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สาขาวิชา การจัดการโซอุปทานแบบบูรณาการ 
ปการศึกษา 2551 
 

บทคัดยอ 
 

โรงงานผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไมท่ีทําการศึกษา มีปญหาดานความคลองตัวของ
กระบวนการผลิต เนื่องจากเครื่องจักรถูกจัดวางแบบไมตอเนื่องและระยะทางระหวางเครื่องจักร  
แตละเครื่องนั้นอยูไกลกัน ทําใหขาดความตอเนื่องในการผลิต ผูศึกษาไดนําเทคนิคแผนภูมิ         
การไหลของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใชทําการศึกษากระบวนการทํางานตั้งแต
วัตถุดิบเขามาในโรงงานจนกระท่ังทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑพรอมท่ีจะทําการจัดสง ภายหลัง         
การปรับปรุงสามารถสรุประยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนการทํางานไดดังนี้ (1) ขั้นตอนไมเขา  
มาในโรงงาน เวลาลดลงจากเดิม 8.50 ช่ัวโมง เหลือ 7 ช่ัวโมง เวลาลดลงท้ังส้ิน 1.50 ช่ัวโมง หรือ 
ลดลง 17.65% (2) ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 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) ขั้นตอนนําไมเขาอบ     
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% สรุปคาเฉล่ียขั้นตอนท่ี (1)   
ถึงขั้นตอนท่ี (4) ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 39.96% เวลาลดลงท้ังส้ิน 20.8% และขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน
13.89% โรงงานสามารถเพ่ิมผลผลิตไดถึง 1,075 มัด คิดเปน 408,500 บาท ตอเดือน และสามารถลด
คาใชจายในการจางแรงงานไดถึง 12,000 บาท ในแตละเดือน 
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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  ที่มาและความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันสภาพเศรษฐกิจท่ีมีแนวโนมในการเจริญเติบโตไมเต็มท่ี ซ่ึงไดรับผลกระทบ
โดยตรงจากความไมม่ันคงทางดานการเมืองซ่ึงสงผลกระทบไปยังเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศ
การท่ีจะทําใหองคกรอยูรอดไดในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันนี้ จึงตองหาแนวทางในการปรับปรุง
องคกรโดยการสํารวจปญหาท่ีเกิดขึ้นภายในองคกร เพ่ือหาวิธีการและแนวทางในการรับมือ        
กับปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้น เพ่ือสรางวิธีการดําเนินงานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

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                         
ในดานความคลองตัวของกระบวนการผลิต ไมไดมีการวางสายการผลิตท่ีทําใหเกิดความคลองตัว
ในการดําเนินงาน เนื่องจากเครื่องจักรถูกจัดวางแบบไมตอเนื่องและระยะทางระหวางเครื่องจักร   
แตละเครื่องนั้นอยูไกลกัน ทําใหขาดความตอเนื่องในการผลิตเพราะตองโยกยายวัตถุดิบ              
ไปตามเครื่องจักรแตละเครื่อง ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหกระบวนการทํางานโดยการประยุกตใช
แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพ่ือศึกษาการเคล่ือนท่ีของงาน           
จากหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหนึ่ งของสายการผลิตไมโครงตู  โดยทําการศึกษา
กระบวนการทํางานตั้งแตวัตถุดิบเขามาในโรงงานจนแปรรูปเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป สามารถสรุป
ระยะทาง ระยะเวลาและขั้นตอนการทํางานในการดําเนินงานปจจุบันไดดังนี้ ขั้นตอนไมเขา         
มาในโรงงานใชเวลา 8.50 ช่ัวโมง มีขั้นตอนการทํางาน 3 ขั้นตอน ขั้นตอนแปรรูปไมทอน            
ใชระยะทาง 330.5 เมตร ใชเวลา 25 นาที มีขั้นตอนการทํางาน 34 ขั้นตอน ขั้นตอนการนําไมเขาอบ
ใชระยะทาง 347 เมตร ใชเวลา 28 นาที มีขั้นตอนการทํางาน 9 ขั้นตอน และขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน
ใชระยะทาง 209.1 เมตร ใชเวลา 33 นาที มีขั้นตอนการทํางาน 47 ขั้นตอน 

จากนั้นนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาแนวทางในการลดระยะทาง ลดเวลาการทํางาน 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ยิ่งองคกรสามารถ
ปรับลดขั้นตอนการดําเนินงานท่ีไมจําเปนหรือสามารถลดระยะทางในการเคล่ือนท่ีจากจุดหนึ่ง    
ไปยังจุดหนึ่งไดมากเทาไร ก็จะกอให เกิดประสิทธิภาพในดานการปฏิบัติการมากยิ่งขึ้น                 
อีกท้ังชวยลดตนทุนท่ีตองสูญเสียไปกับระยะทางหรือขั้นตอนท่ีไมจําเปน เพ่ือสรางประสิทธิภาพ 
ในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
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1.2  วัตถุประสงคของการศึกษา 
1.2.1  เพ่ือศึกษาวิธีการทํางานของการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
1.2.2  เพ่ือวิเคราะหปญหาท่ีเกิดในการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
1.2.3  เพ่ือนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต      (Flow      Process     Chart)    มาใช  

ในการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
 
1.3  ขอบเขตการศึกษา 

1.3.1  เปนลักษณะการศึกษาแบบกรณีศึกษา      จึงเลือกโรงงานตัวอยางมา     1     โรงงาน    คือ
โรงงานผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไมกระบวนการผลิตท่ีตองการศึกษาคือกระบวนการผลิตไมโครงตู 

1.3.2  ผูศึกษาไดใชเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต   (Flow    Process   Chart)  มาใช 
ในการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 

1.3.3  ทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน   ปรับปรุงกระบวนการขนถายวัสดุ    และการจัดวาง  
ตําแหนองของเครื่องจักร    เพ่ือลดระยะทางในการทํางานลง    5 %    ลดเวลาในการทํางานลง  5  % 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง 
 
1.4  ขั้นตอนการดําเนินงาน 

1.4.1  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
1.4.2  ศึกษากระบวนการเริ่มตั้งแตวัตถุดิบเขามายังโรงงาน    เพ่ือทราบถึงวิธีการทํางานท้ังหมด 

และเพ่ือหาปญหาท่ีจะทําการแกไข 
1.4.3  ผูศึกษาไดใชเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต   (Flow    Process   Chart)  มาใช 

ทําการวิเคราะหหาปญหา โดยมีวิธีการทํางานดังนี ้
 1.4.3.1  ศึกษาวิธีการทํางานแตละขั้นตอน 
 1.4.3.2  ทําการจับเวลาในแตละขั้นตอนของการปฏิบัติงาน 
 1.4.3.3  ทําการวัดระยะทางระหวางขั้นตอนแตละขั้นตอน 

1.4.4  กําหนดสวนของการทํางานท่ีตองการจะปรับปรุง 
1.4.5  สรุปผลท่ีไดจากการดําเนินการปรับปรุง 
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1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษา 
1.5.1  ไดทราบถึงวิธีการทํางาน          ของการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม        เพ่ือเปนแนวทาง

ในการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
1.5.2  ไดทราบถึงปญหาท่ีเกิดขึ้น ในการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม    และสามารถหาแนวทาง 

ในการแกปญหาท่ีเกิดขึ้นได 
1.5.3  ไดนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต      (Flow       Process      Chart)    มาใช 

ในการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม  DPU



บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
ในการศึกษาวิธีการผลิตและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตในโรงงานผลิต

ช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม นี้ ผูศึกษาไดกําหนดกรอบแนวคิด ทฤษฏี ในประเด็นท่ีสําคัญจําแนกออก  
ไดดังนี้ 

2.1  แนวคิดการศึกษาวิธีการทํางาน 
2.2  แนวคดิในการวางผังโรงงาน 
2.3  การวิเคราะหกระบวนการผลิต 
2.4  การขนถายวัสด ุ
2.5  ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
2.1  แนวคิดการศึกษาวิธีการทํางาน 

2.1.1  การศึกษาวิธีการทํางาน   (Method  Study)    หมายถึง  การบันทึกวิธีการทํางานเดิม  หรือ
เสนอแนะขึ้นใหมอยางมีขั้นตอน   และตรวจตราอยางมีระบบ   เพ่ือนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางาน  
ท่ีงาย มีประสิทธิภาพและประหยัด การศึกษาวิธีการทํางานมีวัตถุประสงค ดังนี ้

 1)  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโดยการหาวิธีการทํางานท่ีดีกวา  
 2)  ลดการใชวัตถุดิบ หรือลดของเสียลง 
 3)  เพ่ือการปรับปรุงการวางผังโรงงานใหดีขึ้น 
 4)  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมภายในโรงงานใหถูกสุขลักษณะ 
 5)  เพ่ือหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุอุปกรณท่ีเหมาะสม 
 6)  เพ่ือใชเครื่องจักรและอุปกรณไดเต็มกําลังการผลิต 
 7)  เพ่ือลดความเม่ือยลาของพนักงาน 
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2.1.2  ขั้นตอนของการศึกษาวิธีการทํางาน 
จากหนังสือการศึกษาการทํางานของ   วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ   และคณะ ไดกลาวถึงแนวของ

การศึกษาวิธีการทํางานเปน  8   ขั้นตอนดวยกัน คือ ทําการเลือก จดบันทึกและสังเกตการณโดยตรง 
ตรวจตรา พัฒนา วัด นิยาม ใชงาน และดํารง ซ่ึงจะกลาวรายละเอียดของแตละขั้นดังนี ้
 1)  เลือกงานหรือกระบวนการท่ีจะทําการศึกษา  
 2)  บันทึกและสังเกตการณโดยตรงในทุกเหตุการณท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน  หรือท่ีเกิดขึ้น
ในขบวนการท่ีเลือก โดยการใชวิธีการบันทึกท่ีเหมาะสม เพ่ือเปนขอมูลท่ีเหมาะสมในการวิเคราะห 
 3)  ตรวจตราใหทราบถึงขอเท็จจริงของขอมูลท่ีทําการบันทึกมาในทุกๆ   เรื่องท่ีนาสนใจ
โดยพิจารณาถึงจุดประสงคของการทํางานของงานนั้นๆ   พิจารณาถึงสถานท่ีท่ีงานนั้นท่ีกําลังทําอยู  
พิจารณาถึงลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและวิธีการอุปกรณการทํางาน 
 4)  พัฒนา วิธีการท่ีประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาส่ิงแวดลอมท้ังหมด 
 5)  วัด  ปริมาณท่ีตองทําในวิธีการทํางานท่ีเราเลือกใช   และทําการคํานวณมาตรฐานเวลา
ท่ีตองใชในการทํางานนั้น 
 6)  นิยาม วิธีการทํางานท่ีเสนอขึ้นใหมและเวลาท่ีเกี่ยวของเพ่ือการอางอิง 
 7)  ใชงาน วิธีการทํางานท่ีเสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีกําหนดไว 
 8)  ดํารง มาตรฐานของงานท่ีกําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมท่ีเหมาะสม 
 
2.2  แนวคิดในการวางผังโรงงาน  

การศึกษาวิธีทํางานดานท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตนั้น สมควรท่ีจะทราบ        
แบบของการวางผังโรงงาน อุปกรณการขนถายวัสดุ เพ่ือนําไปสูการพัฒนาขบวนการผลิต 

2.2.1  ประเภทของผังโรงงาน แบงออกเปน 4 ประเภท คือ 
 1)  ผังโรงงานแบบท่ีตั้งคงท่ี     (Fixed      Location     Layout)     เปนการผลิตขนาดใหญ   
เชน  เครื่องบิน  เรือบรรทุก  ส่ิงกอสรางตางๆ  ท่ีมีขนาดใหญ ผลิตภัณฑจะตั้งอยูกับท่ี โดยท่ีอุปกรณ
การผลิต ไดแก เครื่องมือ เครื่องจักรตางๆ จะเคล่ือนท่ีไปตามลักษณะของงาน 
 2)  การวางผังโดยขบวนการผลิต     (Process     Layout)     เครื่องจักรหรือหนวยงานผลิต 
ท่ีมีหนาท่ีทํางานเหมือนกันหรือคลายคลึงกัน   จะถูกรวมกลุมทํางานในสถานท่ีท่ีเดียวกันเปนแผนก
เชน ในโรงงานผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป จะออกแบบเปนแผนกตัด แผนกเย็บ ฯลฯ 
 3)  การวางผังโดยผลิตภัณฑ  (Product   Layout)  เครื่องจักร เครื่องมือการผลิตจะเรียงตัว
ตามขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑชนิดหนึ่งๆ     ตั้งแตวัตถุดิบถูกปอนเขา     จนผลิตเปนผลิตภัณฑ
สําเร็จรูป  เหมาะสําหรับการผลิตแบบตอเนื่อง ผลิตเปนจํานวนมาก เชน การผลิตรถยนต ตูเย็น ฯลฯ  
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 4)  การวางผังแบบกลุม  (Group   Layout)  เปนการจดัการคนงาน  ใหทํางานกันเปนกลุม
โดยใหกระจายความรับผิดชอบกันเอง อาจจัดใหทํางานตั้งแตเริ่มตนจนเปนผลิตภัณฑหรือกลุมผลิต
เพียงสวนหนึ่งของผลิตภัณฑก็ได เชน การผลิตอุปกรณบางสวนของวิทยุ โทรทัศน เปนตน 

2.2.2  วัตถุประสงคของการวางผังโรงงานในการพัฒนาวิธีการทํางาน 
การวางผังโรงงานท่ีดแีละการเลือกอุปกรณกรการขนถายวัสดท่ีุเหมาะสมยอมกอใหเกิด      

