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บทท่ี 4 
ผลการด าเนินโครงงาน 

 
4.1 ข้อมูลเบื้องต้น 
 4.1.1 ที่ตั้ง 
 บริษัท สักทอง(ไทย) จ ำกัด  ส ำนักงำนตั้งอยู่ที่ 126/7 หมู่ 1 ซอยสุขำประชำสรรค์ ถนนแจ้ง
วัฒนะ อ ำเภอ ปำกเกร็ด นนทบุรี 11120 
 4.1.2 วิสัยทัศน์ 
 เรำจะเป็นผู้น ำในกำรผลิตและจัดจ ำหน่ำยเฟอร์นิเจอร์ที่มีตรำสินค้ำเป็นอันดับหนึ่งในใจ 
ผู้บริโภคในประเทศไทยและขยำยธุรกิจเฟอร์นิเจอร์ให้ครอบคลุมทวีปเอเชีย 
 4.1.3 จุดประสงค์ขององค์กร 
    1) สร้ำงควำมเชื่อม่ันในตรำสินค้ำและควำมม่ันใจให้ลูกค้ำด้วยกำรรักษำควำมเป็นผู้น ำด้ำน
นวัตกรรมและพัฒนำมำตรำฐำนของสินค้ำและบริกำรอย่ำงต่อเนื่อง 
    2) พัฒนำโอกำสทำงธุรกิจใหม่ที่เอ้ือต่อกำรเติบโตขององค์กร…อย่ำงยั่งยืน 
    3) มุ่งเน้นใช้ทรัพยำกรให้เกิดประสิทธิภำพสูงสุด เพ่ือให้บริษัทสำมำรถด ำเนินธุรกิจได้
อย่ำงมั่นคง 
    4) พัฒนำศักยภำพของพนักงำนด้วยกำรมอบหมำยควำมท้ำทำยใหม่ๆ…เพ่ือเปิดโอกำสให้
พนักงำนได้เรียนรู้และเกิดกำรพัฒนำตนเองและธุรกิจ 
    5) เสริมสร้ำงและพัฒนำสิ่งแวดล้อมและสังคมในกำรท ำงำน 
 4.1.4 ลักษณะกำรท ำงำน 
 ซึ่งมีกำรผลิตแบบตำมค ำสั่งซื้อ (Make to Order) ท ำให้ระยะเวลำในกำรผลิตงำนแต่ละงำน
ค่อนข้ำงสั้น 
 4.1.5 ผลิตภัณฑ์ของบริษัท (Company‘s  Product) 
 ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตส่วนมำกจะเป็นเฟอร์นิเจอร์ชุดสินค้ำจ ำพวก ชุดส ำนักงำน ชุดห้องนอน    
ชุดห้องครัว ห้องนั้งเล่น กลุ่มลูกค้ำของบริษัท (เฉพำะบริษัทสักทอง(ไทย)) 
    1) งำนโครงกำร 
    2) งำนส่งออก (ประเทศญี่ปุ่นเป็นหลัก) 
    3) งำนภำยในประเทศ 
 กำรศึกษำครั้งนี้ได้เจำะกลุ่มศึกษำในกลุ่มงำนโครงกำรเพ่ือหำแนวทำงในกำรพัฒนำปรับปรุง 
เพ่ือให้เกิดประโยชน์กับแผนงำนโครงกำรให้เกิดประโยชน์และประสิทธิภำพแก่องค์กร  
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จำกกำรศึกษำกระบวนกำรผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ มีทั้งหมด 7 แผนก 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

ภำพที่ 4.1 ขั้นตอนกระบวนกำรผลิตเฟอร์นิเจอร์ (Flow Chart) 

 

ภำพที่ 4.2 แผนผังกำรไหล (Flow Diagram)  

