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ช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 

ช่ือผูเขียน กัญจนา  เบ็ญจศิริวรรณ 
อาจารยท่ีปรึกษา อาจารย ดร. ชัชพล   มงคลิก 
สาขาวิชา การจัดการโซอุปทานแบบบูรณาการ 
ปการศึกษา 2551 
 

บทคัดยอ 
 

โรงงานผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไมท่ีทําการศึกษา มีปญหาดานความคลองตัวของ
กระบวนการผลิต เนื่องจากเครื่องจักรถูกจัดวางแบบไมตอเนื่องและระยะทางระหวางเครื่องจักร  
แตละเครื่องนั้นอยูไกลกัน ทําใหขาดความตอเนื่องในการผลิต ผูศึกษาไดนําเทคนิคแผนภูมิ         
การไหลของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใชทําการศึกษากระบวนการทํางานตั้งแต
วัตถุดิบเขามาในโรงงานจนกระท่ังทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑพรอมท่ีจะทําการจัดสง ภายหลัง         
การปรับปรุงสามารถสรุประยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนการทํางานไดดังนี้ (1) ขั้นตอนไมเขา  
มาในโรงงาน เวลาลดลงจากเดิม 8.50 ช่ัวโมง เหลือ 7 ช่ัวโมง เวลาลดลงท้ังส้ิน 1.50 ช่ัวโมง หรือ 
ลดลง 17.65% (2) ขั้นตอนแปรรูปไมทอน ระยะทางลดลงจากเดิม 330.5 เมตร เหลือ 141.5 เมตร 
ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 189 เมตร หรือ ลดลง 57.19% เวลาลดลงจากเดิม 25 นาที เหลือ 17 นาที   
เวลาลดลงท้ังส้ิน 8 นาที หรือลดลง 32% และขั้นตอนการทํางานลดลงจากเดิม 34 ขั้นตอน        
เหลือ 31 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 3 ขั้นตอน หรือ ลดลง 8.82% (3) ขั้นตอนนําไมเขาอบ     
เวลาลดลงจากเดิม    28   นาที เหลือ 22 นาที เวลาลดลงท้ังส้ิน 6 นาที หรือ ลดลง 21.42%           
และขั้นตอนการทํางานลดลงจากเดิม 9 ขั้นตอน เหลือ 7 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 2 ขั้นตอน
หรือ ลดลง 22.22% (4) ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน ระยะทางลดลงจากเดิม 209.1 เมตร เหลือ 161.6 เมตร 
ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 47.5 เมตร หรือ ลดลง 22.72% เวลาลดลงจากเดิม 33 นาที เหลือ 29 นาที  
เวลาลดลงท้ังส้ิน  4 นาที   หรือ ลดลง 12.12% และขั้นตอนการทํางานลดลงจากเดิม 47 ขั้นตอน
เหลือ 42 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 5 ขั้นตอน หรือ ลดลง 10.64% สรุปคาเฉล่ียขั้นตอนท่ี (1)   
ถึงขั้นตอนท่ี (4) ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 39.96% เวลาลดลงท้ังส้ิน 20.8% และขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน
13.89% โรงงานสามารถเพ่ิมผลผลิตไดถึง 1,075 มัด คิดเปน 408,500 บาท ตอเดือน และสามารถลด
คาใชจายในการจางแรงงานไดถึง 12,000 บาท ในแตละเดือน 
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ABSTRACT 
 
Manufacturing wood office furniture parts studied. Problems with the agility of       

the manufacturing process. Since machines are not placing a continuous and distance between 
each machine is far. Cause lack of consistency in production. Who has studied the technical 
production Flow Process Chart to study processes from raw materials into the plant until              
a successful product is ready to take delivery. Following the conclusion can improve distance and 
time steps works as follows. (i) Step into the wood factory. Time decreased from 8.50 hours        
to 7 hours rest time or reduced hours of 1:50 decreased 17.65%. (ii) Wood processing steps 
section. Distance decreased from 330.5 meters and 141.5 meters remaining distance of 189 meters 
or decreased by 57.19% at 25 minutes from 17 minutes rest time of 8 minutes or decrease 32% 
decrease and reduce the work process. 34 steps down from the original 31 remaining step 
reduction process of 3 steps or down 8.82%. (iii) Take steps not to bake. Time decreased from   
28 minutes to 22 minutes remaining when a decrease of 6 minutes or decreased 21.42% and    
step down from running the same 9 steps remaining 7 steps reduction process of 2 or decreased 
22.22%. (iv) Step up a job. Distance decreased from 209.1 meters and 161.6 meters remaining 
distance decrease of 47.5 meters or 22.72% decrease from the same time decreased 33 minutes  
29 minutes remaining when a decrease of 4 minutes or decreased 12.12% and reduce working 
steps 47 steps down from the original 42 remaining step reduction process of 5 steps or down 
10.64%. Summarized average step (1) to step (4) distance decreased 39.96% of total time 
decreased 20.8% and 13.89 steps% total reduction. The factory has improved productivity     
1,075 bundles per month. The productivity improvement worth is 408,500 baht, and the direct 
labor cost decreases by 12,000 baths per month. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1  ที่มาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันสภาพเศรษฐกิจท่ีมีแนวโนมในการเจริญเติบโตไมเต็มท่ี ซ่ึงไดรับผลกระทบ
โดยตรงจากความไมม่ันคงทางดานการเมืองซ่ึงสงผลกระทบไปยังเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศ
การท่ีจะทําใหองคกรอยูรอดไดในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันนี้ จึงตองหาแนวทางในการปรับปรุง
องคกรโดยการสํารวจปญหาท่ีเกิดขึ้นภายในองคกร เพ่ือหาวิธีการและแนวทางในการรับมือ        
กับปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้น เพ่ือสรางวิธีการดําเนินงานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ซ่ึ ง ป จ จุ บั น โ ร ง ง า น ผ ลิ ต ช้ิ น ส ว น เ ฟ อ ร นิ เ จ อ ร ไ ม ท่ี ทํ า ก า ร ศึ ก ษ า มี ป ญ ห า                         
ในดานความคลองตัวของกระบวนการผลิต ไมไดมีการวางสายการผลิตท่ีทําใหเกิดความคลองตัว
ในการดําเนินงาน เนื่องจากเครื่องจักรถูกจัดวางแบบไมตอเนื่องและระยะทางระหวางเครื่องจักร   
แตละเครื่องนั้นอยูไกลกัน ทําใหขาดความตอเนื่องในการผลิตเพราะตองโยกยายวัตถุดิบ              
ไปตามเครื่องจักรแตละเครื่อง ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหกระบวนการทํางานโดยการประยุกตใช
แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพ่ือศึกษาการเคล่ือนท่ีของงาน           
จากหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหนึ่ งของสายการผลิตไมโครงตู  โดยทําการศึกษา
กระบวนการทํางานตั้งแตวัตถุดิบเขามาในโรงงานจนแปรรูปเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป สามารถสรุป
ระยะทาง ระยะเวลาและขั้นตอนการทํางานในการดําเนินงานปจจุบันไดดังนี้ ขั้นตอนไมเขา         
มาในโรงงานใชเวลา 8.50 ช่ัวโมง มีขั้นตอนการทํางาน 3 ขั้นตอน ขั้นตอนแปรรูปไมทอน            
ใชระยะทาง 330.5 เมตร ใชเวลา 25 นาที มีขั้นตอนการทํางาน 34 ขั้นตอน ขั้นตอนการนําไมเขาอบ
ใชระยะทาง 347 เมตร ใชเวลา 28 นาที มีขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอน และขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน
ใชระยะทาง 209.1 เมตร ใชเวลา 33 นาที มีขั้นตอนการทํางาน 47 ขั้นตอน 

จากนั้นนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาแนวทางในการลดระยะทาง ลดเวลาการทํางาน 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ยิ่งองคกรสามารถ
ปรับลดขั้นตอนการดําเนินงานท่ีไมจําเปนหรือสามารถลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีจากจุดหนึ่ง    
ไปยังจุดหนึ่งไดมากเทาไร ก็จะกอให เกิดประสิทธิภาพในดานการปฏิบัติการมากยิ่งขึ้น                 
อีกท้ังชวยลดตนทุนท่ีตองสูญเสียไปกับระยะทางหรือขั้นตอนท่ีไมจําเปน เพ่ือสรางประสิทธิภาพ 
ในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
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1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 
1.2.1  เพ่ือศึกษาวิธีการทํางานของการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
1.2.2  เพ่ือวิเคราะหปญหาท่ีเกิดในการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
1.2.3  เพ่ือนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต      (Flow      Process     Chart)    มาใช  

ในการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
 
1.3  ขอบเขตการศึกษา 

1.3.1  เปนลักษณะการศึกษาแบบกรณีศึกษา      จึงเลือกโรงงานตัวอยางมา     1     โรงงาน    คือ
โรงงานผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไมกระบวนการผลิตท่ีตองการศึกษาคือกระบวนการผลิตไมโครงตู 

1.3.2  ผูศึกษาไดใชเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต   (Flow    Process   Chart)  มาใช 
ในการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 

1.3.3  ทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน   ปรับปรุงกระบวนการขนถายวัสดุ    และการจัดวาง  
ตําแหนองของเครื่องจักร    เพ่ือลดระยะทางในการทํางานลง    5 %    ลดเวลาในการทํางานลง  5  % 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง 
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินงาน 

1.4.1  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
1.4.2  ศึกษากระบวนการเริ่มตั้งแตวัตถุดิบเขามายังโรงงาน    เพ่ือทราบถึงวิธีการทํางานท้ังหมด 

และเพ่ือหาปญหาท่ีจะทําการแกไข 
1.4.3  ผูศึกษาไดใชเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต   (Flow    Process   Chart)  มาใช 

ทําการวิเคราะหหาปญหา โดยมีวิธีการทํางานดังนี ้
 1.4.3.1  ศึกษาวิธีการทํางานแตละขั้นตอน 
 1.4.3.2  ทําการจับเวลาในแตละขั้นตอนของการปฏิบัติงาน 
 1.4.3.3  ทําการวัดระยะทางระหวางขั้นตอนแตละขั้นตอน 

1.4.4  กําหนดสวนของการทํางานท่ีตองการจะปรับปรุง 
1.4.5  สรุปผลท่ีไดจากการดําเนินการปรับปรุง 
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1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
1.5.1  ไดทราบถึงวิธีการทํางาน          ของการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม        เพ่ือเปนแนวทาง

ในการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
1.5.2  ไดทราบถึงปญหาท่ีเกิดขึ้น ในการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม    และสามารถหาแนวทาง 

ในการแกปญหาท่ีเกิดขึ้นได 
1.5.3  ไดนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต      (Flow       Process      Chart)    มาใช 

ในการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม  DPU



บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
ในการศึกษาวิธีการผลิตและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตในโรงงานผลิต

ช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม นี้ ผูศึกษาไดกําหนดกรอบแนวคิด ทฤษฏี ในประเด็นท่ีสําคัญจําแนกออก  
ไดดังนี้ 

2.1  แนวคิดการศึกษาวิธีการทํางาน 
2.2  แนวคดิในการวางผังโรงงาน 
2.3  การวิเคราะหกระบวนการผลิต 
2.4  การขนถายวัสด ุ
2.5  ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
2.1  แนวคิดการศึกษาวิธีการทํางาน 

2.1.1  การศึกษาวิธีการทํางาน   (Method  Study)    หมายถึง  การบันทึกวิธีการทํางานเดิม  หรือ
เสนอแนะขึ้นใหมอยางมีขั้นตอน   และตรวจตราอยางมีระบบ   เพ่ือนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางาน  
ท่ีงาย มีประสิทธิภาพและประหยัด การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงค ดังนี ้

 1)  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโดยการหาวิธีการทํางานท่ีดีกวา  
 2)  ลดการใชวัตถุดิบ หรือลดของเสียลง 
 3)  เพ่ือการปรับปรุงการวางผังโรงงานใหดีขึ้น 
 4)  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมภายในโรงงานใหถูกสุขลักษณะ 
 5)  เพ่ือหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุอุปกรณท่ีเหมาะสม 
 6)  เพ่ือใชเครื่องจักรและอุปกรณไดเต็มกําลังการผลิต 
 7)  เพ่ือลดความเม่ือยลาของพนักงาน 
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2.1.2  ขั้นตอนของการศึกษาวิธีการทํางาน 
จากหนังสือการศึกษาการทํางานของ   วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ   และคณะ ไดกลาวถึงแนวของ

การศึกษาวิธีการทํางานเปน  8   ขั้นตอนดวยกัน คือ ทําการเลือก จดบันทึกและสังเกตการณโดยตรง 
ตรวจตรา พัฒนา วัด นิยาม ใชงาน และดํารง ซ่ึงจะกลาวรายละเอียดของแตละขั้นดังนี ้
 1)  เลือกงานหรือกระบวนการท่ีจะทําการศึกษา  
 2)  บันทึกและสังเกตการณโดยตรงในทุกเหตุการณท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน  หรือท่ีเกิดขึ้น
ในขบวนการท่ีเลือก โดยการใชวิธีการบันทึกท่ีเหมาะสม เพ่ือเปนขอมูลท่ีเหมาะสมในการวิเคราะห 
 3)  ตรวจตราใหทราบถึงขอเท็จจริงของขอมูลท่ีทําการบันทึกมาในทุกๆ   เรื่องท่ีนาสนใจ
โดยพิจารณาถึงจุดประสงคของการทํางานของงานนั้นๆ   พิจารณาถึงสถานท่ีท่ีงานนั้นท่ีกําลังทําอยู  
พิจารณาถึงลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและวิธีการอุปกรณการทํางาน 
 4)  พัฒนา วิธีการท่ีประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาส่ิงแวดลอมท้ังหมด 
 5)  วัด  ปริมาณท่ีตองทําในวิธีการทํางานท่ีเราเลือกใช   และทําการคํานวณมาตรฐานเวลา
ท่ีตองใชในการทํางานนั้น 
 6)  นิยาม วิธีการทํางานท่ีเสนอขึ้นใหมและเวลาท่ีเกี่ยวของเพ่ือการอางอิง 
 7)  ใชงาน วิธีการทํางานท่ีเสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีกําหนดไว 
 8)  ดํารง มาตรฐานของงานท่ีกําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมท่ีเหมาะสม 
 