การไหลของงานท่ีมีประสิทธิภาพ วัตถุประสงคของการวางผังโรงงานมีดังนี ้
 1)  เพ่ืออํานวยความสะดวกแกกระบวนการผลิต     เปนการจัดวางเครื่องจักร     เครื่องมือ   
และสถานท่ีทํางาน   ใหวัสดุสามารถไหลไดอยางไมติดขัดและเปนเสนตรง    ขจัดการลาชาทุกอยาง
รวมท้ังการขนถายวัสด ุการเก็บวัสดท่ีุอยูในขบวนการผลิต  การวางแผนการไหลของงานจากท่ีหนึ่ง
ไปยังอีกท่ีหนึ่ง   ตองสามารถมองเห็นไดงาย และไมมีการปะปนกับสวนอ่ืน  หรือถาจะมีการปะปน
จะตองปะปนใหนอยท่ีสุด นอกจากนั้นควรวางผังใหกระบวนการผลิต สามารถผลิตงานท่ีมีคุณภาพ 
 2)  เพ่ือใชอุปกรณการขนถายวัสดุใหนอยท่ีสุด และหลีกเล่ียงการขนถายวัสดุดวยมือ 
 3)  เพ่ือวางผังโรงงานใหยืดหยุนตอการเปล่ียนแปลง 
 4)  เพ่ือวางผังโรงงานท่ีทําใหมีงานระหวางทําหมุนเวียนสูง   การทํางานท่ีมีประสิทธิภาพ 
ก็ตอเม่ือวัสดนุั้นเคล่ือนยายระหวางกระบวนการผลิตไดอยางรวดเร็ว    ถาเปนไปไดควรใหการไหล
ของวัสดุตั้งแตการปอนเขาจนเสร็จกระบวนการผลิตโดยท่ีไมมีการหยุด ณ ท่ีใดเลย หรือพยายามให
มีงานระหวางทําใหนอยท่ีสุดจะมีผลใหวัตถุดิบหมุนเวียนสูง และวัตถุดิบคงคลังต่ํา 
 5)  การวางผังเพ่ือใหมีการลงทุนดานเครื่องจักรและเครื่องมือนอยท่ีสุด    การจัดตําแหนง
การวางเครื่องจักรท่ีเหมาะสม    จะชวยลดจํานวนเครื่องจักร    ชวยลดจํานวนเครื่องมือท่ีจะใชลงได 
และการเลือกวิธีการทํางานท่ีเหมาะสมในขบวนการผลิต ก็ชวยลดจํานวนเครื่องจักรได 
 6)  การวางผังเพ่ือใหสามารถใชเนื้อท่ีภายในโรงงานอยางประหยัด     เพราะทุกตารางฟุต
ภายในโรงงาน  หมายถึง  เงินท่ีตองจายเปนคาโสหุยอุปกรณการผลิต การวางผังโรงงานท่ีเหมาะสม
จะทําใหเหลือพ้ืนท่ีระหวางเครื่องจักรนอยท่ีสุด       และมีท่ีเพียงพอสําหรับการเคล่ือนท่ีของคนงาน
และการขนถายวัสด ุ
 7)  การวางผังเพ่ือกอใหเกิดการใชกําลังอยางมีประสิทธิภาพ ไดแก  
 - ลดการขนถายวัสดุดวยมือใหเหลือนอยท่ีสุด 
 - ลดการเดินของคนงานใหเหลือนอยท่ีสุด 
 - จัดรอบสําหรับการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรใหสมดุลกัน        จนกระท่ังคน
และเครื่องจักรไมเกิดการวางงานโดยไมจําเปน    โดยทําการจัดการส่ิงเหลานี้ใหด ี  ไดแก    ขั้นตอน
การปฏิบัติงาน การขนถายวัสดุ การควบคุมการผลิต การออกแบบวิธีการทํางาน 
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 - จัดใหการควบคุมสายการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ    เชน    จัดใหมีผูควบคุม
การผลิตยืนอยูกลางกลุมคนงาน เพ่ือจะไดติดตอกับคนงานไดในทันทีท่ีงานมีปญหา 
 8)  การวางผังเพ่ือใหคนงานทํางานไดอยางสะดวกสบายและปลอดภัย ตองใหความใสใจ
ตอสภาพแวดลอมภายในท่ีทํางาน   ไดแก   แสง   เสียง   ความรอน  ทางระบายอากาศ ความช้ืน  ฝุน 
ความสกปรก ความปลอดภัย ฯลฯ 
 
2.3  การวิเคราะหกระบวนการผลิต 

2.3.1  แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow  Process  Chart)  คือ เครื่องมือท่ีใชในการเก็บ 
การบันทึกขอมูลอยางกะทัดรัด   เพ่ือความสะดวกในการอานแผนภูมิมีลักษณะเปนเครื่องหมายหรือ
แผนภาพ     ซ่ึงแยกแยะขั้นตอนของกระบวนการผลิตไวอยางชัดเจน     การวิเคราะหโดยใชแผนภูมิ 
โดยท่ัวไปมักเริ่มตนดวยการท่ีวัตถุดิบเคล่ือนเขาสูสายการผลิต     และบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงาน
ตางๆ บนวัตถุดิบนั้น เชน การขนสง การตรวจสอบ การทํางานบนเครื่องจักร การประกอบช้ินสวน 
จนกระท่ังสําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑ แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต แบงออกเปน 2 แบบ คือ 
 1)  แบบบันทึกขั้นตอนการทํางานของคน    (Man     Type)    เปนแผนภูมิท่ีบันทึกเฉพาะ
ขั้นตอนการทํางานของคนเพียงอยางเดียวเทานั้นท่ีเคล่ือนท่ีผานไปตามขั้นตอนตางๆ 
 2)  แบบบันทึกขั้นตอนการแปรรูปของวัตถุดิบ  (Material   Type)    เปนแผนภูมิท่ีบันทึก
เฉพาะขั้นตอนการแปรรูป  หรือขั้นตอนท่ีวัตถุดิบจะตองผาน   หรือถูกกระทําในการแปรรูปวัตถุดิบ
จนกระท่ังกลายเปนผลิตภัณฑ 
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แผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต ใชสัญลักษณมาตรฐานท่ีใชกันโดยท่ัวไป 5 ตัว 
ดังนี้ 
    
     
    
   
   
   
   
    
   
   
   

 ภาพท่ี 2.1  แสดงสัญลักษณมาตรฐานในแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต 
 

การศึกษาจากแผนภูมิดังกลาว จะชวยใหเห็นภาพของขั้นตอนการปฏิบัติไดชัดเจน
ยิ่งขึ้น มากกวาการอานคําบรรยายเพียงอยางเดียว และจะชวยใหสามารถปรับปรุงวิธีการทํางาน    
ไดงายขึ้นอีกดวย การปรับปรุงสวนใดสวนหนึ่งของกระบวนการจะสงผลปรากฏบนแผนภู มิ        
ทําใหทราบถึงผลกระทบท่ีอาจมีตอสวนอ่ืนๆ ของขั้นตอนการผลิต ยิ่งกวานั้นเรายังสามารถ         
นําขั้นตอนใดขั้นตอนหนึ่งของแผนภูมิทําการวิเคราะหถึงรายละเอียดปลีกยอยลึกซ้ึงลงไปอีก 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

= Operation สัญลักษณ แทนการปฏิบัติงาน 

= Transportation สัญลักษณ แทนการขนถาย 

= Inspection สัญลักษณ แทนการตรวจสอบงาน 

= Delay สัญลักษณ แทนท่ีเก็บพักช่ัวคราวหรอืการรอ
 

= Storage สัญลักษณ แทนท่ีเก็บพัก  
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ภาพท่ี 2.2  แสดงสัญลักษณแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต 
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ตัวอยางการเขียน Flow Process Chart ในการจัดหาเครื่องมือ ของหองปฏิบัติการแหง
หนึ่ง 

 
 

ภาพท่ี 2.3  แสดงตัวอยางการเขียน Flow Process Chart กอนการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการ กอนทําการปรับปรุง พบวา มีการเคล่ือนท่ี     
ของใบส่ังจัดซ้ือสินคามาก และมีการลาชา เนื่องจากการรอคอย ณ จุด ตางๆ ซ่ึงเปนสวนท่ีเสียเวลา
และไมจําเปน    เราอาจพบวามีขั้นตอนการปฏิบัติงานตางๆ     จึงอาศัยเทคนิคการตั้งคําถามตางๆ    
ซ่ึงอาจขจัดปญหาออกไปได เชน 

-  ทําไม ตองพิมพใบขอจัดซ้ือ   จะใชแบบฟอรมมาตรฐาน   ซ่ึงกรอกเฉพาะขอความได
หรือไม 

-  ทําไม ตองใหผูจัดการเซ็นช่ืออนุมัติ สงใหตัวแทนแผนกจัดซ้ืออนุมัติไดหรือไม 
-  ทําไม  ตองพิมพใบส่ังซ้ือ  สามารถใชเปนแบบฟอรมมาตรฐานไดหรือไม   โดยกรอก

จากผูขอจัดซ้ือโดยตรง 
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ซ่ึงจากการวิเคราะหเหตุและผลสามารถนําไปสูการปรับปรุงขั้นตอนการขอจัดซ้ือ
เครื่องมือใหม ไดดังนี ้
 

 
 

ภาพท่ี 2.4  แสดงตัวอยางการเขียน Flow Process Chart หลังการปรับปรุง 
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2.3.2  แผนภาพการไหลของกระบวนการ (Flow Diagram) 
แผนภาพการไหล เปนแบบแปลนท่ีเกี่ยวของกับการทํางานท่ีไดแสดงอยูในแผนภูมิ 

การไหลของขบวนการผลิต โดยปกติแลวแผนภูมิท้ังสองชนิดนี้จะตองใชควบคูกันไปเสมอ       
เปนแบบแปลนท่ียอสวนของสภาพการทํางานจริงลงมาบนแผนกระดาษตามมาตราสวนท่ีเหมาะสม 
โดยมีท่ีตั้งของเครื่องจักร สถานท่ีทํางาน ตลอดจนบริเวณท่ีมีการทํางานกํากับไวอยางถูกตอง   
พรอมท้ังแสดงจุดท่ีตั้งของกิจกรรมตางๆ โดยสอดคลองกับท่ีไดบันทึกไวในแผนภูมิการไหล     
ของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) ทุกประการ และจะตองระบุเสนทางการเคล่ือนท่ี        
ของพนักงาน หรือวัสดุกําหนดไวอยางละเอียดและชัดเจนดวย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5  แสดง Flow Diagram การจัดหาเครื่องมือ กอนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 2.6  แสดง Flow Diagram การจัดหาเครื่องมือ หลังการปรับปรุง 
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2.3.3  แผนภูมิมือซาย มือขวา (Left–Right Hand Chart)  
เปนแผนภูมิการไหลของกระบวนการท่ีบันทึกการกระทําของมือท้ังสอง ขาง            

ของผูปฏิบัติงาน โดยจะไมใชสัญลักษณการตรวจสอบ เนื่องจากขณะท่ีคนงานทําการตรวจดูช้ินงาน 
ในแผนภูมิถือวาเปนการปฏิบัติงาน เชน ถาคนงานจับงานไวแลวใชสายตาตรวจสอบ ก็จะถือวาเปน
การปฏิบัติงาน 
 

 
 

  
 

ภาพท่ี 2.7  แสดงภาพการทํางานประกอบท่ีใชมือในการประกอบช้ินงาน 
 

ตัวอยางการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว (วิธีเดิม) หลอดแกว          
จะถูกดันเขาไปในจิ๊กจนติดสวนปลายของจิ๊ก ใชตะไบปากหลอดแกวเปนรูปตัววี หมุนหลอดแกว
เปล่ียนตําแหนงรอยบาก แลวดึงหลอดแกวออก แลวใชมือท้ังสองหักหลอดแกวออกจากกัน 
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ภาพท่ี 2.8  แสดงภาพการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว (กอนการปรับปรุง) 
 

ตัวอยางการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว  (หลังการปรับปรุง) มีการ
ออกแบบ Jig Fixture เปนอุปกรณชวย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9  แสดงภาพการเขียนแผนภูมิมือซาย-มือขวา การตัดหลอดแกว (หลังการปรับปรุง) 
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2.4  การขนถายวัสดุ 
สมศักดิ์  ตรีสัตย ผูเขียนหนังสือการออกแบบและวางผังโรงงาน สรุปความหมาย      

การขนถายวัสดุ ไวดังนี้ การท่ีจะใหไดมาซ่ึงผลผลิตท่ีอยูในรูปของสินคาและบริการนั้น จะเห็นวา
ในระบบการผลิตตองมีการเคล่ือนท่ี ดวยเหตุนี้จึงมีระบบการขนถายวัสดุเกิดขึ้น คําวา “การขนถาย
วัสดุ” (Materials Handling) หมายถึง “การจัดเตรียมสถานท่ี และตําแหนงของวัสดุ เพ่ือท่ีจะอํานวย 
ความสะดวกในการเคล่ือนยายหรือเก็บรักษา”  ซ่ึงการท่ีจะทําใหเกิดส่ิงเหลานี้ไดตองอาศัยศิลปะ 
ในการสรรหาเครื่องมือ และอุปกรณขนถายวัสดุมาใชใหเหมาะสมกับงาน 

วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ และคณะ ไดใหความหมายการขนถายวัสดุไวอีกวา การคิดหาวิธี   
การขนถายวัสดุจากท่ีหนึ่งไปสูอีกท่ีหนึ่งในขบวนการผลิตจะเสียแรงงานและเวลามาก การจัดตั้ง
อุปกรณการขนถายวัสดุนี้จะเสียคาใชจายมาก และไมไดเพ่ิมคุณคาใดๆ ใหกับผลิตภัณฑท่ีผลิตขึ้น 
ดังนั้นจึงไมควรท่ีจะมีวิธีการขนถายวัสดุเลย แตในทางปฏิบัติแลวเปนไปไมไดท่ีจะไมจัดตั้ง
อุปกรณขนถายวัสดุ ดังนั้นจึงควรมีเปาหมายท่ีเปนไปไดในการคิดหาวิธีและอุปกรณท่ีเหมาะสม  
ในการขนยายวัสดุในขบวนการผลิตโดยใชคาใชจายนอยท่ีสุดและปลอดภัยท่ีสุดดวย  