แผนกเจาะ 

แผนกตกแต่ง+แต่งสี 

แผนกแพ็คกิ้ง 

แผนกคลังไม้ 

แผนกปิดผิว 

แผนกโต๊ะตัด 

แผนกตัดซอยห่อขอบ 



17 

วัตถุดิบและเครื่องมือที่ใช้ในกำรผลิต#สนับสนุนกำรผลิต CELLLINE 5 
 วัตถุดิบหลักที่ใช้ในกำรผลิต 
    1) ไม้เอ็มดีเอฟ (MDF : Medium Density FiberBord) 
    2) ไม้ปำร์ติเกิล (PB : Particle Board) 
    3) ไม้เคลือบเมลำมีน (Melamine Faced Panek) 
    4) ไม้จริง (PY : Plywood) 
    5) ไม้พลำสวูด (Plastwood) 
 ฟอร์ยที่ใช้ในกระบวนกำรปิดผิว 
    1) ฟอร์ย อะมีโน 17 – 3 7 แกรม (บำง) 
    2) ฟอร์ย รูโรริน 50 – 80 แกรม (หนำ) 
    3) ฟอร์ย PVC (พลำสติก) 
 กำวที่ใช้ในกระบวนกำรปิดผิว 
    1) กำว Ratex 6101 
    2) กำว Ratex 2068 
    3) กำว Ratex 6800 
เครื่องจักรที่ใช้ในกำรผลิต #สนับสนุนกำรผลิต CELLLINE 5 
    1) สถำนีปิดผิว 
  - เครื่อง Roller A01 
  - เครื่อง Membran (ขึ้นตำมรูปแบบ) 
    2) สถำนี โต๊ะตัด 
  - เครื่องจักร  CHAMP FOND BS-10 
  - เครื่องจักร  CHAMP FOND A49 
    3) สถำนี ตัดซอยและห่อขอบ 
  - เครื่องจักร COMBINATION B72 
    4) สถำนีเจำะ  
  กำรเจำะเล็ก มีท้ังหมด 6 เครื่อง 
  - เครื่อง B34 
  - เครื่อง B42 
  กำรเจำะใหญ่ มีทั้งหมด 2 เครื่อง 
  - เครื่อง D16 
  - เครื่อง D17 
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  กำรเจำะแบบคอม มีทั้งหมด 3 เครื่อง 
  - เครื่องRover G 
  - เครื่อง Rover B 
  - เครื่องจักร WEEKE 

 

ภำพที่ 4.3 ตัวอย่ำงผลิตภัณฑ์ของบริษัท 

 

ภำพที่ 4.4 ตัวอย่ำงผลิตภัณฑ์ของบริษัท  
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4.2 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 ท ำกำรเก็บข้อมูลในกระบวนกำรผลิตชิ้นเฟอร์นิเจอร์  
 4.2.1 เก็บข้อมูลก ำลังกำรผลิตของแต่ละสถำนี ดังตำรำงที่ 4.1 
 4.2.2 เก็บข้อมูลหน้ำที่กำรปฎิบัติงำนของพนักงำนในสถำนีงำนเจำะ ดังตำรำงที่ 4.2 
 4.2.3 เก็บข้อมูลก ำลังกำรผลิตของสถำนีงำนเจำะ ดังตำรำงที่ 4.3 
 4.2.4 เก็บข้อมูลเวลำกำรผลิตในสถำนีงำนเจำะคอม (Rover Gold ) ดังตำรำงที่ 4.4 
 4.2.5 เก็บข้อมูลเวลำกำรผลิตในสถำนีงำนเจำะใหญ่ (D16) ดังตำรำงที่ 4.5 
 4.2.6 ขั้นตอนกระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ในเครื่องเจำะคอมและข้อมูลเวลำเฉลี่ย
ดังภำพที่ 4.5 
 4.2.7 ขั้นตอนกระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ในเครื่องเจำะใหญ่และข้อมูลเวลำเฉลี่ย 
ดังภำพที่ 4.6 

ตำรำงที่ 4.1 ตำรำงข้อมูลก ำลังกำรผลิตของแต่ละสถำนี 
หน่วย : แผ่นต่อวัน 

  สถานีงาน 
ชุดข้อมูล 

ปิดผิว โต๊ะตัด 
ตัดซอยห่อ

ขอบ 
เจาะ 

ตกแต่งและ
แต่งส ี

แพ็คกิ้ง 

1 2,500 1,450 1,850 1,770 1,192 772 
2 2,500 1,790 1,730 1,865 1,230 580 

3 2,500 2,390 1,610 1,930 1,340 600 

4 2,500 2,700 1,870 1,730 1,241 595 
5 2,500 1,360 1,923 1,750 1,290 678 

6 2,500 1,500 1,945 1,690 1,150 550 
7 2500 2,480 1,720 1,710 1,231 710 

8 2,500 2,321 1,821 1,852 1,270 623 

9 2,500 2,490 1,730 1,743 1,316 543 
10 2,500 2,500 1,838 1,890 1,156 587 

11 2,500 2,380 1,963 1,580 1,293 610 

12 2,500 1,973 1,845 1,753 1,195 659 
13 2,500 2,875 1,830 1,754 1,323 598 

14 2,500 2,421 2,065 1,880 1,232 773 

15 2,500 2,764 1,653 1,843 1,342 703 
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ตำรำงที่ 4.1 (ต่อ) 
หน่วย : แผ่นต่อวัน 

16 2,500 1,876 1,721 1,896 1,321 625 

17 2,500 1,563 1,941 1,782 1,192 671 
18 2,500 2,198 1,893 1,865 1,274 612 

19 2,500 2,842 1,854 1,856 1,203 675 

20 2,500 2,219 1,998 1,709 1,395 692 
เฉลี่ย 2,500 2,219 1,840 1,792 1,259 642 

ก ำลังกำรผลิต
เป้ำหมำย 

2,500 3,000 2,500 3,000 1,500 600-800 

ประสิทธิภำพ
ก ำลังกำรผลิต 

100% 73.96% 73.6% 59.73% 83.93% 90.71% 

 