2.2  แนวคิดในการวางผังโรงงาน  

การศึกษาวิธีทํางานดานท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตนั้น สมควรท่ีจะทราบ        
แบบของการวางผังโรงงาน อุปกรณการขนถายวัสดุ เพ่ือนําไปสูการพัฒนาขบวนการผลิต 

2.2.1  ประเภทของผังโรงงาน แบงออกเปน 4 ประเภท คือ 
 1)  ผังโรงงานแบบท่ีตั้งคงท่ี     (Fixed      Location     Layout)     เปนการผลิตขนาดใหญ   
เชน  เครื่องบิน  เรือบรรทุก  ส่ิงกอสรางตางๆ  ท่ีมีขนาดใหญ ผลิตภัณฑจะตั้งอยูกับท่ี โดยท่ีอุปกรณ
การผลิต ไดแก เครื่องมือ เครื่องจักรตางๆ จะเคล่ือนท่ีไปตามลักษณะของงาน 
 2)  การวางผังโดยขบวนการผลิต     (Process     Layout)     เครื่องจักรหรือหนวยงานผลิต 
ท่ีมีหนาท่ีทํางานเหมือนกันหรือคลายคลึงกัน   จะถูกรวมกลุมทํางานในสถานท่ีท่ีเดียวกันเปนแผนก
เชน ในโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป จะออกแบบเปนแผนกตัด แผนกเย็บ ฯลฯ 
 3)  การวางผังโดยผลิตภัณฑ  (Product   Layout)  เครื่องจักร เครื่องมือการผลิตจะเรียงตัว
ตามขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑชนิดหนึ่งๆ     ตั้งแตวัตถุดิบถูกปอนเขา     จนผลิตเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป  เหมาะสําหรับการผลิตแบบตอเนื่อง ผลิตเปนจํานวนมาก เชน การผลิตรถยนต ตูเย็น ฯลฯ  
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 4)  การวางผังแบบกลุม  (Group   Layout)  เปนการจดัการคนงาน  ใหทํางานกันเปนกลุม
โดยใหกระจายความรับผิดชอบกันเอง อาจจัดใหทํางานตั้งแตเริ่มตนจนเปนผลิตภัณฑหรือกลุมผลิต
เพียงสวนหนึ่งของผลิตภัณฑก็ได เชน การผลิตอุปกรณบางสวนของวิทยุ โทรทัศน เปนตน 

2.2.2  วัตถุประสงคของการวางผังโรงงานในการพัฒนาวิธีการทํางาน 
การวางผังโรงงานท่ีดแีละการเลือกอุปกรณกรการขนถายวัสดท่ีุเหมาะสมยอมกอใหเกิด      

การไหลของงานท่ีมีประสิทธิภาพ วัตถุประสงคของการวางผังโรงงานมีดังนี ้
 1)  เพ่ืออํานวยความสะดวกแกกระบวนการผลิต     เปนการจัดวางเครื่องจักร     เครื่องมือ   
และสถานท่ีทํางาน   ใหวัสดุสามารถไหลไดอยางไมติดขัดและเปนเสนตรง    ขจัดการลาชาทุกอยาง
รวมท้ังการขนถายวัสด ุการเก็บวัสดท่ีุอยูในขบวนการผลิต  การวางแผนการไหลของงานจากท่ีหนึ่ง
ไปยังอีกท่ีหนึ่ง   ตองสามารถมองเห็นไดงาย และไมมีการปะปนกับสวนอ่ืน  หรือถาจะมีการปะปน
จะตองปะปนใหนอยท่ีสุด นอกจากนั้นควรวางผังใหกระบวนการผลิต สามารถผลิตงานท่ีมีคุณภาพ 
 2)  เพ่ือใชอุปกรณการขนถายวัสดุใหนอยท่ีสุด และหลีกเล่ียงการขนถายวัสดุดวยมือ 
 3)  เพ่ือวางผังโรงงานใหยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลง 
 4)  เพ่ือวางผังโรงงานท่ีทําใหมีงานระหวางทําหมุนเวียนสูง   การทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 
ก็ตอเม่ือวัสดนุั้นเคล่ือนยายระหวางกระบวนการผลิตไดอยางรวดเร็ว    ถาเปนไปไดควรใหการไหล
ของวัสดุตั้งแตการปอนเขาจนเสร็จกระบวนการผลิตโดยท่ีไมมีการหยุด ณ ท่ีใดเลย หรือพยายามให
มีงานระหวางทําใหนอยท่ีสุดจะมีผลใหวัตถุดิบหมุนเวียนสูง และวัตถุดิบคงคลังต่ํา 
 5)  การวางผังเพ่ือใหมีการลงทุนดานเครื่องจักรและเครื่องมือนอยท่ีสุด    การจัดตําแหนง
การวางเครื่องจักรท่ีเหมาะสม    จะชวยลดจํานวนเครื่องจักร    ชวยลดจํานวนเครื่องมือท่ีจะใชลงได 
และการเลือกวิธีการทํางานท่ีเหมาะสมในขบวนการผลิต ก็ชวยลดจํานวนเครื่องจักรได 
 6)  การวางผังเพ่ือใหสามารถใชเนื้อท่ีภายในโรงงานอยางประหยัด     เพราะทุกตารางฟุต
ภายในโรงงาน  หมายถึง  เงินท่ีตองจายเปนคาโสหุยอุปกรณการผลิต การวางผังโรงงานท่ีเหมาะสม
จะทําใหเหลือพ้ืนท่ีระหวางเครื่องจักรนอยท่ีสุด       และมีท่ีเพียงพอสําหรับการเคล่ือนท่ีของคนงาน
และการขนถายวัสด ุ
 7)  การวางผังเพ่ือกอใหเกิดการใชกําลังอยางมีประสิทธิภาพ ไดแก  
 - ลดการขนถายวัสดุดวยมือใหเหลือนอยท่ีสุด 
 - ลดการเดินของคนงานใหเหลือนอยท่ีสุด 
 - จัดรอบสําหรับการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรใหสมดุลกัน        จนกระท่ังคน
และเครื่องจักรไมเกิดการวางงานโดยไมจําเปน    โดยทําการจัดการส่ิงเหลานี้ใหด ี  ไดแก    ขั้นตอน
การปฏิบัติงาน การขนถายวัสดุ การควบคุมการผลิต การออกแบบวิธีการทํางาน 
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 - จัดใหการควบคุมสายการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ    เชน    จัดใหมีผูควบคุม
การผลิตยืนอยูกลางกลุมคนงาน เพ่ือจะไดติดตอกับคนงานไดในทันทีท่ีงานมีปญหา 
 8)  การวางผังเพ่ือใหคนงานทํางานไดอยางสะดวกสบายและปลอดภัย ตองใหความใสใจ
ตอสภาพแวดลอมภายในท่ีทํางาน   ไดแก   แสง   เสียง   ความรอน  ทางระบายอากาศ ความช้ืน  ฝุน 
ความสกปรก ความปลอดภัย ฯลฯ 
 
2.3  การวิเคราะหกระบวนการผลิต 

2.3.1  แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow  Process  Chart)  คือ เครื่องมือท่ีใชในการเก็บ 
การบันทึกขอมูลอยางกะทัดรัด   เพ่ือความสะดวกในการอานแผนภูมิมีลักษณะเปนเครื่องหมายหรือ
แผนภาพ     ซ่ึงแยกแยะขั้นตอนของกระบวนการผลิตไวอยางชัดเจน     การวิเคราะหโดยใชแผนภูมิ 
โดยท่ัวไปมักเริ่มตนดวยการท่ีวัตถุดิบเคล่ือนเขาสูสายการผลิต     และบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ตางๆ บนวัตถุดิบนั้น เชน การขนสง การตรวจสอบ การทํางานบนเครื่องจักร การประกอบช้ินสวน 
จนกระท่ังสําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑ แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต แบงออกเปน 2 แบบ คือ 
 1)  แบบบันทึกขั้นตอนการทํางานของคน    (Man     Type)    เปนแผนภูมิท่ีบันทึกเฉพาะ
ขั้นตอนการทํางานของคนเพียงอยางเดียวเทานั้นท่ีเคล่ือนท่ีผานไปตามขั้นตอนตางๆ 
 2)  แบบบันทึกขั้นตอนการแปรรูปของวัตถุดิบ  (Material   Type)    เปนแผนภูมิท่ีบันทึก
เฉพาะขั้นตอนการแปรรูป  หรือขั้นตอนท่ีวัตถุดิบจะตองผาน   หรือถูกกระทําในการแปรรูปวัตถุดิบ
จนกระท่ังกลายเปนผลิตภัณฑ 
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แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต ใชสัญลักษณมาตรฐานท่ีใชกันโดยท่ัวไป 5 ตัว 
ดังนี้ 
    
     
    
   
   
   
   
    
   
   
   

 ภาพท่ี 2.1  แสดงสัญลักษณมาตรฐานในแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต 
 

การศึกษาจากแผนภูมิดังกลาว จะชวยใหเห็นภาพของขั้นตอนการปฏิบัติไดชัดเจน
ยิ่งขึ้น มากกวาการอานคําบรรยายเพียงอยางเดียว และจะชวยใหสามารถปรับปรุงวิธีการทํางาน    
ไดงายขึ้นอีกดวย การปรับปรุงสวนใดสวนหนึ่งของกระบวนการจะสงผลปรากฏบนแผนภู มิ        
ทําใหทราบถึงผลกระทบท่ีอาจมีตอสวนอ่ืนๆ ของขั้นตอนการผลิต ยิ่งกวานั้นเรายังสามารถ         
นําขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งของแผนภูมิทําการวิเคราะหถึงรายละเอียดปลีกยอยลึกซ้ึงลงไปอีก 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

= Operation สัญลักษณ แทนการปฏิบัติงาน 

= Transportation สัญลักษณ แทนการขนถาย 

= Inspection สัญลักษณ แทนการตรวจสอบงาน 

= Delay สัญลักษณ แทนท่ีเก็บพักช่ัวคราวหรอืการรอ
 

= Storage สัญลักษณ แทนท่ีเก็บพัก  
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ภาพท่ี 2.2  แสดงสัญลักษณแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต 
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ตัวอยางการเขียน Flow Process Chart ในการจัดหาเครื่องมือ ของหองปฏิบัติการแหง
หนึ่ง 

 
 

ภาพท่ี 2.3  แสดงตัวอยางการเขียน Flow Process Chart กอนการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการ กอนทําการปรับปรุง พบวา มีการเคล่ือนท่ี     
ของใบส่ังจัดซ้ือสินคามาก และมีการลาชา เนื่องจากการรอคอย ณ จุด ตางๆ ซ่ึงเปนสวนท่ีเสียเวลา
และไมจําเปน    เราอาจพบวามีขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ     จึงอาศัยเทคนิคการตั้งคําถามตางๆ    
ซ่ึงอาจขจัดปญหาออกไปได เชน 

-  ทําไม ตองพิมพใบขอจัดซ้ือ   จะใชแบบฟอรมมาตรฐาน   ซ่ึงกรอกเฉพาะขอความได
หรือไม 

-  ทําไม ตองใหผูจัดการเซ็นช่ืออนุมัติ สงใหตัวแทนแผนกจัดซ้ืออนุมัติไดหรือไม 
-  ทําไม  ตองพิมพใบส่ังซ้ือ  สามารถใชเปนแบบฟอรมมาตรฐานไดหรือไม   โดยกรอก

จากผูขอจัดซ้ือโดยตรง 
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ซ่ึงจากการวิเคราะหเหตุและผลสามารถนําไปสูการปรับปรุงขั้นตอนการขอจัดซ้ือ
เครื่องมือใหม ไดดังนี ้
 

 
 

ภาพท่ี 2.4  แสดงตัวอยางการเขียน Flow Process Chart หลังการปรับปรุง 
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2.3.2  แผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Diagram) 
แผนภาพการไหล เปนแบบแปลนท่ีเกี่ยวของกับการทํางานท่ีไดแสดงอยูในแผนภูมิ 

การไหลของขบวนการผลิต โดยปกติแลวแผนภูมิท้ังสองชนิดนี้จะตองใชควบคูกันไปเสมอ       
เปนแบบแปลนท่ียอสวนของสภาพการทํางานจริงลงมาบนแผนกระดาษตามมาตราสวนท่ีเหมาะสม 
โดยมีท่ีตั้งของเครื่องจักร สถานท่ีทํางาน ตลอดจนบริเวณท่ีมีการทํางานกํากับไวอยางถูกตอง   
พรอมท้ังแสดงจุดท่ีตั้งของกิจกรรมตางๆ โดยสอดคลองกับท่ีไดบันทึกไวในแผนภูมิการไหล     
ของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) ทุกประการ และจะตองระบุเสนทางการเคล่ือนท่ี        
ของพนักงาน หรือวัสดุกําหนดไวอยางละเอียดและชัดเจนดวย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5  แสดง Flow Diagram การจัดหาเครื่องมือ กอนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 2.6  แสดง Flow Diagram การจัดหาเครื่องมือ หลังการปรับปรุง 
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2.3.3  แผนภูมิมือซาย มือขวา (Left–Right Hand Chart)  
เปนแผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีบันทึกการกระทําของมือท้ังสอง ขาง            

ของผูปฏิบัติงาน โดยจะไมใชสัญลักษณการตรวจสอบ เนื่องจากขณะท่ีคนงานทําการตรวจดูช้ินงาน 
ในแผนภูมิถือวาเปนการปฏิบัติงาน เชน ถาคนงานจับงานไวแลวใชสายตาตรวจสอบ ก็จะถือวาเปน
การปฏิบัติงาน 
 

 
 

  
 

