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61920221: สาขาวชิา: การจดัการโลจิสติกส์และโซ่อุปทาน; วท.ม. (การจดัการโลจิสติกส์
และโซ่อุปทาน) 

ค าส าคญั: ประสิทธิภาพ/ กระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป/ แนวคิดแบบลีน 
กิตต์ิรวี วเิชียรประดิษฐ์ : การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยประยกุตใ์ช้

แนวคิดแบบลีน กรณีศึกษา บริษทัผลิตไมส้ักแปรรูป. (INCREASE PRODUCTIVITY BY 
APPLYING LEAN MANUFACTURING CONCEPT : A CASE STUDY OF TEAK WOOD 
PRODUCTION COMPANY) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: เสาวนิตย ์เลขวตั, Ph.D. ปี พ.ศ. 
2563. 

  
งานวจิยัน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาขั้นตอนในกระบวนการผลิตเพื่อหาแนวทางใน 

การลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไมส้ักแปรรูป โดยการประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน 
โดยการบนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow process chart) และใชแ้ผนผงั
กา้งปลา ในการวิเคราะห์และหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา จากนั้นไดป้ระยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS 
ช่วยในการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการและการจดัวางผงัการผลิตเพื่อให้เกิดการไหลของ
งานท่ีดีข้ึน จากการวเิคราะห์ผลหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป พบวา่ ระยะทาง
ลดลงทั้งส้ิน 10 เมตร คิดเป็น 5.46% ระยะเวลาลดลงทั้งส้ิน 139 นาที คิดเป็น 0.92% หรือ คิดเป็น 
19.83% (ไม่รวมเวลาอบไม ้10 วนั) และขั้นตอนในการท างานลดลงทั้งส้ิน 2 ขั้นตอน คิดเป็น 
6.45% 
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  KITRAWEE WICHIANPRADIT : INCREASE PRODUCTIVITY BY APPLYING 
LEAN MANUFACTURING CONCEPT : A CASE STUDY OF TEAK WOOD PRODUCTION 
COMPANY. ADVISORY COMMITTEE: SAOWANIT LEKHAVAT, Ph.D. 2020. 

  
The aim of this research is to increase efficiency of teak wood production process 

and reduce wastes. The lean tools that have been used in this study include flow process chart, 
causes and effect diagram in order to find the causes of the wastes. Then, ECRS concept and 
layout concept are applied to reduce the wastes. As a result, the study found that distance could be 
reduced 10 meters or 5.46%. The processing time is reduced by 139 minutes or 0.92% or 19.83% 
(incase excluding wood baking process 10 days). The step is deducted 2 steps or 6.45%.  
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กิตติกรรมประก าศ 
 

กติติกรรมประกาศ 
  

งานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยความอนุเคราะห์และความกรุณาอยา่งยิ่งจากคณาจารยทุ์ก
ท่านในคณะโลจิสติกส์ มหาวิทยาลยับูรพา ท่ีไดก้รุณาประสิทธ์ิประสาทวิชาความรู้ต่าง ๆ ท่ีมีคุณค่า
ให้แก่ผูว้ิจยั โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ดร.เสาวนิตย ์เลขวตั อาจารยท่ี์ปรึกษาของผูว้ิจยัท่ีกรุณาให้ค  าปรึกษา
แนะน าแนวทางท่ีถูกตอ้ง ตลอดจนแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความละเอียดถ่ีถว้นและเอาใจใส่ดว้ยดี
เสมอมา ทั้งน้ีขอขอบพระคุณ ดร.จุฑาทิพย ์สุรารักษ ์ท่ีใหเ้กียรติเป็นประธานกรรมการในการสอบงาน
นิพนธ์คร้ังน้ี และขอขอบพระคุณ ดร.ชมพูนุท อ ่าช้าง ท่ีให้ค  าปรึกษาและแนะน าแนวทางในการ
ปรับปรุงงานนิพนธ์ให้ส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี ผูว้ิจยัรู้สึกซาบซ้ึงเป็นอยา่งดี จึงขอกราบขอบพระคุณเป็น
อยา่งสูงไวใ้นโอกาสน้ี 

ผูว้จิยัขอขอบคุณบริษทัผลิตไมส้ักแปรรูป ผูจ้ดัการบริษทัและพนกังานท่ีใหค้วามอนุเคราะห์
ในการสนับสนุนข้อมูลและให้ค  าปรึกษาด้วยดีเสมอมา รวมถึงเจ้าหน้าท่ีคณะโลจิสติกส์ของ
มหาวทิยาลยับูรพาทุกท่าน จนท าใหก้ารท างานนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จไดด้ว้ยดี 

คุณค่าและประโยชน์จากการศึกษาคร้ังน้ี ขอน้อมร าลึกถึงพระคุณบิดา มารดา ตลอดจน
บูรพาจารยแ์ละผูมี้พระคุณท่ีใหก้ารช้ีแนะอบรมสั่งสอน ตลอดจนใหค้วามช่วยเหลือในการศึกษาคร้ังน้ี 
ท าใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีประสบความส าเร็จไดด้ว้ยดี 

  
  

กิตต์ิรว ี วเิชียรประดิษฐ์ 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา  
 ไมส้ักเป็นไมท่ี้มีคุณค่าทางเศรษฐกิจของประเทศไทยเพราะมีคุณภาพสูง เป็นท่ีตอ้งการ
ของต่างประเทศมาก เป็นไมท่ี้ใชไ้ดส้ารพดัประโยชน์ เน่ืองจากเป็นไมเ้น้ือแขง็ท่ีสามารถแปรรูป 
ไดง่้าย มีความแขง็แรง ทนทานมาก ทนแดด ทนฝน ปลวกไม่ท าอนัตราย แกะสลกัง่าย สีสวย จึงมี
ความเหมาะสมกบัการน าไปใชท้  าเฟอร์นิเจอร์และวสัดุอุปกรณ์ก่อสร้าง ซ่ึงอายกุารใชง้านยาวนาน 
ทั้งน้ีคุณสมบติัดงักล่าวเป็นส่ิงท่ีผูบ้ริโภคใหค้วามส าคญัในปัจจุบนั  
 จากภาพรวมอุตสาหกรรมไมแ้ปรรูปท่ีขยายตวัดีในช่วงท่ีผา่นมา จูงใจใหมี้ผูป้ระกอบ 
การไมแ้ปรรูปรายใหม่เขา้มาในอุตสาหกรรมน้ีมากข้ึน ขณะท่ีรายเดิมก็ท าการขยายก าลงัการผลิต
เพื่อรองรับวตัถุดิบไมท่ี้ออกมาต่อเน่ือง ท าใหก้ารแข่งขนัเพิ่มสูงข้ึน ส่งผลกระทบกบัผูป้ระกอบการ
ค่อนขา้งมาก เน่ืองจากมีการแข่งขนัแยง่ซ้ือวตัถุดิบไมก้นัมากข้ึน ท าใหร้าคารับซ้ือวตัถุดิบไมอ้ยูใ่น
ระดบัสูง ขณะท่ีราคาขายถูกกดใหล้ดลงจากการแข่งขนัในการขายไมแ้ปรรูปท่ีรุนแรงข้ึนเช่นกนั 
เป็นผลใหก้ าไรต่อหน่วยของผูป้ระกอบการปรับลดลง ผูป้ระกอบการจึงเนน้ผลิตและส่งออกใน
ปริมาณท่ีมากข้ึน เพื่อชดเชยก าไรต่อหน่วยท่ีต ่าลง ซ่ึงกระบวนการทางโลจิสติกส์เป็นกระบวนการ
ท่ีส าคญัมากในการด าเนินธุรกิจ เน่ืองจากสามารถตอบโจทยใ์นเร่ืองของการแข่งขนัไดค้รบทุกดา้น 
โดยเฉพาะเร่ือง การลดตน้ทุน การลดความสูญเสียและความสูญเปล่าในการท างาน (อรรถพร  
อ ่าขวญัยนื, 2557) ในปัจจุบนัแนวคิดแบบลีนเป็นท่ีนิยมในการน ามาปรับใชใ้นการประกอบธุรกิจ 
เน่ืองจากแนวคิดแบบลีนเป็นก าจดักิจกรรมต่าง ๆ ท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่ม โดยเฉพาะความสูญเปล่า
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ช่วยเพิ่มโอกาสการผลิตใหม้ากข้ึน ส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลง 
และเพิ่มผลก าไรใหเ้กิดผลลพัธ์ท่ีดีทางธุรกิจ 
 ในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาขอ้มูลจากผูป้ระกอบการไมส้ักแปรรูป กรณีศึกษา
บริษทัไมส้ักแปรรูปแห่งหน่ึงใน จงัหวดัระยอง ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตเฟอร์นิเจอร์ไมส้ัก เช่น ประตู โตะ๊ ตู ้
เตียงนอน หนา้ต่าง เป็นตน้ โดยน าแนวคิดแบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ชเ้พื่อตอ้งการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ปัจจุบนัจากการศึกษาพบวา่ มีปัญหาเก่ียวกบัวธีิการท างาน ซ่ึงในบางขั้นตอนของ
การด าเนินงานนั้น มีการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนั และในบางขั้นตอนใชร้ะยะเวลาในการด าเนินกิจกรรม
นานเกินไป ท าใหง้านเกิดความล่าชา้ในการท างาน และยงัพบวา่ ต าแหน่งของสถานีการท างาน 
มีระยะทางในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบห่างกนัมากเกินไป จึงท าใหใ้ชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ยมาก 
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เกินความจ าเป็น โดยผูว้จิยัจะท าการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตใหมี้ล าดบัขั้นตอนการไหล
ของงานใหมี้ความต่อเน่ืองและลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอยงานใหน้อ้ยลง รวมถึงยา้ย
ต าแหน่งสถานีการท างานให้มีลกัษณะเป็นเส้นตรง เพื่อลดระยะทางท าใหใ้ชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ย
นอ้ยลง ซ่ึงส่งผลใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงมากข้ึน ลดตน้ทุนในการผลิตท่ีเกิดข้ึน 
โดยไม่จ  าเป็น อีกทั้งยงัช่วยเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจของบริษทัดว้ย 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

 1. เพื่อศึกษาขั้นตอนในกระบวนการผลิตเพื่อหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ไมส้ักแปรรูป โดยการประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน  
 2. เพื่อศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงการจดัวางผงัการผลิต  
 

ประโยชน์ทีรั่บจากงานวจิยั 

 1. สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนผลิตไมส้ักแปรรูปโดยประยกุตใ์ช้
แนวคิดแบบลีน 
 2. สามารถปรับปรุงการจดัวางผงัการผลิตไดอ้ยา่งเหมาะสม 

 
ขอบเขตของการวจิัย 

 เน่ืองจากการศึกษาน้ีมุ่งเนน้การปรับปรุงวธีิการท างานในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป
เพื่อลดความเปล่าท่ีเกิดข้ึน กรอบการศึกษาในงานวจิยัน้ี จึงประกอบดว้ยการศึกษากระบวนการ
ท างานเดิม และการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ใหเ้หมาะสม สามารถสะทอ้นถึงปัญหาเดิม
และสร้างแนวทางใหม่ในการพฒันา ดงันั้นขอบเขตของปัญหาท่ีก าหนดในงานวิจยัน้ี  
จึงประกอบดว้ย  
 1. ด าเนินการศึกษาผลิตภณัฑ์เฟอร์นิเจอร์ไมส้ักท่ีมีความส าคญัมากท่ีสุด ในช่วงเดือน
มิถุนายน พ.ศ. 2563  
 2. ด าเนินการศึกษาขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปของบริษทักรณีศึกษา 
ในช่วงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2563 เพื่อหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  
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นิยามศัพท์เฉพาะ 
 แนวคิดแบบลีน หมายถึง การปรับกระบวนการใหป้ราศจากความสูญเสียหรือส่วนเกิน 
ท่ีไม่จ  าเป็นในทุก ๆ กระบวนการ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและสามารถ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ 
 กระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป หมายถึง กระบวนการแปรรูปไมส้ัก ตั้งแต่กระบวนการ
เล่ือยไม ้การอบไม ้การประกอบข้ึนรูป การเก็บรายละเอียดและการท าบรรจุภณัฑ ์จนได้
เฟอร์นิเจอร์ไมส้ัก 
 การจดัวางผงัการผลิต (Facility layout) หมายถึง การจดัท่ีตั้งของเคร่ืองจกัรและจ านวน
ของเคร่ืองจกัรใหมี้ความเหมาะสมและสะดวกกบัการผลิต  
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง   

  
 การศึกษาวจิยั เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยการประยกุตใ์ชแ้นวคิด
แบบลีน กรณีศึกษา บริษทัไมส้ักแปรรูป ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตไมส้ักแปรรูปเฟอร์นิเจอร์แห่งหน่ึงในจงัหวดั
ระยอง ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาเอกสารและงานวจิยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ประกอบดว้ยหวัขอ้ต่าง ๆ ดงัน้ี 
 1. แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบลีน 
     1.1 ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน  
     1.2 แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean thinking) 
     1.3 ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes) 
 2. แผนภูมิพาเรโต ้(Pareto diagram) 
 3. แผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram) 
 4. แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต (Flow process chart) 
 5. หลกัการ ECRS 
 6. การวางผงัการผลิต (Facility layout)  
 7. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัระบบลนี 

