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บทคดัย่อ   
บทความนี้น าเสนอการศกึษาและปรบัปรุงวธิกีารท างานในกระบวนการผลติเครื่องเรอืนไม ้กรณีศกึษาเครื่อง
เรอืนชุดรบัแขก จากการศกึษาปญัหาเบือ้งต้นพบว่า การผลติใชเ้วลานานและมขี ัน้ตอนในการผลติทียุ่่งยาก
ซบัซ้อน ดงันัน้ในการศกึษานี้จงึประยุกต์การศกึษางานในการเพิม่ประสิทธภิาพการท างานและเพิม่ผลผลติ 
โดยในขัน้แรกใช้แผนภูมกิระบวนการผลติและแผนผงัการไหลในการบนัทกึขอ้มูล แล้ววเิคราะห์สาเหตุและ
ปญัหาด้วยแผนผงัก้างปลาและเทคนิคการตัง้ค าถาม จากนัน้ปรบัปรุงวิธีการท างานโดยใช้เทคนิคส าคญั       
4 ประการได้แก่ การตัดขัน้ตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนผลิตการออกไป (Eliminate) การรวม
ขัน้ตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั (Combine) การจดัล าดบังานใหม่ (Rearrange) และการปรบัปรุงวธิกีารท างาน
ใหก้ารท างานง่ายขึน้ (Simplify) หลงัจากนัน้น าวธิกีารท างานทีน่ าเสนอพรอ้มทัง้การจดัผงัสถานีงานใหม่ไปใช้
ในกระบวนการผลติ ผลการศกึษาพบว่า จ านวนขัน้ตอนการปฏบิตัิงานและการรอคอยลดลงร้อยละ 23.66 
และ 39.47 ตามล าดบั และสามารถลดเวลาในการผลติโดยประมาณลงจากเดมิ 50 ชัว่โมงต่อชุด เป็น 30 
ชัว่โมงต่อชุด (ลดเวลาลงไดร้อ้ยละ 40)  
 
ค าส าคญั: การศกึษางาน เทคนิคการตัง้ค าถาม เครื่องเรอืนไม ้ 
 
Abstract   
This paper presents the study and improvement of working methods in the processing of wooden 
furniture (case study: living-room bench set). It was found that long processing time and complex 
working methods were the main problems in this process. Therefore, an application of work study 
was employed to increase process efficiency and productivity. Firstly, flow process chart and flow 
diagram were used to record data. Then, the causes and effect of the main problem were analyzed 
by using a fishbone diagram and a 5W-1H questioning technique. After that, the new working 
method was developed by using four improvement techniques, i.e. eliminate, combine, rearrange 
and simplify working steps.  Finally, the proposed working methods and new work stations were 
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implemented. The results showed that the operating steps and the delay steps were decreased 
23.66% and 39.47%, respectively. In addition, the approximate processing time was reduced from 
50 hours per set to 30 hours per set (40% time reduction). 
 
Keywords: work study, questioning technique, wood furniture. 

 
บทน า 
อุตสาหกรรมไมแ้ละเครื่องเรอืน1 เป็นอุตสาหกรรม
ที่สร้างมูลค่าเพิ่มที่ผู้ผลิตส่วนใหญ่เป็นผู้ผลิต
ขนาดกลางและขนาดย่อม โดยร้อยละ 80 เป็น
การรบัจา้งผลติตามแบบทีล่กูคา้ก าหนด (make to 
order) ทีเ่หลอืเป็นการผลติเพื่อเกบ็ไวข้าย (make 
to stock) และบางส่วนเป็นการผลติตามแบบที่
โรงงานเป็นผู้ออกแบบเองเพื่อให้สินค้ามีความ
หลากหลายและเป็นทางเลือกส าหรบัลูกค้า จาก
สถติกิารจ าหน่ายและสง่ออกในปี 2555 พบว่า ไม้
และเครื่องเรือนมีมูลค่าส่งออกรวมประมาณ 
93,000 ล้านบาท ซึ่งเพิ่มขึ้นจากปี 2553 ร้อยละ 
12.681 ปรมิาณการจ าหน่ายเครื่องเรอืนท าดว้ยไม้
ในประเทศในปี 2556 มปีระมาณ 3.561 ลา้นชิน้2   