ภาพท่ี 2.7  แสดงภาพการทํางานประกอบท่ีใชมือในการประกอบช้ินงาน 
 

ตัวอยางการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว (วิธีเดิม) หลอดแกว          
จะถูกดันเขาไปในจิ๊กจนติดสวนปลายของจิ๊ก ใชตะไบปากหลอดแกวเปนรูปตัววี หมุนหลอดแกว
เปล่ียนตําแหนงรอยบาก แลวดึงหลอดแกวออก แลวใชมือท้ังสองหักหลอดแกวออกจากกัน 
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ภาพท่ี 2.8  แสดงภาพการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว (กอนการปรับปรุง) 
 

ตัวอยางการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว  (หลังการปรับปรุง) มีการ
ออกแบบ Jig Fixture เปนอุปกรณชวย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  แสดงภาพการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว (หลังการปรับปรุง) 
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2.4  การขนถายวัสดุ 
สมศักดิ์  ตรีสัตย ผูเขียนหนังสือการออกแบบและวางผังโรงงาน สรุปความหมาย      

การขนถายวัสดุ ไวดังนี้ การท่ีจะใหไดมาซ่ึงผลผลิตท่ีอยูในรูปของสินคาและบริการนั้น จะเห็นวา
ในระบบการผลิตตองมีการเคล่ือนท่ี ดวยเหตุนี้จึงมีระบบการขนถายวัสดุเกิดขึ้น คําวา “การขนถาย
วัสดุ” (Materials Handling) หมายถึง “การจัดเตรียมสถานท่ี และตําแหนงของวัสดุ เพ่ือท่ีจะอํานวย 
ความสะดวกในการเคล่ือนยายหรือเก็บรักษา”  ซ่ึงการท่ีจะทําใหเกิดส่ิงเหลานี้ไดตองอาศัยศิลปะ 
ในการสรรหาเครื่องมือ และอุปกรณขนถายวัสดุมาใชใหเหมาะสมกับงาน 

วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ และคณะ ไดใหความหมายการขนถายวัสดุไวอีกวา การคิดหาวิธี   
การขนถายวัสดุจากท่ีหนึ่งไปสูอีกท่ีหนึ่งในขบวนการผลิตจะเสียแรงงานและเวลามาก การจัดตั้ง
อุปกรณการขนถายวัสดุนี้จะเสียคาใชจายมาก และไมไดเพ่ิมคุณคาใดๆ ใหกับผลิตภัณฑท่ีผลิตขึ้น 
ดังนั้นจึงไมควรท่ีจะมีวิธีการขนถายวัสดุเลย แตในทางปฏิบัติแลวเปนไปไมไดท่ีจะไมจัดตั้ง
อุปกรณขนถายวัสดุ ดังนั้นจึงควรมีเปาหมายท่ีเปนไปไดในการคิดหาวิธีและอุปกรณท่ีเหมาะสม  
ในการขนยายวัสดุในขบวนการผลิตโดยใชคาใชจายนอยท่ีสุดและปลอดภัยท่ีสุดดวย  

2.4.1  เปาหมายในการขนถายวัสดุ สามารถแจกแจงไดตามหัวขอยอยดังนี ้
 1)  ขจัดหรือลดการขนถายวัสด ุเปนการปรับปรุงสภาพการทํางานปจจุบันใหดีมากยิ่งขึ้น
โดยสํารวจการทํางาน  เชน  การขนถายวัสดุขึ้นหรือลงจากท่ีเคยบรรทุกหนักเกินไป    วัสดุท่ีขนถาย
โดยใชมือนั้นมีการทํางานซํ้าๆ กนั   และวัสดุหนักมาก   หรือมีระยะทางการเคล่ือนยายท่ียาวเกินไป
การเคล่ือนยายของวัสดุไมสมํ่าเสมอ     ซ่ึงทําใหเกิดการแออัดของวัสดุในบริเวณหนึ่งๆ     หรือวัสดุ
เกดิเสียหายแตกหักอันเนื่องมาจากวิธีการขนถาย     เปนตน     จากปญหาดังกลาวจึงตองหาแนวทาง
การแกไขเพ่ือจัดการกับปญหาท่ีเกิดขึ้นในขบวนการทํางาน 
 2)  ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุ โดยการสังเกตและพิจารณาไดดังนี ้
  -  ในการขนถายวัสดุแตละครั้งจึงตองพยายามเพ่ิมขนาด  หรือ  จํานวนของส่ิงท่ีจะขน 
ใหมากเทาท่ีจะทําได 
  -  เพ่ิมความรวดเร็วในการขนถาย 
  -  ใหมีการขนถายโดยแรงดึงดูดของโลก 
  -  จัดใหมีอุปกรณเก็บของขนาดใหญ      เชน     คอนเทนเนอร     แพลเลท     หรือหีบ
ขนาดใหญ ไวเพียงพอเพ่ือความสะดวกในการขนยาย 
  -  ใหความสําคัญแกเครื่องมือขนถายวัสด ุ           ท่ีสามารถทํางานไดหลายหนาท่ีและ
สามารถขนถายไดหลายประเภท มากกวาเครื่องมือท่ีทํางานไดนอยอยางกวา 
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  -  ใหแนใจวาวัสดุไดถูกขนถายในระยะทางท่ีตรงท่ีสุดเทาท่ีสามารถจะทําได   และให
แนใจวาทางท่ีใชขนยายวัสดุตองโลง วาง ไมมีอะไรขวาง 
 3)  เลือกใชอุปกรณการขนถายวัสดุท่ีถูกตอง       เครื่องมือท่ีใชในการขนถายวัสดุ
สามารถ  จัดเขากลุมได กลุมใหญๆ ดังตอไปนี ้
  -  สายลําเลียง  
 สายลําเลียงมีประโยชนมากในการเคล่ือนยายวัสดุไปมาระหวางสถานท่ีปฏิบัติงาน      
ท่ีตายตัวสองแหง สายลําเลียงเหมาะท่ีจะใชในโรงงานท่ีการเคล่ือนท่ีของวัสดุเปนไปอยางคงท่ี   
สายลําเลียงมีอยูหลายประเภท เม่ือประกอบเขากับ ลูกกล้ิง ลูกลอ แลวใชขับดวยเครื่องยนต หรือ
มอเตอรไฟฟา ก็สามารถพาวัสดุเคล่ือนท่ีจากแหงหนึ่งไปสูอีกแหงหนึ่งได  การตัดสินใจจะใช       
สายลําเลียงในการขนถายวัสดุตองคิดอยางระมัดระวังท้ังนี้เพราะการติดตั้งสายลําเลียงนี้โดยท่ัวไป
แลวคาใชจายสูง นอกจากนี้ความคลองตัวในการเปล่ียนแปลง  การใชสายลําเลียงก็มีนอย 
  -  รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรม 
 รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรมสามารถใชคลองตัวมากกวาสายลําเลียง ท้ังนี้เพราะ
สามารถวิ่งไปมาไดหลายๆ จุด ดังนั้นรถบรรทุกจึงเหมาะสําหรับงานผลิตแบบเปนชวงๆ            
หรืองานขนถายวัสดุท่ีมีขนาดหรือรูปรางตางๆ กัน รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรมมีหลายประเภท 
กําลังท่ีใชขับเคล่ือนก็มีหลายชนิด เชน ใชเทาถีบ ใชมือผลักหรือดึง ใชไฟฟาขับ เปนตน  
  -  รอกรางและรอกชัก 
 จุดเดนของรอกรางและรอกชักก็คือสามารถเคล่ือนยายวัสดุหนักๆ ไปมาในท่ีวาง  
ท่ีอยู เหนือศีรษะ ท้ังรอกรางและรอกชักสามารถนํามาใชไดเปนอยางดีไมวาจะเปนการผลิต
แบบตอเนื่องหรือการผลิตแบบเปนชวงๆ  
  -  คอนเทนเนอร 
 คอนเทนเนอรแบงออกเปน 2 ชนิด คือ ชนิดตายตัวและชนิดเคล่ือนท่ีได            
คอนเทนเนอรชนิดตายตัว ไดแก พวกกลองใหญๆ ถังแบบบารเรล หรือแพลเลต เปนตน พวกนี้          
ใชเปนท่ีเก็บวัสดุ ถาจะเคล่ือนยายตองใชอุปกรณอ่ืนชวย สวนคอนเทนเนอรชนิดเคล่ือนท่ีได เชน 
รถบรรทุก รถเข็น เปนตน  
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ภาพท่ี 2.10  แสดงอุปกรณขนถายวัสดุ 
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ภาพท่ี 2.11  แสดงวิธีการตางๆ ท่ีอาจจะใชขนถายส่ิงของชนิดเดียวกัน 
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2.4.2  การพิจารณาเลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสด ุ
องคประกอบท่ีสําคัญท่ีชวยในการพิจารณาการเลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสด ุมาใช

ในการทํางานมีดังตอไปนี ้
 1)  คุณสมบัติของวัสด ุ  คือ  วัสดุท่ีเปนของแข็ง  ของเหลว  กาซ  รูปราง  ขนาด  น้ําหนัก
ลักษณะความบอบบางสามารถแตกหักงาย     เปนสนิมงาย      หรือวัสดุมีพิษ     ซ่ึงคุณสมบัติเหลานี ้
จะบอกถึงวิธีการขนถายท่ีเหมาะสมของแตละวัสด ุ
 2)  ผังโรงงานและคุณลักษณะของอาคารองคประกอบท่ีสําคัญอีกประการหนึ่ง คือ เนื้อท่ี
ท่ีมีไวสําหรับการขนถายวัสดุ เชน ความสูงของอาคาร สภาพพ้ืนท่ีเปนตน 
 3)  การเคล่ือนท่ีของการผลิต การเคล่ือนท่ีของงานอยูในระดับคอนขางสมํ่าเสมอระหวาง
จุดสองจุด   ซ่ึงกําหนดตายตัวและทิศทางของการเคล่ือนท่ีของงานผลิตไมเปล่ียน ในกรณีนี้อุปกรณ
ขนถายวัสดุท่ีมีตําแหนงตายตัว  เชน   สายลําเลียง หรือรางท่ีลาดเอียง จะเหมาะสมกับงานประเภทนี้
ในตรงกันขามถาการเคล่ือนท่ีของงานไมสมํ่าเสมอ     และทิศทางการเคล่ือนท่ีของงานมีการเปล่ียน
จากจุดหนึง่ไปอีกจุดหนึ่งอยูตลอดเวลา   ในกรณีนี้อุปกรณขนถายวัสดุท่ีเคล่ือนท่ีได เชน รถบรรทุก
ทางอุตสาหกรรมจะเหมาะสมท่ีสุด 
 4)  การพิจารณาดานคาใชจาย   เปนองคประกอบท่ีสําคัญท่ีสุด    เพราะคาใชจายท่ีเกิดขึ้น
จะชวยในการตัดสินใจขั้นสุดทายในการพิจารณาเปรียบเทียบอุปกรณการขนถายวัสดุ  ท่ีจะนํามาใช
ในแตละชนิด 
 
2.5  ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ทองเหมาะ (2535) ไดทําการวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงาน
อุตสาหก รรมเค รื่ องปรั บอากา ศขนาด ยอมในป ระเทศ ไทย โ ดยการ ปรับอง คกรให ม                      
การวางผังโรงงานท่ีเปนระบบ การออกแบบคลังเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิตและปรับปรุง  
สายการประกอบโดยการจัดสมดุลการผลิต ผลการวิจัยสามารถเพ่ิมผลผลิตได 53.39% และอัตรา
การผลิตตอคาแรงเพ่ิมขึ้นดวย 

ธนวรรณ (2535) ไดทําการวิจัยเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในโรงงานผลิตของเลนโดยการปรับปรุง
วิธีการทํางานและวางแผนการผลิตเพ่ือลดเวลาไรประสิทธิภาพ ลดเวลาและความเสียหาย           
จากการเคล่ือนยาย จัดระบบคุณภาพ การจัดลําดับงาน ผลการปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถ       
ลดเวลาและของเสียลง สวนการวางแผนการผลิตสามารถกําหนดวันสงมอบสินคาไดอยางแมนยํา
มากขึ้น พรอมท้ังสามารถตอบรับหรือปฏิเสธใบส่ังซ้ือท่ีเขามาใหมได 
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เฉลิมชัย (2540) ไดทําการวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตธนบัตรไทย โดยการศึกษา
การทํางาน การวัดผลงาน การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตท่ัวท้ังองคกร การควบคุมการเพ่ิม  
ของผลผลิต การปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต  รวมไปถึง         
กระบวนการผลิตและการวางแผนโรงงาน โดยใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work-study)       
เพ่ือจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรขึ้นใหม ผลจากการผลิตธนบัตร       
ชนิดราคา 100 บาท โดยใชมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพท่ีจัดทําขึ้นใหม สามารถเพ่ิม
ผลผลิตการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรจากเฉล่ีย 3,250 แผนตอคนตอเปนเฉล่ีย 4,250 แผน
ตอคน   ตอวัน หรือเพ่ิมขึ้นรอยละ 30.77 เทียบเทาการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตร            
จํานวน 76,500 แผนตอวัน แตดวยขอจํากัดของกําลังการผลิตในขั้นตอนการผลิตอ่ืนๆ ท่ีสามารถ
เพ่ิมการผลิตจาก 60,000 แผนตอวัน เปน 70,000 แผนตอวันเทานั้น สงผลใหสามารถเพ่ิมผลผลิต
ธนบัตรชนิดราคา 100 บาท ไดรอยละ 16.67 

เสาวนีย  ( 2541)  ได ทําการวิจั ย การลดความสูญเปล าของกร ะบวนการผลิ ต                   
ในอุตสาหกรรมการพิมพ โดยปรับปรุงกระบวนการทํางานในเรื่องกระดาษ การเตรียมวัตถุดิบ 
ขั้นตอนการพิมพ ปญหาดานการวางแผนการผลิต และปญหาในเรื่องเครื่องพิมพและชางพิมพ     
จากสภาพปญหาท่ีเกิดขึ้นผูวิจัยไดเสนอแนะแนวทางในการลดความสูญเปลา เพ่ือลดความสูญเปลา
ของกระบวนการผลิตโดย (1)  การประยุกตใชเทคนิคตางๆ ทางดานการศึกษาการทํางาน             
เพ่ือแกปญหาเรื่องเวลาสูญเปลาของเครื่องจักร (2) จัดทําระบบการจัดเตรียมความพรอมของวัตถุดิบ
กอนกระบวนการพิมพ (3) จัดทํามาตรฐานของงาน และ (4) ปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงระบบการทํางานตามแนวทางตางๆ         
ท่ีผูวิจัยไดเสนอแนะทําใหเวลาสูญเปลาของกระบวนการผลิตลดลง 8% และสามารถเพ่ิมเวลา     
การทํางานท่ีเกิดประสิทธิภาพของเครื่องพิมพสูงขึ้น 9% อันเปนผลทําใหผลผลิตตอช่ัวโมง    
เพ่ิมขึ้น 5.22% หรือเพ่ิมขึ้น 798,041 แผนตอเดือน 