 จำกตำรำงจะเห็นได้ว่ำ สำยกำรผลิตเฟอร์นิเจอร์มีจุดคอขวดเกิดขึ้นในสถำนีงำนเจำะ       
ซึ่งมกี ำลังกำรผลิต 1,792 แผ่นต่อวัน มีประสิทธิภำพมีค่ำเท่ำกับ 59.73 เปอร์เซน็ต์ 

 

ภำพที่ 4.5 ประสิทธิภำพแต่ละสถำนีงำน  

100 
73.96 73.6 

59.73 
83.93 90.71 

0
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ประสิทธิภำพแต่ละสถำนีงำน (%) 

ตัวอย่างการค านวณ 

ประสิทธิภำพก ำลังกำรผลิต =   ก ำลังกำรผลิตที่ได้     100 
     ก ำลังกำรผลิตเป้ำหมำย 

เช่น สถำนีเจำะ =  1,792        100  =  59.73 % 
      3,000 

 

 

 

 

(3) 
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 จำกภำพแผนภูมิ ดังภำพที่ 4.5 เห็นได้ว่ำประสิทธิภำพกำรผลิตที่สถำนีเจำะน้อยที่สุด คือ 
59.73 เปอร์เซ็นต์ จึงต้องท ำกำรปรับปรุงขั้นตอนและกระบวนกำรโดยเริ่มจำกกำรศึกษำหน้ำที่กำร
ปฏิบัติงำน ดังตำรำงที่ 4.2 
 

ตำรำงที่ 4.2 ตำรำงหน้ำที่กำรปฎิบัติงำนของพนักงำนในสถำนีงำนเจำะ 
 

ล าดับ หน้าที่ในการปฎิบัติงาน 

1 เบิกดอกสว่ำน,เตรียมอุปกรณ์ต่อติด(ฟิตติ้ง) 
2 ท ำ 5ส บริเวณรอบเครื่อง 

3 เตรียมควำมพร้อมหลังเครื่อง 
4 ส่งงำนต่อ 

5 สนับสนุนเครื่องอ่ืนในกรณีท่ีพนักงำนไม่เพียงพอ 

6 ตั้งเครื่องโดยใช้แผ่นแม่แบบ 
7 ควบคุมกำรตั้งเครื่องให้เสร็จภำยในเวลำที่ก ำหนด 

8 ตรวจสอบระหว่ำงกำรผลิต 

9 ตรวจสอบชิ้นงำนแผ่นสุดท้ำย 100% 
10 ลงบันทึกผลกำรผลิตในใบก ำกับพร้อมกับเซ็นชื่อ เพ่ือส่งงำนต่อ 

11 วำงแผนตั้งเครื่องชิ้นงำนต่อไป 

12 ช่วยตั้งเครื่อง(ใส่ดอก,ใส่คำนรอง,ลงตัวกด) 
13 สนับสนุนเครื่องอ่ืนในกรณีท่ีพนักงำนไม่เพียงพอ 

14 ตั้งเครื่องโดยใช้แผ่นแม่แบบ 
15 ควบคุมกำรตั้งเครื่องให้เสร็จภำยในเวลำที่ก ำหนด 

16 ตรวจสอบระหว่ำงกำรผลิต 

 
 จำกตำรำงที่ 4.2 แสดงให้เห็นถึงหน้ำที่กำรปฎิบัติงำนของสถำนีงำนเจำะที่มีค่อนข้ำงมำก 
เพ่ือให้เห็นถึงรำยละเอียดอย่ำงชัดเจน ทำงผู้ศึกษำจึงท ำกำรเก็บข้อมูลก ำลังกำรผลิตและเวลำในเวลำ
กำรผลิตของงำนเจำะ  
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ตำรำงที่ 4.3 ตำรำงก ำลังกำรผลิตของสถำนีงำนเจำะ 
หน่วย : แผ่นต่อวัน 