ในปจัจุบนัการส่งออกไมแ้ละเครื่องเรอืนมี
คู่แข่งที่ส าคัญ คือ จีน มาเลเซีย อินโดนีเซีย 
เวียดนาม โปแลนด์และเยอรมนี  ซึ่งมีความ
ไดเ้ปรยีบประเทศไทยในเรื่องของต้นทุนการผลติ
และการออกแบบสินค้า ทัง้นี้เนื่องจากประเทศ
ไทยมีต้นทุนแรงงานที่สูงกว่าคู่แข่งบางประเทศ 
ประกอบกบัต้นทุนวตัถุดิบไม้ที่มีราคาสูงขึ้นและ
ตอ้งน าเขา้วตัถุดบิจากต่างประเทศมากขึน้ โดยใน
ปี 25541 ประเทศไทยมีการน าเข้าไม้และเครื่อง
เรือนมูลค่ารวมประมาณ 19,000 ล้านบาท ซึ่ง
เพิ่ม ขึ้น ร้ อยละ  9.78 เมื่ อ เทียบกับ ปี  2553  
นอกจากนี้ ค่าขนส่งที่ปรบัตวัสูงขึ้นและขอ้จ ากดั
เรื่องการออกแบบสนิค้าของไทยที่ยงัไม่โดดเด่น
และถู กลอกเลียนแบบได้ง่ าย  จึงท า ให้ขีด
ความสามารถในการแข่งขนัของอุตสาหกรรมไม้

และเครื่องเรือนของประเทศไทยลดลง ดังนั ้น 
แนวทางที่ส าคัญประการหนึ่ ง ในการพัฒนา
อุตสาหกรรมนี้ คอื การพฒันาความสามารถของ
ผูผ้ลติขนาดกลางและขนาดย่อม ดว้ยการปรบัปรุง
รูปแบบและกระบวนการผลิตให้มีประสทิธิภาพ
มากขึ้น เพื่อลดของเสีย ลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต และการควบคุมคุณภาพที่
สม ่าเสมอ ซึ่งจะช่วยในการลดต้นทุนการผลิต 
ตลอดจนเป็นการเพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขนัของผูผ้ลติให้สงูขึน้ โดยเครื่องมอืทีใ่ชใ้น
การปรบัปรุงประสทิธิภาพกระบวนการผลิต ลด
ความสญูเปล่าและเพิม่ผลผลติทีน่ิยมใชก้นัมากวธิี
หนึ่งคือการประยุกต์ความรู้ด้านการศึกษางาน
อุตสาหกรรม3 (industrial work study) ซึง่เป็น
วิธีการที่มีข ัน้ตอนที่เป็นระบบสามารถใช้ในการ
ปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพการท างานใน
อุตสาหกรรมการผลติต่างๆ4-7 ท าให้เวลาในการ
ผลติลดลง ก าลงัการผลติเพิม่ขึน้ ส่งผลให้ต้นทุน
การผลติลดลงตามไปดว้ย 

งานวิจัยนี้จึงท าการศึกษากระบวนการ
ผลติเครื่องเรอืนไม ้ของบรษิทัแห่งหนึ่งในจงัหวดั
มหาสารคาม ที่ก าลังประสบปญัหาคล้ายกับที่
กล่าวข้างต้น โดยในการศึกษานี้  ได้ประยุกต์
การศกึษางานในการเกบ็ขอ้มูล วเิคราะห์ปญัหา
และสาเหตุ ตลอดจนปรบัปรุงวธิีการท างานเพื่อ
เพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ  โดยเลอืก
ผลิตภัณฑ์หลักที่มีการผลิตอยู่ เป็นประจ าและมี
กระบวนการผลิตที่ซับซ้อน 1 ผลิตภัณฑ์ คือ
เครื่องเรอืนชุดรบัแขก เป็นกรณีศกึษา  
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อรอุมา ลาสุนนท,์ คณะ การประยุกต์การศกึษางานเพือ่เพิม่ผลผลติเครือ่ง... 