2.4.1  เปาหมายในการขนถายวัสดุ สามารถแจกแจงไดตามหัวขอยอยดังนี ้
 1)  ขจัดหรือลดการขนถายวัสด ุเปนการปรับปรุงสภาพการทํางานปจจุบันใหดีมากยิ่งขึ้น
โดยสํารวจการทํางาน  เชน  การขนถายวัสดุขึ้นหรือลงจากท่ีเคยบรรทุกหนักเกินไป    วัสดุท่ีขนถาย
โดยใชมือนั้นมีการทํางานซํ้าๆ กนั   และวัสดุหนักมาก   หรือมีระยะทางการเคล่ือนยายท่ียาวเกินไป
การเคล่ือนยายของวัสดุไมสมํ่าเสมอ     ซ่ึงทําใหเกิดการแออัดของวัสดุในบริเวณหนึ่งๆ     หรือวัสดุ
เกดิเสียหายแตกหักอันเนื่องมาจากวิธีการขนถาย     เปนตน     จากปญหาดังกลาวจึงตองหาแนวทาง
การแกไขเพ่ือจัดการกับปญหาท่ีเกิดขึ้นในขบวนการทํางาน 
 2)  ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุ โดยการสังเกตและพิจารณาไดดังนี ้
  -  ในการขนถายวัสดุแตละครั้งจึงตองพยายามเพ่ิมขนาด  หรือ  จํานวนของส่ิงท่ีจะขน 
ใหมากเทาท่ีจะทําได 
  -  เพ่ิมความรวดเร็วในการขนถาย 
  -  ใหมีการขนถายโดยแรงดึงดูดของโลก 
  -  จัดใหมีอุปกรณเก็บของขนาดใหญ      เชน     คอนเทนเนอร     แพลเลท     หรือหีบ
ขนาดใหญ ไวเพียงพอเพ่ือความสะดวกในการขนยาย 
  -  ใหความสําคัญแกเครื่องมือขนถายวัสด ุ           ท่ีสามารถทํางานไดหลายหนาท่ีและ
สามารถขนถายไดหลายประเภท มากกวาเครื่องมือท่ีทํางานไดนอยอยางกวา 

DPU



 18 

  -  ใหแนใจวาวัสดุไดถูกขนถายในระยะทางท่ีตรงท่ีสุดเทาท่ีสามารถจะทําได   และให
แนใจวาทางท่ีใชขนยายวัสดุตองโลง วาง ไมมีอะไรขวาง 
 3)  เลือกใชอุปกรณการขนถายวัสดุท่ีถูกตอง       เครื่องมือท่ีใชในการขนถายวัสดุ
สามารถ  จัดเขากลุมได กลุมใหญๆ ดังตอไปนี ้
  -  สายลําเลียง  
 สายลําเลียงมีประโยชนมากในการเคล่ือนยายวัสดุไปมาระหวางสถานท่ีปฏิบัติงาน      
ท่ีตายตัวสองแหง สายลําเลียงเหมาะท่ีจะใชในโรงงานท่ีการเคล่ือนท่ีของวัสดุเปนไปอยางคงท่ี   
สายลําเลียงมีอยูหลายประเภท เม่ือประกอบเขากับ ลูกกล้ิง ลูกลอ แลวใชขับดวยเครื่องยนต หรือ
มอเตอรไฟฟา ก็สามารถพาวัสดุเคล่ือนท่ีจากแหงหนึ่งไปสูอีกแหงหนึ่งได  การตัดสินใจจะใช       
สายลําเลียงในการขนถายวัสดุตองคิดอยางระมัดระวังท้ังนี้เพราะการติดตั้งสายลําเลียงนี้โดยท่ัวไป
แลวคาใชจายสูง นอกจากนี้ความคลองตัวในการเปล่ียนแปลง  การใชสายลําเลียงก็มีนอย 
  -  รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรม 
 รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรมสามารถใชคลองตัวมากกวาสายลําเลียง ท้ังนี้เพราะ
สามารถวิ่งไปมาไดหลายๆ จุด ดังนั้นรถบรรทุกจึงเหมาะสําหรับงานผลิตแบบเปนชวงๆ            
หรืองานขนถายวัสดุท่ีมีขนาดหรือรูปรางตางๆ กัน รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรมมีหลายประเภท 
กําลังท่ีใชขับเคล่ือนก็มีหลายชนิด เชน ใชเทาถีบ ใชมือผลักหรือดึง ใชไฟฟาขับ เปนตน  
  -  รอกรางและรอกชัก 
 จุดเดนของรอกรางและรอกชักก็คือสามารถเคล่ือนยายวัสดุหนักๆ ไปมาในท่ีวาง  
ท่ีอยู เหนือศีรษะ ท้ังรอกรางและรอกชักสามารถนํามาใชไดเปนอยางดีไมวาจะเปนการผลิต
แบบตอเนื่องหรือการผลิตแบบเปนชวงๆ  
  -  คอนเทนเนอร 
 คอนเทนเนอรแบงออกเปน 2 ชนิด คือ ชนิดตายตัวและชนิดเคล่ือนท่ีได            
คอนเทนเนอรชนิดตายตัว ไดแก พวกกลองใหญๆ ถังแบบบารเรล หรือแพลเลต เปนตน พวกนี้          
ใชเปนท่ีเก็บวัสดุ ถาจะเคล่ือนยายตองใชอุปกรณอ่ืนชวย สวนคอนเทนเนอรชนิดเคล่ือนท่ีได เชน 
รถบรรทุก รถเข็น เปนตน  
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ภาพท่ี 2.10  แสดงอุปกรณขนถายวัสดุ 
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ภาพท่ี 2.11  แสดงวิธีการตางๆ ท่ีอาจจะใชขนถายส่ิงของชนิดเดียวกัน 
 

DPU



 21 

2.4.2  การพิจารณาเลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสด ุ
องคประกอบท่ีสําคัญท่ีชวยในการพิจารณาการเลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสด ุมาใช

ในการทํางานมีดังตอไปนี ้
 1)  คุณสมบัติของวัสด ุ  คือ  วัสดุท่ีเปนของแข็ง  ของเหลว  กาซ  รูปราง  ขนาด  น้ําหนัก
ลักษณะความบอบบางสามารถแตกหักงาย     เปนสนิมงาย      หรือวัสดุมีพิษ     ซ่ึงคุณสมบัติเหลานี ้
จะบอกถึงวิธีการขนถายท่ีเหมาะสมของแตละวัสด ุ
 2)  ผังโรงงานและคุณลักษณะของอาคารองคประกอบท่ีสําคัญอีกประการหนึ่ง คือ เนื้อท่ี
ท่ีมีไวสําหรับการขนถายวัสดุ เชน ความสูงของอาคาร สภาพพ้ืนท่ีเปนตน 
 3)  การเคล่ือนท่ีของการผลิต การเคล่ือนท่ีของงานอยูในระดับคอนขางสมํ่าเสมอระหวาง
จุดสองจุด   ซ่ึงกําหนดตายตัวและทิศทางของการเคล่ือนท่ีของงานผลิตไมเปล่ียน ในกรณีนี้อุปกรณ
ขนถายวัสดุท่ีมีตําแหนงตายตัว  เชน   สายลําเลียง หรือรางท่ีลาดเอียง จะเหมาะสมกับงานประเภทนี้
ในตรงกันขามถาการเคล่ือนท่ีของงานไมสมํ่าเสมอ     และทิศทางการเคล่ือนท่ีของงานมีการเปล่ียน
จากจุดหนึง่ไปอีกจุดหนึ่งอยูตลอดเวลา   ในกรณีนี้อุปกรณขนถายวัสดุท่ีเคล่ือนท่ีได เชน รถบรรทุก
ทางอุตสาหกรรมจะเหมาะสมท่ีสุด 
 4)  การพิจารณาดานคาใชจาย   เปนองคประกอบท่ีสําคัญท่ีสุด    เพราะคาใชจายท่ีเกิดขึ้น
จะชวยในการตัดสินใจขั้นสุดทายในการพิจารณาเปรียบเทียบอุปกรณการขนถายวัสดุ  ท่ีจะนํามาใช
ในแตละชนิด 
 
2.5  ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ทองเหมาะ (2535) ไดทําการวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงาน
อุตสาหก รรมเค รื่ องปรั บอากา ศขนาด ยอมในป ระเทศ ไทย โ ดยการ ปรับอง คกรให ม                      
การวางผังโรงงานท่ีเปนระบบ การออกแบบคลังเก็บวัตถุดิบและอุปกรณการผลิตและปรับปรุง  
สายการประกอบโดยการจัดสมดุลการผลิต ผลการวิจัยสามารถเพ่ิมผลผลิตได 53.39% และอัตรา
การผลิตตอคาแรงเพ่ิมขึ้นดวย 

ธนวรรณ (2535) ไดทําการวิจัยเพ่ือเพ่ิมผลผลิตในโรงงานผลิตของเลนโดยการปรับปรุง
วิธีการทํางานและวางแผนการผลิตเพ่ือลดเวลาไรประสิทธิภาพ ลดเวลาและความเสียหาย           
จากการเคล่ือนยาย จัดระบบคุณภาพ การจัดลําดับงาน ผลการปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถ       
ลดเวลาและของเสียลง สวนการวางแผนการผลิตสามารถกําหนดวันสงมอบสินคาไดอยางแมนยํา
มากขึ้น พรอมท้ังสามารถตอบรับหรือปฏิเสธใบส่ังซ้ือท่ีเขามาใหมได 
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เฉลิมชัย (2540) ไดทําการวิจัยเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตธนบัตรไทย โดยการศึกษา
การทํางาน การวัดผลงาน การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตท่ัวท้ังองคกร การควบคุมการเพ่ิม  
ของผลผลิต การปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต  รวมไปถึง         
กระบวนการผลิตและการวางแผนโรงงาน โดยใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work-study)       
เพ่ือจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรขึ้นใหม ผลจากการผลิตธนบัตร       
ชนิดราคา 100 บาท โดยใชมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพท่ีจัดทําขึ้นใหม สามารถเพ่ิม
ผลผลิตการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตรจากเฉล่ีย 3,250 แผนตอคนตอเปนเฉล่ีย 4,250 แผน
ตอคน   ตอวัน หรือเพ่ิมขึ้นรอยละ 30.77 เทียบเทาการตรวจสอบคุณภาพแผนพิมพธนบัตร            
จํานวน 76,500 แผนตอวัน แตดวยขอจํากัดของกําลังการผลิตในขั้นตอนการผลิตอ่ืนๆ ท่ีสามารถ
เพ่ิมการผลิตจาก 60,000 แผนตอวัน เปน 70,000 แผนตอวันเทานั้น สงผลใหสามารถเพ่ิมผลผลิต
ธนบัตรชนิดราคา 100 บาท ไดรอยละ 16.67 

เสาวนีย  ( 2541)  ได ทําการวิจั ย การลดความสูญเปล าของกร ะบวนการผลิ ต                   
ในอุตสาหกรรมการพิมพ โดยปรับปรุงกระบวนการทํางานในเรื่องกระดาษ การเตรียมวัตถุดิบ 
ขั้นตอนการพิมพ ปญหาดานการวางแผนการผลิต และปญหาในเรื่องเครื่องพิมพและชางพิมพ     
จากสภาพปญหาท่ีเกิดขึ้นผูวิจัยไดเสนอแนะแนวทางในการลดความสูญเปลา เพ่ือลดความสูญเปลา
ของกระบวนการผลิตโดย (1)  การประยุกตใชเทคนิคตางๆ ทางดานการศึกษาการทํางาน             
เพ่ือแกปญหาเรื่องเวลาสูญเปลาของเครื่องจักร (2) จัดทําระบบการจัดเตรียมความพรอมของวัตถุดิบ
กอนกระบวนการพิมพ (3) จัดทํามาตรฐานของงาน และ (4) ปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงระบบการทํางานตามแนวทางตางๆ         
ท่ีผูวิจัยไดเสนอแนะทําใหเวลาสูญเปลาของกระบวนการผลิตลดลง 8% และสามารถเพ่ิมเวลา     
การทํางานท่ีเกิดประสิทธิภาพของเครื่องพิมพสูงขึ้น 9% อันเปนผลทําใหผลผลิตตอช่ัวโมง    
เพ่ิมขึ้น 5.22% หรือเพ่ิมขึ้น 798,041 แผนตอเดือน 

เมธัส (2549) ไดทําการศึกษาการพัฒนาประสิทธิภาพในการผลิต โดยการปรับปรุง
กระบวนการผลิตตูเย็น สามารถลดขั้นตอนการผลิตโดยเปล่ียนแปลงเครื่องมือท่ีใชในการทํางาน   
ทําใหสามารถลดขั้นตอนในการทํางานจากเดิม 63 ขั้นตอน เปน 57 ขั้นตอน หรือลดลงไป               
6 ขั้นตอน โดยเวลามาตรฐานในการผลิต (Standard time) ลดลงจากเดิม  49.14  นาทีตอ 1  ตู         
เปน 43.85 นาที ตอ 1 ตู จากนั้นเม่ือทําการออกแบบการจัดสมดุลสายการผลิตแลวประสิทธิภาพ
เพ่ิมขึ้นจากเดิม 72.90% เปน 83.09% เพ่ิมขึ้น 10.19% คิดเปนมูลคาการลดลงของการสูญเสีย
ผลประโยชนจากเดิม 336,179 บาท เปน 271,235 บาท ลดลง 64,943 บาทตอเดือน 
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บทท่ี 3 
กรณีศึกษา 

 
ผูศึกษาไดดําเนินการเลือกโรงงานตัวอยางมา 1 โรงงาน คือ โรงงานผลิตช้ินสวน

เฟอรนิ เจอรไม  กระบวนการผลิตท่ีทําการศึกษาคือ กระบวนการผลิตไมโครงตู  ผู ศึกษา                 
ไดทําการศึกษาวิธีการทํางาน โดยนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow Process 
Chart) มาใชในการศึกษา เพ่ือหาแนวทางในการลดระยะทาง ลดเวลาการทํางาน และลดขั้นตอน     
การทํางานท่ีเกินความจําเปน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน  

ในบทนี้ผูศึกษาไดกําหนดประเด็นท่ีสําคัญจําแนกออกไดดังนี ้
3.1  ประวัติความเปนมาของบริษัท 
3.2  เทคนิคในการเก็บรวบรวมขอมูล 
3.3  อุปกรณท่ีใชในการเก็บขอมูล 
3.4  ศึกษาวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
3.5  สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของขบวนการผลิตไมโครงตู 
3.6  สรุปอุปกรณการขนถายวัสดุท่ีใชในขบวนการผลิตไมโครงตู 
3.7  ปญหาท่ีพบ 

