่าง และการจดัการงาน

ซ่อมต่างๆ ส าหรบัการผลติสนิคา้เฟอร์นิเจอร์ที่ได้รบั
เอกสารพร้อมกัน ไม่ทราบเวลาที่ชัดเจนในการ
จดัเตรยีมวตัถุดบิ รวมถงึพนักงานไม่มเีวลามาตรฐาน
ในการท างานแต่ละงาน ปรบัปรุงโดยจดัท าระเบียบ
วธิกีารปฏบิตังิาน ดงันี้ 

1. ก าหนดวนัท างานในแต่ละประเภทงานให้
ชดัเจน เช่น งานผลติเฟอร์นิเจอร์ตวัอย่าง (งาน MG) 

ก าลงัการผลติไม่เพยีงพอ 

ไม่มกีารวางแผนตารางการ

ผลติอย่างเป็นระบบ ปัญหางานเกนิ

ก าหนดรบัโอน 

กระบวนการ เครื่องจกัร 

วตัถุดบิ พนักงาน 

ขอ้จ ากดัของเครื่องตดั 

ไม่สามารถตดังานขนาดเลก็ 

ตดัไดเ้ฉพาะขนาดรูป 4x8 ฟุต 

ไม่ม ีWI 

พนักงานไม่ทราบขัน้ตอนการ

ปฏบิตังิานทีช่ดัเจน 

ขาดการวางแผนล าดบั

การวดัทีเ่ป็นระบบ 

อาศยัประสบการณ์

แกปั้ญหาหน้างาน 

ขาดการประสานงาน

ระหว่างแผนกที่ชดัเจน 

ไม่ม ีWI 

ไม่มสีทีีใ่ช้ห่อขอบ 

ไม่เตรยีมพรอ้มก่อน 

ขาดไมพ้นัส ี

ไม่ไดเ้ตรยีมพรอ้มก่อน 

ขาด Fitting 

ไม่เตรยีมพรอ้มก่อน 

ขาดกระจก 

ไม่เตรยีมพรอ้มก่อน 
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หรอืงานด่วนให้แทรกท าก่อนตามวนัที่ลูกคา้กบัฝ่าย
บริการลูกค้าก าหนด ถ้าเป็นงาน Return ก าหนด 
Lead Time นับตัง้แต่ได้รบัเอกสาร ก าหนดที่ 8 วนั
บวกดว้ยวนัเพิม่ตามจ านวนทีก่ าหนดในการจดัเตรยีม
วตัถุดิบ เป็นต้น โดยผู้รบัผดิชอบเป็นหวัหน้าแผนก
Line Gen ดงัตวัอย่างตารางที ่1 

2. ก าหนดขัน้ตอนการท างานที่เชื่อมโยงการ
ท างานของแต่ละแผนกที่เกี่ยวข้อง ประกอบดัวย 
แผนกเตรยีมวตัถุดบิ แผนกเตรยีมชิ้นส่วน แผนกห่อ
ขอบ แผนกเจาะ แผนกแต่งสี และแผนกบรรจุ และ
ก าหนดระยะเวลาการท าให้ชดัเจน ดงัตวัอย่างตาราง
ที ่1 

4. 2 จดัท าแผนล าดบัการผลิตแต่ละแผนก 
 จัดท าแผนล าดับการผลิตเพื่อให้ทราบถึง
ขัน้ตอนในกระบวนการของแผนกคลัง แผนกพ่นสี 
แผนกจัดเตรียม แผนก Fitting และแผนกเตรียม
ชิ้นส่วน เมื่อแต่ละแผนกได้ร ับเอกสารการผลิตให้
จดัเตรยีมวตัถุดิบให้มคีวามพร้อมตามมาตรฐานการ
ปฏบิตังิานโดยจะนัดประชุมแผนการผลติทุกๆ 3 วนั 
เพื่อลดความผดิพลาดในการจดัเตรยีมวตัถุดิบ และ
หาแนวทางแก้ไขส าหรบัการจดัเตรียมที่อาจจะเกิด
ปัญหา โดยที่ตัวอย่างของแผนล าดับการผลิตของ
แผนกพ่นส ีดงัตารางที ่2