 ความเป็นมาของระบบการผลติแบบลนี  
 ธานี อ่วมออ้ (2559) กล่าวไวว้า่ ระบบการผลิตแบบลีนก าเนิดข้ึนในอุตสาหกรรม 
การผลิตรถยนต ์ในอดีตการผลิตสินคา้ต่าง ๆ รวมทั้งรถยนตจ์ะด าเนินการผลิต โดยอาศยัทกัษะ 
และความช านาญของพนกังานเป็นหลกั โดยจะมีลกัษณะเป็นแบบงานหตัถกรรมหรืองานฝีมือ  
ซ่ึงไม่มีสายพานการผลิต อยา่งไรก็ตาม ถึงแมจ้ะสามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายชนิดตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ แต่ส่งผลใหมี้ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยสูง ต่อมาในช่วงตน้ศตวรรษท่ี 20 เฮนรี ฟอร์ด 
(Henry Ford) ผูก่้อตั้งบริษทัฟอร์ด มอเตอร์ ไดริ้เร่ิมน าแนวคิดในการสร้างสายการผลิตใหมี้ลกัษณะ
คลา้ยกบัการไหลของสายน ้า และถือวา่ทุกส่ิงท่ีเป็นอุปสรรคต่อการเคล่ือนท่ีในกระบวนการ นัน่ก็
คือ ความสูญเปล่า โดยน าเอานวตักรรมระบบสายพานล าเลียงมาใชใ้นสายการประกอบรถยนต ์
(Moving assembly line) ของบริษทั และใชช้ิ้นส่วนมาตรฐานท่ีสามารถเปล่ียนทดแทนกนัได ้
(Standardized interchangeable parts) ซ่ึงท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตลดลง ดว้ยวธีิการดงักล่าว ส่งผล
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ใหช้ิ้นส่วนและวตัถุดิบไดรั้บการผลิตและส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไปโดยไม่มีการพิจารณาถึง
ความตอ้งการเช่นเดียวกบัการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป ระบบดงักล่าวจึงถูกเรียกวา่ ระบบการผลิต 
แบบเนน้ปริมาณ (Mass production) ซ่ึงหมายถึง การผลิตแบบปริมาณมาก ท าใหต้น้ทุนต่อหน่วย
ของการผลิตลดลง 
 ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบความส าเร็จเป็นอยา่งมาก สามารถเอาชนะขาดจน 
General motors ท่ีเป็นคู่แข่งในช่วงนั้นแทบตั้งตวัไม่ติดดว้ยรถรุ่น Model T ซ่ึงถือเป็นรถรุ่นยอด
นิยมท่ีมีการผลิตและจ าหน่ายจ านวนมาก ถึงแมว้า่รถรุ่นน้ีจะมีจ าหน่ายเพียงสีเดียวเท่านั้น คือ สีด า 
แต่เน่ืองจากช่วงนั้นตลาดยงัคงเป็นของผูผ้ลิต เพราะผูผ้ลิตรถยนตมี์จ านวนนอ้ยราย แต่ความ
ตอ้งการซ้ือมีจ านวนมาก ไม่วา่จะท าการผลิตเท่าไรก็สามารถจ าหน่ายออกไดห้มด อีกหลายปีต่อมา 
จากความส าเร็จของบริษทัฟอร์ด คุณอิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และคุณไทอิจิ โอโนะ (Taiichi 
Ohno) ทั้งสองเป็นผูบ้ริหารของบริษทัโตโยตา้ ไดพ้ยายามน าเอาแนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุง
ระบบการผลิตของบริษทัโตโยตา้ท่ีประเทศญ่ีปุ่น เม่ือพิจารณาพบวา่สภาพของบริษทัโตโยตา้  
ยงัไม่เหมาะกบัการใชร้ะบบดงักล่าว เน่ืองจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุ่นอยูใ่นสภาพหลงัสงคราม ปัจจยั
การผลิตต่าง ๆ และเงินทุนมีอยา่งจ ากดั ท าใหไ้ม่สามารถลงทุนสร้าง “ระบบการผลิตท่ีเนน้ปริมาณ” 
ตามแบบอยา่งของฟอร์ดได ้ทั้งสองจึงไดร่้วมกบัทีมงานของบริษทัโตโยตา้ พฒันาระบบการผลิต
ของตนเองข้ึนมาใหม่ตามประสบการณ์ท่ีพบ โดยเร่ิมตน้จากการคน้หาและแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนใน
ระดบัปฏิบติัการ การน าขอ้เสนอการปรับปรุงงานท่ีไดจ้ากพนกังานมาทดลองปฏิบติั และประยกุต์
แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึง (Supermarket/ pull system) น ามาสร้างระบบการ
ผลิตท่ีเรียกวา่ “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota production system) หรือท่ีรู้จกักนัดีในช่ือ
ของ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time Production System: JIT) ซ่ึงมีหลกัการส าคญั
คือ “การผลิตเฉพาะสินคา้หรือช้ินส่วนท่ีจ าเป็น ตามปริมาณท่ีมีความตอ้งการ และภายในเวลาท่ีมี
ความตอ้งการ” โดยมุ่งเนน้ขจดัความเปล่า (Waste/ muda) ทั้ง 7 ประการ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ท างาน  
 ในปี ค.ศ. 1990 เจมส์ วอแมค็ และแดเนียล โจนส์ ทั้งสองไดร่้วมกนัแต่งหนงัสือ ท่ีมีช่ือ
วา่ The machine that changed the world ซ่ึงเป็นการเปรียบเทียบปัจจยัแห่งความส าเร็จระหวา่ง
อุตสาหกรรมผลิตรถยนตใ์นประเทศญ่ีปุ่น ยโุรป และอเมริกา เพื่ออธิบายวา่ บริษทัสามารถเพิ่มขีด
ความสามารถในการจดัการกระบวนการไดอ้ยา่งไร และเร่ิมใชค้  าวา่ “ระบบการผลิตแบบลีน”  
เป็นตน้มา  
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 แนวคิดของระบบการผลติแบบลนี (Lean thinking) 
 ธานี อ่วมออ้ (2559) กล่าวไวว้า่ แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน คือ วธีิการท่ีมีระบบ
แบบแผนในการระบุและก าจดัความสูญเปล่าหรือส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของ
กระบวนการโดยอาศยัการด าเนินตามจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยระบบดึง ท าให้เกิดสภาพ
การไหลอยา่งต่อเน่ือง ราบเรียบและท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพื่อสร้างคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยู่
เสมอ โดยแบ่งเป็นขั้นตอนหลกัได ้5 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
 1. การนิยามคุณค่า (Value definition) การจดัการกบัความสูญเปล่า (Waste) นั้นตอ้งใช้
เวลาและความพยายามอยา่งยิง่ในการก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ออกจากกระบวนการ ดงันั้นถือ
ไดว้า่กระบวนการสร้างคุณค่าจึงมีความส าคญั ดงันั้นประเภทของความสูญเสีย Muda คือ
กระบวนการผลิตท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีท าการผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่า
ของผลิตภณัฑแ์ละความสามารถของผลิตภณัฑ ์ในการเสนอราคาใหก้บัลูกคา้ บริษทัท่ีท าการผลิต
แบบลีนจะท าความเขา้ใจและถามลูกคา้วา่ตอ้งการ อะไรแลว้บริษทัท่ีท าการผลิตแบบลีนจะ
ปรับปรุงผลิตภณัฑก์ารบริหารองคก์รและพนกังานเพื่อให้บรรลุตามแผนการผลิตนั้น 
 2. การวเิคราะห์การไหลของคุณค่า (Value stream analysis) คุณค่าของกระบวนการผลิต
จะเป็นพื้นฐานส าหรับการวเิคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ซ่ึงการ วเิคราะห์เร่ิมตน้ดว้ยแผนภาพ 
ของกระบวนการท่ีก าหนดขั้นตอนผลิตผลิตภณัฑใ์นแต่ละขั้นตอนจะมี ค าถามวา่ “จะสร้างคุณค่า
เพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑไ์ดต้ามความคิดของลูกคา้หรือไม่” ซ่ึงความตอ้งการน้ีจะเป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อ
การเพิ่มคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยทัว่ไปจะเก่ียวกบัการเปล่ียนวตัถุดิบใหเ้ป็นผลิตภณัฑต่์อจากนั้น
เราจะคน้หาและก าจดัส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการผลิตจะเป็นส่วนหน่ึงของการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในขั้นตอนการเพิ่มคุณค่าเราสามารถสร้าง Value Stream Mapping (VSM)  
โดยก าหนดให ้Value stream คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (ส่ิงก่อใหเ้กิดคุณค่าเพิ่มและไม่มีคุณค่า)       
ท่ีท าใหเ้กิดผลิตภณัฑ ์ดงันั้น VSM ก็คือการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูล
สารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ ส าหรับการผลิตแต่ละผลิตภณัฑจ์ะมุ่งเนน้ไปท่ี
ขั้นตอนทั้งหมด โดยพิจารณาใหเ้ป็น Muda แลว้อธิบายถึงการไหลของคุณค่า แยกเป็น 3 ประเด็น
ไดแ้ก่ การแกปั้ญหา การจดัการสารสนเทศและ การแปรสภาพ เม่ือคุณเขา้ใจวา่อะไรคือการไหล 
ท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าแก่ผลิตภณัฑจ์ะพบกบักิจกรรม 3 ประเภท ดงัน้ี  
  2.1 การสร้างคุณค่าเพิ่มในกระบวนการไหลเป็นขั้นตอนการเปล่ียนแปลงใหเ้หมาะสม
ในเร่ืองหนา้ท่ีการท างานของวตัถุดิบสู่กระบวนการท่ีไดผ้ลิตภณัฑอ์อกมา  
  2.2 การสร้างท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็นตั้งแต่ขั้นตอนในกระบวนการผลิต
รวมถึงการ ตรวจสอบ การรอคอย และการขนส่ง 
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   2.3 การสร้างท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าและควรก าจดัออกทนัที ถา้กิจกรรมนั้นปรากฏชดัวา่
ไม่เกิดคุณค่าและประโยชน์แก่กระบวนการควรยกเลิกออกไป 
 3. การไหล (Flow) ในองคก์รต่าง ๆ ก็ตอ้งการความสนบัสนุนโดยเฉพาะเร่ืองการไหล
ของผลิตภณัฑด์ว้ยความรวดเร็ว จะกระท าโดยการก าจดัอุปสรรคและระยะทางระหวา่งแผนก 
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานมีผล ท าใหแ้ผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงไป ดว้ยหลกัในการใชเ้คร่ืองมือในโครงสร้างและด าเนินการผลิต 
ไดแ้ก่ การไหลแบบต่อเน่ืองผลิตภณัฑ ์ควรไหลผา่นกระบวนการเพิ่มคุณค่าอยา่งต่อเน่ือง ปราศจาก
การรอคอย และระดบัการผลิตควรท าการผลิตผลิตภณัฑห์ลายอยา่งรวมกนัตามปริมาณความ
ตอ้งการในแต่ละช่วงเวลา การไหลแบบต่อเน่ืองท าใหก้ารผลิตมีช่วงเวลาน านอ้ยท าให้สามารถวาง
แผนการผลิตแบบ Make to order แทนการผลิตแบบ Make to stock และการควบคุมระดบัการผลิต
โดยท าให ้ปริมาณการผลิตกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ใกลเ้คียงกนัจะเป็นการป้องกนั 
ความสูญเปล่า (Waste) ในการผลิต นอกจากน้ีการไหลแบบต่อเน่ืองจะไม่เกิดการรอคอยวสัดุคง
คลงั สินคา้เป็นศูนย ์ช่วยลดความสูญเปล่า (Waste) ท่ีเกิดจากการคงคลงัสินคา้ส่วนระดบัการผลิต 
ท่ีเหมาะสมท าให ้สามารถสลบัเปล่ียนในการผลิตผลิตภณัฑไ์ดง่้ายเกิดความยดืหยุน่ในกระบวนการ
ผลิต 
 4. การดึง/ ทนัเวลาพอดี (Pull) ในแนวคิดการผลิตแบบลีนสินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงั
จะถูกคิดเป็นเร่ืองการสูญเปล่า (Waste) ฉะนั้นการผลิตสินคา้ใด ๆ ก็ตามท่ีขายไม่ไดถื้อวา่เป็น 
ความสูญเปล่า (Waste) ส่ิงส าคญัตอ้งทราบความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริงแลว้ใชก้ารดึงผลิตภณัฑ์
เขา้สู่ระบบโดยใชห้ลกัการปรับปรุง ปริมาณท่ีตอ้งมีเพียงพอในช่วงท่ีตอ้งการวตัถุประสงคข์อง    
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือการสร้าง ความสมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมาณการผลิตกบั 
ความตอ้งการเพื่อก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ท่ีเกิดข้ึนแต่ในการปฏิบติัความตอ้งการเปล่ียนแปลง
ตลอดเวลาจึงน า Tact time มาเป็น เคร่ืองมือในการจดัสมดุลของการไหล ซ่ึงจะมีความส าคญัช่วย
ใหก้ารก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ท่ีเกิดในขั้นตอนโดยการยา้ยวสัดุคงคลงัเหล่านั้นออกไป 
 5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) การท่ีจะประสบความส าเร็จไดน้ั้นควรมาจาก 
การท างานท่ีมีประสิทธิภาพใน 4 หลกัการท่ีกล่าวไปแลว้ขา้งตน้ส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุง คือ เร่ืองของ 
การลดเวลา ลดพื้นท่ีลดตน้ทุนและลดความ ผดิพลาดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสร้างและการจดัการ
ผลิตภณัฑโ์ดยทัว่ไปองคป์ระกอบ 3 ประการท่ีการผลิตแบบลีนใหค้วามส าคญั คือ การบรรลุถึง 
การออกแบบผลิตภณัฑแ์ละกิจกรรมในกระบวนการผลิตท่ีเป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่า การวาง
โครงสร้างระบบการไหลอยา่งต่อเน่ืองสินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์การผลิตทนัเวลาพอดีมีของเสียเป็น
ศูนย ์และความสมบูรณ์แบบในการเพิ่มคุณค่าโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้นการปฏิบติั 
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และการด าเนินงานในขั้นต่อไป ควรค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงมีการวดัประสิทธิภาพ
โดยการท า Benchmarking การใช ้Balance scorecard ในการท างานเป็นทีมและ คน้หาสภาพ 
ความตอ้งการท่ีจะเปล่ียนแปลงไปตามสภาพแวดลอ้ม  
 ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes downtime) 
 เกียรติพงษ ์อุดมธนะธีระ (2561) กล่าวไวว้า่ การเพิ่มผลผลิต (Productivity 
improvement) เนน้การลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการท างาน โดยอาจการใชแ้นวคิดการบริหาร
จดัการแบบลีน (Lean management) เขา้มาช่วยในการคน้หาความสูญเสียท่ีมี และหาวิธีในการลด
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของการท างาน ในแนวคิดการท างานแบบโตโยตา้ เราจะได้
พบวา่ ความสูญเปล่า 7 ประการ ซ่ึงในภายหลงัไดมี้การเพิ่มความสูญเสียไปอีกหน่ึงเป็น 
ความสูญเปล่า 8 ประการ (8 Wastes) โดยบางคร้ังเราอาจพบมีการจดัเรียงตามอกัษรเรียกวา่
Downtime ซ่ึงความสูญเสียในงานท่ีพบ ไดแ้ก่ 
 1. Lean D ความสูญเปล่าจากการมีของเสียมากเกินไป (Defect lost) คือ งานท่ีตอ้งแกไ้ข 
(Defect) ผลิตสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ ท าใหต้อ้งมาเสียเวลาในการแกไ้ข เสียทรัพยากรทั้งวสัดุ 
แรงงาน ตามมา การท างานผิดพลาดเกิดงานเสียเกิดข้ึน ตอ้งมาท าซ ้ าใหม่ (Rework) ก็เป็นค่าใชจ่้าย
ท่ีสูงมากส าหรับผูผ้ลิต เน่ืองจากของเสียเหล่านั้นอาจถูกเพิ่มคุณค่าใหก้บัตวัมนัไปหลายขั้นตอน
แลว้ แต่ไม่สามารถน ามาจ าหน่ายได ้ท าใหเ้กิดความสูญเปล่า  ของเสียจ านวนมากเกิดจาก 
การตรวจสอบท่ีผิดพลาดและละเลย ดงันั้นเม่ือการการผดิพลาดของกระบวนการใด ๆ ก็ตาม  
ตอ้งรีบหาสาเหตุ (Problem solving process) และแกไ้ขใหเ้สร็จส้ินโดยเร็วก่อนการผลิตใหม่ 
จะเร่ิมข้ึน และควรกระตุน้ให้พนกังานเขา้มามีส่วนร่วม  
 2. Lean O ความสูญเปล่าจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction lost)  
เป็นความสูญเสียจากการผลิตมากเกินความตอ้งการเกินกวา่ความตอ้งการของลูกคา้ ผูผ้ลิตสินคา้
ตอ้งการผลิตสินคา้ใหมี้จ านวนมากพอท่ีจะขายใหก้บัลูกคา้ไดแ้ละตอ้งไม่สูญเสียโอกาสในการขาย
สินคา้เม่ือลูกคา้ตอ้งการ ดงันั้น การผลิตสินคา้เก็บรอไวจ้  านวนมากเป็นสาเหตุของการผลิตท่ีมาก
เกินไป เป็นการเพิ่มค่าใชจ่้ายในเร่ืองการเก็บวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูปในคลงัสินคา้ ระบบ JIT 
(Just in time) จึงเป็นท่ีนิยมส าหรับการแกปั้ญหาดงักล่าวดว้ยการผลิตใหพ้อดีกบัความตอ้งการ 
ของลูกคา้ 
 3. Lean W ความสูญเปล่าจากการรอคอยงาน (Waiting lost) การรอคอยจะเกิดข้ึน 
ก็ต่อเม่ือวตัถุดิบไม่ถูกใชใ้นกระบวนการผลิต และถูกเก็บไวน้านก่อนจะถูกน ามาใชต่้อไป 
เน่ืองมาจากกระบวนการก่อนหนา้หรือขั้นตอนก่อนหนา้ ความเร็วในการท างานไม่สอดคลอ้ง    
ความสูญเสียจากการรอมากเกินไปอาจเกิดเน่ืองจากการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิตท่ีไม่ดี
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พอ เกิดจากความไม่สมดุลของความเร็วการผลิตหรือเกิดความลา้ชา้เกินไปในการผลิต (Over-long 
production) การรอคอยอาจจดัการไดด้ว้ยการปรับสมดุลในดา้นการผลิตใหมี้ความเร็วท่ีใกลเ้คียง
กนั ทั้งดา้นความสามารถของพนกังานในการผลิต การไหลวตัถุดิบท่ีปราศจากอุปสรรค เวลา 
ในการซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีรวดเร็วข้ึน และการเติมเตม็วตัถุดิบในคลงัสินคา้ไดอ้ยา่งพอดี การรอคอย 
(Waiting) โดยเฉพาะธุรกิจบริการจะเห็นไดช้ดัเจน การรอคอยท าใหเ้กิดตน้ทุนแฝงต่าง ๆ ตามมา 
 4. Lean N ความสูญเปล่าเน่ืองจากไม่มีการใชค้วามคิดจากทีมงาน (None use idea from 
team lost) ไม่สามารถใชบุ้คลากรท่ีมีความรู้ ความสามารถไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ ความสูญเสียจาก
การไม่รับฟังความเห็นและขอ้เสนอของคนในองคก์ร มกัเกิดจากการขาดความใส่ใจในการคดัเลือก
คนงาน ใชค้นไม่ถูกกบังานและหนา้ท่ี หรือละเลยในเร่ืองการฝึกอบรม พฒันาแรงงาน รวมไปถึง
การท่ีพนกังานเขา้และออกถ่ีเกินไปดว้ย ท าใหอ้งคก์รไม่ขยบัปรับตวัไปไหน เพราะไม่ฟังเสียง 
ของทีมงานของเราท่ีจะสร้างสรรคอ์งคก์รใหพ้ฒันากา้วไปขา้งหนา้ 
 5. Lean T ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่งเคล่ือนยา้ย (Transportation lost) โดยไม่
จ  าเป็น ความสูญเสียจากการขนยา้ยมากเกินไป เป็นการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบทั้งก่อนและระหวา่ง
กระบวนการท่ีมีระยะทางและเวลานานเกินไป อาจเกิดจากคลงัสินคา้และโรงงานไม่ไดอ้ยูใ่กลก้นั 
หรือแมแ้ต่ท่ีตั้งของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตท่ีอยูไ่กลกนัมากเกินไป การจดัวางผงัโรงงานท่ีดี 
(Plant layout) เป็นหนทางหน่ึงท่ีช่วยได ้จากการผลิตท่ีมากเกินไปมกัจะเป็นผลใหเ้กิดการเก็บสินคา้
มาเกินไปจึงตอ้งเสียเวลาในการขนยา้ยหรือคน้หาสินคา้มากข้ึน 
 6. Lean I ความสูญเปล่าเน่ืองจากการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป (Inventory lost)  
มีการเก็บ Stock วตัถุดิบ หรือ Stock สินคา้มากเกินความจ าเป็นความสูญเสียจากการมีวสัดุคงคลงั
มากเกินไป สินคา้คงคลงัรวมถึง วตัถุดิบในการผลิต วตัถุดิบระหวา่งการผลิต และสินคา้ส าเร็จรูป 
ไม่ควรมีมากเกินไป การมีวตัถุดิบท่ีไม่ไดใ้ชใ้นกระบวนการเก็บอยู ่ท  าใหพ้ื้นท่ีการท างานลดลง 
โดยไม่เกิดคุณค่าข้ึนโดยเฉพาะวตัถุดิบระหวา่งการผลิต (Work in process) ดงันั้นผูผ้ลิตจึงควรวาง
แผนการผลิตและพยากรณ์การผลิตใหดี้ โดยร่วมมือกบัลูกคา้และคู่คา้ และการใชเ้ทคนิค Kanban 
มาช่วยเพื่อดึงวตัถุดิบมาผลิตอยา่งพอดีตามความตอ้งการ 
 7. Lean M ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวมากเกินไป (Motion lost) เป็น 
การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นในการท างาน ซ่ึงส่งผลท าใหค้วามสามารถในการท างานมีค่าต ่ากวา่ 
ท่ีควรจะเป็นความสูญเสียจากการการเคล่ือนท่ีมากเกินไป เช่น การเคล่ือนยา้ยส่ิงของโดยไม่ใช้
เคร่ืองมือท่ีเหมาะสมช่วย และการท างานท่ีขาดมาตรฐานการท างาน ท าใหเ้กิดการเคล่ือนไหว 
ท่ีไม่เหมือนกนัตลอดระยะเวลาการผลิต ซ่ึงจะส่งผลใหคุ้ณภาพของช้ินงานไม่สม ่าเสมอ เกิดของ
เสียจ านวนมาก และใชเ้วลาในการท างานมากและไม่เท่ากนัในแต่ละคร้ังของการผลิต การใช ้Value 
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stream mapping และ 5 ส จะช่วยลดส่ิงเหล่าน้ีได ้การเดิน เอ้ือม หนั ซา้ย-ขวา หนา้-หลงั เสียเวลา 
ในการท างานทั้งนั้น ตอ้งหาวิธีการท างานท่ีสะดวก รวดเร็ว ท่ีจะเคล่ือนไหวใหน้อ้ยท่ีสุด 
 8. Lean E ความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป (Extra processing) 
เป็นความสูญเสียจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็นการมีกระบวนการมากเกิน 
ความจ าเป็นอาจหลีกเล่ียงได ้เช่น การจดักระบวนการใหม่ใหอ้ยูใ่กลก้นัมากข้ึนจนเป็นกระบวนการ
เดียวกนั (Manufacturing cell) เพื่อประโยชน์ในการใชเ้คร่ืองมือร่วมกนั และสามารถช่วยเหลือกนั
ไดเ้ม่ือตอ้งการ หรือการใชเ้คร่ืองมือท่ีเหมาะสมกบัการท างานแทนการท างานท่ีไม่ถูกวธีิ สามารถ
แกไ้ขโดยใชส้ายธารแห่งคุณค่า (Value stream mapping) มาช่วยลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า
ข้ึนในโรงงานได ้ขั้นตอนต่าง ๆ ไม่เคยมีการปรับปรุงเปล่ียนแปลง มาตรฐานท ามาอยา่งไรก็เก็บไว้
แบบนั้นไม่มีการศึกษาพฒันาขั้นตอนการท างานอยา่งจริงจงั หรือไม่ไดค้น้หาเทคโนโลยเีขา้มาช่วย
ใหท้  างานไดง่้ายยิง่  
 
