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บทคัดยอ 
 

การทําโครงงานนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมผลผลิตของกระบวนการผลิต และกําหนดเวลามาตรฐานของแตละ
แผนก การศึกษาเริ่มจากการกําหนดผลิตภัณฑหลักที่ใชศึกษาโดยพิจาณาจากขอมูลยอนหลังของผลิตภัณฑที่มีการผลิต
มากที่สุดจํานวน 8 ผลิตภัณฑแลวทําการสํารวจสภาพทั่วไปของโรงงานจากการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อนํามาทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุของความสูญเปลา และเวลาไรประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเดิม โดยตรวจสอบจาก วัตถุดิบ 
แบบผลิตภัณฑ  กระบวนการผลิต เครื่องมือ เครื่องจักร ผังโรงงานและวิธีปฏิบัติงาน วามาจากสาเหตุใดสาเหตุหนึ่งหรือ
หลายสาเหตุรวมกันนําไปสูวิธีการลดการทํางานทางเทคนิค และการปรับผังโรงงานใหม สงผลใหเวลาการผลิตของผลิต
ภัณฑลดลง 31.00% นอกจากนี้ยังไดจัดทําแบบเขียนของผลิตภัณฑหลักทั้ง 8 ผลิตภัณฑ รวมท้ังส้ิน 180 รายการ ใน
สวนของผังโรงงานไดนําเสนอผังโรงงานใหม จากการวิเคราะหกระบวนการผลิต รวมท้ังจัดเครื่องจักรที่ทํางานตอเนื่อง
กันใหอยูใกลกัน ไมมีการขนถายกลับไปกลับมา สงผลใหสามารถลดระยะทางการขนถายรวมตอปของผลิตภัณฑไดจาก
เดิม 20.06% จากการที่ไดดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตและการปรับผังโรงงาน สงผลใหประสิทธิภาพของระบบ
การผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 76.86% เปน 91.27% 

 
คําสําคัญ : การลดตนทุน,การเพิ่มผลผลิต,เวลามาตรฐาน,ผังโรงงาน,ประสิทธิภาพการผลิต 
 
 
1.   บทนํา 

ในปจจุบันอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา
เพ่ือการสงออกเปนอุตสาหกรรมที่กําลังเติบโตและมีการ
ขยายตัวสูงเนื่องจากไมยางพาราเปนวัตถุดิบที่หาไดเอง
ในประเทศ จึงกอใหเกิดการแขงขันกันในการลงทุน
ระหวางบริษัทของชาวไทยและชาวตางชาติ แตบริษัท
ของชาวไทย โดยเฉพาะบริษัทขนาดกลางและขนาด
ยอมที่เติบโตมาจากอุตสาหกรรมในครอบครัว ยังมีขอ
เสียเปรียบเมื่อเทียบกับบริษัทตางชาติ เนื่องจากขาด
ระบบการบริหารการจัดการที่ดีพอ 

