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 This research focuses on the use of lean thinking to clarify and solve problem 
cause by labor shortage situation in the production process of Utthayan.co.,ltd. during 
the Corona Virus Epidemic. The labor shortage situation decreases 57 percent of the 
productivity of company affect the following activities: i.e., difficulty of dept collection, 
massive sales decline. The influence of the above factors’ effects massive on 
organizational survival. 
 Thus, this research will accumulate the solutions, theories, and principles to 
improve productivity, efficiency, waste reduction in the production process. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ประวติัความเป็นมาของสถานประกอบการ 
 

 
 

รปูที ่1 สถานประกอบการณ์ 
 
 ชื่อสถานประกอบการ และความเป็นมา 
 ชื่อสถานประกอบการ : บรษิทั อุดทะยาน จาํกดั 
 เลขทะเบยีน : 0105558009640 
 ประเภทธุรกจิ : รา้นขายปลกีเฟอรนิ์เจอรช์นิดใชใ้นครวัเรอืนและการผลติผลติภณัฑ์
อื่นๆ ทีท่าํจากไม ้
 วนัทีก่่อตัง้ : 19 มกราคม พ.ศ. 2558 
 ทีต่ัง้ : 30/2 ซอยบางกระดี ่41 ถนนบางกระดี ่แขวงแสมดาํ เขตบางขนุเทยีน กรงุเทพมหานคร 
 เวป็ไซต ์: https://www.utthayan.com  
 Facebook : https://thth.facebook.com/utthayandesign/  
 Instagram : https://www.instagram.com/utthayandesign/ 
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ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององคก์ร 
 บรษิทัอุดทะยานจํากดั เป็นองคก์รทีผ่ลติ เฟอรนิ์เจอรไ์ม ้และงานไมด้ไีซน์สัง่ทําภายใต้
ชื่อแบรนด ์“อุดทะยาน” เฟอรนิ์เจอรไ์มแ้บรนดไ์ทย จากฝีมอืคนไทย โดยการสรา้งสรรคช์ิน้งาน
ดว้ยความเขา้ใจในธรรมชาตขิองงานไมเ้พื่อตอบโจทยก์ารใชง้าน และใหเ้อกลกัษณ์เฉพาะตวั 
สาํหรบัผูท้ีม่องหา “งานดไีซน์และรบัทาํเฟอรนิ์เจอรไ์ม”้ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ ไมแ้ผน่ใหญ่ ไมแ้ผน่
เดยีว งานปีกไมห้รอื งานขาโต๊ะดไีซน์ ไมว่า่จะเป็นลกัษณะงาน คอนเซป คอลเลคชัน่ หรอืสัง่ทาํ
ตามแบบ โดยรบัทําเฟอรนิ์เจอรไ์ม ้ในเชงิการผสมผสานวสัดุทีห่ลากหลายใหเ้ขา้กนัและดูทนัสมยั
ยิง่ขึน้ 
       
  แผนทีส่ถานประกอบการ 
 

 
 

รปูที ่2 แผนทีแ่ละสถานทีต่ัง้ของสถานประกอบการ 
 
ผลิตภณัฑแ์ละผลงาน 
        UT-THA-YAN Signature 
 งานเฟอรนิ์เจอรไ์มจ้รงิ ดไีซน์พเิศษ ในแบบ อุดทะยาน ทีเ่ลอืกทําจากไมห้ลากชนิด 
เพื่อดงึเอกลกัษณ์ของแผ่นไม ้ใหส้รา้งความแตกต่างในแต่ละชิน้งาน ไม่ว่าจะเป็น ไมจ้ามจุร ีไม้
มะค่า ไมส้กัทอง ไมป้ระดู่ ไมห้ลุมพอ ไมไ้วทโ์อ๊ค ไมอ้เมรกินัวอลนัท ไมส้น ไมฮ้โินก ิเช่น โต๊ะ
ทาํงาน โต๊ะทานขา้ว มา้นัง่ โซฟา เตยีง ตู ้ชัน้วางของ ประตู เกา้อีไ้ม ้สตูลนัง่ โต๊ะหน้าโซฟา 
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รปูที ่3 สนิคา้ประเภท Signature 
 