 
3.1  ประวัติความเปนมาของบริษัท   

ช่ือสถานประกอบกิจการ   บริษัท ประดิษฐไมวัฒนานคร จํากัด 
ท่ีตั้ง           156 หมู 4 ต.วัฒนานคร อ.วัฒนานคร จ.สระแกว 27160  
โทร / แฟกซ    037-261-163, 037-261-716 
 
เม่ือ วันท่ี 5 กรกฎาคม 2526 บริษัท ประดิษฐไมวัฒนานคร จํากัด ไดเริ่มกอตั้งกิจการ

แบบครอบครัว บนพ้ืนท่ี 10 ไร ดวยทุนจดทะเบียน 25 ลานบาท กิจกรรมหลักในการทํางาน       
ของบริษัทคือ การเล่ือยไมเพ่ือทําการแปรรูปและจําหนาย ท้ังภายในประเทศและตางประเทศ 

บริษัทไดทําการขยายกิจการเรื่อยมาจนถึงปจจุบัน มีการขยายท้ังผังโรงงานและแผนก
กระบวนการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้น ดังนี้ 
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แผนกโรงเลื่อย  ทําหนาท่ีซอยไมทอน ไมปอนด ใหไดหนาไมตามท่ีกําหนด 
แผนกคัดเรียงไมเขาเตาอบ  ทําหนาท่ีคัดซ้ือไมท่ีเปนไมแปรรูปเขามา ทําการเรียงเขาอบ

ไลความช้ืน 
แผนกไส 4 หนา  ทําหนาท่ีไส ตัดไมใหไดขนาดตามท่ีแผนกตอไปจะใชงาน 
แผนกปารเกต  ทําหนาท่ีขึ้นรูปไมใหเปนไมสําเร็จรูป ท้ังไมปารเกต ไมพ้ืน ไมบัว หรือ

ไมสําเร็จรูปชนิดอ่ืนๆ  ตามความตองการของลูกคา 
แผนกตีฟน-ตอยาวไม  ทําหนาท่ีตีฟนไมและนําไปตอใหไมมีความยาวเพ่ิมขึ้น 
แผนกขัด-อัดลามิเนต  ทําหนาท่ีขัดไมและอัดประสานไมใหไดหนาไมท่ีกวางขึ้น 
แผนกทําสี  ทําหนาท่ีซอมไมท่ีมีตําหนิ ขัด ทา พนสี ตามความตองการของลูกคา 
แผนกวงกบ  ทําหนาท่ีทําวงกบ บานประตู-หนาตาง ทําบัว ไสไม ไสรอง-ล้ิน อ่ืน ความ

ตองการของลูกคา 
 

 
 

ภาพท่ี 3.1  แสดงภาพบรรยากาศหนาโรงงานกรณีศึกษา 
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ในปจจุ บันทางบริษัทฯ  ไดวาจางพนักงานในระดับตาง และตําแหนงตาง ๆ              
รวม  128 คน เปนชาย 70 คน หญิง 58 คน โดยมีรายละเอียดดังนี ้
 
ตารางท่ี 3.1  แสดงจํานวนพนักงานในระดับตางๆ  
 

ระดับ / ตําแหนง จํานวน (คน) 
กรรมการผูจัดการ 1 
ฝายบริหาร 8 
ผูจัดการ 3 
หัวหนางาน 10 
พนักงาน 106 
รวม 128 

 
เวลาการทํางานปกติไมเกิน 8 ช่ัวโมง ตอวัน หรือ 48 ช่ัวโมงตอสัปดาห โดยเริ่ม

ปฏิบัติงานตั้งแตเวลา 08.00 น. – 17.00 น. มีเวลาพักเท่ียง 1 ช่ัวโมง ตั้งแตเวลา 12.00 น. - 13.00 น.  
ทํางาน 6 วันตอสัปดาห หยุด วันอาทิตย และวันหยุดประจําป ตามกฎหมายกําหนด 
 
3.2  เทคนิคในการเก็บรวบรวมขอมูล 

3.2.1  การสังเกตการณโดยตรง      การสังเกตแบบนี ้   ผูศึกษาจะเปนผูสังเกตการณอยางใกลชิด     
ซ่ึงจะทําใหสามารถอธิบายกิจกรรมและขั้นตอนการทํางานไดอยางถูกตอง 

3.2.2  การสัมภาษณ  เปนการพูดคุยไตถามถึงวิธีการทํางานตางๆ ท่ีผูศึกษาตองการทําการศึกษา          
เปนการหารายละเอียดขอมูลเพ่ิมเติมโดยการสัมภาษณบุคคลสําคัญ (Key Informants) เชน ผูบริหาร 
พนักงานปฏิบัติงานในสายการผลิตโครงตู   วิธีการคนหาปญหาดังกลาว   จะทําใหเกิดแนวความคิด 
ในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของสายการผลิตไมโครงตู  อีกท้ังจะนําแนวความคิดท่ีได
นําไปทําการปรับปรุงสายการผลิตไมโครงตู     เพ่ือสรางประสิทธิภาพในการทํางาน     ลดระยะทาง 
ลดเวลาท่ีตองสูญเสียไปอยางไมจําเปน และท่ีสําคัญจะชวยเพ่ิมผลผลิตไดมากขึ้นอีกดวย 

ในขั้นตอนการสํารวจ   เพ่ือเก็บรวบรวมขอมูลสําหรับนํามาวิเคราะห   เพ่ือเปนแนวทาง  
การศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม    ประชากร 
ท่ีใชในการศึกษาไดแก 
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ตารางท่ี 3.2  แสดงประชากรท่ีใชในการศึกษา 
 

ระดับ / ตําแหนง จํานวน (คน) 
กรรมการผูจัดการ 1 
ฝายบริหาร 2 
หัวหนาแผนกสายการผลิตไมโครงตู 4 
ผูชวยหัวหนาแผนก 1 
แผนกซอมบํารุง 3 
พนักงานปฏิบัติการ 44 

รวม 55 
  

3.2.3  การจดบันทึกสนาม  (Field    Notes)  ผูศึกษาตองจดรวบรวมขอมูล  จากการสังเกตการณ  
การสัมภาษณ     การจับเวลาท่ีใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมโครงโครงตู   เพ่ือทําการ         
วัดระยะทางจากขั้นตอนหนึ่งสูขั้นตอนหนึ่ง     แลวนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหหาทางในการปรับปรุง
กระบวนการในการดําเนินงานตอไป 

3.2.4  การหาเอกสารตางๆ     ผูศึกษาสามารถหาขอมูลตางๆ    ท่ีเปนเอกสารท่ีผูอ่ืนไดทําไวแลว 
เชน    ขอมูลประวัติบริษัท    ขอมูลจากวิทยานิพนธ    สาระนิพนธ  และบทความตางๆ    ท่ีเกี่ยวของ      
เพ่ือนําขอมูลท่ีไดมาเปนแนวทางในการวิเคราะห 

 
3.3  อุปกรณที่ใชในการเก็บขอมูล 

3.3.1  นาฬิกาจับเวลา 
3.3.2  ตารางบันทึกการจับเวลา (Time Study Table) 
3.3.3  แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Process Chart) 
3.3.4  กลองถายรูป 
3.3.5  เครื่องคิดเลข 
3.3.6  เทปวัดระยะทาง 
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3.4  ศึกษาวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
ผูศึกษาไดทําการศึกษาวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตไมโครงตู เพ่ือหาแนวทาง 

ในการปรับปรุงการทํางานใหดียิ่งขึ้น จากการศึกษาภาพรวมของกระบวนการทํางาน สามารถ    
แบงขั้นตอนของการผลิตไมโครงตูไดท้ังส้ิน 4 ขั้นตอน คือ 

3.4.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
3.4.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
3.4.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
3.4.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 

 
 
       
 
 
 
ภาพท่ี 3.2  แสดงภาพรวมของขั้นตอนการผลิตไมโครงตู 
 

 
 

ภาพท่ี 3.3  ภาพไมโครงตูสําเร็จรูป 

นําไมเขาอบ ข้ึนรูปช้ินงาน 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

ไมเขามาในโรงงาน แปรรูปไมทอน 

[3] [4] [1] [2] 
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ภาพท่ี 3.4  แสดงภาพรวมพ้ืนท่ีแตละสวนในโรงงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไมกอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 
124  m 

200 M 
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3.4.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   1  

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY : ไมเขามาในโรงงาน 
METHOD: PRESENT / PROPOSES 

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

-   
                                                                      

TIME นาที 510   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

1.  ไมเขามาในโรงงาน - -       

- ดันไมลงจากรถ (2 ช่ัวโมง) 7,200 -       
- เรียงแยกหนาไม ขนาด 4 นิ้ว, 5 นิ้ว, 6 นิ้ว   
   และไมหนาเล็ก เรียงกองละประมาณ  
   1 ตัน (เรียงตามความสูงและความกวาง)  
    (6 ช่ัวโมง) 

21,600 -      แรงคน 
2 คน 

- ตรวจสอบจํานวนและตรวจสภาพไม   
   (30 นาที) 

1,800 -       

 

ภาพท่ี 3.5  แบบฟอรม Flow Process Chart ไมเขามาในโรงงาน กอนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 3.6  แสดง Flow Diagram ไมเขามาในโรงงาน (ภาพขยายพ้ืนท่ีลงไม) 
 

 
 

ภาพท่ี 3.7  ภาพไมทอนเรียงกอง ประมาณ 1 ตัน 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพรวมพื้นท่ีโรงงาน 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไม
กอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 

เตาอบ 

ที่ลงไม 
 

รถบรรทุก 

ดันไม เรียงไมเปนกอง DPU
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3.4.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนแปรรูปไมทอน 

แปรรูปไมทอน  

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 

นําไมทอนเขาโรงเล่ือย DPU
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ภาพท่ี 3.9  ภาพรถจอหนังขนไม 
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ภาพท่ี 3.10  ภาพชุดการทํางานโตะเล่ือยผาปลีก  
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ภาพท่ี 3.11  ภาพสภาพไมท่ีออกจากโตะเล่ือยผาปลีก 
 

   
 

ภาพท่ี 3.12  ภาพการทํางานโตะเล่ือยซอย 
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ภาพท่ี 3.13  ภาพสภาพไมท่ีออกจากโตะเล่ือยซอย 
 

  
 

ภาพท่ี 3.14  ภาพการทํางานโตะตัด 
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ภาพท่ี 3.15  ภาพการทํางานโตะเครื่องซอย 
 

 
 

ภาพท่ี 3.16  ภาพไมเรียงอบ 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (นําไมเขาเล่ือย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION -   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

295   
                                           
 

TIME นาที 7.13   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

 (นําไมเขาโรงเล่ือย) - -       

- รอรถจอหนังจอดรถเทียบกองไม 12 -       

- คลองโซกับกองไมเพื่อยกไมข้ึน  78 -       

- ทําการเคลื่อนยายไมทอนเขา 
   โตะเลื่อยผาปลีก 

338 295      รถจอ
หนัง 

 

ภาพท่ี 3.17  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาเล่ือย กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU
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ภาพท่ี 3.18  แสดง Flow Diagram การนําไมเขาเล่ือย 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   2   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยผาปลีก) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

0.5   
                                                                     

TIME นาที 2.9   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยผาปลีก) - -       

- ขนไมข้ึนแทนโตะเลื่อย (ใชแรงคนและ    
   เครื่องทุนแรงคือรอก) 

47 -      คน,
รอก 

- วางไมบนแทนผา ทําการลอคไม 24 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 15 -       

- เดินเครื่องทําการผาปลีกออก 1 ดาน 23 -       

- ถอยแทนผากลับ 8 -       

- พลิกไมดานท่ีผาไปเขาฉาก 14 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 12 -       

- เดินเครื่องทําการผา (ไมจะมีฉาก 2 ฉาก) 23 -       

- ผลักไมเขาโตะซอย 8 0.5      คน 
 

ภาพท่ี 3.19  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยผาปลีก กอนการปรับปรุง 
 
จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยผาปลีก ท่ีอยูในขั้นตอน  

แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
5 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมทอนท้ังส้ิน 
0.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 2.9 นาที 

DPU
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ภาพท่ี 3.20  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยผาปลีก 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   3   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยซอย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

3   
                                                       

TIME นาที 0.42   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยซอย) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยผาปลีก 7 -       

- นายมาต้ังหนาเครื่องตามสภาพไม 8 -       

- จับไมเขาเครื่อง 12 -       

- หางมาดูสภาพไม (ถาไมไมไดขนาด 
  จะผลักกลับไปท่ีนายมาอีกครั้ง) 

6 -       

- ไมท่ีไดขนาดถูกผลักไปท่ีโตะตัด  
   (มีลูกกลิ้งเช่ือมระหวางโตะ) 

9 3      คน 

 

ภาพท่ี 3.21  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยซอย กอนการปรับปรุง 
 

จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยซอย ท่ีอยูในขั้นตอน       
แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 5 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
2 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 3 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 0.42 นาที 

DPU
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ภาพท่ี 3.22  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยซอย 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   4   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 6   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

13   
                                                           

TIME นาที 5.8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(โตะตัด) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยซอย 4 -       

- นายมาโตะตัดจับไมเขาเครื่อง 8 -       

- ทําการตัดไมตามสภาพ 12 -       

- ผลักไมออกไปดานขาง 3 1      คน 
- พนักงานคัดแยกดีและไมติดเปลือก 8 -       

- พนักงานเก็บเรียงไม เรียงตามเลท  
   (ไมดีและไมติดเปลือก) 

19 3       

- เม่ือเต็มเลท (ไมดี) ทําการเช็คจํานวน 131 -       

- เขียนปายบงช้ีและติดเขาท่ีเลท 62 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวท่ีพื้นท่ีสงไมเขาอบ 
   (โดยรถลากมือ) 

81 9      รถลาก 
มือ 

 

ภาพท่ี 3.23  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะตัด กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภู มิการไหลของกระบ วนการทํา งานของโ ตะตัด  ท่ีอ ยู ในขั้นตอ น                 
แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
6 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 13 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 5.8 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.24  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะตัด 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 4   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (เคร่ืองซอย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