      เครื่องเจาะ 
 

ชุดข้อมูล 

เครื่องเจาะคอม เครื่องเจาะใหญ่ 

เครื่อง 
Rover B 

เครื่อง 
Rover G 

เครื่อง 
Rover 23 

เครื่อง 
Weeke 

เครื่อง 
D16 

เครื่อง 
D17 

1 145 153 143 72 675 624 
2 132 137 155 93 630 523 

3 148 159 93 103 595 546 

4 130 155 95 71 720 612 
5 143 152 165 78 618 718 

6 155 120 133 111 673 594 

7 165 142 153 75 659 674 
8 151 139 155 69 623 713 

9 146 162 93 59 704 643 

10 124 142 104 140 658 700 
11 137 155 143 137 693 623 

12 153 142 145 145 610 654 
13 152 132 132 98 580 678 

14 138 139 169 119 699 708 

15 143 158 110 153 702 612 
16 139 153 139 129 673 634 

17 141 132 167 133 632 702 

18 149 159 92 92 612 627 
19 156 148 141 87 709 603 

20 151 154 135 112 651 688 
ก าลังการผลิต

เฉลี่ย 
144 146 133 103 655 643 

เป้าหมายบริษัท 300 800 
ประสิทธิภาพ 
ก าลังการผลิต 

36% 36.5% 44.3% 34.3% 81.88% 80.37% 
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 จำกตำรำง จะเห็นได้ว่ำเครื่องเจำะคอม (Rover G,Rover B,Rover 23,Weeke)`มี
ประสิทธิภำพที่ต่ ำเพรำะลักษณะกำรผลิต คือ ตั้งเครื่องหนึ่งครั้งท ำกำรเจำะ 5-10 แผ่น และพนักงำน
มีภำระงำนที่มำกท ำให้ก ำลังกำรผลิตไม่เป็นไปตำมเป้ำหมำย 

ตำรำงที่ 4.4 เวลำกำรผลิตในสถำนีงำนเจำะคอม (Rover Gold B) 
หน่วย : วินำทีต่อแผ่น 

เวลาการผลิตในสถานีงานเจาะคอม (Rover Gold B) 

ครั้ง เตรียมงาน ตั้งเครื่องจักร ยึดไม้กับแท่น เจาะ ยกไม้ลง รวม 
1 175 188 44 58 33 498 

2 173 150 52 57 25 457 

3 179 182 57 59 27 504 
4 160 169 42 58 32 461 

5 180 174 41 58 39 492 

6 179 181 56 53 21 490 
7 180 186 51 59 23 499 

8 196 178 41 55 28 498 
9 184 189 40 56 32 501 

10 189 167 53 58 39 506 

11 180 181 44 52 31 488 
12 179 134 62 60 25 460 

13 186 153 43 57 21 460 

14 179 199 44 55 19 496 
15 182 180 54 58 28 502 

16 176 179 58 58.3 26 497 

17 210 180 41 57.7 19 507 
18 195 179 44 58 30 506 

19 183 181 45 54.2 23 486 
20 189 186 49 58 25 507 

เฉลี่ย 182.7 175.8 48.05 56.96 27.33 490.84 
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 จำกตำรำงจะเห็นได้ว่ำเครื่องเจำะคอม (Rover B) ใช้เวลำกำรผลิตต่อแผ่นที่ใช้เวลำนำน      
ซึ่งสูญเสียเวลำที่ใช้ในกำรตั้งเครื่อง เตรียมงำนที่มำก 

ตำรำงที่ 4.5 ตำรำงข้อมูลเวลำกำรผลิตในสถำนีงำนเจำะใหญ่ (D16) 
หน่วย : วินำทีต่อแผ่น 

เวลาการผลิตในสถานีงานเจาะใหญ่ (D16) 

ครั้ง เตรียมงาน ตั้งเครื่องจักร ป้อนงานเข้า เจาะ ยกไม้ลง รวม 

1 220 1,823 17 21 19 2,100 
2 195 2,023 23 19 18 2,278 

3 180 2,150 22 23 22 2,397 

4 240 1,876 16 26 18 2,176 
5 175 1,932 27 21 18 2,173 

6 185 2,122 31 19 19 2,376 
7 177 1,855 19 17 24 2,092 

8 230 1,815 27 23 19 2,114 

9 210 2,189 18 18 26 2,462 
10 234 1,809 22 22 21 2,108 

11 183 1,846 25 19 17 2,090 

12 181 1,801 29 20 22 2,053 
13 198 1,803 32 21 21 2,075 

14 180 1,854 19 20 16 2,091 
15 239 1,822 23 18 21 2,123 

16 225 1,933 27 19 23 2,227 

17 198 1,799 31 23 19 2,070 
18 243 1,809 21 21 21 2,115 

19 187 1,993 22 21 24 2,248 

20 241 1,811 24 19 19 2,114 
เฉลี่ย 206 1,903 23 20 20 2,174 

 จำกตำรำงจะเห็นได้ว่ำเครื่องเจำะใหญ่ (D16).`ใช้เวลำในกำรผลิตต่อออเดอร์ที่มำกเนื่องจำก

สูญเสียเวลำในกำรตั้งเครื่องจักร  
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เครื่องเจาะคอม (Rover Gold B) 
 

 

 

รายละเอียด ข้อมูล 

จ ำนวนพนักงำน 1 คน 

ขั้นตอนกำรท ำงำน 5 ขั้นตอน 

รอบเวลำกำรผลิต 182.7 วินำที 

ภำพที่*4.6 ข้อมูลกระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ไม้ในเครื่องเจำะคอม (Rover Gold B) 

 จำกภำพที่ 4.6 แสดงให้เห็นว่ำรอบเวลำกำรผลิตของเครื่องเจำะคอมค่อนข้ำงสูง เนื่องจำกใช้
เวลำในกำรเตรียมงำนและตั้งเครื่องจักรค่อนข้ำงสูง ซึ่งพนักงำนมีเพียง 1 คนแต่ท ำหลำยหน้ำที่ 