  
หางหุนสวนจํากัด วงครุงเรืองอุตสาหกรรมเปน

โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรจากไมยางพารา จากการศึกษา
พบวาในฝายผลิตมีความสูญเปลาและการขาดประสิทธิ 
ภาพการปฏิบัติงานอยูทุกสวน ตั้งแตการนําวัตถุดิบเขา
สูกระบวนการผลิต การขนยาย การจัดเก็บ มีงาน
ระหวางผลิต (Work in process) มากมาย และจัดวาง
อยางปะปนกันกอใหเกิดความเสียหายอันเนื่องมาจาก
ปญหาคุณภาพ ซึ่งไมควรจะเกิดขึ้น ไมมีมาตรฐานของ
วิธีปฏิบัติ ระเบียบปฏิบัติงานสงผลใหทั้งเวลาและคุณ
ภาพของผลิตภัณฑไมแนนอน ทําใหควบคุมไมได ทุก
อยางฝากไวกับชางผูชํานาญ ทําใหตนทุนการผลิตสูง
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เกินความจําเปน เมื่อมาเผชิญกับสภาวะการแขงขันที่
เขมขนจากประเทศจีน ทําใหความสามารถในการแขง
ขันของโรงงานต่ําลงอยางมาก 
 โครงงานนี้จึงจัดทําขึ้นโดยมีแนวคิดในการแก
ปญหาการมีความสูญเปลาและประสิทธิภาพต่ําของผล
การปฏิบัติการในฝายผลิต ดวยการประยุกตความรูการ
ศึกษางาน การกําจัดความสูญเปลา การออกแบบและ
วางผังโรงงาน ตลอดจน Lean Assembly เพ่ือเสนอการ
ใชมาตรฐานงาน  (Job Standard) กระบวนการผลิต
มาตรฐานและผังโรงงาน เพ่ือลดความสูญเปลาและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยยังคงหรือเพ่ิมคุณภาพและลด
ตนทุนของผลิตภัณฑ อันเปนการเสริมสรางขีดความ
สามารถของโรงงานใหมากขึ้น 
2.   วัตถุประสงค    
2.1   เพ่ือวิเคราะหสาเหตุของความสูญเปลา ไรประ
สิทธิภาพของวิธีการปฏิบัติงาน กระบวนการผลิตและผัง
โรงงาน 
2.2   เพ่ือเสนอมาตรฐานงาน  กระบวนการผลิตที่มี
ความสมดุลยและประสิทธิภาพสูง 
2.3   เพ่ือนําเสนอผังโรงงานที่มีความคลองตัวและศักย
ภาพการขนถายสูง 
3.   วิธีการแกไขปญหา 
3.1   การกําหนดรุนของผลิตภัณฑหลักท่ีใชศึกษา 

 ผลิตภัณฑหลักของโรงงานจะเปน รถเข็น โตะ 
และตู  รวมทั้งหมด 109 ผลิตภัณฑ ซึ่งมีปริมาณมาก 
จึงไดทําการจัดกลุมผลิตภัณฑที่มีลําดับขั้นตอนการผลิต
ใกลเคียงกัน ไวในกลุมเดียวกัน ซึ่งแบงออกไดเปน 5 
กลุม ดังตารางที่ 1 แลวจัดทําปริมาณการผลิตสะสมของ
แตละกลุมผลิตภัณฑเรียงลําดับจากมากไปหานอยดังตา
รางที่ 2 

 
ตารางที่ 1 แสดงการจัดกลุมผลิตภัณฑที่มีสวนประกอบ
และลําดับการผลิตใกลเคียงกัน 
 
 

   
 

ตารางที่ 2 แสดงการเรียงลําดับปริมาณการผลิตจาก
มากไปหานอย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
จากนั้นนําขอมูลจากตารางขางตนมาวิเคราะหดวย

แผนภูมิพาเรโต เพ่ือเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณการ
ผลิตไมเกิน 80 % ของปริมาณการผลิตทั้งหมด และ
เสนอทางโรงงานเพื่อเลือกผลิตภัณฑที่มีการผลิตเปน
ประจํา มีความสําคัญและกําลังทําการผลิตอยูในชวงที่
กําลังศึกษาโครงงาน ซึ่งทําใหไดผลิตภัณฑหลัก ดังนี้ 
1)  รถเข็น  40-13    2)  รถเข็น  50-17     
3)  รถเข็น  92-09        4)  รถเข็น  40-10 E A. 
5)  รถเข็น  NO.0589134     6)  รถเข็น NO.0589136 
7)  รถเข็น  40-02       8)  รถเข็น  40-19 
3.2   การสํารวจสภาพทั่วไปของโรงงาน 
3.2.1 จัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Chart) 

เนื่องจากโรงงานยังไมมีแผนภูมิการผลิต ทํา
ใหการทํางานของพนักงานยังไมมีมาตรฐาน และไม
ทราบขั้นตอนในการผลิตชิ้นสวนตางๆดวยเหตุนี้ทางผู
จัดทําจึงไดมีการจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑหลัก เพ่ือประโยชนในการวิเคราะหและปรับ
ปรุงกระบวนการผลิต 
3.2.2 ทําการจับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐาน 
    ทางโรงงานยังไมมีเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) ทําใหไมทราบเวลาในการผลิตในแตละขั้นตอน 
แตละชิ้นสวน ทําใหไมทราบเวลาที่เหมาะสมในการ
ทํางานที่เปนมาตรฐาน หากมีการจัดทําเวลามาตรฐาน 
จะทําใหทราบเวลาที่ควรจะใชในการทํางานชิ้นหนึ่งใน
ระดับการทํางานที่เหมาะสม   
 