เมธัส (2549) ไดทําการศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพในการผลิต โดยการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตูเย็น สามารถลดขั้นตอนการผลิตโดยเปล่ียนแปลงเครื่องมือท่ีใชในการทํางาน   
ทําใหสามารถลดขั้นตอนในการทํางานจากเดิม 63 ขั้นตอน เปน 57 ขั้นตอน หรือลดลงไป               
6 ขั้นตอน โดยเวลามาตรฐานในการผลิต (Standard time) ลดลงจากเดิม  49.14  นาทีตอ 1  ตู         
เปน 43.85 นาที ตอ 1 ตู จากนั้นเม่ือทําการออกแบบการจัดสมดุลสายการผลิตแลวประสิทธิภาพ
เพ่ิมขึ้นจากเดิม 72.90% เปน 83.09% เพ่ิมขึ้น 10.19% คิดเปนมูลคาการลดลงของการสูญเสีย
ผลประโยชนจากเดิม 336,179 บาท เปน 271,235 บาท ลดลง 64,943 บาทตอเดือน 
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บทท่ี 3 
กรณีศึกษา 

 
ผูศึกษาไดดําเนินการเลือกโรงงานตัวอยางมา 1 โรงงาน คือ โรงงานผลิตช้ินสวน

เฟอรนิ เจอรไม  กระบวนการผลิตท่ีทําการศึกษาคือ กระบวนการผลิตไมโครงตู  ผู ศึกษา                 
ไดทําการศึกษาวิธีการทํางาน โดยนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow Process 
Chart) มาใชในการศึกษา เพ่ือหาแนวทางในการลดระยะทาง ลดเวลาการทํางาน และลดขั้นตอน     
การทํางานท่ีเกินความจําเปน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน  

ในบทนี้ผูศึกษาไดกําหนดประเด็นท่ีสําคัญจําแนกออกไดดังนี ้
3.1  ประวัติความเปนมาของบริษัท 
3.2  เทคนิคในการเก็บรวบรวมขอมูล 
3.3  อุปกรณท่ีใชในการเก็บขอมูล 
3.4  ศึกษาวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
3.5  สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของขบวนการผลิตไมโครงตู 
3.6  สรุปอุปกรณการขนถายวัสดุท่ีใชในขบวนการผลิตไมโครงตู 
3.7  ปญหาท่ีพบ 

 
3.1  ประวัติความเปนมาของบริษัท   

ช่ือสถานประกอบกิจการ   บริษัท ประดิษฐไมวัฒนานคร จํากัด 
ท่ีตั้ง           156 หมู 4 ต.วัฒนานคร อ.วัฒนานคร จ.สระแกว 27160  
โทร / แฟกซ    037-261-163, 037-261-716 
 
เม่ือ วันท่ี 5 กรกฎาคม 2526 บริษัท ประดิษฐไมวัฒนานคร จํากัด ไดเริ่มกอตั้งกิจการ

แบบครอบครัว บนพ้ืนท่ี 10 ไร ดวยทุนจดทะเบียน 25 ลานบาท กิจกรรมหลักในการทํางาน       
ของบริษัทคือ การเล่ือยไมเพ่ือทําการแปรรูปและจําหนาย ท้ังภายในประเทศและตางประเทศ 

บริษัทไดทําการขยายกิจการเรื่อยมาจนถึงปจจุบัน มีการขยายท้ังผังโรงงานและแผนก
กระบวนการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้น ดังนี้ 
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แผนกโรงเลื่อย  ทําหนาท่ีซอยไมทอน ไมปอนด ใหไดหนาไมตามท่ีกําหนด 
แผนกคัดเรียงไมเขาเตาอบ  ทําหนาท่ีคัดซ้ือไมท่ีเปนไมแปรรูปเขามา ทําการเรียงเขาอบ

ไลความช้ืน 
แผนกไส 4 หนา  ทําหนาท่ีไส ตัดไมใหไดขนาดตามท่ีแผนกตอไปจะใชงาน 
แผนกปารเกต  ทําหนาท่ีขึ้นรูปไมใหเปนไมสําเร็จรูป ท้ังไมปารเกต ไมพ้ืน ไมบัว หรือ

ไมสําเร็จรูปชนิดอ่ืนๆ  ตามความตองการของลูกคา 
แผนกตีฟน-ตอยาวไม  ทําหนาท่ีตีฟนไมและนําไปตอใหไมมีความยาวเพ่ิมขึ้น 
แผนกขัด-อัดลามิเนต  ทําหนาท่ีขัดไมและอัดประสานไมใหไดหนาไมท่ีกวางขึ้น 
แผนกทําสี  ทําหนาท่ีซอมไมท่ีมีตําหนิ ขัด ทา พนสี ตามความตองการของลูกคา 
แผนกวงกบ  ทําหนาท่ีทําวงกบ บานประตู-หนาตาง ทําบัว ไสไม ไสรอง-ล้ิน อ่ืน ความ

ตองการของลูกคา 
 

 
 

ภาพท่ี 3.1  แสดงภาพบรรยากาศหนาโรงงานกรณีศึกษา 
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ในปจจุ บันทางบริษัทฯ  ไดวาจางพนักงานในระดับตาง และตําแหนงตาง ๆ              
รวม  128 คน เปนชาย 70 คน หญิง 58 คน โดยมีรายละเอียดดังนี ้
 
ตารางท่ี 3.1  แสดงจํานวนพนักงานในระดับตางๆ  
 

ระดับ / ตําแหนง จํานวน (คน) 
กรรมการผูจัดการ 1 
ฝายบริหาร 8 
ผูจัดการ 3 
หัวหนางาน 10 
พนักงาน 106 
รวม 128 

 
เวลาการทํางานปกติไมเกิน 8 ช่ัวโมง ตอวัน หรือ 48 ช่ัวโมงตอสัปดาห โดยเริ่ม

ปฏิบัติงานตั้งแตเวลา 08.00 น. – 17.00 น. มีเวลาพักเท่ียง 1 ช่ัวโมง ตั้งแตเวลา 12.00 น. - 13.00 น.  
ทํางาน 6 วันตอสัปดาห หยุด วันอาทิตย และวันหยุดประจําป ตามกฎหมายกําหนด 
 
3.2  เทคนิคในการเก็บรวบรวมขอมูล 

3.2.1  การสังเกตการณโดยตรง      การสังเกตแบบนี ้   ผูศึกษาจะเปนผูสังเกตการณอยางใกลชิด     
ซ่ึงจะทําใหสามารถอธิบายกิจกรรมและขั้นตอนการทํางานไดอยางถูกตอง 

3.2.2  การสัมภาษณ  เปนการพูดคุยไตถามถึงวิธีการทํางานตางๆ ท่ีผูศึกษาตองการทําการศึกษา          
เปนการหารายละเอียดขอมูลเพ่ิมเติมโดยการสัมภาษณบุคคลสําคัญ (Key Informants) เชน ผูบริหาร 
พนักงานปฏิบัติงานในสายการผลิตโครงตู   วิธีการคนหาปญหาดังกลาว   จะทําใหเกิดแนวความคิด 
ในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของสายการผลิตไมโครงตู  อีกท้ังจะนําแนวความคิดท่ีได
นําไปทําการปรับปรุงสายการผลิตไมโครงตู     เพ่ือสรางประสิทธิภาพในการทํางาน     ลดระยะทาง 
ลดเวลาท่ีตองสูญเสียไปอยางไมจําเปน และท่ีสําคัญจะชวยเพ่ิมผลผลิตไดมากขึ้นอีกดวย 

ในขั้นตอนการสํารวจ   เพ่ือเก็บรวบรวมขอมูลสําหรับนํามาวิเคราะห   เพ่ือเปนแนวทาง  
การศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม    ประชากร 
ท่ีใชในการศึกษาไดแก 
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ตารางท่ี 3.2  แสดงประชากรท่ีใชในการศึกษา 
 

ระดับ / ตําแหนง จํานวน (คน) 
กรรมการผูจัดการ 1 
ฝายบริหาร 2 
หัวหนาแผนกสายการผลิตไมโครงตู 4 
ผูชวยหัวหนาแผนก 1 
แผนกซอมบํารุง 3 
พนักงานปฏิบัติการ 44 

รวม 55 
  

3.2.3  การจดบันทึกสนาม  (Field    Notes)  ผูศึกษาตองจดรวบรวมขอมูล  จากการสังเกตการณ  
การสัมภาษณ     การจับเวลาท่ีใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมโครงโครงตู   เพ่ือทําการ         
วัดระยะทางจากขั้นตอนหนึ่งสูขั้นตอนหนึ่ง     แลวนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาทางในการปรับปรุง
กระบวนการในการดําเนินงานตอไป 

3.2.4  การหาเอกสารตางๆ     ผูศึกษาสามารถหาขอมูลตางๆ    ท่ีเปนเอกสารท่ีผูอ่ืนไดทําไวแลว 
เชน    ขอมูลประวัติบริษัท    ขอมูลจากวิทยานิพนธ    สาระนิพนธ  และบทความตางๆ    ท่ีเกี่ยวของ      
เพ่ือนําขอมูลท่ีไดมาเปนแนวทางในการวิเคราะห 

 
3.3  อุปกรณที่ใชในการเก็บขอมูล 

3.3.1  นาฬิกาจับเวลา 
3.3.2  ตารางบันทึกการจับเวลา (Time Study Table) 
3.3.3  แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Process Chart) 
3.3.4  กลองถายรูป 
3.3.5  เครื่องคิดเลข 
3.3.6  เทปวัดระยะทาง 
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3.4  ศึกษาวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
ผูศึกษาไดทําการศึกษาวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตไมโครงตู เพ่ือหาแนวทาง 

ในการปรับปรุงการทํางานใหดียิ่งขึ้น จากการศึกษาภาพรวมของกระบวนการทํางาน สามารถ    
แบงขั้นตอนของการผลิตไมโครงตูไดท้ังส้ิน 4 ขั้นตอน คือ 

3.4.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
3.4.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
3.4.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
3.4.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 

 
 
       
 
 
 
ภาพท่ี 3.2  แสดงภาพรวมของขั้นตอนการผลิตไมโครงตู 
 

 
 

ภาพท่ี 3.3  ภาพไมโครงตูสําเร็จรูป 

นําไมเขาอบ ข้ึนรูปช้ินงาน 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

ไมเขามาในโรงงาน แปรรูปไมทอน 

[3] [4] [1] [2] 

DPU
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ภาพท่ี 3.4  แสดงภาพรวมพ้ืนท่ีแตละสวนในโรงงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไมกอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 
124  m 

200 M 

DPU
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3.4.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   1  

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY : ไมเขามาในโรงงาน 
METHOD: PRESENT / PROPOSES 

TRANSPORT -   
DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

-   
                                                                      

TIME นาที 510   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

1.  ไมเขามาในโรงงาน - -       

- ดันไมลงจากรถ (2 ช่ัวโมง) 7,200 -       
- เรียงแยกหนาไม ขนาด 4 นิ้ว, 5 นิ้ว, 6 นิ้ว   
   และไมหนาเล็ก เรียงกองละประมาณ  
   1 ตัน (เรียงตามความสูงและความกวาง)  
    (6 ช่ัวโมง) 

21,600 -      แรงคน 
2 คน 

- ตรวจสอบจํานวนและตรวจสภาพไม   
   (30 นาที) 

1,800 -       

 

ภาพท่ี 3.5  แบบฟอรม Flow Process Chart ไมเขามาในโรงงาน กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

DPU
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ภาพท่ี 3.6  แสดง Flow Diagram ไมเขามาในโรงงาน (ภาพขยายพ้ืนท่ีลงไม) 
 

 
 

ภาพท่ี 3.7  ภาพไมทอนเรียงกอง ประมาณ 1 ตัน 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพรวมพื้นท่ีโรงงาน 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไม
กอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 

เตาอบ 

ที่ลงไม 
 

รถบรรทุก 

ดันไม เรียงไมเปนกอง DPU
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3.4.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนแปรรูปไมทอน 

แปรรูปไมทอน  

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 

นําไมทอนเขาโรงเล่ือย DPU



 32 

 
 

ภาพท่ี 3.9  ภาพรถจอหนังขนไม 
 

DPU



 33 

  
 

  
 

ภาพท่ี 3.10  ภาพชุดการทํางานโตะเล่ือยผาปลีก  

DPU
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ภาพท่ี 3.11  ภาพสภาพไมท่ีออกจากโตะเล่ือยผาปลีก 
 

   
 

ภาพท่ี 3.12  ภาพการทํางานโตะเล่ือยซอย 

DPU
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ภาพท่ี 3.13  ภาพสภาพไมท่ีออกจากโตะเล่ือยซอย 
 

  
 

ภาพท่ี 3.14  ภาพการทํางานโตะตัด 

DPU
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ภาพท่ี 3.15  ภาพการทํางานโตะเครื่องซอย 
 

 
 

ภาพท่ี 3.16  ภาพไมเรียงอบ 
 
 

 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (นําไมเขาเล่ือย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION -   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

295   
                                           
 

TIME นาที 7.13   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

 (นําไมเขาโรงเล่ือย) - -       

- รอรถจอหนังจอดรถเทียบกองไม 12 -       

- คลองโซกับกองไมเพื่อยกไมข้ึน  78 -       

- ทําการเคลื่อนยายไมทอนเขา 
   โตะเลื่อยผาปลีก 

338 295      รถจอ
หนัง 

 