 
ตารางที ่1 ตวัอยา่งระเบยีบวธิปีฏบิตังิานวธิกีารท างานของ Line Gen 

ขัน้ตอน
การท างาน 

ค าอธบิาย 
แผนกที่
รบัผดิชอบ 

1.ก าหนด
วนัท างาน 

1.1 ตรวจสอบเอกสารใบสัง่งานเพื่อแยกประเภทของงาน 

หวัหน้า Line 
Gen 

1.2 ถา้เป็นงานผลติเฟอรน์ิเจอรต์วัอย่าง (งาน MG) หรอืงานด่วนใหแ้ทรกท าก่อนตามวนัที่
ลูกคา้กบัฝ่ายบรกิารลูกคา้ก าหนด 
1.3 ถา้เป็นงาน R (Return) ก าหนด Lead Time นับตัง้แต่ไดร้บัเอกสาร ก าหนดที ่8 วนั + วนั
เพิม่ตามจ านวนทีก่ าหนดในการจดัเตรยีมวตัถุดบิ 
1.4 ถา้เป็นงาน L (Reject) ก าหนด Lead Time นับตัง้แต่ไดร้บัเอกสารอยู่ที ่6 วนั + วนัเพิม่
ตามจ านวนทีก่ าหนดในการจดัเตรยีมวตัถุดบิ 
1.5 กรณีผลติงานทีเ่ป็นตูส้ิน้คา้ขนาดใหญ่ หรอืชิน้งานมากกว่า10 ชิน้ ก าหนดเวลา 10-20 วนั  
1.6 ผลติรบัเอกสารไม่เกนิ 3 วนันับจากไดร้บัเอกสารเปิดเรื่องผลติงาน 

2.เตรยีม
วตัถุดบิ 

2.1 ตรวจสอบรายละเอยีดในเอกสารว่าตอ้งใชว้ตัถุดบิใดบา้ง ทุกแผนก 

2.2 แผนกเตรยีมชิ้นส่วนใชเ้วลาไม่เกนิ1-3 วนัในการตดัไม้ 
แผนกเตรยีม
ชิน้ส่วน 

2.2 งานทีม่กีระจกก าหนดวนัที่ 7-14 วนั แผนกคลงั ตอ้งเตรยีมกระจกใหพ้รอ้ม 7-14 วนั
นับตัง้แต่วนัที่ไดร้บัเอกสาร 

แผนกคลงั 

2.3 แผนกไมพ้่นส ีเตรยีมไมพ้่นสใีหพ้รอ้มใชเ้วลาไม่เกนิ 14 วนัในการท างาน วนันับตัง้แต่วนัที่
ไดร้บัเอกสาร 

แผนกพ่นส ี

2.4 แผนก Fitting ใชเ้วลาเตรยีมวตัถุดบิใหพ้รอ้ม ไม่เกนิ 3 วนันับตัง้แต่วนัที่ไดร้บัเอกสาร แผนก Fitting 

3.แผนก
เตรยีม
ชิน้ส่วน 

3.1 ตรวจสอบรายระเอยีดเอกสาร Break Down 

แผนกเตรยีม
ชิน้ส่วน 

3.2 ตรวจสอบไมแ้ต่ละชนิดที่ตอ้งจดัเตรยีม 
3.3 ประสานงานกบัโต๊ะตดัไม้ 
3.4 ตดัไม้ตามใบประมาณการ  
3.5 น าไมท้ี่ตดัเสรจ็มาแผนกห่อขอบ Line Gen 

4.แผนกห่อ
ขอบ 

4.1 ตรวจสอบรายละเอยีด เอกสาร Break Down 

แผนกห่อขอบ 
4.2 จดัเตรยีมวสัดุห่อขอบ (ขอบคิว้) ตามรายละเอยีดทีไ่ดร้บัในเอกสาร 
4.3 น าไมท้ี่ตดัเสรจ็แล้วเขา้เครื่องห่อขอบ กรณีไมท้ี่ตดัมลีกัษณะโคง้ หรอืเวา้ จะใชก้ารห่อขอบ
มอืแทน 
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4.4 ส่งไมท้ีห่่อขอบเสรจ็แลว้ไปยงัแผนกเจาะ 