ข้อมูลทัว่ไปของบริษัทและเครื่องเรือน
ชุดรบัแขก (กรณีศึกษา) 

บริษัทที่ใช้เป็นกรณีศึกษา ท าการผลิต
ผลติภณัฑห์ลายประเภท เช่น เครื่องเรอืนไม้ ไม้
แปรรูป งานแกะสลักไม้ งานรากไม้ และงาน
ตกแต่งภายใน ปจัจุบนัมพีนักงานรายวนั 22 คน 
(รวมเจา้หน้าทีส่ านกังาน) และมกีารจา้งผูร้บัเหมา
ซึง่มพีนกังานประมาณ 60 – 70 คน การผลติส่วน
ใหญ่เป็นการผลติเพื่อเก็บไว้ขาย และมบีางส่วน
เป็นการผลติแบบตามสัง่ โดยมกีารจ าหน่ายทัง้ใน
และต่างประเทศ  

เครื่องเรอืนชุดรบัแขกที่ท าการศกึษาเป็น
ผลิตภัณฑ์ที่บรษิัทออกแบบและผลิตเอง ในการ
ผลิตสามารถใช้ไม้ประดู่หรือไม้สกัเป็นวัตถุดิบ
ขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้า ซึ่งจะมีราคา
แตกต่างกัน เครื่องเรือนชุดนี้  ประกอบไปด้วย 
เกา้อีเ้ลก็ 4 ตวั เกา้อีย้าว 1 ตวั และโต๊ะกลาง 1 
ตวั ดงัแสดงใน Figure 1 
 

 
Figure 1 Sample of living-room bench set 
(case study). 
 
วิ ธีการด าเนินงานและเคร่ืองมือใน
การศึกษา 
การศึกษาวิธีการท างานมีขัน้ตอนดังแสดงใน 
Figure 2 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figure 2 Method study procedure. 

1) เลอืกงาน (Select job) ในการศกึษานี้
เลือกเครื่องเรือนชุดรบัแขกซึ่งมีการผลติอยู่เป็น
ประจ า  และมีต้ นทุ นการผลิตค่ อนข้า งสู ง 
โดยเฉพาะค่าแรงงาน เป็นกรณีศกึษา 

2) บนัทกึงาน (Record data) เครื่องมอืที่
ใ ช้ ใ น ก า รบันทึ ก แ ล ะ เ ก็ บ ร ว ม ร ว ม ข้ อ มู ล
กระบวนการผลิต ประกอบด้วยแผนภูมิต่างๆ 
ดงันี้ 

 แผนภูมิกระบวนการผลิต (process 
chart) ใช้ในการบนัทกึขัน้ตอนหรอืวธิกีารท างาน
ในกระบวนการผลติ 

 แผนผังการไหลของวัสดุ  (material 
flow diagram) ใชใ้นการบนัทกึผงัสถานีงานต่างๆ 
และเสน้ทางการเคลื่อนทีข่องวสัดุในกระบวนการ
ผลติ  

โดยแผนภูมทิัง้สองใชใ้นการบนัทกึงานทัง้
ก่ อนแล ะหลัง ก า รป รับปรุ ง วิธี ก า รท า ง าน 
นอกจากนี้  มีการเก็บข้อมูลในการผลิต เช่น 
เครื่องมอืและอุปกรณ์  วตัถุดบิและวสัดุสิน้เปลอืง 
เป็นตน้ 

Select job 

Record data 

Analyze data 

Develop new method  

Implement new method 

Sample set 

Evaluate and compare results 
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3) วเิคราะห์งาน (Analyze data) การ
วเิคราะหง์านใชเ้ครื่องมอื 2 อย่าง ดงันี้ 