ภาพท่ี 3.17  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาเล่ือย กอนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 3.18  แสดง Flow Diagram การนําไมเขาเล่ือย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

15 M 

30 M 

 
โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 
พื้นที่สง

ไม 
เขาอบ 

ภาพขยาย 

ท่ีลงไม 

โรงเลื่อย 295 M DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   2   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยผาปลีก) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

0.5   
                                                                     

TIME นาที 2.9   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยผาปลีก) - -       

- ขนไมข้ึนแทนโตะเลื่อย (ใชแรงคนและ    
   เครื่องทุนแรงคือรอก) 

47 -      คน,
รอก 

- วางไมบนแทนผา ทําการลอคไม 24 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 15 -       

- เดินเครื่องทําการผาปลีกออก 1 ดาน 23 -       

- ถอยแทนผากลับ 8 -       

- พลิกไมดานท่ีผาไปเขาฉาก 14 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 12 -       

- เดินเครื่องทําการผา (ไมจะมีฉาก 2 ฉาก) 23 -       

- ผลักไมเขาโตะซอย 8 0.5      คน 
 

ภาพท่ี 3.19  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยผาปลีก กอนการปรับปรุง 
 
จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยผาปลีก ท่ีอยูในขั้นตอน  

แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
5 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมทอนท้ังส้ิน 
0.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 2.9 นาที 

DPU
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ภาพท่ี 3.20  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยผาปลีก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

โตะเลื่อยผาปลีก 

ภาพขยาย 

15 

30 

 

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 
พื้นที่สง

ไม 
เขาอบ 

 
ใบเลื่อย 

แทนผา 

DPU



 41 

แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   3   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยซอย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

3   
                                                       

TIME นาที 0.42   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยซอย) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยผาปลีก 7 -       

- นายมาต้ังหนาเครื่องตามสภาพไม 8 -       

- จับไมเขาเครื่อง 12 -       

- หางมาดูสภาพไม (ถาไมไมไดขนาด 
  จะผลักกลับไปท่ีนายมาอีกครั้ง) 

6 -       

- ไมท่ีไดขนาดถูกผลักไปท่ีโตะตัด  
   (มีลูกกลิ้งเช่ือมระหวางโตะ) 

9 3      คน 

 

ภาพท่ี 3.21  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยซอย กอนการปรับปรุง 
 

จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยซอย ท่ีอยูในขั้นตอน       
แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 5 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
2 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 3 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 0.42 นาที 

DPU
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ภาพท่ี 3.22  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยซอย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

15 

30 

 

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 
พื้นที่สง

ไม 
เขาอบ โตะเลื่อยซอย 

ภาพขยาย 

 

ใบเลื่อย DPU



 43 

แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   4   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 6   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

13   
                                                           

TIME นาที 5.8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(โตะตัด) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยซอย 4 -       

- นายมาโตะตัดจับไมเขาเครื่อง 8 -       

- ทําการตัดไมตามสภาพ 12 -       

- ผลักไมออกไปดานขาง 3 1      คน 
- พนักงานคัดแยกดีและไมติดเปลือก 8 -       

- พนักงานเก็บเรียงไม เรียงตามเลท  
   (ไมดีและไมติดเปลือก) 

19 3       

- เม่ือเต็มเลท (ไมดี) ทําการเช็คจํานวน 131 -       

- เขียนปายบงช้ีและติดเขาท่ีเลท 62 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวท่ีพื้นท่ีสงไมเขาอบ 
   (โดยรถลากมือ) 

81 9      รถลาก 
มือ 

 

ภาพท่ี 3.23  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะตัด กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภู มิการไหลของกระบ วนการทํา งานของโ ตะตัด  ท่ีอ ยู ในขั้นตอ น                 
แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
6 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 13 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 5.8 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.24  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะตัด 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 4   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (เคร่ืองซอย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

19   
                                  

TIME นาที 8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองซอย) - -       

- ไมติดเปลือกยกเขาเครื่องซอย 64 6      คน 
- นายมาต้ังเครื่องตามสภาพไม 78 -       

- นายมาจับไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

6 -       

- หางมารับไมพรอมตรวจสภาพไม (ไมติด 
   เปลือกจะถูกผลักไปท่ีนายมาอีกครั้ง) 

11 -       

- พนักงานเก็บเรียง เก็บไมเรียงตามเลท 20 4       

- เม่ือเต็มเลททําการเช็คจํานวน 140 -       

- เขียนปายบงช้ีและติดเขาท่ีเลท 65 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวในพื้นท่ีสงไมเขาอบ 96 9      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 3.25  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องซอย กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU



 46 

จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องซอย ท่ีอยู ในขั้นตอน            
แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 8 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
4 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 19 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 8 นาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.26  แสดง Flow Diagram การทํางานเครื่องซอย 
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3.4.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1   OF   1 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 3   

ACTIVITY :  
นําไมเขาอบ 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 3   

DELAY 1    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

347   
                                                   

TIME นาที 27.72   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

3.  นําไมเขาอบ  -       

- รถโฟลกลิปยกไมไปวางท่ีลานเตรียมอบ 227 176      โฟลกลิป 
- พนักงานหนาลานจัดพื้นท่ีเพื่อวางไม 159 -       

- พนักงานเช็คจํานวนพาเลทและลงบันทึก 54 -       

- รอไมจนกวาจะไดจํานวนและรอเตาวาง - -       

- ทําการยกพาเลทเขาเตาเพื่อเขาเตาอบ 183 98      โฟลกลิป 
- เช็คจํานวนพาเลทในเตาอบและลงบันทึก 900 -       

- ทําการปดเตา (ทําการอบ 10 วัน) - -       

- เม่ือเปดเตา ท้ิงไมใหคืนตัว (1 วัน) - -       

- รถโฟลกลิปยกพาเลทไมท่ีอบแลวเขา   
   ลานพักไมในสายการผลิต 

140 73      โฟลกลิป 

 

ภาพท่ี 3.27  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาอบ กอนการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของการนําไมเขาอบ กอนทําการปรับปรุง
พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 3 ครั้ง มีการขนยาย 3 ครั้ง มีการรอคอย 
1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูปท้ังส้ิน  347 เมตร         
ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 27.72 นาที 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.28  แสดง Flow Diagram นําไมเขาอบ 
 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไมกอน

อบ 
 

โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึน
งาน 124  

200 

ภาพขยาย 

 
ท่ีพักไมกอนอบ 

โรงเลื่อย 

เตาอบ 
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ภาพท่ี 3.29  ภาพหนาลานพักไม 
 
 

3.4.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 

 
 

ภาพท่ี 3.30  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 

โตะตัด 

เครื่องตีฟน 

เครื่องตอยาว 

เครื่องไส 4 หนาเรียบ 

โตะลิบซอร 
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ภาพท่ี 3.31  ภาพโตะตัด 
 

 
 

ภาพท่ี 3.32  ภาพบรรยากาศในการทํางานโตะตัด 
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ภาพท่ี 3.33  ภาพโตะลิบซอร 
 

 
 

ภาพท่ี 3.34  ภาพบรรยากาศในการทํางานโตะตีฟน 
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ภาพท่ี 3.35  ภาพโตะตีฟน 
 

  
 

ภาพท่ี 3.36  ภาพการทํางานโตะตอยาว 
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ภาพท่ี 3.37  ภาพโตะตอยาว 
 

  
 

ภาพท่ี 3.38  ภาพไมโครงตูกอนทําการไส 4 หนา เรียบ 
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ภาพท่ี 3.39  ภาพแสดงการทํางานโตะไส 4 หนา เรียบ 
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ภาพท่ี  3.40  แสดงท่ีตั้งเครื่องจักรและระยะทาง ในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 

19 m 

24 m 

19 m 

4 m 
31 m 

ระยะทาง 

โตะตัด 

ตีฟน ลิบซอร 

ตอออโต ตอซาย/ขวา 

จุดพักไม 

ไส 4 หนา 

9 m 9 m 

โตะตัด 3 

พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

โตะ ตีฟน 1 
โตะ ตีฟน 2 

โตะ ตีฟน 3 
เครื่อง 

ลิบซอร 

โตะตัด 2 โตะตัด 1 

เครื่องตอยาวชางวัฒนขวา 

เครื่องตอยาวชางวัฒนซาย เครื่องตอยาวออโต 

 
จุดพักไม (รอแหง) 

เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

20 M 

65 M 

17 M 

5 M 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

16.8   
                                                    

TIME นาที 6.57   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

4.  ขึ้นรูปชิ้นงาน - -       

(โตะตัด) - -       

- พนักงานลากพาเลทไมจากลานพักไม 
   เขาโตะตัด 

62 8      รถลาก 
มือ 

-ไมถูกยกวางบนโตะเตรียมตัด 47 1.5       

- นายมาจับไมเขาเครื่อง ครั้งละ 3 ตัว 16 0.4       

- ไมถูกตัดตามสภาพ 13 -       

- ผลักไมท่ีตัดแลวกองไวท่ีโตะวางไม 4 0.4       

- ไมถูกคัดแยกเปนไมดี/ไมติดเปลือก 42 -       

- ยกไมลงเลทแยกไมดีและไมติด เปลือก 14 2.5       

- เม่ือไมเต็มเลท (ไมดี) ทําการเช็คจํานวน 152 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก 
มือ 

 

ภาพท่ี 3.41  แบบฟอรม Flow Process Chart ขึ้นรูปช้ินงานโตะตัด กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตัด ท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้  มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง                  
มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง  รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบ                 
ท้ังส้ิน 16.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.57 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.42  แสดง Flow Diagram โตะตัด

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

โตะวางไม 

 
พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

 
พื้นท่ีเรียงไม 

โตะตัด DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  2    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 4   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะลิบซอร) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 3   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

29.8   
                                           

TIME นาที 8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะลิบซอร) - -       

- พนักงานไปโตะตัดเพื่อนําไมติดเปลือก 
   เขาโตะ 

94 19      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเตรียมซอย 19 2       

- หัวหนางานต้ังเครื่องตามสภาพไม 90 -       

- นายมาใสไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

5 0.3       

- หางมารับไมพรอมตรวจสภาพไม 9 -       

- ไมถูกคัดแยกตามสภาพ ดี, ตัด, รอดขาง 46 -       

- ไมถูกยกลงพาเลท 11 2.5       
- เม่ือเต็มเลททําการเช็คจํานวน 158 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 3.43  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะลิบซอร กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะลิบซอร ท่ีอยู ในขั้นตอน            
ขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน      
4 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 3 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 
29.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 8 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 3.44  แสดง Flow Diagram โตะลิบซอร 

 
 
 
 
 
 

โตะลิบซอร 

 
โตะตัด 

 

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

 
โตะคัดแยกไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  3    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 6   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองตีฟน) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

27.5   
                                              

TIME นาที 6.68   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ) - -       

- พนักงานไปลานพักไมหรือโตะตัดหรือ 
   โตะลิบซอรเพื่อนําวัตถุดิบเขาโตะ 

81 19      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อตีฟน 25 2       

- พนักงานใสไมเขาเครื่อง เพื่อตีหัวแรก 12 -       

- พนักงานกลับดานไมเพื่อตีฟนหัวท่ีสอง 11 -       

- ผลักไมท่ีตีแลวไปท่ีโตะเรียง 4 0.5       

- พนักงานทายเครื่องตรวจสอบไมโดย 
   การประกบฟนไมวาสามารถเขากันได 

19 -       

- เก็บเรียงไมลงพาเลท 10 2       

- เช็คจํานวนตัวเม่ือเต็มเลท 175 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 3.45  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตีฟน กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ ท่ีอยู   
ในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้               
มีการปฏิบัติงาน 6 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 27.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.68 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.46  แสดง Flow Diagram โตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โตะตีฟน 

 
 
ใบฟนจอยส 

 
โตะรับไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  4    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 7   

ACTIVITY :  
ขึ้นรูปช้ินงาน (เคร่ืองตอยาว) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

38.5   
                                                           

TIME นาที 6.86   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตอยาว) - -       

- พนักงานไปโตะตีฟนเพื่อนําวัตถุดิบ 
   เขาโตะ 

90 27      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อทากาว 42 1.5       

- ใชแปรจุมกาว ทากาวใหท่ัวฟนไม 11 -       

- พนักงานหยิบไมท่ีทากาวแลวใสเขา 
   เครื่อง ทําการตอไมยาว 2.50 เมตร 

17 0.5       

- ทําการตัดไมสวนท่ีเกิน 2.50 เมตร 3 -       

- กดสวิตซใหเครื่องอัดไมใหเขากัน 7 -       

- ตรวจสอบสภาพไมวาฟนไมสนิทกัน 21 -       

- พนักงานยกไมเรียงใสพาเลท 10 0.5       

- เม่ือเต็มพาเลทเช็คจํานวนตัว  
   ทําการจดบันทึกลงในสมุด 

145 -       

- พนักงานลากไมไปไวจุดพักไม 66 9      รถลาก
มือ 

(รอกาวแหงประมาณ 8 ช่ัวโมง) - -       
 

ภาพท่ี 3.47  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตอยาว กอนการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องตอยาว ท่ีอยูในขั้นตอน          
ขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 10 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
7 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 
38.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.86 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.48  แสดง Flow Diagram เครื่องตอยาว 
 
 
 
 

เครื่องตอยาว 

โตะพักไม 

 
พื้นที่เรียงไม 

 
จุดพักไม (รอแหง) 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองไส 4 หนา) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 3   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

96.5   
                                                  

TIME นาที 4.52   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองไส 4 หนา เรียบ) - -       

- รถโฟลกลิปยกไมท่ีแหงแลวเขาโตะ 28 19      โฟลกลิป 
- เคาะไมออก ยกไมข้ึนทีละช้ิน 10 1.5       