แผนภูมพิาเรโต้ (PARETO DIAGRAM) 
 ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์ (2553) กล่าวไวว้า่ แผนภูมิพาเรโต ้หรือ เพรโต ้(Pareto)  
เป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีใชแ้สดงรายละเอียดของส่ิงท่ีเราสนใจในรูปแบบของกราฟผสมระหวา่งกราฟ
แท่ง กบักราฟเส้น โดยเรียงล าดบัของรายละเอียดในแต่ละหวัขอ้ตามล าดบัความถ่ีมากไปหาถ่ีท่ีนอ้ย
กวา่ ตามหลกัของกฎ 80: 20 หรือ กฎของเพลโต ท่ีวา่ สาเหตุหลกั 20% ส่งผลท าใหเ้กิดผลลพัธ์ 
80% เช่น ปัญหางานแตก เกิดจากการขนยา้ยซ่ึงเป็นปัญหาหลกั ถา้เราแกไ้ขปัญหาการขนยา้ยได ้
โอกาสท่ีของเสียจะลดลงถึง 80% ดงันั้นเราตอ้งหาสาเหตุ หรือตน้ตอของปัญหาหลกัใหเ้จอ และ
แกไ้ขโดยเร็วท่ีสุด ส าหรับรายละเอียดส่วนใหญ่ท่ีน าเสนอมีหลายประเภท เช่น ปริมาณของเสีย 
คุณภาพสินคา้ อุบติัเหตุ ความปลอดภยั การส่งมอบ ค่าใชจ่้าย ซ่ึงหวัขอ้เหล่าน้ีจะน าไปสู่การแกไ้ข
ปัญหา หรือวางแผนการด าเนินงานต่อไป   

(Pareto diagram) 
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 ประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโต้  
 1. ท าใหท้ราบถึงหวัขอ้ท่ีมีความถ่ีสูงสุด เช่น ปัญหาท่ีมีความสูญเสียมากท่ีสุด ชนิด 
ของปัญหาท่ีมีความถ่ีมากท่ีสุด  
 2. ท าใหท้ราบอตัราส่วนของปัญหาท่ีเกิดข้ึน เม่ือเปรียบเทียบกบัปัญหาอ่ืน ๆ  
 3. ท าใหท้ราบล าดบั และความส าคญัของปัญหา เป็นตน้ 
  

 
ภาพท่ี 1 แผนภูมิพาเรทโต ้(Pareto diagram)  

 