 แผนผงักา้งปลา (fishbone diagram) 
เป็นแผนผงัทีแ่สดงถงึความสมัพนัธร์ะหว่างปญัหา
และสาเหตุทัง้หมดทีเ่ป็นไปได ้ 

 เทคนิคการตัง้ค าถาม 5W-1 H (What 
Why Who When Why - How)  ใชใ้นการส ารวจ
สภาพของปญัหาและเป็นแนวทางในการปรบัปรุง
งาน โดยค าถามจะเกี่ย วข้องกับวัสดุ  การ
เคลื่ อนย้ายวัสดุ  เครื่ องจักรและการท างาน 
ผู้ปฏิบตัิงาน วิธีการท างาน และสภาพแวดล้อม
การท างาน 

4) พฒันาวธิีการท างานใหม่ (Develop 
new method) ผลจากการวิเคราะห์ปญัหา
และวิธีการท างานถูกน ามาใช้ ในการ
พิจารณาปรบัปรุงวิธีการท างานใหม่โดย
อาศยัหลกัการ ECRS ดงัต่อไปนี้ 

 E (Eliminate) คอื การตดัขัน้ตอนการ
ท างานทีไ่ม่จ าเป็นในกระบวนผลติการออกไป 

 C (Combine) คอื การรวมขัน้ตอนการ
ท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อลดขัน้ตอนในการผลติลง 

 R (Rearrange) คอื การจดัล าดบังาน
ใหม่เพื่อใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะงานทีท่ า หรอืเพื่อ
ลดการเคลื่อนทีห่รอืการรอคอยทีไ่ม่จ าเป็นออก 

 S (Simplify) คือ ปรบัปรุงวิธีการ
ท างาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ช่วยใหก้ารท างานไดง้่าย
ขึน้ 

5) น าไปใช้งาน (Implement new 
method) วิธีการท างานและผงัสถานีการท างาน
ใหม่ ถูกน าไปใชง้านจรงิในกระบวนการผลติ   

6) ประเมินผลและเปรียบเทียบผลการ
ปรบัปรุง(Evaluate and compare results) การ
ประเมินและเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการ
ปรบัปรุง ประเมนิจากจ านวนขัน้ตอนการท างาน
และเวลาในการผลติ  

 
ผลการศึกษา 
1. สภาพการท างานและปัญหาปัจจบุนั 

จากการเก็บข้อมูลและสอบถามปญัหาที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลติจากช่างผู้ปฏิบตัิงาน 
พบว่าปญัหาใหญ่ของกระบวนการผลิตเครื่อง
เรือนชุดโต๊ะรบัแขกกรณีศึกษา คือ เวลาในการ
ผลตินานและขัน้ตอนยุ่งยากซบัซ้อน ผูว้จิยัจงึท า
การระดมความคิดเห็นร่วมกบัผู้ปฏิบัติงานเพื่อ
วเิคราะหส์าเหตุของปญัหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา 
ดงัแสดงใน Figure 3 

จากแผนผงักา้งปลาจะเหน็ว่า เวลาในการ
ผลิตนาน มีสาเหตุที่เกิดจากทัง้ผู้ปฏิบัติงาน 
(man) วิธีการท างาน (method) เครื่องจกัร 
(machine) วัตถุดิบ (materials) และ
สภ าพแวดล้ อม ก า รท า ง าน  (environment) 
ยกตัวอย่างเช่น ผู้ปฏิบัติงานขาดทักษะความ
ช านาญเนื่ องจากเป็นงานฝีมือและขาดการ
ประสานงานในการผลติทีด่ ีวธิกีารท างานมคีวาม
ยุ่งยากซับซ้อน การท างานไม่ต่อเนื่ อง มีการ
เคลื่อนย้ายทีไ่ม่จ าเป็นและมรีะยะทางไกล สภาพ
เครื่องจักรที่ เก่ าขาดการบ ารุงรักษาและไม่
เพยีงพอ วตัถุดบิไม่พรอ้มไม่เพยีงพอและคุณภาพ
ของวตัถุดิบไม่ดี เช่น ไม้มีรอยแตกหลังท าการ
ผลิตไปแล้วท าให้ต้องเสยีเวลาในการซ่อมแซม 
หรือสภาพแวดล้อมการท างานที่ไม่เป็นระเบียบ
และอากาศรอ้นท าใหก้ารท างานชา้ลง เป็นตน้   
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Figure 3 Fishbone diagram indicating causes of long processing time. 