5. แผนก
เจาะ 

5.1 ตรวจสอบรายระเอยีดในเอกสาร Break down 

แผนกเจาะ 

5.2 ตรวจสอบความกวา้ง ความสงู ความยาว ความลกึรวม รายเอยีดต่างๆ ในไฟลท์ีใ่ชส้ าหรบั
เจาะงาน  
5.3 ใชเ้ครื่องมอืวดัที่ชิน้งาน เพื่อตรวจสอบรายระเอยีดต่างๆ ใหต้รงตามไฟลเ์จาะ 
5.4 วางชิน้งานเขา้เครื่องเจาะและเริม่เจาะชิน้งาน 
5.5 น าชิน้งานทีเ่จาะเสรจ็ไปยงัแผนกแต่งสี 

6.แผนก
แต่งส ี

6.1 ท าการลบคมชิน้งาน และตดัส่วนทีเ่กนิจากขอบคิว้ 
แผนกแต่งส ี6.2 แต่งสชีิน้งานทีเ่กดิรอยขดีขว่นหรอืคราบสกปรกต่างๆ ระหว่างกระบวนการ 

6.3 น าชิน้งานที่แต่งสเีสรจ็ส่งไปยงัแผนก Packing 

7. แผนก
บรรจุ 

7.1 ตรวจสอบเอกสารขัน้ตอนการบรรจุชิน้งานทีไ่ดร้บัจากแผนกแต่งสี 
แผนก Packing 7.2 จดัเตรยีมวตัถุดบิในการแผนกตามขัน้ตอนในเอกสาร 

7.3 บรรจุชิน้งานและส่งเขา้คลงั 

ตารางที ่2  แผนล าดบัการผลติแผนกพ่นสี
ล าดบัการผลติ Production Line Gen แผนกพ่นส ี

Week____ 
แผนผลติวนัที_่________________________________________________________ 

วนัที ่ JOB รายการ Material จ านวน 
วนัทีเ่ตรยีม จ านวน

วนัทีใ่ช ้
หมาย
เหต ุ

ตดิ
ส่ง 1-3วนั 5-7วนั 7-14วนั 

           
           

 
4.3 การวิเคราะห์ก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 

จากรูปที่ 2 งานส่วนใหญ่ที่เกนิก าหนดวนัโอน
สาเหตุหนึ่งเกิดจากก าลงัการผลิตไม่เพยีงพอ จึงท า
การวิเคราะห์ก าลังการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละ
ก ร ะบวนการ  เพื่ อ ห าคอขวด  (Bottleneck) ใ น
กระบวนการผลิต Line Gen การค านวณก าลังการ
ผลิตที่ต้องการในแต่ละวัน  เพื่ อท าให้ทราบถึง

กระบวนการที่เกิดปัญหา เมื่อทราบถึงปัญหาแล้ว 
พนักงานที่เกี่ยวข้องในแผนกสามารถน าข้อมูลก าลงั
การผลิตไปหาแนวทางแก้ไขเพิ่มเติมเพื่อปรับปรุง
กระบวนการที่ท าให้เกิดปัญหาก าลังการผลิตไม่
เพียงพอได้ โดยใช้สมการที่ (1) ส าหรับค านวณ
เปอร์เซ็นต์ภาระงาน บทความนี้ได้แสดงตวัอย่างการ
วเิคราะห์เปอร์เซ็นต์ภาระงานใน 1 สปัดาห์ ดงัตาราง
ที ่3

  
ตารางที ่3 เปอรเ์ซน็ต์ภาระงาน ใน 1 สปัดาหข์องแต่ละกระบวนการ 

กระบวนการ/วนั 
ก าลงัการผลติ (1 สปัดาห)์ 

  1 2 3 4 5 6 7 

เครื่องห่อ 
Capacity 8 8 8 8 8 8 8 
Demand 3.25 3 4 3.5 4 3 3.5 

เครื่องเจาะ 
Capacity 8 8 8 8 8 8 8 
Demand 9.25 9 10 8 11 8 9 

แต่งส ี
Capacity 8 8 8 8 8 8 8 
Demand 5.5 5 6 4 4 3.5 4 

Packing Capacity 8 8 8 8 8 8 8 
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Demand 5.75 5 6 6 5 5 6 
Load Percent 

กระบวนการ / วนั 1 2 3 4 5 6 7 
เครื่องห่อ 40.6 37.5 50.0 43.8 50.0 37.5 43.8 
เครื่องเจาะ 115.6 112.5 125.0 100.0 137.5 100.0 112.5 
แต่งส ี 68.8 62.5 75.0 50.0 50.0 43.8 50.0 
แพค็กิ้ง 71.9 62.5 75.0 75.0 62.5 62.5 75.0 