แผนผงัก้างปลา (FISH BONE DIAGRAM)  
 แผนผงักา้งปลา (Fish bone diagram) หรือเรียกเป็นทางการวา่แผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and effect diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem)  
กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหา (Possible cause) โดยแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ย
ปลาท่ีมีแต่กา้ง บางคร้ังถูกเรียกวา่ Ishikawa diagram ตามช่ือของ Dr. Kaoru Ishikawa ผูเ้ร่ิมน าผงัน้ี
มาใชใ้นปี ค.ศ. 1953 โดยแผนผงักา้งปลาจะมีการใชก้นัเม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา ซ่ึงส่ิง
ส าคญัในการสร้างแผนผงักา้งปลาคือการระดมความคิดร่วมกนัท าเป็นกลุ่ม เพื่อคน้หาปัญหาภายใน
หน่วยงานนั้น ๆ ท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการท างานของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน  

(ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์, 2553) 

(Fish bone diagram) 
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 การสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงักา้งปลาประกอบดว้ย 6 ขั้นตอน 
 1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
 2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 
 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลาสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมัน่ใจวา่
ปัจจยัท่ีเราก าหนดไวเ้ป็นนั้น สามารถท่ีจะแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นเหตุเป็นผล 
โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุ
ต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ี มาจาก M - Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร M - Machine เคร่ืองจกัร
หรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก M - Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืน ๆ ท่ีใชใ้น
กระบวนการ M - Method กระบวนการท างาน E - Environment อากาศ สถานท่ีความสวา่ง  
และบรรยากาศการท างาน (ทรงศกัด์ิ อยูน่าน, 2560) 

 

 
 

ภาพท่ี 2 โครงสร้างแผนผงักา้งปลา (Fishbone diagram)  

  
(ทรงศกัด์ิ อยูน่าน, 2560) 
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แผนภูมกิารไหลของกระบวนการผลติ (FLOW PROCESS CHART)  
 (กุสุมา)ไชยโชติ (2559) กล่าวไวว้า่ แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow process 
chart) เป็นแผนภูมิท่ีเขียนข้ึนเพื่อบนัทึกขั้นตอนการท างานแปรรูปวตัถุดิบจนเป็นผลิตภณัฑ์ 
โดยการใชส้ัญลกัษณ์ทั้ง 5 ตวัท่ีมีอยูบ่นัทึกรายละเอียดของงานแผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ผลิตแบ่งออกเป็น 2 แบบคือ แบบขั้นตอนการท างานของคน (Man type) และการแปรรูปของ
วตัถุดิบ(Material type) รายละเอียดในแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต ดงัตวัอยา่งต่อไปน้ี 
 1. สัญลกัษณ์ต่าง ๆ ของแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตการใชส้ัญลกัษณ์แสดง
การกระท าทั้ง 5 รูปแบบแนวทางการเช่ือมโยงต่าง ๆ ดว้ยเส้นเพื่อแสดงล าดบัการการเคล่ือนท่ี 
ในกระบวนการผลิตหรือวสัดุในการใชส้ร้างแผนภูมิกระบวนการผลิตได ้ 
 
ตารางท่ี 1 สัญลกัษณ์ต่าง ๆ ของแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  

 
 2. วธีิการสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  
 ก่อนลงมือสร้างแผนภูมิทุกชนิดจะตอ้งเร่ิมตน้โดยการเขียนรายละเอียดประจ าแผนภูมิ
ก่อนเสมอซ่ึงจะประกอบดว้ยรายละเอียดต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 
  2.1 ช่ือแผนภูมิแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
  2.2 ค าอธิบายของแต่ละกิจกรรม 
  2.3 สถานท่ี 

สัญลักษณ์ รายละเอยีด 
การท างาน (Operation) ใช้ส าหรับการท างานใดๆ ท่ีวตัถุถูกท าให้เปล่ียนลกัษณะคุณสมบติั

 เช่น การประกอบวตัถุเขา้กบังานช้ินอ่ืน

การขนส่ง (Transportation) ใช้ส าหรับกิจกรรมการเคล่ือนยา้ยวตัถุ

การตรวจสอบ (Inspection) ใช้ส าหรับกิจกรรมท่ีเป็นการตรวจสอบ เช่น วสัดุถูกตรวจสอบ

ในดา้นคุณภาพวา่อยูใ่นระดบัท่ีพอใจ เป็นตน้

การรอคอย (Delay) ใช้ส าหรับการเกิดการขดัขอ้ง ตอ้งรอคอยตรวจสอบ

การเกบ็ (Storage) ใช้ส าหรับการเกบ็เพ่ือจดัส่งขอ้มลูให้ลูกคา้ต่อไป 

(Flow process chart) 

(กุสุมา ไชยโชติ, 2559) 
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  2.4 ช่ือผูส้ร้างแผนภูมิ 
  2.5 หมายเลขแผนภูมิ 
  2.6 วนัท่ีบนัทึก 
 

  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3 การท าแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต (Flow process chart)   
 
  
 การสร้างแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตผูส้ร้างจะตอ้งบนัทึกกิจกรรมลงไปใน
แบบฟอร์มอยา่งละเอียดและตามกิจกรรมก่อนหลงัตั้งแต่ตน้จนเสร็จส้ินกิจกรรม 
  

(วสันต ์พุกผาสุก, 2549) 
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หลกัการ ECRS 

 ภทัรนิษฐ ์บุญวงั (2556) ไดก้ล่าวถึง แนวคิด ECRS วา่เป็นหลกัในการปรับปรุงงาน  
ซ่ึงเป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ 
(Rearrange) และการท าใหง่้าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่าย ๆ ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ 
ลดความสูญเปล่า หรือ MUDA ลงไดเ้ป็นอยา่งดี ดงัต่อไปน้ี 
 E = Eliminate ก าจดัออก หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนั และท าการก าจดั
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/
เคล่ือนยา้ย ท่ีไม่จ  า เป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ย 
ท่ีไม่จ  าเป็นและของเสีย 
 C = Combine การรวมกนั หมายถึง ความสามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้ 
โดยการพิจารณาวา่สามารถรวมขั้นตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ 
 R = Rearrange การจดัใหม่ หมายถึง การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่ เพื่อใหล้ดการเคล่ือนท่ี
เพื่อใหล้ดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นหรือการรอคอย 
 S = Simplify การท าใหง่้ายข้ึน หมายถึง การปรับปรุงการท างานใหง่้าย และสะดวกข้ึน
การด าเนินงานทุกขั้นตอนตอ้งใหพ้นกังานทุกคนระลึกถึงเทคนิค EC S อยูต่ลอดเวลากล่าวคือ  
ตอ้งคิดวา่ ส่ิงท่ีท านั้น สามารถก าจดัออกไดห้รือไม่ รวมกนัไดห้รือไม่ เรียงล าดบัการท างานใหม่
แลว้ดีกวา่เดิมหรือไม่ และมีวธีิท่ีท าใหท้  างานไดง่้ายข้ึนหรือไม่ แนวคิดแบบน้ีสามารถน าไป
ประยกุตใ์ชก้บัทุก ๆ องคก์ร 
 
การวางผงัการผลติ (FACILITY LAYOUT)  
 สิริพงศ ์จึงถาวรรณ (2560) กล่าวไวว้า่ การจดัวางผงัการผลิต คือ การจดัส่ิงของต่าง ๆ  
ใหอ้ยูใ่กล ้ๆ การก าหนดเส้นทางในการท างานแต่ละขั้นตอน 1 ไป 2 ไป 3 และไป 4 ตามล าดบั  
ไม่มีการท างานยอ้นไปยอ้นมา หรือขดัขวางกนั การจดัของเป็นชุด เพื่อใหเ้คล่ือนยา้ยเป็นรอบ ๆ  
ก็จะช่วยใหล้ดการเคล่ือนยา้ยได ้แต่ตอ้งมีปริมาณพอเหมาะ ไม่เช่นนั้นจะเกิดการผลิตมากเกินไป 
ซ่ึงตอ้งจดัใหส้มดุลกบัความถ่ีของการใชง้านหรือความตอ้งการดว้ย เพื่อให้เกิดการท างานได ้
อยา่งล่ืนไหลต่อเน่ือง ไม่มีการติดขดัหรือหยุดรอ  
 จุดประสงค์ 
 1. ตอ้งการให้เกิดการไหลของวตัถุดิบอยา่งสม ่าเสมอ 
 2. ตอ้งการลดปริมาณสินคา้คงคลงัรวมถึงสินคา้ระหวา่งผลิต (WIP)  
 3. ตอ้งการใหมี้ล าดบัการผลิตท่ีดี 