ผลการวิเคราะห์สาเหตุของปญัหาด้วย
แผนผงักา้งปลา พบว่า สาเหตุจากวธิกีารท างาน
และสภาพแวดล้อมการท างาน สามารถแก้ไขได ้
โดยใช้เทคนิคการปรบัปรุงวิธกีารท างานด้วยวิธ ี
ECRS ดงัที่กล่าวแลว้ และใชก้ารจดัผงัสถานีการ
ท างานใหมเ่พื่อช่วยใหก้ารไหลของวสัดุดขีึน้ ส่วน
ของวัสดุและเครื่องจักรสามารถปรับปรุงได้
บางอย่าง เช่น การเพิ่มเติมและเข้มงวดกบัการ
ตรวจสอบวตัถุดบิก่อนเขา้สูก่ระบวนการผลติ และ
การสรา้งเครื่องมอืช่วยในการผลติ แต่ในส่วนของ
ผูป้ฏบิตังิานนัน้ตอ้งอาศยัทกัษะความช านาญงาน
ซึ่งต้องใช้เวลาในการฝึกอบรมและประสบการณ์
ในการท างาน  

ผลจากการบันทึกกระบวนการผลิตของ
ส่วนประกอบชุดรับแขกทัง้ 3 ส่วน ก่อนการ
ปรับปรุงวิธีการท างานแยกเป็นกิจกรรมต่างๆ 
ไดแ้ก่ การปฏบิตัิงาน (operation) การเคลื่อนที่/
การเคลื่ อนย้าย (transportation) การรอคอย 
(delay) การตรวจสอบ (inspection) และการ
จดัเกบ็ (storage) แสดงไวใ้น Table 1  
 
 
 
 

Table 1 Working steps and processing time 
for each item before improvement 

Item 
activity 

    Number of  Processing 
working steps  time (hour) 

1. Chair    
Operation    119   
Transportation     5   
Delay                           27   
Inspection     32   
Storage 1   
Total 184  7 
2. Bench    
Operation    119   
Transportation     5   
Delay                           27   
Inspection     32   
Storage 1   
Total 184  17 
3. Table    
Operation    60   
Transportation     4   
Delay                           17   
Inspection     16   
Storage 1   
Total 98  5 
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สรุปไดว้่า การผลติเกา้อีเ้ลก็ (chair) และ
เก้าอี้ยาว (bench) มจี านวนขัน้ตอนการท างาน
เท่ ากันคือ  184 ขั ้นตอนต่อการผลิต  1 ตัว 
เนื่ อ งจ าก เก้ า อี้ทั ้ง สองแบบมีลักษณะและ
ส่วนประกอบคลา้ยกนัแต่แตกต่างกนัทีข่นาดของ
ไมท้ีใ่ชใ้นการผลติ จ านวนขัน้ตอนในการผลติโต๊ะ 
(table)  มทีัง้สิน้ 98 ขัน้ตอน ส าหรบัเวลาในการ
ผลติจะพจิารณาเวลารวมทัง้หมดในการผลติโดย
ไม่แยกเป็นกิจกรรมย่อยเนื่ องจากมีจ านวน
ขัน้ตอนการท างานมาก ซึ่งสรุปได้ว่า เวลาการ
ผลติรวมโดยประมาณ ส าหรบัเกา้อีเ้ลก็ 4 ตวั คอื 