เครื่องเจาะใหญ่ (D16,D17)  

 

 

 

รายละเอียด ข้อมูล 

จ ำนวนพนักงำน 2 คน 

ขั้นตอนกำรท ำงำน 5 ขั้นตอน 

รอบเวลำกำรผลิต 1,903.27  วินำที 

ภำพที่ 4.7 ข้อมูลกระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ไม้ในเครื่องเจำะใหญ่ 

 จำกภำพที่ 4.7 แสดงให้เห็นว่ำรอบเวลำกำรผลิตของเครื่องเจำะใหญ่ค่อนข้ำงสูง เนื่องจำกใช้

เวลำตั้งเครื่องจักรค่อนข้ำงสูง ซึ่งพนักงำนมี 2 คน แต่คนหนึ่งตั้งเครื่องจักรอีกคนนั่งรอตั้งเครื่องจักร 

ขั้นตอนที่ 2 

ตั้งเคร่ืองจกัร 

175.8วินาที 

ขั้นตอนที่ 3 

ยึดไม้ให้ติดกับ

เครื่องจักร 

48.05วินำที 

ขั้นตอนที่ 4 

เครื่องเจำะท ำงำน 

56.96วินำที 

ขั้นตอนที่ 5 

ยกไม้ลงวำงบน

พำเลท 

27.33วินำที 

เวลารวม 

490.84 วินำที 

ขั้นตอนที่ 1 

เตรียมงำน 

182.7วินำที 

ขั้นตอนที่ 2 

ตั้งเคร่ืองจกัร 

1,903.27วินาที 

ขั้นตอนที่ 3 

ป้อนงานเขา้

เคร่ืองจกัร 

23.90วินาที 

ขั้นตอนที่ 4 

เคร่ืองเจาะ

ท างาน 

20.71วินาที 

ขั้นตอนที่ 5 

ยกไมล้งวางบน

พาเลท 

20.46วินาที 

เวลารวม 

2,174.51วินาที 

ขั้นตอนที่ 1 

เตรียมงาน 

206วินาที 
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4.3 การวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการปรับปรุง 

 4.3.1 เพ่ือให้ทรำบถึงเหตุของปัญหำและน ำไปสู่กำรพัฒนำวิธีกำรท ำงำนที่ดีกว่ำโดยกำร
วิเครำะห์ปัญหำด้วยแผนภูมิก้ำงปลำ (Fish- Bone Diagram ) 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ภำพที่ 4.8 แผนภูมกิ้ำงปลำของกระบวนกำรเจำะ 

 4.3.2 เพ่ือให้ทรำบควำมสูญเปล่ำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำรและลดควำมสูญเสียที่เกิดขึ้นโดยใช้
หลักกำร ก ำจัดควำมสูญเปล่ำทั้ง 7 ประกำร (7 Wastes ) ในกำรวิเครำะห์ 

ตำรำงที่ 4.6 กำรวิเครำะห์ควำมสูญเปล่ำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำร 

 จำกตำรำงที่ 4.6 แสดงถึงควำมสูญเปล่ำที่เกิดขึ้นในกระบวนกำร โดยแบ่งเป็น 3 ปัจจัย ได้แก่ 
พนักงำนท ำงำนหลำยหน้ำที่ เครื่องจักรว่ำงงำนเสียโอกำส และ กระบวนกำรท ำงำนใช้เวลำมำกเกินไป 

ปัจจัย ชนิดความสูญเปล่า ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 

พนักงาน 
ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำร
เคลื่อนไหว (Motion) 

พนักงำนท ำงำนหลำยหน้ำที่ ท ำให้
เกิดควำมล้ำและควำมเครียด 

เครื่องจักร 
ควำมสูญเสียเนื่องจำกกำรรอคอย 
(Delay) 

เครื่องจักรมีกำรรองำนเกิดข้ึน ท ำให้
เกิดต้นทุนค่ำเสียโอกำส 

กระบวนการท างาน 
ควำมสูญเสียเนื่องจำกกระบวน 
กำรผลิต (Processing) 

บำงกระบวนกำรใช้เวลำที่มำกเกินไป 

ประสิทธิภาพ
การเจาะไม่
เป็นไปตาม
เป้าหมาย 

พนักงาน เคร่ืองจักร 

กระบวนการท างาน ผลิตภัณฑ์/วัตถุดิบ 

- พนักงำนไม่ควำมกระตือ

ลือร้นในกำรท ำงำน 

- พนักงำนท ำงำนหลำย

หน้ำท่ี 

        กำรผลิตขำดควำมไม่ต่อเนื่อง 

มีงำนคอขวดเกิดขึ้นขำดควำม

สมดลุ บำงกระบวนกำรใช้เวลำมำก 

- เครื่องจักรสำมำรถเพิ่ม

ก ำลังกำรผลิตได ้

- เตรื่องจักรเสียท ำให้กำร

ผลิตหยุดไมส่ำมำรถไป

ต่อได้ - ลักษณะงำนท่ีหลำกหลำย 

- วัตถุดิบประกอบกำรผลิตไม่

ครบ เช่น ไม้มี ขอบไม่ม ี
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ทั้งหมดเป็นสำเหตุที่ท ำให้ก ำลังกำรผลิตไม่เป็นไปตำมเป้ำหมำย จึงต้องท ำกำรปรับปรุงและลดควำม
สูญเปล่ำ 