 
จากการวเิคราะห์ก าลงัการผลิตใน 1 สปัดาห์

ของแต่ละกระบวนการ พบว่ากระบวนการเจาะมี
เปอร์เซ็นต์ภาระงานมากกว่า 100% ท าให้ก าลงัการ
ผลติที่มอียู่ไม่เพยีงพอกบัภาระงานที่เกดิขึน้ ส่งผลให้
การผลิตเกิดความล่าช้า ซึ่งเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้
เกดิงานเกนิก าหนดวนัส่งมอบ  
4.4 การจดัตารางการผลิตโดยจดัล าดบังานเข้า
เครื่องจกัร  

จากหัวข้อ 4.3 การวิเคราะห์ก าลังการผลิต 
พบว่ากระบวนการเจาะมีก าลังการผลิตที่มีอยู่ไม่
เพียงพอกับภาระงาน จึงใช้การจัดล าดับงานเข้า
เครื่องจกัร โดยใช้วธิมีาก่อนได้รบับรกิารก่อน FCFS 
(First-Come First-Serve: FCFS) แ ล ะ วิ ธี ถึ ง วั น
ก าหนดส่งมอบก่อนท าก่อน (Earliest Due Date: 
EDD) เพื่อช่วยในการจดัตารางการผลิตลดงานเกิน
ก าหนดวนัส่งมอบ โดยมขีัน้ตอนดงันี้ 

1. เมื่อได้รบัเอกสารผลติงาน ผูจ้ดัตารางผลิต
ตรวจสอบรายละเอยีดเอกสารทีไ่ดร้บัในวนันัน้ๆ   

2. ตรวจสอบตารางการผลิตงานล าดับก่อน
หน้าทีท่ าการผลติอยู่  

3. ท าการประเมนิเวลาในการผลติตามลกัษณะ
ชิน้งานในแต่ละกระบวนการ  

4. จัดตารางการผลิตล่วงหน้าตามล าดับการ
ผลติในแต่ละกระบวนการตามวธิ ีFCFS และ EDD 
4.4.1 การจดัตารางการผลติโดยใชว้ธิ ีFCFS  
 ท าการจัดตารางการผลิตใช้วธิี FCFS ในการ
ผลติงาน 1 สปัดาห์ พบว่าจากงานทัง้หมด 30 งาน มี
งานเกินก าหนดวนัโอนเพยีง 1 งาน คดิเป็น 3.33% 
ดงัรปูที ่4 
4.4.2 การจดัตารางการผลติโดยใชว้ธิ ีEDD 

 ท าการจดัตารางการผลติใชว้ธิ ีEDD ในการ
ผลติงาน ใน 1 สปัดาห ์พบว่าจากงานทัง้หมด 30 
งาน มงีานเกนิก าหนดวนัโอน 9 งาน คดิเป็น 30% 
ดงัรปูที ่4 
 ผลการจดัตารางการผลิต พบว่าการจดัล าดับ
งานด้วยวธิี FCFS จ านวนงานโอนเกินก าหนดน้อย
กว่า EDD ดงัรูปที่ 4 เนื่องจากการได้รบัเอกสารการ
ผลิตงานวนัต่อวนั เวลาการผลติ และวนัส่งมอบของ
แต่ละงานมรีะยะเวลาใกลเ้คยีงกนั  
 

 
รูปที ่4 เปรยีบเทยีบจ านวนงานเกนิก าหนดวนัโอนการจดั

แบบ FCFS และ EDD 
 
4.5 ผลการด าเนินงาน 
 การปรบัปรุงกระบวนการผลติ Line Gen ซึง่ท า
หน้าที่ผลิตเฟอร์นิเจอร์ตวัอย่าง และการจดัการงาน
ซ่อมต่างๆ พบว่า งาน Return ก่อนปรับปรุงมีการ
ผลิตงาน Return 80 งาน โดยม ี38 งานเกินก าหนด
วนัโอน คดิเป็น 47.5% และวนัเกนิก าหนดโอนเฉลี่ย 
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2.42 วนั หลงัปรบัปรุง งาน Return ม ี68 งาน โดยม ี
17 งานเกนิก าหนดวนัโอน คดิเป็น 25% และวนัเกิน
ก าหนดโอนลดลงเฉลี่ยเป็น 1.47 วนั ดังตารางที่ 4 