28 ชัว่โมง (7 ชัว่โมง/ ตวั) เกา้อีย้าวใชเ้วลาในการ
ผลิต 17 ชัว่โมง และเวลาในการผลิตโต๊ะคือ 5 
ชัว่โมง รวมเวลาผลิตทัง้ชุด 50 ชัว่โมง หรือ
ประมาณ 5 วันต่อชุด (เวลาท างานของช่าง
ผู้ปฏิบัติงานคือ 10 ชัว่โมง/วัน)ผังการไหลของ
วสัดุในกระบวนการผลติโต๊ะ (ไม่รวมส่วนการท า
สี) รวมถึงผังสถานีงานก่อนการปรับปรุงการ
ท างาน  แสดงดงั Figure 4 จะเหน็ว่าการไหลของ
วัสดุค่อนข้างยุ่งยากซับซ้อนและย้อนกลับไป
กลับมา และมีขัน้ตอนการรอคอยการประกอบ
มาก 

 

 
Figure 4 Example of material flow diagram in a processing of table before improvement. 

2. สภาพการท างานหลงัการปรบัปรงุ 
ในการปรบัปรุงวธิกีารท างานและจดัผงัสถานีงาน
ใหม่ผู้วิจ ัยได้ใช้ผลจากการวิเคราะห์แผนผัง
ก้างปลา แผนภูมิกระบวนการผลิต แผนผงัการ
ไหลของวัสดุ ตลอดจนการใช้เทคนิคการตัง้
ค าถามและเทคนิค ECRS ในการเสนอแนะ
ปรบัปรุงวิธีการท างานใหม่ โดยตัดขัน้ตอนการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นบางขัน้ตอนออก รวมบาง
ขัน้ตอนการท างานเข้าด้วยกัน จดัล าดบัขัน้ตอน
การท างานใหม่ ปรบัปรุงเครื่องมอืช่วยในการผลติ

ใหง้่ายขึน้ จดัผงัสถานีงานใหม่และรวมบางสถานี
งานเข้าด้วยเพื่อให้การไหลของวสัดุดีขึน้และลด
ขัน้ตอนในการปฏิบัติงานและการรอคอยการ
ประกอบลง  จากนัน้ผู้วิจ ัยและผู้ปฏิบัติงานได้
ร่วมกนัพจิารณาและท าความเข้าใจวธิกีารท างาน
และผังสถานีงานใหม่ ก่อนน าวิธีการท างานที่
เสนอปรบัปรุงไปใชใ้นกระบวนการผลติชุดรบัแขก
ชิน้ใหม่  
 ผูว้จิยัได้ท าการบนัทกึขัน้ตอนการท างาน
และเวลาการท างานด้วยวิธีการท างานที่เสนอ
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ปรบัปรุงใหม่ ผลการศึกษาแสดงดัง Table 2 
พบว่าจ านวนขัน้ตอนการท างานและเวลาในการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ชุดรับแขก แต่ละชิ้นส่วนภาย
หลงัจากมกีารปรบัปรุงวธิกีารท างานใหม่จะลดลง 
โดยจ านวนขัน้ตอนการผลติเกา้อีเ้ลก็และเกา้อีย้าว
คือ 144 ขัน้ตอน จากเดิม 184 ขัน้ตอน และ
จ านวนขัน้ตอนการผลิตโต๊ะคือ 87 ขัน้ตอน จาก
เดมิ 98 ขัน้ตอน  โดยมขีอ้สงัเกตคอืในการศกึษา
นี้ยงัไม่สามารถลดจ านวนขัน้ตอนการตรวจสอบ
และขัน้ตอนการเคลื่อนยา้ยได ้เพยีงแต่ท าใหร้ะยะ
ทางการเคลื่อนย้ายลดลง ส าหรบัเวลารวมของ
การผลติเกา้อีเ้ลก็ 4 ตวั คอื 16 ชัว่โมง (4 ชัว่โมง/
ตวั) ส่วนเวลาในการผลติเกา้อีย้าวและโต๊ะคอื 10 
และ 4 ชัว่โมง ตามล าดบั รวมเวลาผลติทัง้ชุด 30 
ชัว่โมง 
 ตั ว อ ย่ า ง ผั ง ก า ร ไ ห ล ข อ ง วั ส ดุ ใ น
กระบวนการผลติโต๊ะ รวมถงึผงัสถานีงานหลงัการ
ปรบัปรุงการท างาน แสดงดงั Figure 5 ซึง่จะเหน็
ว่า มกีารรวมสถานีงานการไส/ขดัและเจาะรูเขา้
ดว้ยกนั มกีารปรบัผงัสถานีงานการตรวจสอบและ
พื้นที่การเก็บชิ้นส่วนรอการประกอบใหม่ ท าให้
การไหลของวสัดุดขีึน้ ระยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง
และการท างานมคีวามต่อเนื่องมากขึน้ 
 