        Live Edge Design 
 รปูแบบ งานเฟอรนิ์เจอรไ์มแ้ผ่นเดยีว ไมแ้ผ่นใหญ่ งานปีกไม ้พรอ้มขาโต๊ะดไีซน์ต่างๆ 
โดยรบัทาํเฟอรนิ์เจอรไ์ม ้และออกแบบของตกแต่ง ดว้ยไมแ้ผน่ใหญ่ ชิน้เดยีว 
 

 
 

รปูที ่4 สนิคา้ประเภท Live Edge Design 
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        Built-in Furniture Made 
 อกีหน่ึงบรกิาร “รบัทาํ เฟอรนิ์เจอรต์ดิตัง้ ตามแบบ” 
 Built-in :  
 - Cabinet 
 - Walk-in Closet/ Wardrobe 
 - Shelves bookcase 
 - Console TV 
 - Mudroom entry way 
 - Built-in Desk 
 

 
 

รปูที ่5 สนิคา้ประเภท Build in 
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        ผลงานตามสถานทีต่่างๆ 
 

 
 

รปูที ่6 ผลติภณัฑ ์: [Long Table] Acacia/Raintree Live Edge Dining Table 
 
 สถานที ่: รา้นอาหาร @Corner Restaurant โครงการ Nihonmachi พระราม 4 
 

 
 
รปูที ่7 ผลติภณัฑ ์: [Harmony] - A Single 4-Meter Long Acacia/Raintree Live Edge Dining 

Table 
 
 สถานที ่: Cape Panwa, Phuket  
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รปูที ่8 ผลติภณัฑ ์ : Barbapapa - A Bending-Designed American Walnut Curved Swing with 

Cushion 
 
 สถานที ่: Chi Resident, Samui   
 

 
 

รปูที ่9 ผลติภณัฑ ์: Live Edge Table Wood : Acacia/Raintree 
 

 สถานที ่: โครงการ Tela Thonglor @ Club Lounge (5 FL) 
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รปูที ่10 ผลติภณัฑ ์: Live Edge Table Wood : Acacia/Raintree 
 
 สถานที ่: Gaysorn Tower, Pathum Wan 
 

 
 