4.4 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการเจาะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ 
 4.4.1 สภำพปัญหำที่เกิดข้ึนในกระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ มีดังนี้คือ 
  4.4.1.1 สถำนีเจำะคอม เครื่องจักรท ำงำนไม่เต็มที่มีกำรรองำนเกิดขึ้น พนักงำนกับ
เครื่องจักรมีควำมไม่สมสมดุลกัน มีควำมไม่ต่อเนื่องกัน 
  4.4.1.2 สถำนีเจำะใหญ่ กำรตั้งเครื่องจักรที่ใช้เวลำนำน ท ำให้เกิดควำมสูญเปล่ำใน
กระบวนกำรท ำงำน 

4.5 สรุปผลการน าเสนอแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข 
 4.5.1 กำรน ำเสนอแนวทำงในกำรปรับปรุงแก้ไข หลังจำกท ำกำรวินิจฉัยและหำสำเหตุของ
ปัญหำในสถำนีงำนเจำะคอม จึงน ำเสนอแนวทำงในกำรปรับปรุงแก้ไขโดยใช้หลักกำรจัดสมดุลกำร
ผลิต คือ กำรเพ่ิมพนักงำน 1 คนเพ่ือให้กำรท ำงำนมีควำมต่อเนื่องและเพ่ิมก ำลังกำรผลิต ซึ่งจำกกำร
ค ำณวนก ำลังกำรผลิตจะเพ่ิมข้ึนเป็น 2 เท่ำ 

เคร่ืองจักรเจาะคอม (Rover Gold B) ก่อนปรับปรุง 

 
 

 

 

ภำพที่ 4.9 ขั้นตอนเวลำกำรท ำงำน (เครื่อง Rover Gold B) (ก่อนปรับปรุง) 
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 จำกภำพที่ 4.9 จะเห็นได้ว่ำเครื่องจักรมีกำรว่ำงงำนเกิดขึ้น เนื่องจำกพนักงำนท ำงำนหลำย
หน้ำที่  ท ำให้กำรผลิตไม่ต่อเนื่อง 
 

เครื่องจักรเจาะคอม (Rover Gold B) หลังปรับปรุง 

 
 

 

ภำพที่ 4.10 ขั้นตอนเวลำกำรท ำงำน (เครื่อง Rover Gold B) (หลังปรับปรุง) 

 จำกภำพที่ 4.10 จะเห็นได้ว่ำเคริ่องจักรท ำงำนเต็มประสิทธิภำพ รอบกำรผลิตสำมำรถเพ่ิม
ก ำลังกำรผลิตได้ 2 แผ่น หลังจำกท ำกำรปรับปรุงแก้ไขโดยใช้หลักกำรจัดสมดุลกำรผลิตกระบวนกำร
เจำะคอม ผู้จัดท ำโครงงำนแสดงผลกำรเก็บรวบรวมข้อมูลหลังกำรปรับปรุงโดยใช้ตำรำงแสดงผลเมื่อ
เพ่ิมพนักงำนดังตำรำงที่ 4.7  

หลังการปรับปรุง เพิ่มพนักงาน จ านวน 1 คน 

 

 

เกนิ Takt Time 

เกนิ Takt Time 
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ตำรำงที่ 4.7 ตำรำงแสดงผลกำรท ำงำนเมื่อเพ่ิมพนักงำน 

 พนักงานคนที่1 พนักงานคนที่2 เครื่องเจาะคอม 
เวลาว่าง (วินาที) 144  192 0  

เวลาท างาน (วินาที) 380 332 749.6. 
เวลาทั้งหมด (วินาที) 524 524 749.6 

สัดส่วนเวลาท างาน (%) 100% 91.98% 100% 

 

 

 

 จำกตำรำงข้ำงต้น แสดงผลเวลำกำรท ำงำนเมื่อเพ่ิมพนักงำน ซึ่งแสดงสัดส่วนเปรียบเทียบ

ก่อนเพิ่มและหลังเพิ่มดังตำรำงที่ 4.8 และภำพที่ 4.11 

ตำรำงที่ 4.8 ตำรำงเปรียบเทียบประสิทธิภำพและประสิทธิผลเมื่อเพ่ิมพนักงำน 

 พนักงาน 1 คน พนักงาน 2 คน (เพิ่มพนักงาน) 