- ตรวจสอบไมคด, งอ กอนนําไมเขาเครื่อง 3 -       

- ทําการใสไมเขาเครื่องเพื่อทําการไส 5 -       

- พนักงานทายเครื่องรอรับไมท่ีไสออกมา 
   พรอมตรวจสภาพไม 

27 -       

- พนักงานนับจํานวนและเรียงไมเขามัดให 
   ครบ มัดละ 10 ตัว 

60 -       

- พนักงานทําการรัดสายรัด 3 จุด 20 -       

- พนักงานยกไมโครงตูเรียงใสพาเลท 5 3       

- เม่ือเต็มพาเลทเช็คจํานวนตัว ทําการจด 
   บันทึกลงในสมุด 

60 -       

- รถโฟลกลิปยกไมโครงตูไปท่ีจัดเก็บ 53 73      โฟลกลิป 
 

ภาพท่ี 3.49  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องไส 4 หนา กอนการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องไส 4 หนา เรียบ ท่ีอยูในขั้นตอน
ขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 10 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
5 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 3 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของสินคา ท้ังส้ิน 
96.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 4.52 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    

ภาพท่ี 3.50  แสดง Flow Diagram เครื่องไส 4 หนา เรยีบ 
 
 
 

 
 
 

 
เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

 
 

จุดพักไมรอแหง 

 
โตะรับไม 

 
 

เครื่อง
รัดไม 

 
พื้นที่วาางไม 
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3.5  สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนการทํางานของขบวนการผลิตไมโครงตู 
 
ตารางท่ี 3.3  แสดงเวลาและระยะทางของขบวนการผลิตไมโครงตู 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู ระยะทาง (เมตร) เวลา ขั้นตอนการทํางาน 
1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน - 8.50 ช่ัวโมง 3 
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 330.5 25 นาที 34 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 347 28 นาที 9 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 209.1 33 นาที 47 

 
3.6  สรุปอุปกรณการขนถายวัสดุที่ใชในขบวนการผลิตไมโครงตู 

อุปกรณการขนถายวัสดุท่ีใชในขบวนการผลิตไมโครงตูสามารถจําแนกได ดังตอไปนี ้
-  รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรม เชน รถโฟลกลิป รถลากมือ  
-  รอกชัก 
-  คอนเทนเนอร เชน พาเลทสําหรับวางไม รถจอหนังสําหรับบรรทุกไมทอน 
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3.7  ปญหาที่พบ 
จากการศึกษาวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตไมโครงตูตั้งแตวัตถุดิบเขามา          

ในโรงงานจนกระท่ังทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑ ผูศึกษาไดทําการประยุกตใชแผนภูมิการไหล         
ของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาเปนเครื่องมือชวยในการศึกษาวิธีการทํางาน           
และขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมโครงตู เนื่องจากแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิตสามารถ
แสดงถึงรายละเอียดของการทํางาน แสดงจํานวนกิจกรรมท่ีเกิดขึ้น แสดงระยะทางเคล่ือนท่ี           
ท่ีเกิดขึ้น และแสดงเวลาท่ีใชในทุกขั้นตอนของการทํางาน ขอมูลท่ีไดท้ังหมดจะนํามาวิเคราะห          
เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมท่ีมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น จากการศึกษา         
พบปญหาดังนี้  

3.5.1  ปญหาวิธีการทํางาน    ในบางขั้นตอนของการดําเนินงานนั้น     มีการทํางานท่ีซํ้าซอนกัน      
และบางขั้นตอนใชระยะเวลาในการดําเนินกิจกรรมนานแตกิจกรรมนั้นกลับไมกอใหเกิดประโยชน
กับช้ินงาน  

3.5.2  ปญหาการวางตําแหนงของเครื่องจักร          ตําแหนงของเครื่องจักรไมไดถูกจัดวางใหอยู             
ในเสนทางเดียวกัน จึงทําใหสูญเสียเวลาไปกับการเคล่ือนยายวัตถุดิบ 

ปญหาท่ี เกิดขึ้น ผู ศึกษาจะทําการวิ เคราะหและหาแนวทางในการปรับปรุง         
กระบวนการทํางาน เพ่ือลดระยะทางในการทํางานลง  5 % ลดเวลาในการทํางานลง 5 %            
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง 

 
 
 
 
 
 

DPU



บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 
จากการศึกษากรณีศึกษาในบทท่ี 3 ท่ีไดทําการศึกษาวิธีการทํางานของโรงงานผลิต

ช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
โดยนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใชในการศึกษา สําหรับ
ในบทนี้จะทําการรวบรวมผลขอมูล หลังจากท่ีทําการแกไขปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้น เชน ปญหาวิธีการ
ทํางานท่ีมีการทํางานซํ้าซอนกันของขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอให เกิดประโยชนกับงาน             
หรือปญหาการวางตําแหนงของเครื่องจักรท่ีไมไดอยูในทิศทางเดียวกัน เปนตน ผูศึกษาไดทํา      
การปรับปรุงวิธีการทํางาน จนสามารถทําตามคาดัชนีช้ีวัดท่ีไดกําหนดไวในหัวขอขอบเขต         
ของการศึกษาในบทท่ี 1 วาจะทําการลดระยะทางในการทํางานลง 5 % ลดเวลาในการทํางานลง 5 % 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง จากขอบเขตดังกลาวผูศึกษาสามารถสรุปหัวขอ     
ท่ีไดจากการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม   
ไดดังนี้ 

4.1  แสดงผลการปรับปรุงวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
4.2  เปรียบเทียบระยะทางในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
4.3  เปรียบเทียบเวลาในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
4.4  เปรียบเทียบขั้นตอนในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
4.5  เปรียบเทียบมูลคาเสียโอกาสทางการขายท่ีจะไดหลังปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 

4.1  แสดงผลการปรับปรุงวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
ผูศึกษาไดทําการปรับปรุงวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตไมโครงตู เพ่ือสราง

แนวทาง ในการปรับปรุงการทํางานใหดียิ่งขึ้น ผูศึกษาไดดําเนินการปรับปรุงขั้นตอนตางๆ ของการ
ผลิตไมโครงตู ท้ังส้ิน 4 ขั้นตอน คือ 

4.1.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
4.1.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
4.1.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
4.1.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
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ภาพท่ี 4.1  แสดงภาพรวมพ้ืนท่ีแตละสวนในโรงงาน หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไมกอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 

186  m 

200 M 

DPU
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4.1.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   1  

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
ไมเขามาในโรงงาน 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT -   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

 
- 

  
                                                  

TIME นาที 420    
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

1.  ไมเขามาในโรงงาน - -       

- ดันไมลงจากรถดวยวิธีการดัมพ (30 นาที) 1,800       รถ
ดัมพ 

- เรียงแยกหนาไม ขนาด 4 นิ้ว, 5 นิ้ว, 6 นิ้ว 
และไมหนาเล็ก เรียงกองละประมาณ 1 ตัน 
(คิดตามความสูงและความกวาง)(6 ช่ัวโมง) 

21,600 -      แรงคน 
2 คน 

- ตรวจสอบจํานวนและสภาพไม (30 นาที) 1,800 -       
 

ภาพท่ี 4.2  ภาพแบบฟอรม Flow Process Chart ไมเขามาในโรงงาน หลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

DPU



 

 

71 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3  แสดง Flow Diagram ไมเขามาในโรงงาน หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานในขั้นตอนของการนําไมเขามาในโรงงาน
งานนี้ จากการศึกษาวิธีการทํางานเดิมแลวไดดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการเปล่ียนแปลง
รูปแบบการขนถายวัสดุโดยทําการเปล่ียนรถบรรทุกท่ีนําไมเขามาในโรงงาน จากเดิมท่ีใชรถบรรทุก
ไมแบบธรรมดา   ไมมีเครื่องทุนแรงจะใชเวลาในการขนยายไมลงจากรถบรรทุกดวยแรงคนจํานวน  
2 คน ใชเวลาท้ังส้ิน 2  ช่ัวโมง เม่ือทําการเปล่ียนรูปแบบของรถบรรทุกเปนรถบรรทุกแบบท่ีมีเครือ่ง
ทุนแรงคือเครื่องดัมพไม จะชวยลดระยะเวลาของการขนถายวัสดุลง โดยใชเวลาเหลือเพียง 30 นาที 
การปรับปรุงวิธีการขนถายวัสดุโดยใชเครื่องทุนแรง สามารถลดคาใชจายในการจางแรงงานไดถึง 
12,000 บาท ตอเดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไม
กอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 
ภาพขยาย ที่ลงไม 

 

รถบรรทุก 

รถดัมพไมลง เรียงไมเปนกอง ภาพขยายท่ีลงไม DPU
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4.1.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.4  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แปรรูปไมทอน  

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 

นําไมทอนเขาโรงเล่ือย DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (นําไมเขาเล่ือย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION -   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

106   
                                                       

TIME นาที 4.15   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

 (นําไมเขาโรงเล่ือย) - -       

- รอรถจอหนังจอดรถเทียบกองไม 12 -       

- คลองโซกับกองไมเพื่อยกไมข้ึน  78 -       

- ทําการเคลื่อนยายไมทอนเขาโตะ 
   เลื่อยผาปลีก 

159 106      รถจอ
หนัง 

 

ภาพท่ี 4.5  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาเล่ือย หลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.6  แสดง Flow Diagram การนําไมเขาเล่ือย หลังการปรับปรุง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพขยาย 

 
 
 

ท่ีลงไม 

 
โรงเลื่อย 

106 M 30 M 

 
โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 
พื้นที่สง

ไม 
เขาอบ 

15 M DPU
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ภาพท่ี 4.7  ภาพสถานท่ีลงไมกอนการปรับปรุง 
 

 
 

ภาพท่ี 4.8  ภาพสถานท่ีลงไมหลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.9  ภาพพ้ืนท่ีลงไมท่ีอยูดานหนาโรงเล่ือย 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ขั้นตอนการนําไมเขาเล่ือยของกิจกรรม
การแปรรูปไมทอนนี้ จากการศึกษาวิธีการทํางานเดิมแลวไดดําเนินการปรับปรุงวิธีการดําเนินการ
โดยการเปล่ียนสถานท่ีลงไม การเลือกสถานท่ีลงไมท่ีใหมนั้น ไดคํานึงถึงระยะทางการขนยาย
วัตถุดิบใหอยูใกลโรงเล่ือย บริเวณท่ีลงไมใหมอยูบริเวณดานหนาโรงเล่ือยซ่ึงแตเดิมเปนพ้ืนท่ีวาง   
มีหญาขึ้นปกคลุม ระยะทางระหวางท่ีลงไมกับโตะเล่ือยนั้น มีระยะทางเพียง 106 เมตร ซ่ึงสถานท่ี
โรงไมเดิมนั้น มีระยะทางถึง 295 เมตร เม่ือดําเนินการยายสถานท่ีลงไมมาพ้ืนท่ีใหมจะสามารถลด
ระยะทางไดถึง 189 เมตร        
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แบบฟอรม Flow Process Chart (ไมมีการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   2   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยผาปลีก) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

0.5   
                                                                      

TIME นาที 2.9   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยผาปลีก) - -       

- ขนไมข้ึนแทนโตะเลื่อย (ใชแรงคนและ 
   เครื่องทุนแรงคือรอก) 

47 -      คน,
รอก 

- วางไมบนแทนผา ทําการลอคไม 24 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 15 -       

- เดินเครื่องทําการผาปลีกออก 1 ดาน 23 -       

- ถอยแทนผากลับ 8 -       

- พลิกไมดานท่ีผาไปเขาฉาก 14 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 12 -       

- เดินเครื่องผาจะไดไมท่ีมีฉาก 2 ฉาก 23 -       

- ผลักไมเขาโตะซอย 8 0.5      คน 
 

ภาพท่ี 4.10  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยผาปลีก ไมมีการปรับปรุง 
 
จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยผาปลีก ท่ีอยูในขั้นตอน  

แปรรูปไมทอน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนยาย       
2  ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมทอนท้ังส้ิน 0.5 เมตร             
ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 2.9 นาที 

DPU
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ภาพท่ี 4.11  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยผาปลีก
โตะเลื่อยผาปลีก 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (ไมมีการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   3   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยซอย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

3   
                                                           

TIME นาที 0.42   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยซอย) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยผาปลีก 7 -       

- นายมาต้ังหนาเครื่องตามสภาพไม 8 -       

- จับไมเขาเครื่อง 12 -       

- หางมาดูสภาพไม (ถาไมไมไดขนาด 
   จะผลักกลับไปท่ีนายมาอีกครั้ง) 

6 -       

- ไมท่ีไดขนาดถูกผลักไปท่ีโตะตัด  
   (มีลูกกลิ้งเช่ือมระหวางโตะ) 

9 3      คน 

 

ภาพท่ี 4.12  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยซอย ไมมีการปรับปรุง 
 

จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยซอย ท่ีอยูในขั้นตอน       
แปรรูปไมทอน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 5 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 2 ครั้ง มีการขนยาย      
1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูปท้ังส้ิน 3 เมตร             
ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 0.42 นาที 

DPU
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ภาพท่ี 4.13  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยซอย 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   4   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

13   
                                               

TIME นาที 3.2   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(โตะตัด) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยซอย 4 -       

- นายมาโตะตัดจับไมเขาเครื่อง 8 -       

- ทําการตัดไมตามสภาพ 12 -       

- ผลักไมออกไปดานขางลงกองไมดี 
   และกองไมติดเปลือก 

3 1      คน 

- พนักงานเก็บเรียงไม เรียงตามเลท  
   (ไมดีและไมติดเปลือก) 

19 3       

- เม่ือเต็มเลทเขียนปายบงช้ีติดเขาท่ีเลท 62 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวท่ีพื้นท่ีสงไมเขา 
   อบ (โดยรถลากมือ) 

81 9      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.14  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะตัด หลังการปรับปรุง 
 