รปูที ่11 ผลติภณัฑ ์: Live Edge Wood Slab  Wood : Acacia/Raintree 
 
 สถานที ่: Veranda Zone, Icon Siam  
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ประวติัความเป็นมาของอตุสาหกรรมเฟอรนิ์เจอรไ์ม้ 
       เฟอรนิ์เจอรห์รอืเครื่องเรอืน ไดม้กีารผลติมาตัง้แต่ ปี พ.ศ. 2476 ซึง่ในระยะนัน้เป็น
การรบัทําตามความต้องการของลูกคา้ทําเป็นอุตสาหกรรมในครวัเรอืน ต่อมาความต้องการใช้
เฟอรนิ์เจอรภ์าในประเทศมแีนวโน้มสงูขึน้เป็นลําดบัทําใหม้ผีูส้นใจเขา้มาลงทุนในการผลติและ
จาํหน่ายเฟอรนิ์เจอรม์ากขึน้เรื่อยๆ จนกระทัง่พฒันาจากอุตสาหกรรมในครวัเรอืนมาเป็นอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ่ทีผ่ลติเพื่อการส่งออก และมกีารผลติโดยใชเ้ครื่องมอืเครื่องจกัรทีส่ ัง่มาจากต่างประเทศ
อกีดว้ย ทัง้น้ีเน่ืองจากเฟอรนิ์เจอรเ์ป็นสนิคา้จาํเป็นสาํหรบัชวีติประจาํวนั คอื มคีวามสมัพนัธก์บั
ชวีติมนุษยโ์ดยตรงทุกอริยิาบถ นับตัง้แต่ตื่นนอนจนกระทัง่เขา้นอน เฟอรนิ์เจอรจ์งึมบีทบาทสาํคญั
ยิง่สาํหรบัอาคารบา้นเรอืนและสถานปรกอบธุรกจิต่างๆ ประกอบกบัภาวะเศรษฐกจิมกีารเปลีย่น 
แปลงและประชากรมจีาํนวนเพิม่ขึน้ ความจาํเป็นทีจ่ะใชส้นิคา้ประเภทน้ีจงึมมีากขึน้ตามลาํดบั 
         เฟอรนิ์เจอรเ์ป็นสนิคา้ทีไ่มเ่หมอืนกบัสนิคา้ประเภทอื่น คอื ไมส่ามารถกกัตุนไวไ้ด ้เพราะ
ขึน้อยู่กบัแฟชัน่และค่านิยม การจะจดัหาเฟอรนิ์เจอรไ์วใ้ชจ้ะตอ้งพจิารณาถงึความเหมาะสม สไตล์
ความแขง็แรงทนทาน และทีส่าํคญัอกีประการหน่ึงกค็อื ถา้มฐีานะไมอ่าํนวย กจ็ะซือ้เฟอรนิ์เจอร์
ประเภทเน้นการใชง้าน แต่ถา้มฐีานะดเีฟอรนิ์เจอรท์ีเ่ลอืกใชจ้ะเป็นแบบทีไ่ดร้บัการตกแต่ง และ
ออกแบบโดยมณัฑนากร ซึง่มรีาคาแพงตามคุณภาพและการออกแบบทีร่ว่มสมยั ลกัษณะของตลาด
เฟอรนิ์เจอร ์ปจัจุบนั ถอืไดว้่าเป็นตลาดนอกระบบเพราะการผลติเฟอรนิ์เจอรส์ว่นใหญ่ขึน้อยูก่บั
ความต้องการของลูกคา้ การผลติเพื่อการส่งออกยงัไม่กวา้งขวางนัก เป็นแบบกึ่งอุตสาหกรรม 
ภาวะของตลาดภายในประเทศขึน้อยู่กบัจํานวนประชากร และการยกระดบัความเป็นอยู่หรอือตัรา
รายไดเ้ป็นปจัจยัสาํคญั 
         เฟอรนิ์เจอรไ์มส้ามารถจาํแนกไดห้ลายลกัษณะตามรปูแบบการตดิตัง้และวตัถุดบิทีใ่ช้
ในการผลติ ประเภทเฟอรนิ์เจอรไ์มท้ีต่ามรปูแบบการตดิตัง้ สามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มหลกัๆ 
คอื 
 1. เฟอรนิ์เจอรท์ีต่ดิตัง้กบัที ่(Build in Furniture หรอื Fix Furniture) ออกแบบเพื่อ
ตดิตัง้สาํหรบัพืน้ทีใ่ดพืน้ทีห่น่ึงเป็นการเฉพาะ ยากทีจ่ะเคลื่อนยา้ยและตดิตัง้ใหม ่ซึง่มคีวามแขง็แรง
สงู มรีปูแบบเฉพาะตวั แต่มคีวามเป็นไปไดต้ํ่าทีจ่ะสามารถนํากลบัมาใชซ้ํ้าไดห้ากตอ้งการยา้ย
บา้นหรอืมกีารตกแต่งบา้นใหม ่
 2. เฟอรนิ์เจอรล์อยตวั (Movable Furniture หรอื Loose Furniture) ออกแบบมาให้
สามารถเคลื่อนยา้ยไดโ้ดยจะผลติสาํเรจ็ทีโ่รงงานเฟอรน์ิเจอรแ์ลว้ ลูกคา้สามารถเลอืกรปูแบบ
และประโยชน์ใชส้อยไดจ้ากตวัอยา่งทีม่อียูจ่รงิในรา้นคา้ได ้ 
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 3. เฟอรนิ์เจอรท์ีส่ามารถถอดประกอบได ้(Knock Down Furniture) เป็นการรวมเอา
ขอ้ดขีองเฟอรนิ์เจอรท์ัง้หมดทัง้ 2 รปูแบบแรกเขา้ดว้ยกนั โดยมลีกัษณะเหมอืนกบัเฟอรนิ์เจอร์
ตดิตัง้กบัที ่ในขณะทีม่กีารผลติเกอืบจะสาํเรจ็รูปจากโรงงาน เพยีงแต่นํามาตดิตัง้ประกอบดว้ย
ช่างผูช้ํานาญงาน และใชเ้วลาไม่นานในการตดิตัง้ ทําใหส้ะดวกต่อการเคลื่อนยา้ยเขา้พืน้ทีใ่ชง้าน 
และลดความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเสยีหายระหวา่งขนยา้ยได ้(นพสกร ศรมีานะชยัสทิธิ.์ 2550) 
 