เวลาที่ผลิตต่อ1แผ่นและ 2 แผ่น (วินาที) 490.84 360.92 

จ านวนที่ผลิตต่อวันเฉลี่ย (ชิ่น) 144 310 
ประสิทธิภาพการท างาน (%) 48% 100% 

 

      

 

ภำพที่ 4.11 กรำฟแสดงกำรเปรียบเทียบประสิทธิผล (เครื่อง Rover Gold B) (ก่อน-หลงัปรับปรุง) 

  

0

200

400

600

เวลาท่ีผลิตต่อแผ่น (วินาที) 

0

100

200

300

400

ก าลงัการผลิตต่อวนัเฉลี่ย (แผ่น) 

%เวลาท างาน = เวลาท่ีมีการท างาน x 100                                                 

   รอบเวลาการท างาน 

 

 ก่อนปรับปรุง 

 หลังปรับปรุง 

(4) 

490.84 

360.92 

310 

144 
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ตำรำงที ่4.9 ตำรำงเปรียบเทียบควำมคุ้มค่ำเม่ือเพ่ิมพนักงำน 

รายการ พนักงาน 1 คน พนักงาน 2 คน (เพิ่มพนักงาน) 
ก าลังผลิตรายวัน (แผ่น) 144 310 

ค่าแรงรายวัน (บาท) 500 800 
ประสิทธิภาพการใช้งานเครื่องจักร (%) 48% 87% 

ความต่อเนื่องของกระบวน ไม่ต่อเนื่อง ต่อเนื่อง 

ภาระงานของพนักงาน มำกเกินไป เหมำะสม 

 

 4.5.2 หลังจำกท ำกำรวินิจฉัยและหำสำเหตุของปัญหำในสถำนีงำนเจำะใหญ่ จึงน ำเสนอ
แนวทำงในกำรปรับปรุงแก้ไขโดยกำรปรับเปลี่ยนวิธีกำรท ำงำน เพ่ือลดเวลำสูญเปล่ำในกระบวนกำร
ท ำงำน ซึ่งจะสำมำรถลดเวลำตั้งเครื่องจักรได้ ท ำให้กำรท ำงำนเป็นไปได้รวดเร็วมำกขึ้นและก ำลังกำร
ผลิตเพ่ิมข้ึน 

 

 

 

 
ภำพที่ 4.12 ขั้นตอนเวลำกำรท ำงำนเครื่องเจำะใหญ่ (เครื่อง D16) (ก่อนปรับปรุง)  
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 กำรปรับเปลี่ยนวิธีกำรท ำงำนในสถำนีงำนเจำะใหญ่ โดยกำรประยุกต์ใช้ทฤษฎีกำรปรับปรุง

วิธีกำรท ำงำน คือ จำกเดิมเครื่องจักรมี 2 เครื่อง แต่ละเครื่องจักรมีพนักงำน 2 คนคือ 1.พนักงำนตั้ง

เครื่อง 2. พนักงำนเตรียมไม้ป้อนไม้ ซึ่งจำกเดิมมีกำรสูญเสียเวลำในกำรท ำงำนมำจำกกกำรตั้ ง

เครื่องจักร  

 

 
 

 

 

 
ภำพที่ 4.13 ขั้นตอนเวลำกำรตั้งเครื่องเจำะใหญ่ (เครื่อง D16)  (หลังปรับปรุง) 

 

ทีมตั้งเครื่องจักร พนักงานประจ าเครื่อง 2 คน 
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ภำพที่ 4.14 ขั้นตอนเวลำกำรท ำงำนเจำะใหญ่ (เครื่อง D16) (หลังปรับปรุง) 

 หลังจำกท ำกำรปรับปรุงแก้ไขโดยใช้ทฤษฎีกำรปรับปรุงวิธีกำรท ำงำนในกระบวนกำรเจำะ

ใหญ ่ผู้จัดท ำ โครงงำนแสดงผลกำรเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนหลังกำรปรับปรุงโดยใช้แผนภูมิกำรไหล  

ทีมเตรียมไม้ ป้อนไม้ ท าการเจาะ ผู้ช่วยประจ าเครื่อง 2 คน 
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ตำรำงที่ 4.10 แสดงด้วยแผนภูมิกำรไหลกระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ (เจำะใหญ่)        
(ก่อนปรับปรุง) 

ขั้นตอน กระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ (เจำะใหญ่) 

สัญลักษณ์
กิจกรรม 

ก่อนปรับปรุง 

จ ำนวนกิจกรรม รอบเวลำ (วินำที) 

 6 1,510 

 3 330 
 2 300 

 1 10 
 1 30 

รวม 13 2,180 

 
จำกตำรำงขั้นตอน กระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ พบว่ำกำรปฏิบัติงำนจ ำนวน 13  