19   
                                  

TIME นาที 8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองซอย) - -       

- ไมติดเปลือกยกเขาเครื่องซอย 64 6      คน 
- นายมาต้ังเครื่องตามสภาพไม 78 -       

- นายมาจับไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

6 -       

- หางมารับไมพรอมตรวจสภาพไม (ไมติด 
   เปลือกจะถูกผลักไปท่ีนายมาอีกครั้ง) 

11 -       

- พนักงานเก็บเรียง เก็บไมเรียงตามเลท 20 4       

- เม่ือเต็มเลททําการเช็คจํานวน 140 -       

- เขียนปายบงช้ีและติดเขาท่ีเลท 65 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวในพื้นท่ีสงไมเขาอบ 96 9      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 3.25  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องซอย กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องซอย ท่ีอยู ในขั้นตอน            
แปรรูปไมทอน กอนทําการปรับปรุงพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 8 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
4 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 19 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 8 นาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.26  แสดง Flow Diagram การทํางานเครื่องซอย 
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3.4.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1   OF   1 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 3   

ACTIVITY :  
นําไมเขาอบ 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 3   

DELAY 1    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

347   
                                                   

TIME นาที 27.72   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

3.  นําไมเขาอบ  -       

- รถโฟลกลิปยกไมไปวางท่ีลานเตรียมอบ 227 176      โฟลกลิป 
- พนักงานหนาลานจัดพื้นท่ีเพื่อวางไม 159 -       

- พนักงานเช็คจํานวนพาเลทและลงบันทึก 54 -       

- รอไมจนกวาจะไดจํานวนและรอเตาวาง - -       

- ทําการยกพาเลทเขาเตาเพื่อเขาเตาอบ 183 98      โฟลกลิป 
- เช็คจํานวนพาเลทในเตาอบและลงบันทึก 900 -       

- ทําการปดเตา (ทําการอบ 10 วัน) - -       

- เม่ือเปดเตา ท้ิงไมใหคืนตัว (1 วัน) - -       

- รถโฟลกลิปยกพาเลทไมท่ีอบแลวเขา   
   ลานพักไมในสายการผลิต 

140 73      โฟลกลิป 

 

ภาพท่ี 3.27  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาอบ กอนการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของการนําไมเขาอบ กอนทําการปรับปรุง
พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 3 ครั้ง มีการขนยาย 3 ครั้ง มีการรอคอย 
1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูปท้ังส้ิน  347 เมตร         
ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 27.72 นาที 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.28  แสดง Flow Diagram นําไมเขาอบ 
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ภาพท่ี 3.29  ภาพหนาลานพักไม 
 
 

3.4.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 

 
 

ภาพท่ี 3.30  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
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ภาพท่ี 3.31  ภาพโตะตัด 
 

 
 

ภาพท่ี 3.32  ภาพบรรยากาศในการทํางานโตะตัด 
 

DPU
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ภาพท่ี 3.33  ภาพโตะลิบซอร 
 

 
 

ภาพท่ี 3.34  ภาพบรรยากาศในการทํางานโตะตีฟน 
 

DPU
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ภาพท่ี 3.35  ภาพโตะตีฟน 
 

  
 

ภาพท่ี 3.36  ภาพการทํางานโตะตอยาว 
   

DPU
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ภาพท่ี 3.37  ภาพโตะตอยาว 
 

  
 

ภาพท่ี 3.38  ภาพไมโครงตูกอนทําการไส 4 หนา เรียบ 
 

DPU
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ภาพท่ี 3.39  ภาพแสดงการทํางานโตะไส 4 หนา เรียบ 
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ภาพท่ี  3.40  แสดงท่ีตั้งเครื่องจักรและระยะทาง ในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 

19 m 

24 m 

19 m 

4 m 
31 m 

ระยะทาง 

โตะตัด 

ตีฟน ลิบซอร 

ตอออโต ตอซาย/ขวา 

จุดพักไม 

ไส 4 หนา 

9 m 9 m 

โตะตัด 3 

พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

โตะ ตีฟน 1 
โตะ ตีฟน 2 

โตะ ตีฟน 3 
เครื่อง 

ลิบซอร 

โตะตัด 2 โตะตัด 1 

เครื่องตอยาวชางวัฒนขวา 

เครื่องตอยาวชางวัฒนซาย เครื่องตอยาวออโต 

 
จุดพักไม (รอแหง) 

เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

20 M 

65 M 

17 M 

5 M 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

16.8   
                                                    

TIME นาที 6.57   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

4.  ขึ้นรูปชิ้นงาน - -       

(โตะตัด) - -       

- พนักงานลากพาเลทไมจากลานพักไม 
   เขาโตะตัด 

62 8      รถลาก 
มือ 

-ไมถูกยกวางบนโตะเตรียมตัด 47 1.5       

- นายมาจับไมเขาเครื่อง ครั้งละ 3 ตัว 16 0.4       

- ไมถูกตัดตามสภาพ 13 -       

- ผลักไมท่ีตัดแลวกองไวท่ีโตะวางไม 4 0.4       

- ไมถูกคัดแยกเปนไมดี/ไมติดเปลือก 42 -       

- ยกไมลงเลทแยกไมดีและไมติด เปลือก 14 2.5       

- เม่ือไมเต็มเลท (ไมดี) ทําการเช็คจํานวน 152 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก 
มือ 

 

ภาพท่ี 3.41  แบบฟอรม Flow Process Chart ขึ้นรูปช้ินงานโตะตัด กอนการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตัด ท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้  มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง                  
มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง  รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบ                 
ท้ังส้ิน 16.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.57 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.42  แสดง Flow Diagram โตะตัด

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

โตะวางไม 

 
พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

 
พื้นท่ีเรียงไม 

โตะตัด DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  2    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 4   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะลิบซอร) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 3   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

29.8   
                                           

TIME นาที 8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะลิบซอร) - -       

- พนักงานไปโตะตัดเพื่อนําไมติดเปลือก 
   เขาโตะ 

94 19      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเตรียมซอย 19 2       

- หัวหนางานต้ังเครื่องตามสภาพไม 90 -       

- นายมาใสไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

5 0.3       

- หางมารับไมพรอมตรวจสภาพไม 9 -       

- ไมถูกคัดแยกตามสภาพ ดี, ตัด, รอดขาง 46 -       

- ไมถูกยกลงพาเลท 11 2.5       
- เม่ือเต็มเลททําการเช็คจํานวน 158 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 3.43  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะลิบซอร กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะลิบซอร ท่ีอยู ในขั้นตอน            
ขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน      
4 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 3 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 
29.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 8 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
ภาพท่ี 3.44  แสดง Flow Diagram โตะลิบซอร 

 
 
 
 
 
 

โตะลิบซอร 

 
โตะตัด 

 

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

 
โตะคัดแยกไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  3    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 6   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองตีฟน) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

27.5   
                                              

TIME นาที 6.68   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ) - -       

- พนักงานไปลานพักไมหรือโตะตัดหรือ 
   โตะลิบซอรเพื่อนําวัตถุดิบเขาโตะ 

81 19      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อตีฟน 25 2       

- พนักงานใสไมเขาเครื่อง เพื่อตีหัวแรก 12 -       

- พนักงานกลับดานไมเพื่อตีฟนหัวท่ีสอง 11 -       

- ผลักไมท่ีตีแลวไปท่ีโตะเรียง 4 0.5       

- พนักงานทายเครื่องตรวจสอบไมโดย 
   การประกบฟนไมวาสามารถเขากันได 

19 -       

- เก็บเรียงไมลงพาเลท 10 2       

- เช็คจํานวนตัวเม่ือเต็มเลท 175 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 3.45  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตีฟน กอนการปรับปรุง 
 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ ท่ีอยู   
ในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้               
มีการปฏิบัติงาน 6 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 27.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.68 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.46  แสดง Flow Diagram โตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โตะตีฟน 

 
 
ใบฟนจอยส 

 
โตะรับไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  4    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 7   

ACTIVITY :  
ขึ้นรูปช้ินงาน (เคร่ืองตอยาว) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

38.5   
                                                           

TIME นาที 6.86   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตอยาว) - -       

- พนักงานไปโตะตีฟนเพื่อนําวัตถุดิบ 
   เขาโตะ 

90 27      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อทากาว 42 1.5       

- ใชแปรจุมกาว ทากาวใหท่ัวฟนไม 11 -       

- พนักงานหยิบไมท่ีทากาวแลวใสเขา 
   เครื่อง ทําการตอไมยาว 2.50 เมตร 

17 0.5       

- ทําการตัดไมสวนท่ีเกิน 2.50 เมตร 3 -       

- กดสวิตซใหเครื่องอัดไมใหเขากัน 7 -       

- ตรวจสอบสภาพไมวาฟนไมสนิทกัน 21 -       

- พนักงานยกไมเรียงใสพาเลท 10 0.5       

- เม่ือเต็มพาเลทเช็คจํานวนตัว  
   ทําการจดบันทึกลงในสมุด 

145 -       

- พนักงานลากไมไปไวจุดพักไม 66 9      รถลาก
มือ 

(รอกาวแหงประมาณ 8 ช่ัวโมง) - -       
 

ภาพท่ี 3.47  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตอยาว กอนการปรับปรุง 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องตอยาว ท่ีอยูในขั้นตอน          
ขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 10 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
7 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 
38.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.86 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.48  แสดง Flow Diagram เครื่องตอยาว 
 
 
 
 

เครื่องตอยาว 

โตะพักไม 

 
พื้นที่เรียงไม 

 
จุดพักไม (รอแหง) 

DPU



 64 

แบบฟอรม Flow Process Chart (กอนการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองไส 4 หนา) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 3   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

96.5   
                                                  

TIME นาที 4.52   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองไส 4 หนา เรียบ) - -       

- รถโฟลกลิปยกไมท่ีแหงแลวเขาโตะ 28 19      โฟลกลิป 
- เคาะไมออก ยกไมข้ึนทีละช้ิน 10 1.5       

- ตรวจสอบไมคด, งอ กอนนําไมเขาเครื่อง 3 -       

- ทําการใสไมเขาเครื่องเพื่อทําการไส 5 -       

- พนักงานทายเครื่องรอรับไมท่ีไสออกมา 
   พรอมตรวจสภาพไม 

27 -       

- พนักงานนับจํานวนและเรียงไมเขามัดให 
   ครบ มัดละ 10 ตัว 

60 -       

- พนักงานทําการรัดสายรัด 3 จุด 20 -       

- พนักงานยกไมโครงตูเรียงใสพาเลท 5 3       

- เม่ือเต็มพาเลทเช็คจํานวนตัว ทําการจด 
   บันทึกลงในสมุด 

60 -       

- รถโฟลกลิปยกไมโครงตูไปท่ีจัดเก็บ 53 73      โฟลกลิป 
 

ภาพท่ี 3.49  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องไส 4 หนา กอนการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องไส 4 หนา เรียบ ท่ีอยูในขั้นตอน
ขึ้นรูปช้ินงาน กอนทําการปรับปรุง พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 10 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน    
5 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 3 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของสินคา ท้ังส้ิน 
96.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 4.52 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    

ภาพท่ี 3.50  แสดง Flow Diagram เครื่องไส 4 หนา เรยีบ 
 
 
 

 
 
 

 
เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

 
 

จุดพักไมรอแหง 

 
โตะรับไม 

 
 

เครื่อง
รัดไม 

 
พื้นที่วาางไม 

DPU
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3.5  สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนการทํางานของขบวนการผลิตไมโครงตู 
 
ตารางท่ี 3.3  แสดงเวลาและระยะทางของขบวนการผลิตไมโครงตู 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู ระยะทาง (เมตร) เวลา ขั้นตอนการทํางาน 
1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน - 8.50 ช่ัวโมง 3 
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 330.5 25 นาที 34 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 347 28 นาที 9 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 209.1 33 นาที 47 

 
3.6  สรุปอุปกรณการขนถายวัสดุที่ใชในขบวนการผลิตไมโครงตู 

อุปกรณการขนถายวัสดุท่ีใชในขบวนการผลิตไมโครงตูสามารถจําแนกได ดังตอไปนี ้
-  รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรม เชน รถโฟลกลิป รถลากมือ  
-  รอกชัก 
-  คอนเทนเนอร เชน พาเลทสําหรับวางไม รถจอหนังสําหรับบรรทุกไมทอน 
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3.7  ปญหาที่พบ 
จากการศึกษาวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตไมโครงตูตั้งแตวัตถุดิบเขามา          

ในโรงงานจนกระท่ังทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑ ผูศึกษาไดทําการประยุกตใชแผนภูมิการไหล         
ของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาเปนเครื่องมือชวยในการศึกษาวิธีการทํางาน           
และขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมโครงตู เนื่องจากแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิตสามารถ
แสดงถึงรายละเอียดของการทํางาน แสดงจํานวนกิจกรรมท่ีเกิดขึ้น แสดงระยะทางเคล่ือนท่ี           
ท่ีเกิดขึ้น และแสดงเวลาท่ีใชในทุกขั้นตอนของการทํางาน ขอมูลท่ีไดท้ังหมดจะนํามาวิเคราะห          
เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมท่ีมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น จากการศึกษา         
พบปญหาดังนี้  

3.5.1  ปญหาวิธีการทํางาน    ในบางขั้นตอนของการดําเนินงานนั้น     มีการทํางานท่ีซํ้าซอนกัน      
และบางขั้นตอนใชระยะเวลาในการดําเนินกิจกรรมนานแตกิจกรรมนั้นกลับไมกอใหเกิดประโยชน
กับช้ินงาน  

3.5.2  ปญหาการวางตําแหนงของเครื่องจักร          ตําแหนงของเครื่องจักรไมไดถูกจัดวางใหอยู             
ในเสนทางเดียวกัน จึงทําใหสูญเสียเวลาไปกับการเคล่ือนยายวัตถุดิบ 

ปญหาท่ี เกิดขึ้น ผู ศึกษาจะทําการวิ เคราะหและหาแนวทางในการปรับปรุง         
กระบวนการทํางาน เพ่ือลดระยะทางในการทํางานลง  5 % ลดเวลาในการทํางานลง 5 %            
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง 