ประเภทของเฟอรนิ์เจอรไ์ม้ท่ีแบง่ตามวตัถดิุบหลกัท่ีใช้ในการผลิต  
 1. เฟอรนิ์เจอรท์ีท่าํจากไมจ้รงิ (Solid Wood Furniture) ผลติจากไมท้ีต่ดัจากตน้ออก 
มาเป็นชิน้แลว้นํามาประกอบขึน้เป็นเฟอรนิ์เจอร ์ซึ่งในระยะแรกๆ มกัจะใชไ้มเ้น้ือแขง็ เช่น ไมส้กั 
ไมป้ระดู่ ไมช้งิชงั และไมพ้ยุง เน่ืองจากหาไดง้่าย เน้ือไมม้คีวามสวยงาม คงทนต่อการใชง้าน 
จงึเป็นทีนิ่ยมของผูบ้รโิภค แต่ในระยะหลงัพืน้ทีป่า่ไมไ้ดล้ดลงอยา่งมาก ประกอบกบักระแสการ
อนุรกัษ์ธรรมชาติมมีากขึ้น ทําให้รฐับาลออกนโยบายปิดป่าในปี 2532 และมคีําสัง่ให้ยกเลิก
สมัปทานการทาํไมท้ัว่ประเทศ สง่ผลใหไ้มเ้น้ือแขง็เหล่าน้ีหายากและมรีาคาสงูขึน้อยา่งมาก 
 2. เฟอรนิ์เจอรไ์มอ้ดั หรอืไมว้เีนียร ์(Plywood Furniture or Veneer Wood Furniture) 
ผลติขึน้จากไมท้ีผ่า่นการแปรรปูมาเป็นไมอ้ดัหรอืไมว้เีนียรแ์ลว้นํามาตดิตัง้บนแผ่นไมห้รอืโครง
ไมอ้กีชัน้หน่ึงก่อนจะนํามาประกอบหรอืติดตัง้เป็นเฟอรนิ์เจอร์ ซึ่งไดร้บัความนิยมนําไปใชใ้น
การผลติเฟอรนิ์เจอรบ์วิทอ์นิ มคีุณภาพมากกว่าและทนกว่าเฟอรนิ์เจอรไ์มท้ีผ่ลติจากแผน่ไมอ้ดั 
แต่มคีวามทนทานน้อยกวา่เฟอรนิ์เจอรไ์มจ้รงิ 
 3.  เฟอรนิ์เจอรไ์มท้ีผ่ลติจากแผน่ใยไมอ้ดั (Medium Density Fiber Board : MDF) และ
แผ่นชิน้ไมอ้ดั (Particle Board) โดยมกัจะไมท่นน้ํา ทําใหม้กีารบวมพองเมื่อโดนน้ํา สง่ผลให้
อาจจะมปีญัหาการรบัน้ําหนกัตามมา และมอีายกุารใชง้านสัน้ แต่มรีาคาถูก 
 