(Facility layout) 
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 4. ตอ้งการใชพ้ื้นท่ีอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 5. ตอ้งการลดคอขวด หรือจุดท่ีความสามารถในการผลิตไม่เท่ากบัจุดอ่ืน  
 รูปแบบของการวางผัง 
 1. แผนผงัท่ีจดัตามกระบวนการ (Process layout หรือ Functional หรือ Job-shop) 
  1.1 จดัตามกระบวนการท่ีเกิดข้ึน 
  1.2 เคร่ืองจกัรเป็นแบบเอนกประสงค ์
  1.3 จดัเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือตามกระบวนการ 
  1.4 สินคา้จะวิง่ตามกระบวนการท่ีต่างกนั 
 2. การจดัแผนผงัตามสินคา้ท่ีเกิดข้ึน (Product layout) 
  2.1 จดัรูปแบบการผลิตตามสินคา้ (ไหลตามสินคา้นั้น ๆ) 
  2.2 เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรจะถูกจดัตามการผลิตสินคา้นั้น ๆ 
  2.3 เคร่ืองจกัรเป็นแบบเจาะจงตามท่ีการผลิตสินคา้นั้น ๆ ตอ้งการ 
 3. แผนผงัท่ีก าหนดต าแหน่งท่ีตั้งแน่นอน (Fixed location layout) 
  3.1 ใชก้บัสินคา้ท่ีมีขนาดใหญ่ เคล่ือนยา้ยยาก แตกหกัง่าย 
  3.2 คนงานและเคร่ืองจกัรเป็นฝ่ายเคล่ือนท่ีไปหาสินคา้ 
 4. แผนผงัการจดัการผลิตแบบกลุ่ม (Group technology layout) 
 เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือจะถูกจดักลุ่มโดยยดึตามช้ินส่วนการผลิตท่ีมีความเหมือนกนั ท าให้
ไม่เกิดการกระจดักระจายในการผลิต 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  
 งานวจัิยในประเทศ 
 ฐานิตย ์ประจกัษว์นิยับดี (2561) ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ดว้ยระบบลีน กรณีศึกษาบริษทั AEC จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ ปรับปรุงประสิทธิภาพใน 
การท างานของกระบวนการผลิตและลดตน้ทุนในการผลิต โดยประยกุตใ์ช้ทฤษฎีลีน ทฤษฎีการจดั
สมดุลการผลิต และหลกัการ ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีไม่จ  าเป็น ผลการศึกษาพบวา่ สามารถ
ลดระยะเวลาในการรอคอยในแผนกเคร่ืองรีด ลงได ้90 วินาที ต่อการผลิตประตู 1 บาน และลด
ระยะเวลาการเจาะบานประตูลงได ้50 วนิาทีต่อหน่ึงบาน สามารถลดคนงานในแผนกเคร่ืองรีด 
ได ้4 คน แผนกเร้าเตอร์ 1 คน และแผนกเจาะ 1 คน อีกทั้งยงัสามารถลดตน้ทุนในการผลิตรวมได้
เท่ากบั 984,900 บาทต่อปี 
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 อมัพวรรณ หนูพระอินทร์ (2561) ไดท้  าการศึกษาการประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน เพื่อลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา กรณีศึกษา ผูผ้ลิตไมย้างพาราแปรรูป โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อคน้หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา และหาแนว
ทางการลดความสูญเปล่าในกระบวนการแปรรูปไมย้างพารา โดยน าขอ้มูลมาวเิคราะห์ เพื่อเลือก
การจดัความสูญเปล่า ทั้ง 7 ประการ เช่น การศึกษางาน การจบัเวลา การใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิต 
แผนผงักา้งปลา ในการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา จากนั้นไดป้ระยกุตห์ลกัการ ECRS
ช่วยในการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ ผลการศึกษาพบวา่ การแปรรูปไมย้างพารายงั
เป็นไปดว้ยความล่าชา้และมีการรอคอยของพนกังาน ซ่ึงเป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ 
ตลอดจนไดท้ าการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อใหเ้กิดการไหลของงานท่ีดีข้ึน ซ่ึงหลงัจาก 
การปรับปรุงการท างานแลว้ สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน และสามารถลดเวลา
ท่ีใชใ้นการแปรรูปไมย้างพารา 
 ศุรนิตย ์สามารถ (2559) ไดท้  าการศึกษาการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนใน 
การด าเนินงาน กรณีศึกษา โรงงานฉีดพลาสติกช้ินส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ โดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อศึกษาวเิคราะห์ถึงการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนการด าเนินงานในโรงงานฉีดพลาสติก
แห่งหน่ึงในจงัหวดัระยอง โดยท าการศึกษาและวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยใชแ้ผนผงั
กา้งปลาเพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหา พบวา่ส่วนหน่ึงของสาเหตุท่ีท าให้เกิดตน้ทุนสูงนัน่คือ    
การใชท้รัพยากรยงัไม่คุม้ค่า จึงไดก้ารปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ โดยการน าทรัพยากร 
บรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษกลบัมาใชซ้ ้ า ผลการวจิยัพบวา่สามารถลดค่าใชจ่้ายในการใชบ้รรจุภณัฑ์ 
กล่องกระดาษกล่องใหม่ไปได ้33,478 บาท ในระยะเวลา 6 เดือน ซ่ึงเป็นการใชท้รัพยากร 
บรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษท่ีมีอยา่งคุม้ค่า และช่วยลดตน้ทุนของบริษทั 
 ลกัขณา ฤกษเ์กษม (2562) ไดท้  าการศึกษาการประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนในโรงงาน 
ตดัเยบ็เส้ือผา้แฟชัน่ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อหาแนวทางส าหรับลดระยะเวลาและลดระยะทางใน
กระบวนการผลิต รวมถึงน าทฤษฎีของการศึกษาการท างานมาช่วยในการแกปั้ญหา ผลการศึกษา
พบวา่ สามารถลดระยะเวลาการผลิตลดไดจ้าก 51.97 นาที เหลือ 48.32 นาที หรือสามารถลด
ระยะเวลาการผลิตลงได ้7 เปอร์เซ็นต ์นอกจากนั้นสามารถลดระยะทางระหวา่งการผลิตลงไดจ้าก 
147 เมตร เหลือเพียง 35 เมตร หรือคิดเป็น 76 เปอร์เซ็นต ์
 นิวฒัน์ เดชอ าไพ (2557) ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุด
ชั้นในสตรี โดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดการผลิตแบบลีน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ก าจดัความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินงานของ บริษทั วาโกก้บินทร์บุรี จ  ากดั 
ซ่ึงประสบปัญหาผลผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย จึงไดท้ดลองน าระบบการผลิตแบบลีน  
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มาประยกุตใ์ชก้บัหน่วยเยบ็ โดยแบ่งทีมเยบ็เป็นทีม BA1 และ BA2 และน าเคร่ืองมือ 7 Waste เขา้มา
วเิคราะห์และจ าแนกความสูญเปล่า โดยใชเ้คร่ืองมือของลีนเพื่อการปรับปรุง (1) ความสูญเปล่าจาก
การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น ปรับปรุงโดยการปรับเปล่ียนรูปแบบการผลิต จากการนัง่เยบ็เป็นการยนื
เยบ็และการปรับปรุงผงัการผลิต (2) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป ปรับปรุงโดยการลด
ขนาดการผลิต (3) ความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุคงคลงั ปรับปรุงการน าเสนอระบบดึงและใช ้
คมับงัเพื่อแกปั้ญหาดงักล่าวตามล าดบั ผลจากการปรับปรุง พบวา่สามารถเพิ่มประสิทธิภาพ 
ของทีมเยบ็ BA1 และ BA2 ข้ึนได ้15.63 เปอร์เซ็นตแ์ละ 18.15 เปอร์เซ็นต ์มีจ านวนผลผลิตเฉล่ีย 
ต่อวนั เพิ่มข้ึน 17.13 เปอร์เซ็นตแ์ละ 20.00 เปอร์เซ็นต ์มีเวลาน าการผลิตลดลง 16.00 เปอร์เซ็นต์
และ 19.23 เปอร์เซ็นต ์ตามล าดบั 
 คณาวฒิุ โยธา (2554) ไดท้  าการศึกษาการปรับปรุงสายการประกอบจกัรเยบ็ผา้ 
โดยเทคนิคการผลิตแบบลีน โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของสายการประกอบจกัรเยบ็ผา้โดยตดัลดขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า และการปรับปรุง
ผลผลิตต่อชัว่โมงใหมี้ปริมาณท่ีเพิ่มมากข้ึน รวมถึงการพฒันาบุคลากรในระดบัต่าง ๆ ใหมี้ความรู้
และความสามารถสูงข้ึน ซ่ึงเป็นวตัถุประสงคห์ลกัของงานวจิยัน้ี โดยเทคนิคท่ีสามารถน ามา
ประยกุตใ์ชคื้อ เทคนิคการผลิตแบบลีนซ่ึงเป็นปรัชญาทางการผลิตท่ีเนน้การลดเวลาน า ในการผลิต
ใหส้ั้นลง จากการก าจดัความสูญเสียรูปแบบต่าง ๆ ออกไปจากระบวนการผลิต จากการศึกษาวจิยั
ในแผนกการประกอบ ในส่วนแผนกประกอบช้ินงานส าเร็จ ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตจกัรเยบ็
ผา้พบวา่ การประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน อนัไดแ้ก่ การตดัลดขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า
ออก การปรับปรุงวธีิการปฏิบติังานในกระบวนการ เพื่อช่วยใหก้ารท างานสะดวกรวดเร็วข้ึน 
รวมถึงการน าเอาหลกัการระบบคมับงั และการควบคุมดว้ยสายตา มาใชใ้นการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ี 
ส่งผลท าใหส้ามารถปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ สามารถลดเวลาน าของกระบวนการประกอบ
ช้ินงานส าเร็จเท่ากบัร้อยละ 5.06 และอตัราการผลิตต่อวนัมีปริมาณท่ีเพิ่มมากข้ึนเท่ากบัร้อยละ 4.83 
นอกจากน้ีผลของการปรับปรุงยงัส่งผลถึงการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตท่ีตรงตามแผนการผลิต
ของแผนกประกอบช้ินงานส าเร็จจากเดิมร้อยละ 85.31 เพิ่มข้ึนไดเ้ป็นร้อยละ 98.23  
 สุภาภรณ์ ดาวสุก (2558) ไดท้  าการศึกษาการประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนเพื่อเพิ่มผลิตภาพ
กรณีศึกษาระบบจดัการสินคา้กลุ่มเบเกอร่ีของร้านสะดวกซ้ือ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อท าการศึกษา
ถึงปัญหา และหาสาเหตุของปัญหาโดยใชห้ลกั 5W1H เพื่อวเิคราะห์กระบวนการท างานของแต่ละ
ส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง แลว้พบวา่มี 2 กระบวนการหลกัท่ีเป็นปัญหา คือ ระบบการสั่งสินคา้และระบบ 
การรับสินคา้ท่ีมีความซ ้ าซอ้นในการท างานและมีความยุง่ยากในการจดัการดา้นเอกสารของสินคา้      
เบเกอร่ีท่ีร้านสาขาสั่งเขา้มาส่งท่ีร้าน ผูว้ิจยัจึงไดน้ าระบบลีนเขา้ไปท าการปรับปรุงกระบวนการ
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ท างานเดิม โดยท าการลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นปรับกระบวนการบางกระบวนการ และใชว้ธีิการ
ใหม่หลงัจากนั้นจึงท าการทดลองจบัเวลาของการท างานโดยใชร้้านคา้ตวัอยา่งจ านวน 10 สาขา  
โดยระยะเวลาท่ีเก็บติดต่อกนั 5 คร้ังต่อสาขา เป็นเวลาทั้งส้ิน 50 วนั เพื่อท าการเปรียบเทียบ 
การท างานทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุงจากผลของการทดลองเปรียบเทียบกระบวนการก่อน 
และหลงัการปรับปรุง ซ่ึงพบวา่เวลาของกระบวนการท างานเดิมก่อนการปรับปรุงใชเ้วลาท างาน
รวมเป็น 92.65 นาทีและหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ใชเ้วลาท างานรวมเป็น 49.25 
นาที ท าใหส้ามารถลดเวลาลงไดถึ้งร้อยละ 47 โดยท่ีผลิตภาพจ านวนสินคา้เบเกอร่ีก่อนการปรับปรุง
อยูท่ี่ 1.96 ช้ิน/ นาที และหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่มีผลิตภาพจ านวนสินคา้เบเกอร่ี
เป็น 3.69 ช้ิน/ นาที ผลการศึกษาท่ีไดท้  าใหบ้ริษทัสามารถเพิ่มผลิตภาพในการท างานและลดตน้ทุน
การท างานได ้นอกจากนั้นยงัสามารถใชเ้ป็นแนวทางการปรับปรุงกบัสินคา้ประเภทอ่ืนรวมทั้งเป็น
แนวปฏิบติัใหก้บัซพัพลายเออร์อ่ืนท่ีสนใจเขา้มาร่วมท าธุรกิจกบัทางบริษทัในอนาคตได ้
 งานวจัิยต่างประเทศ   
 Harbour (1997) ไดท้  าการศึกษาปัจจยัท่ีพิจารณาในการใชห้ลกัการของการผลิตแบบลีน
ไว ้คือ การจดัผงัโรงงานท่ีสนบัสนุนการผลิตแบบไหลต่อเน่ือง การใชข้นาดของเคร่ืองจกัรอยา่ง
เหมาะสม การใชเ้ทคโนโลยใีนการปรับเปล่ียนการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว การมีอุปกรณ์ป้องกนั 
ความผดิพลาด การควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) การบ ารุงเคร่ืองจกัร (Maintainability)  
และการออกแบบเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่าง ๆ 
 Orville (2015) ไดศึ้กษาการประยกุตใ์ชท้ฤษฎีลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมกงัหนัลม  
มีวตัถุประสงคท่ี์จะเพิ่มประสิทธิภาพในส่วนของการผลิตและลดตน้ทุนในส่วนของการผลิต 
และการแกไ้ขงาน โดยใชเ้คร่ืองมือการวเิคราะห์รากของปัญหาและ Kaizen มาใชใ้นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของผลผลิต ไดมี้การประเมินสภาพทัว่ไปของกระบวนการผลิตในปัจจุบนัและสร้าง
พื้นฐานในการท างานผลการปรับปรุงหลงัจากท่ีไดน้ าทฤษฎีลีนมาประยกุตใ์ชแ้ลว้นั้นถือวา่ประสบ
ความส าเร็จเป็นอยา่งมากพบวา่ สามารถลดเวลาในส่วนของปริมาณงานท่ีท าไดร้้อยละ 18.45  
และลดค่าใชจ่้ายได ้142,500  INR ต่อการผลิตงาน 1 ชุด 
 Djumin et. al. (2001) ไดท้  าการศึกษาการน าเสนอเร่ือง VSM ในมุมมองจากวศิวกรรม 
อุตสาหการประกอบดว้ยความคิดพื้นฐานของเคร่ืองมือ VSM การน าเสนอขั้นตอนการท า VSM  
ท่ีสนบัสนุนเทคนิค LE เขา้ไปใชร่้วมดว้ย เช่น ใช ้Flow process chart ร่วมกบัขั้นตอนการเขียนภาพ
สถานการณ์ปัจจุบนั การเสนอจุดแข็งและจุดอ่อนของ VSM รวมถึงการเปรียบเทียบสัญลกัษณ์ท่ีใช้
ใน VSM กบัเคร่ืองมือการเขียนการไหลท่ีมีอยูใ่นเทคนิคของ L.E. คือ Flow process chart  
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ซ่ึงสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้น VSM นั้นมีความคลา้ยคลึงกบัเคร่ืองมือต่าง ๆ ดงักล่าวขา้งตน้ แต่ VSM  
จบัลกัษณะการไหลของกระบวนการครอบคลุมกวา่เทคนิคบางตวัท่ีไม่ไดใ้ชเ้คร่ืองมือดงักล่าว 
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

  
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ไดน้ าแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาประยกุตใ์ช ้
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป โดยมุ่งเนน้ปัญหาวธีิการท างานล่าชา้ และเพื่อศึกษาหา
แนวทางในการปรับปรุงการจดัวางผงัการผลิต โดยผูว้จิยัมีขั้นตอนในการด าเนินการวิจยั ดงัน้ี 
 1. ขั้นตอนการศึกษา 
 2. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 4. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 5. การวเิคราะห์ขอ้มูลและสรุปผล 
 