 
 
 
 
 
 

DPU



บทท่ี 4 
ผลการศึกษา 

 
จากการศึกษากรณีศึกษาในบทท่ี 3 ท่ีไดทําการศึกษาวิธีการทํางานของโรงงานผลิต

ช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม เพ่ือหาแนวทางการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม 
โดยนําเทคนิคแผนภูมิการไหลของขบวนการผลิต (Flow Process Chart) มาใชในการศึกษา สําหรับ
ในบทนี้จะทําการรวบรวมผลขอมูล หลังจากท่ีทําการแกไขปญหาตางๆ ท่ีเกิดขึ้น เชน ปญหาวิธีการ
ทํางานท่ีมีการทํางานซํ้าซอนกันของขั้นตอนการทํางานท่ีไมกอให เกิดประโยชนกับงาน             
หรือปญหาการวางตําแหนงของเครื่องจักรท่ีไมไดอยูในทิศทางเดียวกัน เปนตน ผูศึกษาไดทํา      
การปรับปรุงวิธีการทํางาน จนสามารถทําตามคาดัชนีช้ีวัดท่ีไดกําหนดไวในหัวขอขอบเขต         
ของการศึกษาในบทท่ี 1 วาจะทําการลดระยะทางในการทํางานลง 5 % ลดเวลาในการทํางานลง 5 % 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง จากขอบเขตดังกลาวผูศึกษาสามารถสรุปหัวขอ     
ท่ีไดจากการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวนเฟอรนิเจอรไม   
ไดดังนี้ 

4.1  แสดงผลการปรับปรุงวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
4.2  เปรียบเทียบระยะทางในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
4.3  เปรียบเทียบเวลาในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
4.4  เปรียบเทียบขั้นตอนในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
4.5  เปรียบเทียบมูลคาเสียโอกาสทางการขายท่ีจะไดหลังปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 

4.1  แสดงผลการปรับปรุงวิธีการทํางานของการผลิตไมโครงตู 
ผูศึกษาไดทําการปรับปรุงวิธีการทํางานของกระบวนการผลิตไมโครงตู เพ่ือสราง

แนวทาง ในการปรับปรุงการทํางานใหดียิ่งขึ้น ผูศึกษาไดดําเนินการปรับปรุงขั้นตอนตางๆ ของการ
ผลิตไมโครงตู ท้ังส้ิน 4 ขั้นตอน คือ 

4.1.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
4.1.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
4.1.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
4.1.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 

DPU
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ภาพท่ี 4.1  แสดงภาพรวมพ้ืนท่ีแตละสวนในโรงงาน หลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไมกอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 

186  m 

200 M 

DPU
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4.1.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   1  

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
ไมเขามาในโรงงาน 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT -   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

 
- 

  
                                                  

TIME นาที 420    
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

1.  ไมเขามาในโรงงาน - -       

- ดันไมลงจากรถดวยวิธีการดัมพ (30 นาที) 1,800       รถ
ดัมพ 

- เรียงแยกหนาไม ขนาด 4 นิ้ว, 5 นิ้ว, 6 นิ้ว 
และไมหนาเล็ก เรียงกองละประมาณ 1 ตัน 
(คิดตามความสูงและความกวาง)(6 ช่ัวโมง) 

21,600 -      แรงคน 
2 คน 

- ตรวจสอบจํานวนและสภาพไม (30 นาที) 1,800 -       
 

ภาพท่ี 4.2  ภาพแบบฟอรม Flow Process Chart ไมเขามาในโรงงาน หลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.3  แสดง Flow Diagram ไมเขามาในโรงงาน หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานในขั้นตอนของการนําไมเขามาในโรงงาน
งานนี้ จากการศึกษาวิธีการทํางานเดิมแลวไดดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการเปล่ียนแปลง
รูปแบบการขนถายวัสดุโดยทําการเปล่ียนรถบรรทุกท่ีนําไมเขามาในโรงงาน จากเดิมท่ีใชรถบรรทุก
ไมแบบธรรมดา   ไมมีเครื่องทุนแรงจะใชเวลาในการขนยายไมลงจากรถบรรทุกดวยแรงคนจํานวน  
2 คน ใชเวลาท้ังส้ิน 2  ช่ัวโมง เม่ือทําการเปล่ียนรูปแบบของรถบรรทุกเปนรถบรรทุกแบบท่ีมีเครือ่ง
ทุนแรงคือเครื่องดัมพไม จะชวยลดระยะเวลาของการขนถายวัสดุลง โดยใชเวลาเหลือเพียง 30 นาที 
การปรับปรุงวิธีการขนถายวัสดุโดยใชเครื่องทุนแรง สามารถลดคาใชจายในการจางแรงงานไดถึง 
12,000 บาท ตอเดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไม
กอนอบ 

 
โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 
ภาพขยาย ที่ลงไม 

 

รถบรรทุก 

รถดัมพไมลง เรียงไมเปนกอง ภาพขยายท่ีลงไม DPU
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4.1.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.4  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แปรรูปไมทอน  

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 

นําไมทอนเขาโรงเล่ือย DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   1   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (นําไมเขาเล่ือย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION -   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

106   
                                                       

TIME นาที 4.15   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

 (นําไมเขาโรงเล่ือย) - -       

- รอรถจอหนังจอดรถเทียบกองไม 12 -       

- คลองโซกับกองไมเพื่อยกไมข้ึน  78 -       

- ทําการเคลื่อนยายไมทอนเขาโตะ 
   เลื่อยผาปลีก 

159 106      รถจอ
หนัง 

 

ภาพท่ี 4.5  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาเล่ือย หลังการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.6  แสดง Flow Diagram การนําไมเขาเล่ือย หลังการปรับปรุง 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพขยาย 

 
 
 

ท่ีลงไม 

 
โรงเลื่อย 

106 M 30 M 

 
โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 
พื้นที่สง

ไม 
เขาอบ 

15 M DPU
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ภาพท่ี 4.7  ภาพสถานท่ีลงไมกอนการปรับปรุง 
 

 
 

ภาพท่ี 4.8  ภาพสถานท่ีลงไมหลังการปรับปรุง 
 

 

DPU
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ภาพท่ี 4.9  ภาพพ้ืนท่ีลงไมท่ีอยูดานหนาโรงเล่ือย 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ขั้นตอนการนําไมเขาเล่ือยของกิจกรรม
การแปรรูปไมทอนนี้ จากการศึกษาวิธีการทํางานเดิมแลวไดดําเนินการปรับปรุงวิธีการดําเนินการ
โดยการเปล่ียนสถานท่ีลงไม การเลือกสถานท่ีลงไมท่ีใหมนั้น ไดคํานึงถึงระยะทางการขนยาย
วัตถุดิบใหอยูใกลโรงเล่ือย บริเวณท่ีลงไมใหมอยูบริเวณดานหนาโรงเล่ือยซ่ึงแตเดิมเปนพ้ืนท่ีวาง   
มีหญาขึ้นปกคลุม ระยะทางระหวางท่ีลงไมกับโตะเล่ือยนั้น มีระยะทางเพียง 106 เมตร ซ่ึงสถานท่ี
โรงไมเดิมนั้น มีระยะทางถึง 295 เมตร เม่ือดําเนินการยายสถานท่ีลงไมมาพ้ืนท่ีใหมจะสามารถลด
ระยะทางไดถึง 189 เมตร        

 
 
 
 
 
 
 
 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (ไมมีการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   2   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยผาปลีก) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

0.5   
                                                                      

TIME นาที 2.9   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยผาปลีก) - -       

- ขนไมข้ึนแทนโตะเลื่อย (ใชแรงคนและ 
   เครื่องทุนแรงคือรอก) 

47 -      คน,
รอก 

- วางไมบนแทนผา ทําการลอคไม 24 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 15 -       

- เดินเครื่องทําการผาปลีกออก 1 ดาน 23 -       

- ถอยแทนผากลับ 8 -       

- พลิกไมดานท่ีผาไปเขาฉาก 14 -       

- ต้ังระยะเครื่องวัด 12 -       

- เดินเครื่องผาจะไดไมท่ีมีฉาก 2 ฉาก 23 -       

- ผลักไมเขาโตะซอย 8 0.5      คน 
 

ภาพท่ี 4.10  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยผาปลีก ไมมีการปรับปรุง 
 
จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยผาปลีก ท่ีอยูในขั้นตอน  

แปรรูปไมทอน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนยาย       
2  ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมทอนท้ังส้ิน 0.5 เมตร             
ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 2.9 นาที 

DPU
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ภาพท่ี 4.11  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยผาปลีก
โตะเลื่อยผาปลีก 

15 M 

30 M 

 

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่สง

ไม 
เขาอบ 

พื้นที่เรียงไม 
ใสพาเลท 

ภาพขยาย 

 
ใบเลื่อย 

แทนผา 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (ไมมีการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   3   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะเล่ือยซอย) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

3   
                                                           

TIME นาที 0.42   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะเล่ือยซอย) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยผาปลีก 7 -       

- นายมาต้ังหนาเครื่องตามสภาพไม 8 -       

- จับไมเขาเครื่อง 12 -       

- หางมาดูสภาพไม (ถาไมไมไดขนาด 
   จะผลักกลับไปท่ีนายมาอีกครั้ง) 

6 -       

- ไมท่ีไดขนาดถูกผลักไปท่ีโตะตัด  
   (มีลูกกลิ้งเช่ือมระหวางโตะ) 

9 3      คน 

 

ภาพท่ี 4.12  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะเล่ือยซอย ไมมีการปรับปรุง 
 

จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะเล่ือยซอย ท่ีอยูในขั้นตอน       
แปรรูปไมทอน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 5 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 2 ครั้ง มีการขนยาย      
1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูปท้ังส้ิน 3 เมตร             
ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 0.42 นาที 

DPU



 

 

80 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.13  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะเล่ือยซอย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

15 M 

30 M 

 

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 

พื้นที่สง
ไม 

เขาอบ 

ภาพขยาย 

 

ใบเลื่อย 

โตะเลื่อยซอย 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   4   OF   5   

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

13   
                                               

TIME นาที 3.2   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(โตะตัด) - -       

- รับไมจากโตะเลื่อยซอย 4 -       

- นายมาโตะตัดจับไมเขาเครื่อง 8 -       

- ทําการตัดไมตามสภาพ 12 -       

- ผลักไมออกไปดานขางลงกองไมดี 
   และกองไมติดเปลือก 

3 1      คน 

- พนักงานเก็บเรียงไม เรียงตามเลท  
   (ไมดีและไมติดเปลือก) 

19 3       

- เม่ือเต็มเลทเขียนปายบงช้ีติดเขาท่ีเลท 62 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวท่ีพื้นท่ีสงไมเขา 
   อบ (โดยรถลากมือ) 

81 9      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.14  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะตัด หลังการปรับปรุง 
 

จากการศึกษาวิธีการทํางานเดิมแลวไดดําเนินการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยใชแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 7 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน          
5 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของไมแปรรูป
ท้ังส้ิน 13 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 3.2 นาที 
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ภาพท่ี 4.15  แสดง Flow Diagram การทํางานโตะตัด หลังการปรับปรงุ 
 

 
 

ภาพท่ี 4.16  ภาพการแยกไมดีและไมติดเปลือก 
 

ภาพขยาย 

15 

30 

 

โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 

พื้นที่สง
ไม 

เขาอบ 

โตะตัด 

 

ใบเลื่อย พื้นท่ี 
เรียงไม 

พื้นท่ีสง 
ไมเขาอบ 
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วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะตัดในกิจกรรมการแปรรูปไม
ทอนนี้ ไดสรางวิธีการทํางานใหมโดยการรวมขั้นตอนการทํางานเพ่ือลดความซํ้าซอนของงาน      
ลงจากเดิมพนักงานเม่ือทําการตัดไมเปนท่ีเรียบรอย จะไดไมดีและไมติดเปลือก ไมท้ัง 2 ชนิด            
จะถูกรวมเขาดวยกันแลวจะมีพนักงานมาคัดแยกออกอีกครั้ง เพ่ือลดการทํางานท่ีซํ้าซอนลง
พนักงานตัดเม่ือทําการตัดไมแลว ตองแยกไมออกเปน 2 กอง เพ่ือพนักงานเก็บเรียงสามารถแยก         
ไดเลยวา กองไหนเปนไมดี และกองไหนเปนไมติดเปลือก และอีกวิธีท่ีชวยลดการทํางาน             
ในขั้นตอนของการเช็คจํานวนไม คือ การกําหนดจํานวนไมใน 1 พาเลท แตเดิมไมมีการกําหนด
จํานวนตัวไวอยางเปนมาตรฐานในแตละพาเลท ทําใหพนักงานตองนับจํานวนไมทุกครั้งเม่ือไม  
เต็มพาเลท ซ่ึงตองใชเวลามากและเปนวิธีการทํางานท่ีทําซํ้าซอนมากเกินไปและไมกอใหเกิด
ประโยชน 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงจํานวนการเรียงไม ใน 1 พาเลท โตะตัด ขั้นตอนแปรรูปไมทอน  
 

ความกวาง 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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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 3   

ACTIVITY :  
แปรรูปไมทอน (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 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองซอย) - -       

- ไมติดเปลือกยกเขาเครื่องซอย 64 6      คน 
- นายมาต้ังเครื่องตามสภาพไม 78 -       

- นายมาจับไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

6 -       

- หางมารับไมพรอมตรวจสภาพไม (ถาไม 
   ยังติดเปลือกจะผลักกลับไปท่ีนายมา) 