 
 

Table 2 Working steps and processing time 
for each item after improvement 

Item 
activity 

    Number of  Processing 
working steps  time (hour) 

1. Chair    
Operation    90   
Transportation     5   
Delay                           16   
Inspection     32   
Storage 1   
Total 144  4 
2. Bench    
Operation    90   
Transportation     5   
Delay                           16   
Inspection     32   
Storage 1   
Total 144  10 
3. Table    
Operation    50   
Transportation     4   
Delay                           12   
Inspection     16   
Storage 1   
Total 87  4 

 

 
Figure 5 Example of material flow diagram in a processing of table after improvement. 
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3.เปรียบเทียบขัน้ตอนการท างานและ
เวลาในการผลิตก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 จ านวนขัน้ตอนการท างาน 
 ผลการเปรียบเทียบจ านวนขัน้ตอนใน

การท างานของชุดโต๊ะรบัแขกกรณีศึกษาทัง้ชุด
ก่อนและหลงัการปรบัปรุง แสดงดงั Table 3  
Table 3 Comparison of working steps for a 
living-room bench set before and after 
improvement 

Working 
activity 

    Number of working steps 
before  after %reductio

n 
Operation    655 500 23.66 
Transportation     29 29 0 
Delay                           152 92 39.67 
Inspection     176 176 0 
Storage 6 6 0 
Total 1,018 803 21.20 
จ านวนขัน้ตอนการท างานแยกตามกจิกรรมต่างๆ 
พบว่า หลังการปรับปรุงวิธีการท างานและจัด
สถานีงานใหม่ จ านวนขัน้ตอนการปฏิบัติงาน 
(operation) ลดลงจาก 655 ขัน้ตอน เป็น 500 
ขัน้ตอน คิดเป็นร้อยละ 23.66  และจ านวน
ขัน้ตอนการรอคอย (delay) ลดลงจาก 152 
ขัน้ตอน เป็น 92 ขัน้ตอน คดิเป็นร้อยละ 39.67 