จากการศึกษาวิธีการทํางานเดิมแลวไดดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยใชแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 7 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน          
5 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 13 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 3.2 นาที 
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ภาพท่ี 4.15  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะตัด หลังการปรับปรงุ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.16  ภาพการแยกไมดีและไมติดเปลือก 
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วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะตัดในกิจกรรมการแปรรูปไม
ทอนนี้ ไดสรางวิธีการทํางานใหมโดยการรวมขั้นตอนการทํางานเพ่ือลดความซํ้าซอนของงาน      
ลงจากเดิมพนักงานเม่ือทําการตัดไมเปนท่ีเรียบรอย จะไดไมดีและไมติดเปลือก ไมท้ัง 2 ชนิด            
จะถูกรวมเขาดวยกันแลวจะมีพนักงานมาคัดแยกออกอีกครั้ง เพ่ือลดการทํางานท่ีซํ้าซอนลง
พนักงานตัดเม่ือทําการตัดไมแลว ตองแยกไมออกเปน 2 กอง เพ่ือพนักงานเก็บเรียงสามารถแยก         
ไดเลยวา กองไหนเปนไมดี และกองไหนเปนไมติดเปลือก และอีกวิธีท่ีชวยลดการทํางาน             
ในขั้นตอนของการเช็คจํานวนไม คือ การกําหนดจํานวนไมใน 1 พาเลท แตเดิมไมมีการกําหนด
จํานวนตัวไวอยางเปนมาตรฐานในแตละพาเลท ทําใหพนักงานตองนับจํานวนไมทุกครั้งเม่ือไม  
เต็มพาเลท ซ่ึงตองใชเวลามากและเปนวิธีการทํางานท่ีทําซํ้าซอนมากเกินไปและไมกอใหเกิด
ประโยชน 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงจํานวนการเรียงไม ใน 1 พาเลท โตะตัด ขั้นตอนแปรรูปไมทอน  
 

ความกวาง ความยาว จํานวนแถว แถวละ(ตัว) ความสูง(ช้ัน) รวมจํานวนตัว 
2 นิ้ว 25-40 ซม. 3 แถว 20 ตัว 25 ช้ัน 1,500 
3 นิ้ว 50-60 ซม. 2 แถว 12 ตัว 25 ช้ัน 600 
4 นิ้ว 50-60 ซม. 2 แถว 10 ตัว 25 ช้ัน 500 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 3   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (เคร่ืองซอย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANC
E ( ม ) 

19   
                                             

TIME นาที 5.95   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองซอย) - -       

- ไมติดเปลือกยกเขาเครื่องซอย 64 6      คน 
- นายมาต้ังเครื่องตามสภาพไม 78 -       

- นายมาจับไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

6 -       

- หางมารับไมพรอมตรวจสภาพไม (ถาไม 
   ยังติดเปลือกจะผลักกลับไปท่ีนายมา) 

11 -       

- พนักงานเก็บเรียง เก็บไมเรียงตามเลท 20 4       

- เม่ือเต็มเลทตรวจสอบไมในเลท  
   และเขียนปายบงช้ีติดเขาท่ีเลท 

82 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวในพื้นท่ีสงไมเขาอบ  96 9      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.17  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องซอย หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องซอย ท่ีอยู ในขั้นตอน            
แปรรูปไมทอน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 7 กิจกรรม ดังนี้            
มีการปฏิบัติงาน 3 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของไมแปรรูปท้ังส้ิน 19 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 5.95 นาที 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.18  แสดง Flow Diagram การทํางานเครื่องซอย หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องซอยในกิจกรรมการแปรรูปไม
ทอนนี้  ไดสรางวิธีการทํางานใหม ท่ีชวยลดการทํางานในขั้นตอนของการเช็คจํานวนไม                
คือ การกําหนดจํานวนไมใน 1 พาเลท ไวอยางเปนมาตรฐาน ทําใหพนักงานไมตองนับจํานวนไม      
ทุกครั้งเม่ือมีไมเต็มพาเลท 

 
ตารางท่ี 4.2  แสดงจํานวนการเรียงไม ใน 1 พาเลท โตะซอย ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 

ความกวาง ความยาว จํานวนแถว แถวละ(ตัว) ความสูง(ช้ัน) รวมจํานวนตัว 
2 นิ้ว 25-40 ซม. 3 แถว 20 ตัว 25 ช้ัน 1,500 
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4.1.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1   OF   1 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
นําไมเขาอบ 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 3   

DELAY 1    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

347   
                                             

TIME นาที 21.18   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

3.  นําไมเขาอบ  -       

- รถโฟลกลิปยกเลทไมไปวางไวท่ีลาน 
   เตรียมอบ 

227 176      โฟลกลิป 

- พนักงานเช็คจํานวนพาเลทและลงบันทึก 
   เพื่อวางแผนในการนําไมเขาอบในเตา 

721 -       

- รอไมจนกวาจะไดจํานวนและรอเตาวาง - -       

- ทําการยกพาเลทเขาเตาเพื่อเขาเตาอบ 183 98      โฟลกลิป 
- ทําการปดเตา (ทําการอบ 10 วัน) - -       

- เม่ือเปดเตา ท้ิงไมใหคืนตัว (1 วัน) - -       

- รถโฟลกลิปยกพาเลทไมท่ีอบแลวเขา 
   ลานพักไมในสายการผลิต 

140 73      โฟลกลิป 

 

ภาพท่ี 4.19  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาอบ หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของการนําไมเขาอบ หลังทําการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 7 กิจกรรม ดังนี้  มีการปฏิบัติงาน 2 ครั้ง                   
มีการขนยาย 3 ครั้ง มีการรอคอย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี   
ของไมแปรรูปท้ังส้ิน  347 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 21.18 นาที 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.20  แสดง Flow Diagram นําไมเขาอบ หลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.21  ภาพบริเวณท่ีวางไมกอนนําไมเขาอบ 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของการนําไมเขาอบนัน้ คือ มีการกําหนด
บริเวณท่ีวางไมออกเปนสวนๆ แยกตามหนาไม เพ่ือความสะดวกในการขนพาเลทเขาเตาอบ            
และลดความซํ้าซอนในการเช็คจํานวนไมในเตาอบ โดยพนักงานผูรับผิดชอบจะทําการวางแผน        
การจัดไมเขาเตาอบ โดยทําการกําหนดไมแตละพาเลทวาจะนําเขาไปอบในเตาใด พนักงานยกไม
เขาเตาก็จะทําการขนเฉพาะพาเลทท่ีไดกําหนดไวเทานั้น 
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4.1.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.22  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โตะตัด 

เครื่องตีฟน 
 

เครื่องตอยาว 

เครื่องไส 4 หนาเรียบ 

โตะลิบซอร DPU
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ภาพท่ี 4.23  แสดงท่ีตั้งเครื่องจักรและระยะทางขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน หลังการปรับปรุง 

 
 

จุดพักไม (รอแหง) 

เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

20 M 

17 M 

5 M 

เครื่องตอยาวชางวัฒนขวา 

เครื่องตอยาวชางวัฒนซาย 

65 M 

เครื่อง 
ลิบซอร 

โตะตัด 3 

พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

โตะตัด 2 โตะตัด 1 

โตะตีฟน 1 โตะตีฟน 2 โตะตีฟน 3 

เครื่องตอยาวออโต 

ระยะทาง 

ตีฟน 

ตอออโต ตอซาย/ขวา 

จุดพักไม 

ไส 4 หนา 

19 m 

2 m 2 m 

9 m 9 m 

19 m 
โตะตัด 

ลิบซอร 

8 m DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

16.8   
                                                  

TIME นาที 6.25   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

4.  ขึ้นรูปชิ้นงาน - -       

(โตะตัด) - -       

- พนักงานลากพาเลทไมจากลานพักไม 
   เขาโตะตัด 

62 8      รถลาก
มือ 

- ไมถูกพนักงานยกวางกองไวบนโตะ 47 1.5       

- นายมาจับไมเขาเครื่อง ครั้งละ 3 ตัว 16 0.4       

- ไมถูกตัดตามสภาพ 13 -       

- ผลักไมออกไปดานขางลงกองไมดี 
   และกองไมติดเปลือก 

7 0.4       

- ยกไมลงเลทแยกไมดีและไมติด เปลือก 14 2.5       

- เม่ือไมเต็มเลท (ไมดี) ทําการเช็คจํานวน 152 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.24  แบบฟอรม Flow Process Chart ขึ้นรูปช้ินงานโตะตัด หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตัด ท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน  พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 8 กิจกรรม ดั งนี้                        
มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 16.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.25 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.25  แสดง Flow Diagram โตะตัด หลังการปรับปรุง

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

โตะวางไม 

 
พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

 
พื้นท่ีเรียงไม 

โตะตัด DPU
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ภาพท่ี 4.26  ภาพการทํางานโตะตัด 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะตัดในกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงานนี้   
ไดสรางวิธีการทํางานใหมโดยการรวมขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนเขาดวยกัน เพ่ือลดความ
ซํ้าซอนของการทํางานลง จากเดิมเม่ือพนักงานทําการตัดไมแลว ไมท่ีไดจะมีท้ังไมดีและ              
ไมติดเปลือก ไม ท้ัง 2 ชนิดนี้  พนักงานตัดไมจะผลักไมรวมเขา เปนกองเดียวกัน จากนั้น                
จะมีพนักงานมาคัดแยกออกจากกันอีกครั้ง เพ่ือเปนการลดการทํางานท่ีซํ้าซอนลง ดังนั้นพนักงาน
ตัดไมเม่ือทําการตัดไมเปนท่ีเรียบรอยแลว ตองแยกไมออกเปน 2 กอง คือ ไมดีและไมติดเปลือก 
เพ่ือพนักงานเก็บเรียงไมไมตองมาใชเวลาในการแยกไมออกจากกันอีกครั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  2    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 4   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะลิบซอร) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

31.8   
                                          

TIME นาที 8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะลิบซอร) - -       

- พนักงานไปโตะตัดเพื่อนําไมติดเปลือก 
   เขาโตะ 

94 19      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเตรียมซอย 19 2       

- หัวหนางานต้ังเครื่องตามสภาพไม 90 -       

- นายมาใสไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

5 0.3       

- หางมาตรวจสภาพไมและแยกไมดี  
   ไมรอตัด และไมรอดขาง 

36 -       

- ไมถูกยกลงพาเลท 11 2.5       
- เม่ือเต็มเลททําการเช็คจํานวน 158 -       

- ลากไมออกไปยังโตะตีฟน 67 8      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.27  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะลิบซอร หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะลิบซอร ท่ีอยู ในขั้นตอน            
ขึ้นรูปช้ินงาน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 8 กิจกรรม ดังนี้ 
มีการปฏิบัติงาน 4 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 31.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 8 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.28  แสดง Flow Diagram โตะลิบซอร หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะลิบซอรในกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงาน
ไดสรางวิธีการทํางานใหมโดยการรวมขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนเขาดวยกัน เพ่ือจะทําการลด
ความซํ้าซอนของการทํางานลง โดยพนักงานคัดไมทายเครื่องลิบซอรจะทําการตรวจสภาพไม และ
แยกไมออกตามสภาพ คือ ไมดี ไมตัด ไมรอดขาง ออกเปนสวนๆ ซ่ึงแตเดิมไมมีการแยกไมออกจาก
กัน ทําใหตองเสียเวลาในการคัดแยกไมอีกครั้ง และเพ่ือความสะดวกของพนักงานเก็บเรียงไม      

โตะลิบซอร 

 
โตะตัด 

 

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

 
โตะคัดแยกไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 

DPU
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ในการยกไมแตละกองลงเรียงในพาเลทท่ีกําหนด สําหรับการเคล่ือนยายไมออกเม่ือไมเต็มพาเลท 
เดิมเม่ือไมเต็มพาเลทพนักงานจะทําการลากพาเลทออกไปวางไวบริเวณพ้ืนท่ีวางโดยรอบ           
เม่ือกําหนดรูปแบบการทํางานรูปแบบใหม พนักงานจะลากพาเลทไปไวหนากระบวนการผลิตขั้น
ถัดไป 

 
แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 

FLOW  PROCESS  CHART 
CHART NO.                           
SHEET  NO.  3    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 6   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองตีฟน) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT -   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

4.5   
                                                        

TIME นาที 4.27   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ) - -       

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อตีฟน 25 2       

- พนักงานใสไมเขาเครื่อง เพื่อตีหัวแรก 12 -       

- พนักงานกลับดานไมเพื่อตีฟนหัวท่ีสอง 11 -       

- ผลักไมท่ีตีแลวไปท่ีโตะเรียง 4 0.5       

- พนักงานทายเครื่องตรวจสอบไมโดย 
   การประกบฟนไมวาสามารถเขากันได 

19 -       

- เก็บเรียงไมลงพาเลท 10 2       

- เช็คจํานวนตัวเม่ือเต็มเลท 175 -       
 

ภาพท่ี 4.29  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตีฟน หลังการปรับปรุง 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ            
ท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด          
7 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 6 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี   
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 4.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 4.27 นาที 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.30  แสดง Flow Diagram โตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะตีฟนในกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงานนี้ 
จะมองในมุมมองของการเคล่ือนยายวัตถุดิบ การเคล่ือนยายไมออกเม่ือไมเต็มพาเลท เดิมเม่ือไม  
เต็มพาเลทพนักงานจะทําการลากพาเลทออกไปวางไวบริเวณพ้ืนท่ีวางโดยรอบ เม่ือกําหนด  
รูปแบบการทํางานรูปแบบใหม พนักงานจะลากพาเลทไปไวหนากระบวนการผลิตขั้นถัดไป 

    
 

 
 
 

โตะตีฟน 

 
 
ใบฟนจอยส 

 
โตะรับไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 

DPU
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ภาพท่ี 4.31  ภาพการทํางานเครื่องตีฟนกอนปรับปรุง 
 

 
 

ภาพท่ี 4.32  ภาพการทํางานเครื่องตีฟนหลังปรับปรุง 

DPU
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ภาพท่ี 4.33  ภาพรวมบรรยากาศการทํางานเครื่องตีฟน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  4    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 7   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองตอยาว) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