และเปรยีบเทยีบจ านวนงาน Return ในแต่ละสาเหตุ
ของปัญหา ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงดัง
ตารางที ่5

 
ตารางที ่4 เปรยีบเทยีบงาน Return และงาน Reject ระหว่างก่อน และหลงัการปรบัปรงุ 

 งาน Return งาน Reject 
ก่อนปรบัปรุง 
(กนัยายน) 

หลงัปรบัปรงุ 
(ตุลาคม) 

ก่อนปรบัปรุง 
(กนัยายน) 

หลงัปรบัปรงุ 
(ตุลาคม) 

จ านวนงาน 80 งาน 68 งาน 96 งาน 98 งาน 
เกนิก าหนดโอน 38 งาน 17 งาน 77 งาน 49 งาน 
คดิเป็น % 47.5% 25% 80.20% 50% 
วนัเกนิก าหนดโอนเฉลีย่ 2.42 วนั 1.47 วนั 4.56 วนั 2.24 วนั 

 
ตารางที ่5 เปรยีบเทยีบจ านวนงาน Return และงาน Reject ในแตล่ะสาเหตุของปัญหา ระหว่างก่อน และหลงัการปรบัปรุง 

 
งาน Return เกนิก าหนดวนัโอน งาน Reject เกนิก าหนดวนัโอน 

ก่อนปรบัปรุง  
(กนัยายน) 

หลงัปรบัปรงุ  
(ตุลาคม) 

ก่อนปรบัปรุง  
(กนัยายน) 

หลงัปรบัปรงุ  
(ตุลาคม) 

สาเหต ุ จ านวน % จ านวน % จ านวน % จ านวน % 
เกนิก าหนดโอน 38 100% 17 100% 77 100% 49 100% 
ขาดกระจก 6 15.79% 1 5.88% 11 14.28% 2 4.08 
ขาดไมพ้่นส ี 1 2.63% 0 0% 0 0% 0 0 
ขาด Fitting 1 2.63% 0 0% 2 2.59% 0 0 
ตดัไม ้ 5 13.16% 1 5.88% 5 6.49% 2 4.08 
สทีีใ่ชต้ดัขอบ 1 2.63% 0 0% 0 0% 0 0 
ไม่มมีาตรฐานที่
ชดัเจน / ก าลงั
การผลติไม่
เพยีงพอ 

24 63.15% 15 88.23% 59 76.62% 45 91.83 

 
ในกรณีงาน Reject ก่อนปรบัปรุงมีทัง้หมด 96 งาน 
โดยมี 77 งานเกินก าหนดวนัโอน คิดเป็น 80.20%
และวนัเกินก าหนดโอนเฉลี่ย 4.56 วนั หลงัปรบัปรุง 
งาน Reject ม ี98 งาน โดยม ี49 งานเกนิก าหนดวนั
โอน 50% และสามารถลดวนัเกินก าหนดโอนลดลง
เฉลีย่เป็น 2.24 วนั วนั ดงัตารางที ่4 และเปรยีบเทยีบ
จ านวนงาน  Reject ในแต่ ละสาเหตุของ ปัญหา 
ระหว่างก่อนและหลงัการปรบัปรุงดงัตารางที ่5 
 
 
 

5. สรปุผล 
 บทความนี้มวีตัถุประสงค์เพื่อท าการปรบัปรุง
กระบวนการผลิต Line Gen โดยประยุกต์ใช้ QC 
Tools ช่วยในการเก็บรวบรวมข้อมูล และวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหา และปรบัปรุงกระบวนการโดยการ
จดัท า WI การจดัท าใบตรวจสอบแผนล าดบัการผลิต 
การวิเคราะห์ก าลังการผลิต และการจัดตารางการ
ผลติ ผลลพัธจ์ากการปรบัปรุงท าใหง้าน Return ลดลง
จาก 47.5% เป็น 25% ลดลง 22.5% และงาน Reject 
ที่เกินก าหนดวันโอนลดลงจาก 80.20% เป็น 25% 
ลดลง 55.20%  ดงัรปูที ่5
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รูปที ่5 เปรยีบเทยีบก่อน และหลงัการปรบัปรงุงาน Return และ Reject 
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