3.2.3  การศึกษากระบวนการขนถายภายในโรงงาน 
 จากการที่ไดศึกษากระบวนการขนถายชิ้นสวน

ประกอบของผลิตภัณฑทั้ง 8 ชนิด เพ่ือดูวาสภาพการ
ขนถายของโรงงานเปนอยางไร โดยการวัดขนาดพื้นที่
ของตัวโรงงานและเขียนผังโรงงานปจจุบันขึ้น จากนั้น
จึงทําแผนภาพการเคลื่อนที ของผลิตภัณฑหลักทั้ง 8 
ผลิตภัณฑ และทําการเก็บขอมูลของปริมาณการผลิตแต
ละผลิตภัณฑตลอดทั้งป รวมถึงขอมูลจํานวนปริมาณ
การขนถายตอเที่ยวในแตละขั้นตอน เพ่ือนํามาคํานวณ
หาจํานวนเที่ยวรวมตลอดทั้งปดังสูตร 

จํานวนเที่ยวตอป = ปริมาณการผลิตตอป / 
ปริมาณการขนถายตอเที่ยว 
  เมื่อไดจํานวนเที่ยวรวมตลอดทั้งปแลวจึงนําไป
คูณกับระยะทางแตละขั้นตอนกอนการปรับปรุง จะได
ระยะทางรวมตอป (Total Distance) กอนการปรับปรุง 
3.3   การสํารวจและสรุปปญหาของงานตัวอยาง  
 ทางคณะผูจัดทําโครงงานไดทําการสํารวจ 
และศึกษากระบวนการผลิต เวลามาตรฐานของผลิต
ภัณฑตัวแทนทั้ง 8 รุน เพ่ือเขาใจปญหาและสาเหตุที่แท
จริง ซึ่งสรุปไดดังนี้  
3.3.1   วิธีการทํางานของคนงานขาดมาตรฐานการ
ทํางานที่ถูกตองในแตละกระบวนการ และการจัดจํานวน
พนักงานไมเหมาะสมกับปริมาณงาน ทําใหเกิดความ
สูญเปลาขึ้นในกระบวนการผลิต   
3.3.2   ทางโรงงานยังไมมีเวลามาตรฐานของการผลิต
ทําใหไมสามารถวัดผล เพ่ือหาเวลาและอัตราการทํางาน 
3.3.3   เนื่องจากตัวโรงงานไมไดถูกออกแบบเพ่ือการ
ผลิตเฟอรนิเจอร  ทําใหการวางผังโรงงานขาดประสิทธิ
ภาพ และขาดความคลองตัวในการผลิต  
3.4    จัดทําแบบเขียน (Drawing) 
 ทางผูจัดทําไดจัดทําแบบเขียน (Drawing) ทุก
ชิ้นสวนของผลิตภัณฑหลักทั้ง 8 ผลิตภัณฑ เพ่ือใชเปน
มาตรฐานอางอิงและประกอบการพิจารณาลดความ
หลากหลายของชิ้นสวน 
 
 
 