ขั้นตอนการศึกษา  
 

ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งศึกษา 
 

เก็บรวบรวมขอ้มูลยอดขายผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไม ้
 

ศึกษาขั้นตอนการท างานและสังเกตสภาพปัญหาในปัจจุบนั 
 

เก็บรวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
 

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 

สรุปผลของงานวิจยั 

  
ภาพท่ี 4 ผงังาน (Flow chart) แสดงขั้นตอนการศึกษา 
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 ขั้นตอนที ่1 ศึกษาทฤษฎีและงานวจัิยทีเ่กี่ยวข้องศึกษา 
 ศึกษาท่ีทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาเป็นขอ้มูลและประยกุตใ์ชใ้น
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป 
 ขั้นตอนที ่2 เกบ็รวบรวมข้อมูลยอดขายผลติภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ไม้ 
 เก็บรวบรวมขอ้มูลยอดขายผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไมส้ักปี 2561-2562 น าแผนภูมิพาเรโต้
มาประยกุตใ์ชเ้พื่อเลือกผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ท่ีจะน ามาใชใ้นงานวจิยัคร้ังน้ี  
 ขั้นตอนที ่3 ศึกษาข้ันตอนการท างานและสังเกตสภาพปัญหาในปัจจุบัน 
 จากการศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป พบวา่มีปัญหาส่วน
ของวธีิการท างานท่ีล่าชา้ เน่ืองจากปัจจุบนับริษทัไม่มีการวางแผนการท างานใหเ้หมาะสม ในบาง
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตมีการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนั และในบางขั้นตอนใชร้ะยะเวลาใน 
การด าเนินงานนานมากเกินไป ท าใหเ้กิดความล่าชา้ อีกทั้งต าแหน่งของสถานีการท างานมีระยะทาง
ในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบห่างกนัมากเกินไป จึงท าใหใ้ชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ยมากเกินความจ าเป็น 
 ขั้นตอนที ่4 เกบ็รวบรวมข้อมูลการด าเนินงานแต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลติ 
 สังเกตการท างานของพนกังานกลุ่มตวัอยา่งเพื่อศึกษาขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมส้ัก
แปรรูปในปัจจุบนัและท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิต
ไมส้ักแปรรูปโดยบนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow process chart)         
และไดอะแกรม 
 ขั้นตอนที ่5 ปรับปรุงกระบวนการผลติ 
 ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการ ECRS เพื่อลดความสูญเปล่า 
 ขั้นตอนที ่6 สรุปผลของงานวจัิย 
 เปรียบเทียบผลระหวา่งวธีิการผลิตท่ีประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนกบัระบบการผลิต 
แบบปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษาและสรุปผล 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี ไดแ้ก่ พนกังานบริษทัผลิตไมส้ักแปรรูปแห่งหน่ึง 
ใน จงัหวดัระยอง จ านวน 13 คน แบ่งเป็น พนกังานตดัไมข้ึ้นรูป 3 คน พนกังานออกแบบ 2 คน 
พนกังานอบไม ้3 คน พนกังานประกอบเฟอร์นิเจอร์ 2 คน และพนกังานเก็บรายละเอียด 3 คน 
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เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในงานวจิัย 
 1. แผนภูมิพาเรโต ้(Pareto diagram) 
 คือ เคร่ืองมือท่ีใชแ้สดงรายละเอียดของส่ิงท่ีเราสนใจในรูปแบบของกราฟผสมระหวา่ง
กราฟแท่ง กบักราฟเส้น โดยเรียงล าดบัของรายละเอียดในแต่ละหวัขอ้ตามล าดบัความถ่ีมากไปหาถ่ี
ท่ีนอ้ยกวา่ ตามหลกัของกฎ 80: 20  
 2. แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow process chart) 
 คือ แผนผงัขั้นตอนต่าง ๆ ในการล าดบักระบวนการโดยรวมในองคก์ร ซ่ึงในการศึกษา
คร้ังน้ี ผูว้ิจยัจะใชแ้ผนภูมิการไหลของกระบวนการในการศึกษากระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป 
โดยท าการบนัทึกขั้นตอนของกระบวนการผลิตอยา่งละเอียดตามล าดบัก่อนหลงัตั้งแต่ตน้จนเสร็จ
ส้ินและท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 3. แผนผงักา้งปลา (Fish bone diagram) 
 คือ แผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไป
ไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหา (Possible cause) 
 4. หลกัการ ECRS 
 คือ หลกัการท่ีใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบดว้ย การก าจดั 
(Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง่้าย (Simplify) เพื่อลด
ความสูญเปล่าในการด าเนินงาน ซ่ึงเป็นตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนโดยไม่สร้างผลตอบแทนหรือประโยชน์   
ใด ๆ เพิ่มเติมใหก้บัองคก์ร และในบางกรณีอาจท าใหก้ารด าเนินงานชา้ลงจากท่ีควรจะเป็นซ่ึงส่งผล
ใหมี้ตน้ทุนในการด าเนินงานเพิ่มข้ึน 
 5. การวางผงัการผลิต (Facility layout) 
 คือ การจดัวางเคร่ืองจกัรและจ านวนของเคร่ืองจกัรมีความเหมาะสมและสะดวกกบั 
การผลิต  
 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 1. เก็บรวบรวมขอ้มูลยอดขายผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไมส้ักแปรรูปในช่วงเดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2563  
 2. ท าการเก็บมขอ้มูลการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป  
โดยบนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Process flow chart) ในช่วงเดือนกรกฎาคม 
พ.ศ. 2563  
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การวเิคราะห์ข้อมูลและสรุปผล 
 เปรียบเทียบผลระหวา่งวธีิการผลิตท่ีประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีนกบัระบบการผลิต 
แบบปัจจุบนัของบริษทักรณีศึกษา 
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บทที่ 4 

ผลการวิจัย  
  

 จากการศึกษาวธีิการท างานของบริษทัผลิตไมส้ักแปรรูปของบริษทักรณีศึกษา เพื่อหา
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  
โดยการด าเนินการปรับปรุงคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดน้ าเอาแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS มา
ประยกุตใ์ช ้ซ่ึงเร่ิมศึกษาวธีิการท างานโดยการน าเทคนิคแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
(Flow process chart) มาใชใ้นการศึกษา ส าหรับในบทน้ี ผูว้จิยัจะท าการรวบรวมผลขอ้มูลหลงัจาก
ท่ีไดป้รับปรุงแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน ไดด้งัน้ี  
 1. วเิคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไมส้ักแปรรูป 
 2. แผนภูมิพาเรโตแ้สดงยอดขายผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไมส้ักในปี 2561-2562  
 3. แสดงขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปก่อนท าการปรับปรุง 
 4. สรุประยะเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปก่อนท า 
การปรับปรุง 
 5. แสดงขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปหลงัท าการปรับปรุง 
 6. สรุประยะเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปหลงัท า 
การปรับปรุง  
 7. เปรียบเทียบผลระยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนในการท างานของกระบวนการผลิต
ไมส้ักแปรรูปก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 

วเิคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติไม้สักแปรรูป 
 จากการศึกษาวธีิการท างานของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป ตั้งแต่วตัถุดิบเขา้สู่
โรงงานจนเป็นผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไมส้ัก ผูว้จิยัไดท้  าการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต (Flow process chart) มาเป็นเคร่ืองมือช่วยในการศึกษาวธีิการท างานและขั้นตอน 
ของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป ซ่ึงจากการศึกษาพบวา่ ในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป 
มีปัญหาเก่ียวกบัวธีิการท างานล่าชา้ เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดงัภาพท่ี 5 
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บางขั้นตอนมีการท างาน 

ท่ีซ ้าซอ้นกนั  

 สถานีการท างานมีระยะทางในการ
เคล่ือนยา้ยวตัถุดิบห่างกนัมาก
เกินไป 

 มีทกัษะในการท างานแตกต่างกนั 

เคร่ืองเล่ือยมีอายกุารใชง้านค่อนขา้งนาน 

 
 
 

 
 
 
ภาพท่ี 5 การวเิคราะห์หาสาเหตุโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 
 
 จากภาพท่ี 5 พบวา่ สาเหตุท่ีเก่ียวกบัวธีิการท างานล่าชา้ 3 สาเหตุ คือ  
 1. บุคลากร พนกังานมีทกัษะและความเช่ียวชาญในการท างานแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บั
ประสบการณ์ในการท างาน ส่งผลใหพ้นกังานท่ีมีความเช่ียวชาญในการท างานนอ้ยกวา่จะใชเ้วลา
ในการท างานมากกวา่ 
 2. กระบวนการท างาน โดยสาเหตุ คือ ไม่มีการวางแผนการท างานใหเ้หมาะสม ในบาง
ขั้นตอนมีการท างานท่ีซ ้ าซอ้นกนั และในบางขั้นตอนใชร้ะยะเวลาในการด าเนินงานนานมากเกินไป 
ท าใหเ้กิดความล่าชา้ อีกทั้งต าแหน่งของสถานีการท างานมีระยะทางในการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบห่าง
กนัมากเกินไป จึงท าใหใ้ชเ้วลาในการเคล่ือนยา้ยมากเกินความจ าเป็น 
 3. เคร่ืองจกัร เคร่ืองเล่ือยมีอายกุารใชง้านค่อนขา้งนาน จึงท าใหใ้ชเ้วลานานใน 
การเล่ือยไม ้
 ซ่ึงจะพบวา่สาเหตุในส่วนของกระบวนการท างานจะมีหลายสาเหตุท่ีส่งผลใหเ้กิดปัญหา 
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมุ่งเนน้การแกไ้ขปัญหาในส่วนของสาเหตุท่ีเกิดจากกระบวนการท างานก่อน  

วธีิการท างานล่าชา้  

METHOD MACHINE 

MAN 
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แผนภูมพิาเรโต้ 
แสดงยอดขายผลติภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ไม้สักในปี 2561-2562

Series1 Series2

แผนภูมพิาเรโต้แสดงยอดขายผลติภัณฑ์เฟอร์นิเจอร์ไม้สักในปี พ.ศ. 2561-2562  

 
ภาพท่ี 6 แผนภูมิพาเรโตแ้สดงยอดขายผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไมส้ักในปี พ.ศ. 2561-2562  
 
 จากการสอบถามผูป้ระกอบการบริษทัไมส้ักแปรรูป กรณีศึกษา เพื่อเก็บขอ้มูลยอดขาย
ผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไมส้ักยอ้นหลงัในปี พ.ศ. 2561-2562 พบวา่ จ  านวนยอดขายผลิตภณัฑ์
เฟอร์นิเจอร์ไมส้ัก ไดแ้ก่ ประตู หนา้ต่าง โตะ๊ท างาน เตียงนอน ตูโ้ชว ์รวมทั้งหมด 450 ช้ิน  
แบ่งออกเป็น ประตูจ านวน 279 บาน หนา้ต่างจ านวน 102 บาน โตะ๊ท างาน จ านวน 33 ตวั เตียงนอน
จ านวน 21 หลงั ตูโ้ชว ์15 หลงั   
 ผูว้จิยัจึงน าหลกัการของพาเรโตม้าประยกุตใ์ช ้จากภาพท่ี 3 เป็นการอธิบายถึงกฎพาเรโต ้
ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีใชแ้สดงรายละเอียดของส่ิงท่ีเราสนใจ โดยเรียงล าดบัของรายละเอียดใน   
แต่ละหวัขอ้ตามล าดบัความถ่ีมากไปหาถ่ีท่ีนอ้ยกวา่ ตามหลกัของกฎ 80: 20 คือ การช่วยแยกส่วน
นอ้ยท่ีส าคญั ไดแ้ก่ ประตูและหนา้ต่าง ออกจากส่วนมากท่ีไม่ส าคญั ไดแ้ก่ โตะ๊ท างาน เตียงนอน    
ตูโ้ชว ์ดงันั้นผูว้จิยัจึงตดัสินใจเลือกผลิตภณัฑท่ี์มีเปอร์เซ็นตม์าเป็นอนัดบัหน่ึง คือ ประตูไมส้ัก     
มาเป็นตวัอยา่งในการวิจยัคร้ังน้ี  
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แสดงขั้นตอนในกระบวนการผลติไม้สักแปรรูปก่อนการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 2 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้โรงงาน 
 

 
  
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาในโรงงาน ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ  
ในขั้นตอนน้ีทั้งหมด 3 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 1 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง รวมระยะทาง
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 25 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 105 นาที 
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ตารางท่ี 3 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่ 
 

 
 
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่ ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ  
ในขั้นตอนน้ี ทั้งหมด 5 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 2 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 3 คร้ัง รวมระยะทาง
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 21 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 115 นาที 
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ตารางท่ี 4 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ 
 

 
   
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ใน
ขั้นตอนน้ี ทั้งหมด 4 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 2 คร้ัง มีการขนยา้ย 2 คร้ัง รวมระยะทาง 
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 25 เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการทางาน ทั้งส้ิน 14,480 นาที 
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ตารางท่ี 5 แบบฟอร์ม Flow chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ 
 

 
 

 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้  
พบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ี ทั้งหมด 3 กิจกรรม ดงัน้ี มีการขนยา้ย 2 คร้ัง มีการตรวจสอบ 1 คร้ัง
รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 20  เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการทางานทั้งส้ิน  
85 นาที 
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CHART NO.
SHEET NO.5

ACTIVITY PRESENT SAVING
OPERATION 8
TRANPORT 7
DELAY -
INSPECTION -
STORAGE 1
DISTRANCE (m.) 92
TIME (Minute) 316

 ขั้นตอนการน าไมส้กัมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์

น าไมส้กัมาจากคลงัวสัดุ 10 20 คน

น าไมส้กัข้ึนบนแทน่ไสปรับขนาดไมใ้ห้ไดต้ามขนาด

ประตูท่ีตอ้งการ
11 - -

น าประตูเตรียมร่างแบบ 7 20 คน

เขียนร่างแบบบนประตู 20 - -

น าประตูมาท่ีแทน่เจาะ 7 20 คน

ท าการเจาะรูลูกบิดประตู 7 - -

น าประตูมาเตรียมตกแต่ง 5 7 คน

ตกแต่งลายประตู 40 - -

น าประตูมาเตรียมเกบ็รายละเอียด 12 10 คน

เกบ็รายละเอียดดว้ยเคร่ืองขดัไม้ 15 - -

ขดัเกบ็รายละเอียดดว้ยมือ 30 - -

ลงน ้ายาเคลือบเงา 120 - -

น าประตูมาเตรียมท าบรรจุภณัฑ์ 10 5 คน

ท าบรรจุภณัฑโ์ดยการห่อพลาสติกกนักระแทก 15 - -

น าไปเกบ็ในคลงัสินคา้ 7 10 คน

จดัเกบ็ 5 - คน

Flow Process Chart

SUMMARY

Material 

Handling
DESCRIPTION TIME DIST.