11 -       

- พนักงานเก็บเรียง เก็บไมเรียงตามเลท 20 4       

- เม่ือเต็มเลทตรวจสอบไมในเลท  
   และเขียนปายบงช้ีติดเขาท่ีเลท 

82 -       

- เคลื่อนยายเลทวางไวในพื้นท่ีสงไมเขาอบ  96 9      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.17  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องซอย หลังการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องซอย ท่ีอยู ในขั้นตอน            
แปรรูปไมทอน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานพบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 7 กิจกรรม ดังนี้            
มีการปฏิบัติงาน 3 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของไมแปรรูปท้ังส้ิน 19 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 5.95 นาที 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.18  แสดง Flow Diagram การทํางานเครื่องซอย หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องซอยในกิจกรรมการแปรรูปไม
ทอนนี้  ไดสรางวิธีการทํางานใหม ท่ีชวยลดการทํางานในขั้นตอนของการเช็คจํานวนไม                
คือ การกําหนดจํานวนไมใน 1 พาเลท ไวอยางเปนมาตรฐาน ทําใหพนักงานไมตองนับจํานวนไม      
ทุกครั้งเม่ือมีไมเต็มพาเลท 

 
ตารางท่ี 4.2  แสดงจํานวนการเรียงไม ใน 1 พาเลท โตะซอย ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 
 

ความกวาง ความยาว จํานวนแถว แถวละ(ตัว) ความสูง(ช้ัน) รวมจํานวนตัว 
2 นิ้ว 25-40 ซม. 3 แถว 20 ตัว 25 ช้ัน 1,500 

15 M 

30 M 

 
โตะเลื่อยผาปลีก 

โตะเลื่อยซอย 

โตะตัด 

เครื่องซอย 
พื้นที่เรียงไม 

ใสพาเลท 

พื้นที่สง
ไม 

เขาอบ 

เครื่องซอย 

ภาพขยาย 

พื้นท่ี 
เรียงไม 

พื้นท่ีสง 
ไมเขาอบ 

 

ใบมีด 

DPU
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4.1.3  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 
 

แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1   OF   1 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 2   

ACTIVITY :  
นําไมเขาอบ 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 3   

DELAY 1    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

347   
                                             

TIME นาที 21.18   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

3.  นําไมเขาอบ  -       

- รถโฟลกลิปยกเลทไมไปวางไวท่ีลาน 
   เตรียมอบ 

227 176      โฟลกลิป 

- พนักงานเช็คจํานวนพาเลทและลงบันทึก 
   เพื่อวางแผนในการนําไมเขาอบในเตา 

721 -       

- รอไมจนกวาจะไดจํานวนและรอเตาวาง - -       

- ทําการยกพาเลทเขาเตาเพื่อเขาเตาอบ 183 98      โฟลกลิป 
- ทําการปดเตา (ทําการอบ 10 วัน) - -       

- เม่ือเปดเตา ท้ิงไมใหคืนตัว (1 วัน) - -       

- รถโฟลกลิปยกพาเลทไมท่ีอบแลวเขา 
   ลานพักไมในสายการผลิต 

140 73      โฟลกลิป 

 

ภาพท่ี 4.19  แบบฟอรม Flow Process Chart นําไมเขาอบ หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของการนําไมเขาอบ หลังทําการปรับปรุง
กระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 7 กิจกรรม ดังนี้  มีการปฏิบัติงาน 2 ครั้ง                   
มีการขนยาย 3 ครั้ง มีการรอคอย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี   
ของไมแปรรูปท้ังส้ิน  347 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 21.18 นาที 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.20  แสดง Flow Diagram นําไมเขาอบ หลังการปรับปรุง 

ภาพขยาย 

 
ท่ีพักไมกอนอบ 

โรงเลื่อย 

เตาอบ 

 
ท่ีลงไม 

 
ท่ีพักไมกอนอบ  

โรงเลื่อย 

เตาอบ 

โรงข้ึนรูปข้ึนงาน 

186  

200 

DPU
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ภาพท่ี 4.21  ภาพบริเวณท่ีวางไมกอนนําไมเขาอบ 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของการนําไมเขาอบนัน้ คือ มีการกําหนด
บริเวณท่ีวางไมออกเปนสวนๆ แยกตามหนาไม เพ่ือความสะดวกในการขนพาเลทเขาเตาอบ            
และลดความซํ้าซอนในการเช็คจํานวนไมในเตาอบ โดยพนักงานผูรับผิดชอบจะทําการวางแผน        
การจัดไมเขาเตาอบ โดยทําการกําหนดไมแตละพาเลทวาจะนําเขาไปอบในเตาใด พนักงานยกไม
เขาเตาก็จะทําการขนเฉพาะพาเลทท่ีไดกําหนดไวเทานั้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU
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4.1.4  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.22  แสดงภาพเครื่องจักรท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

โตะตัด 

เครื่องตีฟน 
 

เครื่องตอยาว 

เครื่องไส 4 หนาเรียบ 

โตะลิบซอร DPU
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ภาพท่ี 4.23  แสดงท่ีตั้งเครื่องจักรและระยะทางขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน หลังการปรับปรุง 

 
 

จุดพักไม (รอแหง) 

เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

20 M 

17 M 

5 M 

เครื่องตอยาวชางวัฒนขวา 

เครื่องตอยาวชางวัฒนซาย 

65 M 

เครื่อง 
ลิบซอร 

โตะตัด 3 

พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

โตะตัด 2 โตะตัด 1 

โตะตีฟน 1 โตะตีฟน 2 โตะตีฟน 3 

เครื่องตอยาวออโต 

ระยะทาง 

ตีฟน 

ตอออโต ตอซาย/ขวา 

จุดพักไม 

ไส 4 หนา 

19 m 

2 m 2 m 

9 m 9 m 

19 m 
โตะตัด 

ลิบซอร 

8 m DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  1    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะตัด) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

16.8   
                                                  

TIME นาที 6.25   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

4.  ขึ้นรูปชิ้นงาน - -       

(โตะตัด) - -       

- พนักงานลากพาเลทไมจากลานพักไม 
   เขาโตะตัด 

62 8      รถลาก
มือ 

- ไมถูกพนักงานยกวางกองไวบนโตะ 47 1.5       

- นายมาจับไมเขาเครื่อง ครั้งละ 3 ตัว 16 0.4       

- ไมถูกตัดตามสภาพ 13 -       

- ผลักไมออกไปดานขางลงกองไมดี 
   และกองไมติดเปลือก 

7 0.4       

- ยกไมลงเลทแยกไมดีและไมติด เปลือก 14 2.5       

- เม่ือไมเต็มเลท (ไมดี) ทําการเช็คจํานวน 152 -       

- ลากไมออกไปยังพื้นท่ีวางใกลเคียง 64 4      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.24  แบบฟอรม Flow Process Chart ขึ้นรูปช้ินงานโตะตัด หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตัด ท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 
หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน  พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 8 กิจกรรม ดั งนี้                        
มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 16.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 6.25 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.25  แสดง Flow Diagram โตะตัด หลังการปรับปรุง

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

โตะวางไม 

 
พื้นท่ีพักไมออกจากเตา 

 
พื้นท่ีเรียงไม 

โตะตัด DPU
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ภาพท่ี 4.26  ภาพการทํางานโตะตัด 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะตัดในกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงานนี้   
ไดสรางวิธีการทํางานใหมโดยการรวมขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนเขาดวยกัน เพ่ือลดความ
ซํ้าซอนของการทํางานลง จากเดิมเม่ือพนักงานทําการตัดไมแลว ไมท่ีไดจะมีท้ังไมดีและ              
ไมติดเปลือก ไม ท้ัง 2 ชนิดนี้  พนักงานตัดไมจะผลักไมรวมเขา เปนกองเดียวกัน จากนั้น                
จะมีพนักงานมาคัดแยกออกจากกันอีกครั้ง เพ่ือเปนการลดการทํางานท่ีซํ้าซอนลง ดังนั้นพนักงาน
ตัดไมเม่ือทําการตัดไมเปนท่ีเรียบรอยแลว ตองแยกไมออกเปน 2 กอง คือ ไมดีและไมติดเปลือก 
เพ่ือพนักงานเก็บเรียงไมไมตองมาใชเวลาในการแยกไมออกจากกันอีกครั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 

DPU
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  2    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 4   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (โตะลิบซอร) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 2   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

31.8   
                                          

TIME นาที 8   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(โตะลิบซอร) - -       

- พนักงานไปโตะตัดเพื่อนําไมติดเปลือก 
   เขาโตะ 

94 19      รถลาก
มือ 

- ไมถูกยกวางบนโตะเตรียมซอย 19 2       

- หัวหนางานต้ังเครื่องตามสภาพไม 90 -       

- นายมาใสไมเขาเครื่องทีละ 1 ตัว  
   (นําดานท่ีไดฉากเขาฉาก) 

5 0.3       

- หางมาตรวจสภาพไมและแยกไมดี  
   ไมรอตัด และไมรอดขาง 

36 -       

- ไมถูกยกลงพาเลท 11 2.5       
- เม่ือเต็มเลททําการเช็คจํานวน 158 -       

- ลากไมออกไปยังโตะตีฟน 67 8      รถลาก
มือ 

 

ภาพท่ี 4.27  แบบฟอรม Flow Process Chart โตะลิบซอร หลังการปรับปรุง 
 
 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะลิบซอร ท่ีอยู ในขั้นตอน            
ขึ้นรูปช้ินงาน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 8 กิจกรรม ดังนี้ 
มีการปฏิบัติงาน 4 ครั้ง มีการขนยาย 2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 2 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 31.8 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 8 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.28  แสดง Flow Diagram โตะลิบซอร หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะลิบซอรในกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงาน
ไดสรางวิธีการทํางานใหมโดยการรวมขั้นตอนการทํางานบางขั้นตอนเขาดวยกัน เพ่ือจะทําการลด
ความซํ้าซอนของการทํางานลง โดยพนักงานคัดไมทายเครื่องลิบซอรจะทําการตรวจสภาพไม และ
แยกไมออกตามสภาพ คือ ไมดี ไมตัด ไมรอดขาง ออกเปนสวนๆ ซ่ึงแตเดิมไมมีการแยกไมออกจาก
กัน ทําใหตองเสียเวลาในการคัดแยกไมอีกครั้ง และเพ่ือความสะดวกของพนักงานเก็บเรียงไม      

โตะลิบซอร 

 
โตะตัด 

 

 
ใบเลื่อย 

โตะพักไม 

 
โตะคัดแยกไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 

DPU
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ในการยกไมแตละกองลงเรียงในพาเลทท่ีกําหนด สําหรับการเคล่ือนยายไมออกเม่ือไมเต็มพาเลท 
เดิมเม่ือไมเต็มพาเลทพนักงานจะทําการลากพาเลทออกไปวางไวบริเวณพ้ืนท่ีวางโดยรอบ           
เม่ือกําหนดรูปแบบการทํางานรูปแบบใหม พนักงานจะลากพาเลทไปไวหนากระบวนการผลิตขั้น
ถัดไป 

 
แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 

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

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 6   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองตีฟน) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT -   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

4.5   
                                                        

TIME นาที 4.27   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ) - -       

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อตีฟน 25 2       

- พนักงานใสไมเขาเครื่อง เพื่อตีหัวแรก 12 -       

- พนักงานกลับดานไมเพื่อตีฟนหัวท่ีสอง 11 -       

- ผลักไมท่ีตีแลวไปท่ีโตะเรียง 4 0.5       

- พนักงานทายเครื่องตรวจสอบไมโดย 
   การประกบฟนไมวาสามารถเขากันได 

19 -       

- เก็บเรียงไมลงพาเลท 10 2       

- เช็คจํานวนตัวเม่ือเต็มเลท 175 -       
 

ภาพท่ี 4.29  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตีฟน หลังการปรับปรุง 
 

DPU
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของโตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ            
ท่ีอยูในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด          
7 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 6 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี   
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 4.5 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 4.27 นาที 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.30  แสดง Flow Diagram โตะตีฟนหัวเดียวแบบเข็นมือ หลังการปรับปรุง 
 

วิธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของโตะตีฟนในกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงานนี้ 
จะมองในมุมมองของการเคล่ือนยายวัตถุดิบ การเคล่ือนยายไมออกเม่ือไมเต็มพาเลท เดิมเม่ือไม  
เต็มพาเลทพนักงานจะทําการลากพาเลทออกไปวางไวบริเวณพ้ืนท่ีวางโดยรอบ เม่ือกําหนด  
รูปแบบการทํางานรูปแบบใหม พนักงานจะลากพาเลทไปไวหนากระบวนการผลิตขั้นถัดไป 

    
 

 
 
 

โตะตีฟน 

 
 
ใบฟนจอยส 

 
โตะรับไม 

 
 

พื้นท่ีเรียงไม 
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ภาพท่ี 4.31  ภาพการทํางานเครื่องตีฟนกอนปรับปรุง 
 

 
 

ภาพท่ี 4.32  ภาพการทํางานเครื่องตีฟนหลังปรับปรุง 
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ภาพท่ี 4.33  ภาพรวมบรรยากาศการทํางานเครื่องตีฟน 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (หลังการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.  4    OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 7   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองตอยาว) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 1   

DELAY -    
INSPECTION 1   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

12   
                                                            

TIME นาที 5.37   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย
วัสดุ 

(เคร่ืองตอยาว) - -       

- ไมถูกยกวางบนโตะเพื่อทากาว 42 2       

- ใชแปรจุมกาว ทากาวใหท่ัวฟนไม 11 -       

- พนักงานหยิบไมท่ีทากาวแลวใสเขา 
   เครื่อง ทําการตอไมยาว 2.50 เมตร 

17 0.5       

- ทําการตัดไมสวนท่ีเกิน 2.50 เมตร 3 -       

- กดสวิตซใหเครื่องอัดไมใหเขากัน 7 -       

- ตรวจสอบสภาพไมวาฟนไมสนิทกัน 21 -       

- พนักงานยกไมเรียงใสพาเลท 10 0.5       

- เม่ือเต็มพาเลท เช็คจํานวนตัว  145 -       

- พนักงานลากไมไปไวจุดพักไม 66 9      รถลาก
มือ 

(รอกาวแหงประมาณ 8 ช่ัวโมง) - -       
 

ภาพท่ี 4.34  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องตอยาว หลังการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องตอยาว ท่ีอยูในขั้นตอน          
ขึ้นรูปช้ินงาน หลังทําการปรับปรุงกระบวนการทํางาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 9 กิจกรรม ดังนี้ 
มีการปฏิบัติงาน 7 ครั้ง มีการขนยาย 1 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ี
ของวัตถุดิบ ท้ังส้ิน 12 เมตร ใชเวลาในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 5.37 นาที 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.35  แสดง Flow Diagram เครื่องตอยาว หลังการปรับปรุง 
 