ครั้ง และรอบเวลกกำรผลิต 2,380  วินำที 

ตำรำงที่ 4.11 แสดงด้วยแผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำรตั้งเครื่องจักร (เจำะใหญ่) ทีมตั้งเครื่อง    
(หลังกำรปรับปรุง) 

ขั้นตอน กระบวนกำรตั้งเครื่องจักร (เจำะใหญ่) ทีมตั้งเครื่อง 

สัญลักษณ์
กิจกรรม 

หลังกำรปรับปรุง 

จ ำนวนกิจกรรม รอบเวลำ (วินำที) 

 4 771 

 - - 
 2 180 

 - - 
 - - 

รวม 6 951 

 

จำกตำรำงขั้นตอน กระบวนกำรตั้งเครื่องจักร (เจำะใหญ่) ทีมตั้งเครื่อง พบว่ำมีกำร
ปฏิบัติงำนจ ำนวน 6 ครั้ง และรอบเวลกกำรผลิต 951 วินำที   
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ตำรำงที่ 4.12 แสดงด้วยแผนภูมิกำรไหลของกระบวนกำรเจำะ (เจำะใหญ่) ทีมสนับสนุนกำรเจำะ 
(หลังกำรปรับปรุง) 

 
ขั้นตอน กระบวนกำรเจำะ (เจำะใหญ่) ทีมสนับสนุกำรเจำะ 

สัญลักษณ์
กิจกรรม 

หลังกำรปรับปรุง 

จ ำนวนกิจกรรม รอบเวลำ (วินำที) 

 1 9 

 2 123.08 
 - - 
 1 20.71 
 1 9 

รวม 6 161.79 
 

จำกตำรำงข้ันตอน กระบวนกำรเจำะ (เจำะใหญ่) ทีมสนับสนุกำรเจำะ พบว่ำมีกำรปฏิบัติงำน
จ ำนวน 6 ครั้ง และรอบเวลกกำรผลิต 161.79 วินำที 

เมื่อเปรียบเทียบกำรท ำงำนจำกตำรำงขั้นตอนกำรตั้งเครื่องเจำะ พบว่ำกำรปฏิบัติงำนลดลง
จำก 7 ครั้ง เหลือ 6 ครั้ง และรอบเวลกกำรผลิตจำก 2,174 วินำที เหลือ 1,112 วินำที 

ตำรำงที่ 4.13 แสดงกำรเปรียบเทียบประสิทธิผลหลังกำรปรับปรุง 

รายการ การท างานแบบเดิม ปรับปรุงการท างาน 

เวลาที่ผลิตต่อออเดอร์ (วินาที) 2,174.51 1,112.88 
จ านวนที่ผลิตต่อวันเฉลี่ย (แผ่น) 655 755 

ประสิทธิภาพการท างาน (%) 81.87 % 94.57% 

 จำกตำรำงที่ 4.13 แสดงเปรียบเทียบประสิทธิผลหลังกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิต พบว่ำ 
หลังปรับปรุงกำรท ำงำนส่งผลให้เวลำกำรผลิตลดลง จำกเดิม 2,174 วินำทีต่อออเดอร์ ลดลงเหลือ 
1,112 วินำทีต่อออเดอร์ และก ำลังกำรผลิตเพ่ิมข้ึนจำกเดิม 655 แผ่นต่อวัน เพ่ิมขึ้นเป็น 755 แผ่นต่อ
วัน ท ำให้ประสิทธิภำพกำรท ำงำนหลังกำรปรับปรุงกำรท ำงำนจำกเดิม 81.87 เปอร์เซ็นต์ เพ่ิมเป็น 
94.57 เปอร์เซ็นต ์ซึ่งเปรียบเทียบประสิทธิผล ดังภำพที่ 4.15  
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ภำพที่ 4.15  กรำฟแสดงกำรเปรียบเทียบประสิทธิผล (เครื่อง D16) (ก่อน-หลัง) 

4.6 สรุปผลการด าเนินงาน 
 หลังจำกกำรที่ปรับปรุงกระบวนกำรเจำะชิ้นส่วนเฟอร์นิเจอร์ โดยกำรเพ่ิมพนักงำนและ
ปรับปรุงวิธีกำรท ำงำน ท ำให้ประสิทธิภำพสถำนีงำนเจำะเพ่ิมข้ึน ดังภำพที่ 4.16 

 

 ภำพที่ 4.16 กรำฟแสดงกำรเปรียบเทียบประสิทธิภำพสำยกำรผลิต (ก่อน-หลังปรับปรุง) 

 จำกกรำฟจะเห็นได้ว่ำ สถำนีงำนเจำะมีประสิทธิภำพเพ่ิมขึ้น จำกเดิม 65.14 %             
เป็น 98.21 % ซึ่งเพ่ิมขึ้น 33.07 % ซึ่งแสดงให้เห็นว่ำพนักงำนและวิธีกำรท ำงำนเป็นปัจจัยในกำร
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงที่ส่งผลต่อประสิทธิภำพและผลผลิต 
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