SYMBOL

ACTIVITY : ขั้นตอนการน าไมส้กัมาแปรรูปเป็นประตู

และบรรจุภณัฑ์

PROPOSE

ตารางท่ี 6 แบบฟอร์ม Flow chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์ 
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์  
พบกิจกรรมต่าง ๆ ทั้งหมด 16 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 8 คร้ัง มีการขนยา้ย 7 คร้ัง และ 
มีการจดัเก็บ 1 คร้ัง รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 92 เมตร ใชเ้วลาในกระบวนการ
ท างานทั้งส้ิน 316 นาที 
 

สรุประยะเวลา ระยะทาง และขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลติไม้สักแปรรูปก่อน
การปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 7 สรุประยะเวลา ระยะทาง และขั้นตอนการท างานของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปก่อน
การปรับปรุง 
 

ข้ันตอนการผลติไม้สักแปรรูป 
ระยะทาง
(เมตร) 

ระยะเวลา 
(นาท)ี 

ขั้นตอน 
การท างาน 

1. ขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาในโรงงาน  25 105 3 
2. ขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นไมแ้ผน่ 21 115 5 
3. ขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ 25 14,480 4 
4. ขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท า
การอบแหง้ 

20 85 3 

5. ขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตู
และบรรจุภณัฑ ์

92 316 16 

รวม 183      15,101  31 
 
 
 
 

 
  
  

ก่อนการปรับปรุง 
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แสดงขั้นตอนในกระบวนการผลติไม้สักแปรรูปหลงัท าการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 8 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาในโรงงาน (หลงั
ปรับปรุง) 
 

 
  
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาในโรงงาน ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ  
ในขั้นตอนน้ีทั้งหมด 3 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 1 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง รวมระยะทาง
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 25 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 105 นาที 
 

 
  

(หลงัปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 7 Flow diagram แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาในโรงงาน (หลงัปรับปรุง) 
  
ตารางท่ี 9 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่ (หลงัปรับปรุง)  
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการแปรรูปไม้สักเป็นแผ่น ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ  
ในขั้นตอนน้ีทั้งหมด 4 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 2 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง รวมระยะทาง
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 21 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 100 นาที 
 

 

ภาพท่ี 8 Flow diagram แสดงขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่ (หลงัปรับปรุง) 
 

 วธีิการปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่นั้น ผูว้จิยั 
ไดด้ าเนินการปรับปรุงวธีิการท างาน โดยการน าเอาแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS  
มาประยกุตใ์ชใ้นการก าจดั (E) คือ การลดขั้นตอนการท างานในส่วนของการน าไมส้ักมาวางขา้ง
แท่นเล่ือยเพื่อรอ Set up เคร่ืองเล่ือย ซ่ึงจากการศึกษาการท างานในขั้นตอนการขนยา้ยไมส้ัก มาจาก
ลานเก็บ พบวา่มีพนกังานท่ีใชใ้นการขนยา้ยไมม้ากเกินความจ าเป็น จึงไดย้า้ยพนกังานบางส่วน 
มาท าการ Set up เคร่ืองเล่ือยไปพร้อม ๆ กนั เพื่อลดความสูญเปล่าระหวา่งการรอคอย และ 
การเคล่ือนยา้ยโดยไม่จ  าเป็น จะสามารถลดเวลาลงได ้15 นาที/ คร้ัง  
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ตารางท่ี 10 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ (หลงัปรับปรุง) 
  

 
  
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ใน
ขั้นตอนน้ีทั้งหมด 3 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 1 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง รวมระยะทาง 
การเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 25 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 14,430 นาที 
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ภาพท่ี 9 Flow diagram แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ (หลงัปรับปรุง) 
  
 วธีิการปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาท่ีเตาอบนั้น ผูว้ิจยัได้
ด าเนินการปรับปรุงวธีิการท างาน โดยการน าเอาแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS มา
ประยกุตใ์ชใ้นการท าใหง่้าย (S) คือ การปรับปรุงขั้นตอนการท างานในส่วนของการน าไมส้ักเขา้มา
ท่ีเตาอบใหง่้ายและสะดวกมากยิง่ข้ึน โดยน าไมส้ักมาวางเรียงบนพาเลทและใชโ้ฟลค์ลิฟท ์
ในการขนยา้ยมาท่ีเตาอบ ซ่ึงจากเดิมใชพ้นกังานในการขนยา้ย  จะสามารถลดเวลาในการขนยา้ยลง 
15 นาที/ คร้ัง อีกทั้งยงัสามารถลดเวลาในการน าไมเ้ขา้เตาอบลงได ้25 นาที/ คร้ัง    
 ส าหรับการปรับปรุงขั้นตอนในการอบไมส้ักนั้น ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการปรับปรุงวธีิการ
ท างาน โดยการน าเอาแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS มาประยกุตใ์ชใ้นการก าจดั (E)  
ซ่ึงจากเดิมก่อนท่ีจะน าไมส้ักเขา้เตาอบ พนกังานจะตอ้งท าการปรับตั้งอุณหภูมิ โดยใชเ้วลาประมาณ 
10 นาที ในการเซตอุณหภูมิ แต่เม่ือผูว้จิยัไดท้  าการเก็บขอ้มูล พบวา่ การปรับตั้งอุณหภูมิก่อนนั้น
ไม่ไดส่้งผลต่อการอบไมใ้ห้แหง้ไดเ้ร็วข้ึน เพราะยงัคงใชเ้วลาในการอบ จ านวน 10 วนั เช่นเดิม 
ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเห็นวา่ เวลาท่ีใชไ้ปช่วงดงักล่าวเป็นการเปล่าประโยชน์ จึงไดป้รับเปล่ียนใหน้ าไมเ้ขา้
เตาอบทนัที แลว้ก็เซตอุณหภูมิ ขณะท่ีไมอ้ยูใ่นเตาอบไดเ้ลย จะสามารถลดเวลาลง 10 นาที/ คร้ัง  
ในการน าไมเ้ขา้เตาอบในแต่ละวนั 
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ตารางท่ี 11 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการ
อบแหง้ (หลงัปรับปรุง) 
 

 
  
 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ ซ่ึงพบ
กิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ีทั้งหมด 3 กิจกรรม ดงัน้ี มีตรวจสอบงาน 1 คร้ัง มีการเคล่ือนยา้ย 2 คร้ัง 
รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 20 เมตร ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 
35 นาที 

 
 
 
  

การอบแหง้ (หลงัปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 10 Flow diagram แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ (หลงั
ปรับปรุง) 
  
 วธีิการปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ 
ผูว้จิยัไดด้ าเนินการปรับปรุงวธีิการท างาน โดยการน าเอาแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS  
มาประยกุตใ์ชใ้นการท าใหง่้าย (S) คือ การปรับปรุงขั้นตอนการท างานในส่วนของการน าไมส้ัก
ออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ใหง่้ายและสะดวกมากยิง่ข้ึน จากเดิมก่อนใชพ้นกังานใน 
การขนยา้ยไมอ้อกจากเตา ผูว้ิจยัจึงไดป้รับเปล่ียนใช้โฟลค์ลิฟทใ์นการขนยา้ยแทน จะสามารถ 
ลดเวลาลง 20 นาที/ คร้ัง นอกจากน้ียงัไดย้า้ยพนกังานบางส่วนท่ีอยูใ่นระหวา่งการรอคอยไมอ้อก
จากเตาอบไปท างานในส่วนอ่ืน ๆ ก่อน เพื่อลดความสูญเปล่าระหวา่งรอคอย และหลงัจากท่ี
พนกังานท าการตรวจสอบคุณภาพไมส้ักอบแหง้เสร็จ จากนั้นจะน าไมไ้ปเก็บในคลงัวสัดุ ผูว้จิยั 
ไดด้ าเนินการปรับปรุงวธีิการท างาน โดยการน าเอาแนวคิดแบบลีน โดยใชห้ลกัการ ECRS  
มาประยกุตใ์ชใ้นการท าใหง่้าย (S) ปรับเปล่ียนใชโ้ฟลค์ลิฟทใ์นการขนยา้ยแทนการใชพ้นกังาน
เช่นกนั จะสามารถลดเวลาในการขนยา้ยไปเก็บไวใ้นคลงัวสัดุลง 30 นาที/ คร้ัง 
 
 
  

(หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 12 แบบฟอร์ม Flow process chart แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและ
บรรจุภณัฑ ์(หลงัการปรับปรุง)  

CHART NO.
SHEET NO.5

ACTIVITY PRESENT SAVING
OPERATION 8 -
TRANPORT 7 -
DELAY - -
INSPECTION - -
STORAGE 1 -
DISTRANCE (m.) 92 10

TIME (Minute) 316 24

5. ขั้นตอนการน าไมส้กัมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุ

ภณัฑ์

น าไมส้กัมาจากคลงัวสัดุ 10 20 คน

น าไมส้กัข้ึนบนแทน่ไสปรับขนาดไมใ้ห้ไดต้ามขนาด

ประตูท่ีตอ้งการ
11 - -

น าประตูเตรียมร่างแบบ 7 20 คน

เขียนร่างแบบบนประตู 20 - -

น าประตูมาท่ีแทน่เจาะ 7 20 คน

ท าการเจาะรูลูกบิดประตู 7 - -

น าประตูมาเตรียมตกแต่ง 5 7 คน

ตกแต่งลายประตู 40 - -

น าประตูมาเตรียมเกบ็รายละเอียด 5 2 คน

เกบ็รายละเอียดดว้ยเคร่ืองขดัไม้ 15 - -

ขดัเกบ็รายละเอียดดว้ยมือ 20 - -

ลงน ้ายาเคลือบเงา 120 - -

น าประตูมาเตรียมท าบรรจุภณัฑ์ 11 7 คน

ท าบรรจุภณัฑโ์ดยการห่อพลาสติกกนักระแทก 15 - -

น าไปเกบ็ในคลงัสินคา้ 4 6 คน

จดัเกบ็ 5 - คน

DESCRIPTION TIME

82

292

DIST.
SYMBOL

-
1

Flow Process Chart

SUMMARY

ACTIVITY : ขั้นตอนการน าไมส้กัมาแปรรูปเป็นประตู

และบรรจุภณัฑ์

PROPOSE
8
7
-

Material 

Handling

และบรรจุภณัฑ ์(หลงัปรับปรุง) 
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 จากแผนภูมิการไหลของขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์  
ซ่ึงพบกิจกรรมต่าง ๆ ในขั้นตอนน้ีทั้งหมด 16 กิจกรรม ดงัน้ี มีการปฏิบติังาน 8 คร้ัง  
มีการเคล่ือนยา้ย 7 คร้ัง มีการจดัเก็บ 1 คร้ัง รวมระยะทางการเคล่ือนยา้ยของวตัถุดิบ ทั้งส้ิน 82 เมตร 
ใชร้ะยะเวลาในกระบวนการท างานทั้งส้ิน 292 นาที 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 11 Flow diagram แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์ (ก่อนการ
ปรับปรุง)   
    
 
                         
 
 
 
 
 
  

(ก่อนการปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 12 Flow diagram แสดงขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์ (หลงั
ปรับปรุง)     
  
 วธีิการปรับปรุงกระบวนการในขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์ 
ผูว้จิยัไดด้ าเนินการปรับปรุงวธีิการท างาน โดยการน าแนวคิดแบบลีน โดยผูว้จิยัไดท้  าการลด 
ความสูญเปล่าจากการขนยา้ยโดยการจดัวางผงัการผลิตใหม่ท่ีจดัตามกระบวนการ (Process layout 
หรือ Functional หรือ Job-shop) คือ การจดัเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือตามกระบวนการ เพื่อใหเ้กิด 
การท างานไดอ้ยา่งล่ืนไหล ซ่ึงผูว้จิยัไดท้  าการยา้ยท่ีเก็บรายละเอียดและลงน ้ายาเคลือบเงา ใหอ้ยูใ่กล้
กบัท่ีตกแต่งลายประตู จึงสามารถลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยประตูเพื่อน าไปเก็บรายละเอียด
และเคลือบเงาลงได ้รวมถึงท าการยา้ยท่ีท าบรรจุภณัฑใ์หอ้ยูใ่กลก้บัคลงัสินคา้ เพื่อใหก้ารเคล่ือนยา้ย
มีลกัษณะเป็นเส้นตรง จึงสามารถลดระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยลงไดแ้ละในขั้นตอนการขดัเก็บ
รายละเอียดดว้ยมือ ผูว้จิยัเห็นวา่ในระหวา่งท่ีพนกังานท่ีท าการรอคอยลงน ้ายาเคลือบเงาประตู  
ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าในการรอคอย ผูว้จิยัจึงไดใ้หพ้นกังานท่ีท าการลงน ้ายาเคลือบเงาประตูมาช่วย
ในการขดัเก็บรายละเอียดดว้ยมือ จึงสามารถลดระยะเวลาในการขดัเก็บรายละเอียดดว้ยมือลงได ้ 
10 นาที  

(หลงัปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 13 สรุปหลกัการท่ีใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป 
 

 
 จากตารางท่ี 13 สามารถสรุปหลักการท่ีใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตไม้สัก 
แปรรูป ไดด้งัน้ี   
 1. ขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาในโรงงาน ไม่มีการปรับปรุงกระบวนการ 
 2. ขั้นตอนการแปรรูปไม้สักเป็นแผ่น ใช้หลักการการก าจัด (E: Eliminate) เพื่อลด 
ความสูญเปล่าในการรอคอยในส่วนการน าไมม้าวางขา้งแท่นเล่ือยเพื่อรอการ Set up เคร่ืองเล่ือย  
 3. ขั้นตอนการน าไม้สักเข้าเตาอบ ใช้หลักการการก าจดั (E: Eliminate) เพื่อลดความ 
สูญเปล่าในการรอคอยการเซทอุณหภูมิ และใช้หลกัการการท าให้ง่าย (S: Simplify) ในการจดัเรียง
ไมว้างบนพาเลทก่อนใชโ้ฟลค์ลิฟทน์ าไมเ้ขา้เตาอบ  
 4. ขั้นตอนการคดัแยกไมส้ักหลงัท าการอบแห้ง ใช้หลกัการการท าให้ง่าย (S: Simplify) 
ในการใชร้ถโฟลค์ลิฟท ์น าไมส้ักออกจากเตาอบและน าไมไ้ปเก็บในคลงัวสัดุ  

ขั้นตอนการผลติ 

ไม้สักแปรรูป 

หลกัการที่ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลติไม้สักแปรรูป 

การก าจดั 
(E:Eliminate) 

การรวมกนั 
(C:Combine) 

การจดัใหม่ 
(R:Rearrange) 

การท า 
ให้ง่าย 

(S:Simplify) 