 
จุดพักไม (รอแหง) 

เครื่องตอยาว 

โตะพักไม 

 
พื้นที่เรียงไม 
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ภาพท่ี 4.36  ภาพจุดเช่ือมระหวางโตะตีฟนกับโตะตอยาว 
 

 
 

ภาพท่ี 4.37  การทํางานโตะตอยาว 
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แบบฟอรม Flow Process Chart (ไมมีการปรับปรุง) 
FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.                           
SHEET  NO.   5   OF   5 

SUMMARY 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 
OPERATION 5   

ACTIVITY :  
ข้ึนรูปช้ินงาน (เคร่ืองไส 4 หนา) 
METHOD: PRESENT / PROPOSES TRANSPORT 2   

DELAY -    
INSPECTION 3   
STORAGE -   
DISTRANCE 
( ม ) 

96.5   
                                                  

TIME นาที 4.52   
SYMBOL DESCRIPTION TIME 

วินาท ี
DIST. 
เมตร      

อุปกรณ 
ขนถาย 
วัสดุ 

(เคร่ืองไส 4 หนา เรียบ) - -       

- รถโฟลกลิปยกไมท่ีแหงแลวเขาโตะ 28 19      โฟลกลิป 
- เคาะไมออก ยกไมข้ึนทีละช้ิน 10 1.5       

- ตรวจสอบไมคด, งอ กอนนําไมเขาเครื่อง 3 -       

- ทําการใสไมเขาเครื่องเพื่อทําการไส 5 -       

- พนักงานทายเครื่องรอรับไมท่ีไสออกมา 
   พรอมตรวจสภาพไม 

27 -       

- พนักงานนับจํานวนและเรียงไมเขามัดให 
   ครบ มัดละ 10 ตัว 

60 -       

- พนักงานทําการรัดสายรัด 3 จุด 20 -       

- พนักงานยกไมโครงตูเรียงใสพาเลท 5 3       

- เม่ือเต็มพาเลทเช็คจํานวนตัว ทําการจด 
   บันทึกลงในสมุด 

60 -       

- รถโฟลกลิปยกไมโครงตูไปท่ีจัดเก็บ 53 73      โฟลกลิป 
 

ภาพท่ี 4.38  แบบฟอรม Flow Process Chart เครื่องไส 4 หนา ไมมีการปรับปรุง 
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จากแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของเครื่องไส 4 หนา เรียบ ท่ีอยูในขั้นตอน
ขึ้นรูปช้ินงาน พบกิจกรรมตางๆ ท้ังหมด 10 กิจกรรม ดังนี้ มีการปฏิบัติงาน 5 ครั้ง มีการขนยาย      
2 ครั้ง และมีการตรวจสอบ 3 ครั้ง รวมระยะทางการเคล่ือนท่ีของสินคา ท้ังส้ิน 96.5 เมตร ใชเวลา 
ในกระบวนการทํางานท้ังส้ิน 4.52 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
      

ภาพท่ี 4.39  แสดง Flow Diagram เครื่องไส 4 หนา เรียบ 
 

วิ ธีการในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของกิจกรรมขึ้นรูปช้ินงานนี้                    
มีการวางแผนการเปล่ียนแปลงการวางตําแหนงเครื่องจักร เพ่ือการจัดวางเครื่องจักรใหเรียงตัว    
เปนเสนตรง ไปในทิศทางเดียวกัน เพ่ือเพ่ิมความคลองตัวของการเดินทางของวัตถุดิบ และชวยลด
ระยะทางจากจุดหนึ่งไปยังจุดหนึ่งได   

 

 
เครื่องไส 4 หนา เรียบ 

 
 

จุดพักไมรอแหง 

 
โตะรับไม 

 
 

เครื่อง
รัดไม 

 
พื้นที่วาางไม 
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4.2  เปรียบเทียบระยะทางในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.3  แสดงการเปรียบเทียบระยะทางในการทํางาน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู ระยะทางกอน
ปรับปรุง 

ระยะทางหลัง 
ปรับปรุง 

ระยะทางลดลง 

1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน - - - 
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 330.5 เมตร 141.5 เมตร 57.19% 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 347 เมตร 347 เมตร - 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 209.1 เมตร 161.6 เมตร 22.72% 

 
4.3  เปรียบเทียบเวลาในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.4  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการทํางาน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู เวลากอน 
ปรับปรุง 

เวลาหลัง 
ปรับปรุง 

เวลาลดลง 

1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 8.30 ช่ัวโมง 7 ชม. 17.65%  
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 25 นาที 17 นาที 32% 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 28 นาที 22 นาที 21.42% 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 33 นาที 29 นาที 12.12% 
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4.4  เปรียบเทียบขั้นตอนในการทํางานระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4.5  แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนในการทํางาน กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนการผลิตไมโครงตู ขั้นตอน 
ในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 

ขั้นตอน 
ในการทํางาน 
หลังปรับปรุง 

ขั้นตอน 
ในการทํางาน 

ลดลง 
1.  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 3 3 - 
2.  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน 34 31 8.82% 
3.  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 9 7 22.22% 
4.  ขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน 47 42 10.64% 

 
 
4.5  เปรียบเทียบมูลคาเสียโอกาสทางการขายที่จะไดหลังปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 
ตารางท่ี 4.6  แสดงการเปรียบเทียบมูลคาเสียโอกาสทางการขาย 
 

ผลผลิตไมโครงตู ผลิตได จํานวน (มัด) ตอ 1 วัน ราคามัดละ 380 บาท 
กอนปรับปรุงวิธีการทํางาน 287 109,060 
หลังปรับปรุงวิธีการทํางาน 330 125,400 
เพ่ิมผลผลิตไดถึง 43 16,340 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการศึกษา 

ผูศึกษาไดทําการศึกษาวิธีการทํางานและการปรับปรุงโลจิสติกสภาคการผลิตช้ินสวน
เฟอรนิเจอรไม โดยไดนําแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) มาเปนเครื่องมือในการศึกษา      
ถึงวิธีการทํางานในกระบวนการผลิตไมโครงตู วิธีนี้ทําใหสามารถทราบถึงขั้นตอนตางๆ ท่ีเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตอยางละเอียด อีกท้ังยังทราบถึงเวลาในการดําเนินกิจกรรมในแตละกิจกรรม 
และทราบถึงระยะทางในการเคล่ือนท่ีจากหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหนึ่งของผลิตภัณฑ 
เพ่ือหาแนวทางในการแกไขกระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพ่ือจะลดระยะทาง            
ในการทํางานลง  5 % ลดเวลาในการทํางานลง  5 % และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง         
 จากผลการศึกษาหลังดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมโครงตูสามารถ             
ลดระยะทาง ลดเวลา และลดขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปน ไดดังนี ้ 
 

5.1.1  ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน 
 

ตารางท่ี 5.1  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนไมเขามาในโรงงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน เวลาที่ใช (ชั่วโมง) 

กอนปรับปรุง 8.30 

หลังปรับปรุง 7 

เปอรเซ็นตลดลง 17.65 

 
จากตารางท่ี 5.1  จะพบวาขั้นตอนไมเขามาในโรงงาน เวลาท่ีใชลดลงจาก 8.30 ช่ัวโมง 

เหลือ 7 ช่ัวโมง ซ่ึงเวลาลดลงท้ังส้ิน 1.30 ช่ัวโมง หรือ ลดลง 17.65% 
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5.1.2  ขั้นตอนแปรรูปไมทอน  
 

ตารางท่ี 5.2  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนแปรรูปไมทอนกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนแปรรูปไมทอน ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช (นาที) ขั้นตอนในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 330.5 25 34 

หลังปรับปรุง 141.5 17 31 

เปอรเซ็นตลดลง 57.19 32 8.82 

 
จากตารางท่ี 5.2 จะพบวาขั้นตอนแปรรูปไมทอน ระยะทางท่ีใชลดลงจาก 330.5 เมตร 

เหลือ 141.5 เมตร ซ่ึงระยะทางลดลงท้ังส้ิน 189 เมตร หรือ ลดลง 57.19% เวลาท่ีใชลดลง                 
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  ขั้นตอนนําไมเขาอบ 

 
ตารางท่ี 5.3  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนนําไมเขาอบกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนนําไมเขาอบ เวลาที่ใช (นาที) ขั้นตอนในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 28 9 

หลังปรับปรุง 22 7 

เปอรเซ็นตลดลง 21.42 22.22 

 
จากตารางท่ี 5.3 จะพบวาขั้นตอนนําไมเขาอบ เวลาท่ีใชลดลงจาก 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  แสดงเวลาท่ีใชในขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

ขั้นตอนขึ้นรูปชิ้นงาน ระยะทาง (เมตร) เวลาที่ใช (นาที) ขั้นตอนในการทํางาน 
กอนปรับปรุง 209.1 33 47 

หลังปรับปรุง 161.6 29 42 

เปอรเซ็นตลดลง 22.72 12.12 10.64 

 
จากตารางท่ี 5.4 จะพบวาขั้นตอนขึ้นรูปช้ินงาน ระยะทางท่ีใชลดลงจาก 209.1 เมตร 

เหลือ 161.6 เมตร ซ่ึงระยะทางลดลงท้ังส้ิน 47.5 เมตร หรือ ลดลง 22.72% เวลาท่ีใชลดลง                 
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  แสดงคาเฉล่ียรวมท่ีลดลงของท้ังกระบวนการทํางาน 
 

ระยะทางลดลง เวลาลดลง ขั้นตอนในการทํางานลดลง 
39.96 % 20.8 % 13.89 % 

 
จากผลการศึกษาเพ่ือทําการปรับปรุงวิธีการทํางานดังกลาว สามารถสรุปคาเฉล่ีย      

ของท้ัง 4 ขั้นตอน ตามตารางท่ี 5.5 ไดดังนี้ ระยะทางลดลงท้ังส้ิน 39.96% เวลาลดลงท้ังส้ิน 20.8% 
และขั้นตอนลดลงท้ังส้ิน 13.89% ดังนั้นจึงสามารถลดระยะทางในการทํางาน ลดเวลาในการทํางาน 
และลดขั้นตอนการทํางานท่ีเกินความจําเปนลง ไดมากกวา 5% ตามขอบเขตในการศึกษาท่ีกําหนด
ไว และจากการเปล่ียนแปลงปรับปรุงวิธีการทํางาน สามารถเพ่ิมผลผลิตไดเพ่ิมขึ้นวันละ 43 มัด     
ซ่ึงคิดเปนจํานวนเงินได 16,340 บาท ถาทําการคิดผลผลิตภายใน 1 เดือน สามารถเพ่ิมผลผลิต       
ไดสูงถึง 1,075 มัด คิดเปนจํานวน 408,500 บาท ซ่ึงจํานวนเงินนี้เปนมูลคาเสียโอกาสทางการขาย       
ท่ีเกิดขึ้นสําหรับการปรับปรุงวิธีการขนถายวัสดุโดยใชเครื่องทุนแรง สามารถลดคาใชจาย            
ในการจางแรงงานไดถึง 12,000 บาท ตอเดือน ยอดมูลคาเงินท่ีจะไดเพ่ิมขึ้นหลังการปรับปรุง 
วิธีการทํางาน คือ 420,500 บาท ในแตละเดือน 
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5.2  ขอเสนอแนะ 
เม่ือเกิดการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางานท่ีตางไปจากเดิม ยอมมีผลกระทบกับบุคลากร    

ท่ีเกี่ยวของกับการปฏิบัติงาน กอนเริ่มตนการปรับเปล่ียนวิธีการทํางานแบบใหม ตองมีการประชุม
ช้ีแจงวิธีการทํางานใหมใหกับผูปฏิบัติงานและผูท่ีเกี่ยวของใหเขาใจอยางละเอียด เพ่ือใหเขาใจ      
ถึงขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานท่ีเปล่ียนไป โดยตองช้ีแจงใหทุกคนทราบถึงประโยชนท่ีจะไดรับ 
หลังจากการเปล่ียนแปลงวิธีการทํางานท่ีตางไปจากเดิม  เพ่ือใหผูปฏิบัติงานและผูท่ีเกี่ยวของทุกคน
เกิดการยอมรับในวิธีการทํางานใหม ซ่ึงจะชวยลดความขัดแยงท่ีอาจจะเกิดขึ้น พรอมท้ัง              
ควรทําการวางแผนการควบคุมติดตามผลการปฏิบัติงานของทุกฝายท่ีเกี่ยวของกับการเปล่ียนแปลง
เปนระยะจนกวาจะแนชัดวาผูปฏิบัติงานทุกคนเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามแบบแผน
วิธีการทํางานใหมท่ีไดวางไว 

การนําวิธีการปรับปรุงการทํางานโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)       
เปนเพียงวิธีการหนึ่งท่ีผูศึกษานํามาใชในกรณีศึกษาครั้งนี้ ซ่ึงหากรูปแบบงานหรือรายละเอียด
ขั้นตอนการทํางานของกรณีศึกษาอ่ืนนั้นมีขั้นตอนการทํางานท่ีมีความสลับซับซอนมากกวา      
กรณีศึกษา แลวตองการศึกษาแกไขปรับปรุงวิธีการดําเนินงานอาจตองทดลองใชวิธีการอ่ืนๆ  
ประกอบคูกับการใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) เชน นําเรื่องของแบบการจําลอง
สถานการณ (Simulation) มาใชเปนสวนรวมในการวิเคราะหระบบกอนเริ่มการปฏิบัติงานเพราะ
การจําลองสถานการณสามารถจําลองวิธีการทํางานเสมือนจริงไดโดยท่ีไมตองทําการดําเนินการ
หรือทํางานจริง  ซ่ึงทําใหลดการสูญเสียตนทุน ลดเวลาท่ีจะตองสูญเสียไปจากการท่ีตองทดลอง
ปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีปฏิบัติงานจริง ซ่ึงอาจเกิดความสูญเสียตางๆ ท่ีไมสามารถคาดการณลวงหนา  
ไดเลยวาจะเกิดขึ้นในรูปแบบใด 
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