3.5   การวิเคราะหกระบวนการผลิตและเวลามาตร
ฐาน 
 กอนการปรับปรุง ทางผูจัดทําไดศึกษาการ
ทํางานและจับเวลาในการผลิตทุกขั้นตอน จากนั้นจึงนํา
เวลาที่จับได มาคํานวณหาเวลามาตรฐาน (Standard 
time) และเมื่อทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตใน
ปจจุบันแลว ทําใหพบวามีการทํางานบางขั้นตอนที่ทํา
ใหเกิดความสูญเปลา จึงไดทําการปรับปรุงวิธีการทาง
ดานเทคนิค ดังนี้ 
 1) ขั้นตอนการผาซอย ทําการปรับปรุงวิธีการ
ทํางานใหมโดยการตัดขั้นตอนการพักชิ้นงานออก  
 2) ขั้นตอนการตัดหยาบ ทําการจัดพนักงานให
มีการทํางานอยางเต็มประสิทธิภาพ โดยตัดขั้นตอนการ
ทิ้งเศษไมของพนักงานตัดหยาบออก 
 3) ขั้นตอนการขัดหยาบ ทําการปรับปรุงวิธี
การทํางานของพนักงานใหม โดยสรางมาตรฐานการ
ทํางานใหพนักงานใชเครื่องจักรไดอยางเต็มประสิทธิ
ภาพมากขึ้น 
 4) ขั้นตอนการประกอบไมขาว ทําการจัด
สถานีงาน โดยการตัดขั้นตอนการขนถายชิ้นงานออก 
 5) ขั้นตอนการพนสี ทําการปรับปรุงการขน
ถายชิ้นงาน โดยการนําเครื่องมือขนถายเขามาชวย 
 การดําเนินการปรับปรุงทางเทคนิคทําใหได
กระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นและเวลามาตร
ฐานในการผลิตผลิตภัณฑหลักทั้ง 8 ลดลง แสดงดังตา
รางที่ 3-7 
 
ตารางที่ 3 แสดงเวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุงในขั้น
ตอนการผาซอยของผลิตภัณฑหลัก 

 
 



ตารางที่ 4 แสดงเวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุงในขั้น
ตอนการตัดหยาบของผลิตภัณฑหลัก 

 
 
ตารางที่ 5 แสดงเวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุงในขั้น
ตอนการขัดหยาบของผลิตภัณฑหลัก 

 
 
ตารางที่ 6 แสดงเวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุงในขั้น
ตอนการประกอบไมขาวของผลิตภัณฑหลัก 

 
 
ตารางที่ 7 แสดงเวลาที่ลดลงหลังการปรับปรุงในขั้น
ตอนการพนสีของผลิตภัณฑหลัก 

 
 

3.6   การวิเคราะหระบบขนถาย 
 เนื่องจากลักษณะตัวโรงงานไมไดออกแบบมา
เพ่ือผลิตเฟอรนิเจอรโดยเฉพาะ ทําใหเกิดการขนถาย
กลับไปกลับมา ไมไดกอใหเกิดคุณคาขึ้นในตัวผลิต
ภัณฑ นอกเหนือจากเวลาและคาใชจาย ดังนั้นฝายผลิต
จึงจํากัดใหเกิดการขนถายและระยะทางใหนอยที่สุดและ
ส้ันที่สุด เวลาเดียวกันในสวนที่เกิดขึ้นก็ตองมีประสิทธิ
ภาพสูงสุดดวย 
 ทางคณะผูจัดทําไดทําการเสนอรูปแบบผังโรง
งานใหมจากการหาระยะทางการขนถายรวมตอป (Total 
Distance) ทําใหผังโรงงานใหมเกิดความคลองตัว และมี
ประสิทธิภาพการขนถายที่ สูงกวาเดิมมาก ผลการ
เปรียบเทียบระหวางผังโรงงานเดิมและผังโรงงานปรับ
ปรุงของ 8 ผลิตภัณฑหลักแสดงไวในตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 แสดงผลการเปรียบเทียบระหวางผังโรงงาน
เดิมและผังโรงงานปรับปรุงของ 8 ผลิตภัณฑหลัก 

 
 
3.7   จัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Chart) 
  ทางผูจัดทําไดจัดทําแผนภูมิกระบวนการผลิต
ของผลิตภัณฑหลักทั้ง 8 ผลิตภัณฑ กอนการปรับปรุง เพื่อ
เปนสวนหนึ่งในการสรางมาตรฐานงานและชวยอํานวย
ความสะดวกในการศึกษาและรวบรวมขอมูล จากนั้นเมื่อ
ทางผูจัดทําไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต วิธีการ
ทํางานรวมถึงปรับผังโรงงานใหมแลว จึงไดจัดทําแผนภูมิ



กระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงขึ้น ซึ่งจะเปนตัวชวย
แสดงใหเห็นถึงประสิทธิภาพในการผลิตที่เพิ่มขึ้น 
4.   บทสรุปและขอเสนอแนะ 
4.1   ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต เวลามาตร
ฐาน 
 ไดทําการปรับปรุงและสรางแผนภูมิกระบวน
การผลิตผลิตภัณฑหลักทั้ง 8 รุน พรอมทั้งเวลามาตร
ฐานของกระบวนการผลิตเดิมไวเปนขอมูลพ้ืนฐานอยาง
เปนทางการ จากนั้นทําการวิเคราะหขอมูลที่ไดศึกษามา 
ผลการวิเคราะหปญหาดังกลาวนําไปสูการปรับปรุงและ
พัฒนาสรุปไดดังนี้ 
 ผลการปรับปรุงทางดานเทคนิค ทําใหไดมาตร
ฐานกระบวนการและเวลามาตรฐานใหมซึ่ งทํ าให
สามารถลดเวลาในการผลิตผลิตภัณฑหลักดังนี้ 

ผลิตภัณฑ 40-13  ลดได 31.00% 
 ผลิตภัณฑ 50-17  ลดได 12.14% 

ผลิตภัณฑ 40-02  ลดได 12.20% 
 ผลิตภัณฑ 92-09  ลดได 11.71% 
 ผลิตภัณฑ 40-10EA ลดได 14.90% 
 ผลิตภัณฑ 40-19  ลดได 14.56 % 
 ผลิตภัณฑ   No.6  ลดได 14.97 % 
 ผลิตภัณฑ  No.4   ลดได 16.10 % 
(ไมไดคิดการรอคอยและการขนสง) 
4.2   ผลการปรับปรุงกระบวนการขนถายวัสด ุ
 ผลจากการทําการศึกษาพบวาการขนถายใน
ปจจุบันแตละแผนกไมไดสอดคลองกับกระบวนการผลิต
ทําใหเกิดการสูญเปลาทั้งแรงงานและเวลา จึงไดนํา
เสนอผังโรงงานใหม พบวาระยะทางในการขนถายรวม
ต อป  (Total Distance) ของทั้ ง  8 ผ ลิต ภัณฑ ลดลง 
43838 เมตรตอป คิดเปน 20.06% 
4.3 ผลการจัดทําแบบเขียน (Drawing) 

 จากการจัดทําแบบเขียนของผลิตภัณฑ 
(Drawing) ของโครงงานนี้จะมีแบบเขียนทั้งหมดของ
ผลิตภัณฑหลัก 8 ชนิด ดังนี้ ผลิตภัณฑ 40-13,  

50-17,40-02,92-09,40-10EA,40-19,No.6 และ No.4 
รวมท้ังส้ิน 180 รายการ 
4.4 ผลการปรับปรุงโดยรวม 

ในการดําเนินการปรับปรุงกระบวน
การผลิตทางดานเทคนิค การขนถายและการสรางมาตร
ฐานงานสงผลใหประสิทธิภาพของระบบการผลิตของแต
ละผลิตภัณฑเพ่ิมขึ้น ดังตารางที่ 9 
 
ตารางที่ 9 แสดงประสิทธิภาพของการผลิตผลิตภัณฑ
แตละประเภท 

 
 
4.3   ขอเสนอแนะ 
 เพ่ือใหการปรับปรุงของแตละแผนกทั้งในดาน
คุณภาพและการเพิ่มผลผลิตบรรลุตามวัตถุประสงคของ
แผนกและโรงงานอยางยั่งยืน ทางแผนกและโรงงานควร
มีมาตรการดังตอไปนี้ 
 4.3.1 ทางโรงงานควรมีระบบเอกสารทางดาน
กระบวนการผลิตและเวลามาตรฐานที่เปนมาตรฐาน
เดียวกัน และเปนปจจุบัน 
 4.3.2 ควรจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานไว ณ 
จุดปฏิบัติงาน  
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