12   
                                                            

TIME นาที 5.37   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตอยาว) - -       

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อทากาว 42 2       

- ใชแปรจุมกาว ทากาวใหท่ัวฟนไม 11 -       

- พนักงานหยิบไมท่ีทากาวแลวใสเขา 
   เครื่อง ทําการตอไมยาว 2.50 เมตร 

17 0.5       

- ทําการตัดไมสวนท่ีเกิน 2.50 เมตร 3 -       

- กดสวิตซใหเครื่องอัดไมใหเขากัน 7 -       

- ตรวจสอบสภาพไมวาฟนไมสนิทกัน 21 -       

- พนักงานยกไมเรียงใสพาเลท 10 0.5       

- เม่ือเต็มพาเลท เช็คจํานวนตัว  145 -       

- พนักงานลากไมไปไวจุดพักไม 66 9      รถลาก
มือ 

(รอกาวแหงประมาณ 8 ช่ัวโมง) - -       
 

ภาพท่ี 4.34  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตอยาว หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU



 

 

101 

จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องตอยาว ท่ีอยูในขั้นตอน          
ขึ้นรูปช้ินงาน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ 
มีการปฏิบัติงาน 7 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 12 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 5.37 นาที 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.35  แสดง Flow Diagram เครื่องตอยาว หลังการปรับปรุง 
 

 
จุดพักไม (รอแหง) 

เครื่องตอยาว 

โตะพักไม 

 
พื้นที่เรียงไม 

DPU
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ภาพท่ี 4.36  ภาพจุดเช่ือมระหวางโตะตีฟนกับโตะตอยาว 
 

 
 

ภาพท่ี 4.37  การทํางานโตะตอยาว 
 

 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (ไมมีการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองไส 4 หนา) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 3   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

96.5   
                                                  

TIME นาที 4.52   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองไส 4 หนา เรียบ) - -       

- รถโฟลกลิปยกไมท่ีแหงแลวเขาโตะ 28 19      โฟลกลิป 
- เคาะไมออก ยกไมข้ึนทีละช้ิน 10 1.5       

- ตรวจสอบไมคด, งอ กอนนําไมเขาเครื่อง 3 -       

- ทําการใสไมเขาเครื่องเพื่อทําการไส 5 -       

- พนักงานทายเครื่องรอรับไมท่ีไสออกมา 
   พรอมตรวจสภาพไม 

27 -       

- พนักงานนับจํานวนและเรียงไมเขามัดให 
   ครบ มัดละ 10 ตัว 

60 -       

- พนักงานทําการรัดสายรัด 3 จุด 20 -       

- พนักงานยกไมโครงตูเรียงใสพาเลท 5 3       

- เม่ือเต็มพาเลทเช็คจํานวนตัว ทําการจด 
   บันทึกลงในสมุด 

60 -       

- รถโฟลกลิปยกไมโครงตูไปท่ีจัดเก็บ 53 73      โฟลกลิป 
 

ภาพท่ี 4.38  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องไส 4 หนา ไมมีการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องไส 4 หนา เรียบ ท่ีอยูในขั้นตอน
ขึ้นรูปช้ินงาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 10 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนยาย      
2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 3 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของสินคา ท้ังส้ิน 96.5 เมตร ใชเวลา 
ในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 4.52 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
      

ภาพท่ี 4.39  แสดง Flow Diagram เครื่องไส 4 หนา เรียบ 
 

วิ ธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงานนี้                    
มีการวางแผนการเปล่ียนแปลงการวางตําแหนงเครื่องจักร เพ่ือการจัดวางเครื่องจักรใหเรียงตัว    
เปนเสนตรง ไปในทิศทางเดียวกัน เพ่ือเพ่ิมความคลองตัวของการเดินทางของวัตถุดิบ และชวยลด
ระยะทางจากจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่งได   

 

 
เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

 
 

จุดพักไมรอแหง 

 
โตะรับไม 

 
 

เครื่อง
รัดไม 

 
พื้นที่วาางไม 
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4.2  เปรียบเทียบระยะทางในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.3  แสดงการเปรียบเทียบระยะทางในการทํางาน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู ระยะทางกอน
ปรับปรุง 

ระยะทางหลัง 
ปรับปรุง 

ระยะทางลดลง 

1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน - - - 
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 330.5 เมตร 141.5 เมตร 57.19% 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 347 เมตร 347 เมตร - 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 209.1 เมตร 161.6 เมตร 22.72% 

 
4.3  เปรียบเทียบเวลาในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.4  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทํางาน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู เวลากอน 
ปรับปรุง 

เวลาหลัง 
ปรับปรุง 

เวลาลดลง 

1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 8.30 ช่ัวโมง 7 ชม. 17.65%  
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 25 นาที 17 นาที 32% 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 28 นาที 22 นาที 21.42% 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 33 นาที 29 นาที 12.12% 
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4.4  เปรียบเทียบขั้นตอนในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.5  แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนในการทํางาน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู ขั้นตอน 
ในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 

ขั้นตอน 
ในการทํางาน 
หลังปรับปรุง 

ขั้นตอน 
ในการทํางาน 

ลดลง 
1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 3 3 - 
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 34 31 8.82% 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 9 7 22.22% 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 47 42 10.64% 

 
 
4.5  เปรียบเทียบมูลคาเสียโอกาสทางการขายที่จะไดหลังปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 
ตารางท่ี 4.6  แสดงการเปรียบเทียบมูลคาเสียโอกาสทางการขาย 
 

ผลผลิตไมโครงตู ผลิตได จํานวน (มัด) ตอ 1 วัน ราคามัดละ 380 บาท 
กอนปรับปรุงวิธีการทํางาน 287 109,060 
หลังปรับปรุงวิธีการทํางาน 330 125,400 
เพ่ิมผลผลิตไดถึง 43 16,340 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการศึกษา 

ผูศึกษาไดทําการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวน
เฟอรนิเจอรไม โดยไดนําแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) มาเปนเครื่องมือในการศึกษา      
ถึงวิธีการทํางานในกระบวนการผลิตไมโครงตู วิธีนี้ทําใหสามารถทราบถึงขั้นตอนตางๆ ท่ีเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตอยางละเอียด อีกท้ังยังทราบถึงเวลาในการดําเนินกิจกรรมในแตละกิจกรรม 
และทราบถึงระยะทางในการเคล่ือนท่ีจากหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหนึ่งของผลิตภัณฑ 
เพ่ือหาแนวทางในการแกไขกระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพ่ือจะลดระยะทาง            
ในการทํางานลง  5 % ลดเวลาในการทํางานลง  5 % และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง         
 จากผลการศึกษาหลังดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมโครงตูสามารถ             
ลดระยะทาง ลดเวลา และลดขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปน ไดดังนี ้ 
 

5.1.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
 

ตารางท่ี 5.1  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนไมเขามาในโรงงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน เวลาที่ใช (ชั่วโมง) 

กอนปรับปรุง 8.30 

หลังปรับปรุง 7 

เปอรเซ็นตลดลง 17.65 

 
จากตารางท่ี 5.1  จะพบวาขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน เวลาท่ีใชลดลงจาก 8.30 ช่ัวโมง 

เหลือ 7 ช่ัวโมง ซ่ึงเวลาลดลงท้ังส้ิน 1.30 ช่ัวโมง หรือ ลดลง 17.65% 
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5.1.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน  
 

ตารางท่ี 5.2  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนแปรรูปไมทอนกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนแปรรูปไมทอน ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช (นาที) ขั้นตอนในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 330.5 25 34 

หลังปรับปรุง 141.5 17 31 

เปอรเซ็นตลดลง 57.19 32 8.82 

 
จากตารางท่ี 5.2 จะพบวาขั้นตอนแปรรูปไมทอน ระยะทางท่ีใชลดลงจาก 330.5 เมตร 

เหลือ 141.5 เมตร ซ่ึงระยะทางลดลงท้ังส้ิน 189 เมตร หรือ ลดลง 57.19% เวลาท่ีใชลดลง                 
จาก 25 นาที เหลือ 17 นาที ซ่ึงเวลาลดลงท้ังส้ิน 8 นาที หรือ ลดลง 32% และขั้นตอนการทํางาน
ลดลงจาก 34 ขั้นตอน เหลือ 31 ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 3 ขั้นตอน หรือ ลดลง 8.82% 

  
5.1.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 

 
ตารางท่ี 5.3  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนนําไมเขาอบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนนําไมเขาอบ เวลาที่ใช (นาที) ขั้นตอนในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 28 9 

หลังปรับปรุง 22 7 

เปอรเซ็นตลดลง 21.42 22.22 

 
จากตารางท่ี 5.3 จะพบวาขั้นตอนนําไมเขาอบ เวลาท่ีใชลดลงจาก 28 นาที                   

เหลือ 22 นาที  ซ่ึงเวลาลดลงท้ังส้ิน 6 นาที หรือ ลดลง 21.42% และขั้นตอนการทํางานลดลง              
จาก 9 ขั้นตอน เหลือ 7 ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 2 ขั้นตอน หรือ ลดลง 22.22% 
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5.1.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน  
 

ตารางท่ี 5.4  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนขึ้นรูปชิ้นงาน ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช (นาที) ขั้นตอนในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 209.1 33 47 

หลังปรับปรุง 161.6 29 42 

เปอรเซ็นตลดลง 22.72 12.12 10.64 

 
จากตารางท่ี 5.4 จะพบวาขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน ระยะทางท่ีใชลดลงจาก 209.1 เมตร 

เหลือ 161.6 เมตร ซ่ึงระยะทางลดลงท้ังส้ิน 47.5 เมตร หรือ ลดลง 22.72% เวลาท่ีใชลดลง                 
จาก 33 นาที เหลือ 29 นาที ซ่ึงเวลาลดลงท้ังส้ิน 4 นาที หรือ ลดลง 12.12% และขั้นตอนการทํางาน
ลดลง 47 ขั้นตอน เหลือ 42 ขั้นตอน ซ่ึงขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 5 ขั้นตอน หรือ ลดลง 10.64%  

 
ตารางท่ี 5.5  แสดงคาเฉล่ียรวมท่ีลดลงของท้ังกระบวนการทํางาน 
 

ระยะทางลดลง เวลาลดลง ขั้นตอนในการทํางานลดลง 
39.96 % 20.8 % 13.89 % 

 
จากผลการศึกษาเพ่ือทําการปรับปรุงวิธีการทํางานดังกลาว สามารถสรุปคาเฉล่ีย      

ของท้ัง 4 ขั้นตอน ตามตารางท่ี 5.5 ไดดังนี้ ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 39.96% เวลาลดลงท้ังส้ิน 20.8% 
และขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 13.89% ดังนั้นจึงสามารถลดระยะทางในการทํางาน ลดเวลาในการทํางาน 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง ไดมากกวา 5% ตามขอบเขตในการศึกษาท่ีกําหนด
ไว และจากการเปล่ียนแปลงปรับปรุงวิธีการทํางาน สามารถเพ่ิมผลผลิตไดเพ่ิมขึ้นวันละ 43 มัด     
ซ่ึงคิดเปนจํานวนเงินได 16,340 บาท ถาทําการคิดผลผลิตภายใน 1 เดือน สามารถเพ่ิมผลผลิต       
ไดสูงถึง 1,075 มัด คิดเปนจํานวน 408,500 บาท ซ่ึงจํานวนเงินนี้เปนมูลคาเสียโอกาสทางการขาย       
ท่ีเกิดขึ้นสําหรับการปรับปรุงวิธีการขนถายวัสดุโดยใชเครื่องทุนแรง สามารถลดคาใชจาย            
ในการจางแรงงานไดถึง 12,000 บาท ตอเดือน ยอดมูลคาเงินท่ีจะไดเพ่ิมขึ้นหลังการปรับปรุง 
วิธีการทํางาน คือ 420,500 บาท ในแตละเดือน 
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5.2  ขอเสนอแนะ 
เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางานท่ีตางไปจากเดิม ยอมมีผลกระทบกับบุคลากร    

ท่ีเกี่ยวของกับการปฏิบัติงาน กอนเริ่มตนการปรับเปล่ียนวิธีการทํางานแบบใหม ตองมีการประชุม
ช้ีแจงวิธีการทํางานใหมใหกับผูปฏิบัติงานและผูท่ีเกี่ยวของใหเขาใจอยางละเอียด เพ่ือใหเขาใจ      
ถึงขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานท่ีเปล่ียนไป โดยตองช้ีแจงใหทุกคนทราบถึงประโยชนท่ีจะไดรับ 
หลังจากการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางานท่ีตางไปจากเดิม  เพ่ือใหผูปฏิบัติงานและผูท่ีเกี่ยวของทุกคน
เกิดการยอมรับในวิธีการทํางานใหม ซ่ึงจะชวยลดความขัดแยงท่ีอาจจะเกิดขึ้น พรอมท้ัง              
ควรทําการวางแผนการควบคุมติดตามผลการปฏิบัติงานของทุกฝายท่ีเกี่ยวของกับการเปล่ียนแปลง
เปนระยะจนกวาจะแนชัดวาผูปฏิบัติงานทุกคนเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามแบบแผน
วิธีการทํางานใหมท่ีไดวางไว 

การนําวิธีการปรับปรุงการทํางานโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)       
เปนเพียงวิธีการหนึ่งท่ีผูศึกษานํามาใชในกรณีศึกษาครั้งนี้ ซ่ึงหากรูปแบบงานหรือรายละเอียด
ขั้นตอนการทํางานของกรณีศึกษาอ่ืนนั้นมีขั้นตอนการทํางานท่ีมีความสลับซับซอนมากกวา      
กรณีศึกษา แลวตองการศึกษาแกไขปรับปรุงวิธีการดําเนินงานอาจตองทดลองใชวิธีการอ่ืนๆ  
ประกอบคูกับการใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) เชน นําเรื่องของแบบการจําลอง
สถานการณ (Simulation) มาใชเปนสวนรวมในการวิเคราะหระบบกอนเริ่มการปฏิบัติงานเพราะ
การจําลองสถานการณสามารถจําลองวิธีการทํางานเสมือนจริงไดโดยท่ีไมตองทําการดําเนินการ
หรือทํางานจริง  ซ่ึงทําใหลดการสูญเสียตนทุน ลดเวลาท่ีจะตองสูญเสียไปจากการท่ีตองทดลอง
ปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีปฏิบัติงานจริง ซ่ึงอาจเกิดความสูญเสียตางๆ ท่ีไมสามารถคาดการณลวงหนา  
ไดเลยวาจะเกิดขึ้นในรูปแบบใด 
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