โดยสรุปสามารถลดขัน้ตอนในการท างานลงจาก
เดมิคดิเป็นรอ้ยละ 21.20 

 เวลาในการผลิต 
 เ นื่ อ ง จ า กก ร ะ บ ว นก า ร ผ ลิ ต ที่
ท าการศกึษามจี านวนขัน้ตอนการท างานมากและ
ยุ่งยากซบัซอ้นนอกจากนี้ ข ัน้ตอนการท างานส่วน
ใหญ่ใชเ้วลามากเพราะเป็นงานทีต่้องอาศยัทกัษะ
และฝีมอืของช่างผู้ปฏบิตังิาน ดงันัน้ในการศกึษา
นี้จึงไม่ได้ท าการศึกษาเวลาการท างาน ( time 
study) โดยละเอยีด แต่ใชก้ารประมาณเวลาการ
ท า ง า น จ า ก สภ า พก า ร ท า ง า น จ ริ ง  แ ล ะ
ตัง้สมมติฐานว่าช่างผู้ปฏิบัติงานต้องพยายาม
ท างานใหเ้รว็ทีส่ดุและเตม็ความสามารถเนื่องจาก
เป็นงานรบัเหมาซึ่งจะได้ค่าตอบแทนหลงัท างาน
เสรจ็ เมื่อท าการเปรยีบเทียบเวลาในการผลิต
โดยประมาณของชุ ด โ ต๊ ะ รับแขก ในแ ต่ ละ
สว่นประกอบ ดงัแสดงใน Figure 6 พบว่า เวลาที่
ใชใ้นการผลติเกา้อีเ้ลก็ 4 ตวั ลดลงจาก 28 ชัว่โมง 
เป็น 16 ชัว่โมง คดิเป็นรอ้ยละ 42.86 เวลาทีใ่ชใ้น
การผลิตเก้าอี้ยาวลดลงจาก 17 ชัว่โมง เป็น 10 
ชัว่โมง คดิเป็นรอ้ยละ 41.18 และ เวลาทีใ่ชใ้นการ
ผลิตโต๊ะลดลงจาก 5 ชัว่โมง เป็น 4 ชัว่โมง คิด
เป็นร้อยละ 20 โดยสรุปสามารถลดเวลาในการ
ผลิตชุดรับแขกลงจาก 50ชัว่โมง/ชุด เป็น 30 
ชัว่โมง/ชุด คดิเป็นเวลาลดลงประมาณรอ้ยละ 40   

            
Figure 6 Comparison of processing time before and after improvement. 
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สรปุผลการศึกษา 
งานวจิยันี้ไดป้ระยุกต์การศกึษางาน มาใชใ้นการ
ปรบัปรุงวธิกีารท างานและลดเวลาในการท างาน
ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์เครื่องเรือนไม ้
กรณีศึกษาชุดโต๊ะรับแขก ที่มีปญัหาหลักใน
กระบวนการผลติคอื ขัน้ตอนการผลติใชเ้วลานาน
และมคีวามยุ่งยากซบัซอ้น ผลการศกึษาสรุปได ้
ดงันี้  

1. จ านวนขัน้ตอนการปฏิบตัิงานและ
จ านวนขัน้ตอนการรอคอยลดลงร้อยละ 23.66 
และ 39.47 ตามล าดับ โดยสรุป สามารถลด
จ านวนขัน้ตอนการท างานทัง้สิ้นในการผลิตชุด
รบัแขกลงไดร้อ้ยละ 21.20  

2. เวลาในการผลติโดยประมาณ ลดลง
จาก 50 ชัว่โมงต่อชุด (หรอืประมาณ 5 วนัต่อชุด) 
เป็น 30 ชัว่โมงต่อชุด (หรอืประมาณ 3 วนัต่อชุด) 
คดิเป็นรอ้ยละ 40   

3. วิธีการท างานใหม่ ได้ถูกจดัท าเป็น
มาตรฐานการท างาน ซึ่งจะได้ใช้ในการฝึกอบรม
ให้แก่ผู้ปฏิบตัิงาน เพื่อให้สามารถปฏิบตัิงานได้
อย่างถูกตอ้งและมปีระสทิธภิาพต่อไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 
คณะผู้วิจ ัยขอขอบคุณ คณะวิศวกรรมศาสตร ์
มหาวทิยาลยัมหาสารคาม ทีส่นับสนุนทุนอุดหนุน
การวิจัย ป.ตรี-อุตสาหกรรม งบประมาณเงิน
ร า ย ไ ด้  ป ร ะ จ า ปี ง บป ร ะ ม าณ  2557 แ ล ะ
ขอขอบคุณผูบ้รหิารและพนกังานของบรษิทัทีเ่ป็น
กรณีศกึษา ทีใ่หค้วามอนุเคราะหใ์นการเกบ็ขอ้มูล
และอนุญาตใหเ้ขา้ท าการศกึษา 
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