การจดั
วางผงัการ

ผลติ 
(Facility 

Layout)  
1. ขั้นตอนการน าไมส้กั
เขา้มาในโรงงาน  

- - - - - 

2. ขั้นตอนการแปรรูปไม้
สกัเป็นแผ่น 

 - - - - 

3. ขั้นตอนการน าไมส้กั
เขา้เตาอบ 

 - -  - 

4. ขั้นตอนการคดัแยกไม้
สกัหลงัท าการอบแหง้ 

- - -  - 

5. ขั้นตอนการน าไมส้กั
มาแปรรูปเป็นประตูและ 
บรรจุภณัฑ ์

- - - - 
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115 นาที

100 นาที

90

95

100

105

110

115

120

1 2

ระยะเวลาทีใ่ช้ในการแปรรูปไม้สักเป็นแผ่น

 5. ขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์ ใช้หลกัการการจดัวางผงั
การผลิต (Facility layout) โดยการจดัวางผงัการผลิตใหม่ท่ีจดัตามกระบวนการ (Process layout 
หรือ Functional หรือ Job-shop) คือ การจัดเคร่ืองจักร เคร่ืองมือตามกระบวนการ เพื่อให้เกิด 
การท างานไดอ้ยา่งล่ืนไหล เพื่อลดความสูญเปล่าจากการขนยา้ย 
 

สรุประยะเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลติไม้สักแปรรูปหลงัการ
ปรับปรุง  
 จากผลการศึกษาหลงัจากด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป 
สามารถลดระยะทาง ลดระยะเวลา ลดขั้นตอนท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าได ้ดงัน้ี  
 1. ขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้มาในโรงงาน ในกระบวนการน้ีไม่มีการปรับปรุง
กระบวนการ 
 2. ขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่ พบวา่ ขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่  
ใชร้ะยะเวลาลดลงจาก 115 นาที เหลือ 100 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 15 นาที คิดเป็น 13.04% 
และสามารถลดขั้นตอนการท างาน จากเดิมมีขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 4 ขั้นตอน 
สามารถลดลงไปได ้1 ขั้นตอน คิดเป็น 20% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 13 แผนภูมิแสดงระยะเวลาท่ีใชใ้นการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่ก่อนและหลงัปรับปรุง    
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5 ขั้นตอน
4 ขั้นตอน

0
1
2
3
4
5
6

1 2

ขั้นตอนการแปรรูปไม้สักเป็นแผ่น
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 14 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการแปรรูปไมส้ักเป็นแผน่ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 3. ขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ พบวา่ ใชร้ะยะเวลาลดลงจาก 14,480 นาที  
เหลือ 14,430 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 50 นาที คิดเป็น 0.34% หรือ คิดเป็น 62.5% (ไม่รวม
ระยะเวลาอบ 10 วนั) และสามารถลดขั้นตอนการท างาน จากเดิมมีขั้นตอนการท างาน 4 ขั้นตอน 
ลดลงเหลือ 3 ขั้นตอน สามารถลดลงไปได ้1 ขั้นตอน คิดเป็น 25% 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 15 แผนภูมิแสดงระยะเวลาท่ีใชใ้นการน าไมส้ักเขา้เตาอบก่อนและหลงัปรับปรุง 

14,480 นาที

14,430 นาที

14,400

14,420

14,440

14,460

14,480

14,500

1 2

ระยะเวลาทีใ่ช้ในการน าไม้สักเข้าเตาอบ
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ภาพท่ี 16 แผนภูมิแสดงระยะเวลาท่ีใชใ้นการน าไมส้ักเขา้เตาอบ (ไม่รวมเวลาอบ 10 วนั) ก่อนและ
หลงัปรับปรุง 

 
 
ภาพท่ี 17 แผนภูมิแสดงขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 4. ขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ พบวา่ ใชร้ะยะเวลาลดลงจาก 
85 นาที เหลือ 35 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 50 นาที คิดเป็น 58.82 % 

80 นาท ี

30 นาท ี

0

20

40

60

80

100

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ระยะเวลาทีใ่ช้ในการน าไม้สักเข้าเตาอบ
(ไม่รวมเวลาอบ 10 วนั)

4 ขั้นตอน

3 ขั้นตอน

0

1

2

3

4

5

1 2

ขั้นตอนการน าไม้สักเข้าเตาอบ

ก่อนและหลงัปรับปรุง 
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85 นาที

35 นาที

0

50

100

1 2

ระยะเวลาทีใ่ช้ในการน าไม้สักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแห้ง

316 นาที

292 นาที

280

290

300

310

320

1 2

ระยะเวลาทีใ่ช้ในการน าไม้สักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภัณฑ์

 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 18 แผนภูมิแสดงระยะเวลาท่ีใชใ้นการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ก่อนและ
หลงัปรับปรุง 
  

 5. ขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ ์พบวา่ ใชร้ะยะเวลาลดลง
จาก 316นาที เหลือ 292 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 24 นาที คิดเป็น 7.594936 % ระยะทางท่ีใช้
ลดลงจาก 92 เมตร เหลือ 82 เมตร ซ่ึงระยะทางลดลงทั้งส้ิน 10 เมตร คิดเป็น 10.87%  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 19 แผนภูมิแสดงระยะเวลาท่ีใชใ้นการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์ก่อนและ
หลงัปรับปรุง 

ก่อนและหลงัปรับปรุง 

ก่อนและหลงัปรับปรุง 
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183 เมตร

173 เมตร

160

170

180

190

1 2

สรุประยะทางในการท างานของกระบวนการผลติไม้สักแปรรูป

 
ภาพท่ี 20 แผนภูมิแสดงระยะทางท่ีใชใ้นการน าไมส้ักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภณัฑ์ก่อนและ
หลงัปรับปรุง 

 
เปรียบเทยีบผลระยะทาง ระยะเวลา และขั้นตอนในการท างานของกระบวนการผลติไม้
สักแปรรูปก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 1. ระยะทางลดลงทั้งส้ิน 10 เมตร คิดเป็น 5.46%  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 21 แผนภูมิแสดงระยะทางในการท างานของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูประหวา่งก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง  

92 เมตร 

82 เมตร

75

80

85

90

95

1 2

ระยะทางทีใ่ช้ในการน าไม้สักมาแปรรูปเป็นประตูและบรรจุภัณฑ์

ก่อนและหลงัปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
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 2. ระยะเวลาลดลงทั้งส้ิน 139 นาที คิดเป็น 0.92% หรือ คิดเป็น 19.83% (ไม่รวมเวลาอบ 
10 วนั) 
  

 
 
ภาพท่ี 22 แผนภูมิแสดงระยะเวลาในการท างานของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูประหวา่งก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 23 แผนภูมิแสดงระยะเวลา (ไม่รวมเวลาอบ 10 วนั) ในการท างานของกระบวนการผลิตไม้
สักแปรรูป ระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
   

15,101 นาที

14,962 นาที

14,800

14,900

15,000

15,100

15,200

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

สรุประยะเวลาในการท างานของกระบวนการผลติไม้สักแปรรูป

701 นาที
562 นาที

0

500

1000

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

สรุประยะเวลาในการท างานของกระบวนการผลติไม้สักแปรรูป  
(ไม่รวมเวลาอบ 10 วนั) 

ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

ไมส้ักแปรรูป ระหวา่งก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
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 3. ขั้นตอนในการท างานลดลงทั้งส้ิน 2 ขั้นตอน คิดเป็น 6.45% 
 

 
 
ภาพท่ี 24 แผนภูมิแสดงขั้นตอนในการท างานของกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป ระหวา่งก่อน
ปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

31 ขั้นตอน

29 ขั้นตอน

28

29

30

31

32

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

สรุปขั้นตอนในการท างานของกระบวนการผลติไม้สักแปรรูป

ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
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บทที่ 5 

สรุปและอภิปรายผลการวิจัย 

 
สรุปผลการวจิัย 
 จากการวจิยัเร่ืองเร่ืองของการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิด
แบบลีน กรณีศึกษา บริษทัผลิตไมส้ักแปรรูป วตัถุประสงคเ์พื่อ 1) เพื่อศึกษาขั้นตอนใน
กระบวนการผลิตเพื่อหาแนวทางในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไมส้ักแปรรูป 
โดยการประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน 2) เพื่อศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงการจดัวางผงัการผลิต 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัเพื่อน าเอามาท าการวิเคราะห์ในคร้ังน้ี คือ  แผนภูมิพาเรโต ้(Pareto 
diagram) ซ่ึงน ามาประยกุตใ์ชใ้นการเลือกผลิตภณัฑเ์ฟอร์นิเจอร์ไมส้ักท่ีมีความส าคญัท่ีสุด คือ 
ประตูไมส้ักมาเป็นตวัอยา่งในการท าวจิยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดด้ าเนินการสังเกตการท างานของพนกังาน
กลุ่มตวัอยา่งเพื่อศึกษาวธีิการท างานและขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปในปัจจุบนั    
แลว้ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลการด าเนินงานแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป      
โดยมีการบนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow process chart) และไดอะแกรม       
ใชแ้ผนผงักา้งปลา (Fish bone diagram) ท าการวิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป พบวา่สาเหตุท่ีเก่ียวกบัวธีิการท างานล่าชา้ 3 สาเหตุ คือ บุคลากร 
กระบวนการ และเคร่ืองจกัร ซ่ึงจะพบวา่สาเหตุในส่วนของกระบวนการท างานจะมีหลายสาเหตุ 
ท่ีส่งผลใหเ้กิดปัญหา ดงันั้นผูว้จิยัจึงมุ่งเนน้การแกไ้ขปัญหาในส่วนของสาเหตุท่ีเกิดจาก
กระบวนการท างานก่อนผูว้ิจยัจึงไดน้ าแนวคิดแบบลีน โดยการประยกุตใ์ชห้ลกัการ ECRS 
ปรับปรุงวธีิการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าดงักล่าวและท าการเปรียบเทียบระหวา่งการผลิต 
แบบปัจจุบนักบัการผลิตโดยประยกุตใ์ชแ้นวคิดแบบลีน  
 ผลการวจิยัพบวา่ หลงัจากด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูป 
สามารถลดระยะทาง ลดระยะเวลา ลดขั้นตอนท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าได ้ดงัน้ี 1) ขั้นตอนการน า
ไมส้ักเขา้มาในโรงงาน ในขั้นตอนน้ีไม่มีการปรับปรุงกระบวนการ 2) ขั้นตอนการแปรรูปไมส้ัก
เป็นแผน่ ใชร้ะยะเวลาลดลงจาก 115 นาที เหลือ 100 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 15 นาที คิดเป็น 
13.04% และสามารถลดขั้นตอนการท างาน จากเดิมมีขั้นตอนการท างาน 5 ขั้นตอน ลดลงเหลือ       
4 ขั้นตอน สามารถลดลงไปได ้1 ขั้นตอน คิดเป็น 20% 3) ขั้นตอนการน าไมส้ักเขา้เตาอบ พบวา่   
ใชร้ะยะเวลาลดลงจาก 14,480 นาที เหลือ 14,430 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 50 นาที คิดเป็น 
0.34% หรือคิดเป็น 62.5% (ไม่รวมระยะเวลาอบ 10 วนั) และสามารถลดขั้นตอนการท างาน จากเดิม
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มีขั้นตอนการท างาน 4 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 3 ขั้นตอน สามารถลดลงไปได ้1 ขั้นตอน คิดเป็น 25% 
4) ขั้นตอนการน าไมส้ักออกจากเตาอบหลงัท าการอบแหง้ พบวา่ ใชร้ะยะเวลาลดลงจาก 85 นาที 
เหลือ 35 นาที ซ่ึงลดระยะเวลาลงทั้งส้ิน 50 นาที คิดเป็น 58.82% 5) ขั้นตอนการน าไมส้ักมาแปรรูป
เป็นประตูและบรรจุภณัฑ ์พบวา่ ใชร้ะยะเวลาลดลงจาก 316 นาที เหลือ 292 นาที ซ่ึงลดระยะเวลา
ลงทั้งส้ิน 24 นาที คิดเป็น 7.594936% และจากการจดัวางผงัการผลิตใหม่แบบ (Process layout หรือ 
Functional หรือ Job-shop) พบวา่ ระยะทางท่ีใชล้ดลงจาก 92 เมตร เหลือ 82 เมตร ซ่ึงระยะทาง
ลดลงทั้งส้ิน 10 เมตร คิดเป็น 10.87% และจากการวเิคราะห์ผลหลงัการปรับปรุงทั้งกระบวนการ
ผลิตไมส้ักแปรรูป พบวา่ ระยะทางลดลงทั้งส้ิน 10 เมตร คิดเป็น 5.46% ระยะเวลาลดลงทั้งส้ิน  
139 นาที คิดเป็น  0.92% หรือคิดเป็น 19.83% (ไม่รวมเวลาอบ 10 วนั) ขั้นตอนในการท างานลดลง
ทั้งส้ิน 2 ขั้นตอน คิดเป็น 6.45% 
 
ข้อเสนอแนะ 

 1. จากการประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิพาเรทโต ้พบวา่ ประตูและหนา้ต่าง เป็นผลิตภณัฑท่ี์อยูใ่น
กลุ่มท่ีมียอดขาย 80% ดงันั้น ควรน าหนา้ต่างมาใชเ้ป็นตวัอยา่งในการศึกษาคร้ังต่อไป  
 2. ท าการศึกษากระบวนการผลิตทั้งห่วงโซ่อุปทาน ตั้งแต่ตน้น ้า กลางน ้า และปลายน ้า 
เพื่อความเป็นไปไดใ้นการประกอบธุรกิจเก่ียวกบักระบวนการผลิตไมส้ักแปรรูปต่อไป  
 3. ท าการศึกษาการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอยงานของพนกังานอบไมใ้น 
การรอคอยการน าไมส้ักแปรรูปออกจากเตาอบ 
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