สาเหตแุละความสาํคญัของปัญหา 
 แนวโน้มอุตสาหกรรมเฟอรนิ์เจอรปี์ 2563 คาดว่ายงัคงหดตวั จากการหดตวัของเศรษฐกจิ
และตลาดอสงัหารมิทรพัย ์รวมถงึไดร้บัผลกระทบจากการแพร่ระบาดของเชือ้ไวรสั COVID-19 
ทีย่งัคงแพรร่ะบาดอยา่งต่อเน่ืองทัว่โลกทาํใหผู้บ้รโิภคมกีาํลงัซือ้ลดลงและสง่ผลต่อปรมิาณความ
ตอ้งการซือ้เฟอรนิ์เจอรผ์ูบ้รโิภคอาจเลอืกซือ้เฉพาะเฟอรนิ์เจอรท์ีจ่าํเป็นเท่านัน้หรอืเลอืกทีจ่ะใช้
เฟอรนิ์เจอรเ์ก่าทีม่อียูแ่ลว้แทนการซือ้ใหมอ่ยา่งไรกต็าม จากวกิฤตการแพรร่ะบาดของเชือ้ไวรสั 
COVID-19 ทีเ่กดิขึน้ และมาตรการ Lockdown ของภาครฐัสง่ผลใหผู้บ้รโิภคเปลีย่นแปลงพฤตกิรรม
หนัมาเลอืกซือ้สนิคา้ผา่นชอ่งทางออนไลน์เพิม่ขึน้ เพือ่เวน้ระยะหา่งทางสงัคมทาํใหค้าดวา่ในปีน้ี
จะเหน็ผูป้ระกอบการเฟอรนิ์เจอรเ์รง่ปรบัตวัและหนัมารุกทาํการตลาดผา่นช่องทางออนไลน์มาก
ขึน้รวมถงึนําเสนอเฟอรนิ์เจอรค์ุณภาพที่มนีวตักรรมใหม่ๆ เพื่อตอบโจทยไ์ลฟ์สไตล์ของผูบ้รโิภค  
ทีเ่ปลีย่นไปดว้ย (ชมภนุูช แตงออ่น. 2563) 
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 จากสถานการณ์ Corona Virus 2019 ทีแ่พรร่ะบาดอยา่งหนกัในจงัหวดักรุงเทพมหานคร 
(จํานวนผูต้ดิเชือ้ 2,423 ราย ขอ้มลูในวนัที ่9 เมษายน พ.ศ. 2563) สง่ผลใหบ้รษิทั อุดทะยาน 
จาํกดั ประสบปญัหาการขาดแคลนแรงงานมฝีีมอือยา่งมาก เน่ืองจากแรงงานมฝีีมอืเป็นแรงงาน
ชาวสาธารณรฐัประชาชนลาว เกดิความกงัวลในความเสีย่งทีม่โีอกาสจะตดิเชือ้ไวรสัในประเทศไทย 
จงึไดแ้สดงความประสงคท์ีจ่ะเดนิทางกลบัไปยงัภูมลิําเนา (สาธารณรฐัประชาชนลาว) ส่งผลให้
กําลงัการผลติลดลงเหลอื 43% จาก 100% จงึสง่ผลกระทบอยา่งรุนแรง ต่อแผนการผลติสนิคา้, 
รอบการสง่มอบสนิคา้, คุณภาพของสนิคา้ และการเรยีกเกบ็เงนิค่าสนิคา้ 50% ทีเ่หลอืของราคา
สนิคา้จากการส่งสนิคา้หลงัหกัจากค่ามดัจํา ซึ่งผลกระทบจากการเรยีกเกบ็เงนิจากลูกคา้ไม่ได้
เน่ืองจากสนิคา้ยงัไม่เสรจ็พรอ้มส่ง และมกีารเลื่อนกําหนดส่งออกไปอย่างน้อย 2 วนัถงึ 53 วนั
ต่อ 1 งาน ส่งผลใหบ้รษิทัขาดเงนิสดหมุนเวยีนอย่างเฉียบพลนั นับเป็นวกิฤตทีส่่งผลต่อความ
อยูร่อดขององคก์รอยา่งสงูทีส่ดุนบัตัง้แต่ก่อตัง้ บรษิทั 
 
ตารางที ่1 กาํลงัการผลติหลงัเกดิปญัหาขาดแคลนแรงงาน 

รายละเอียด จาํนวน หน่วย 
คา่เฉลีย่ Order สนิคา้ 575 ชิน้/ปี 
กาํลงัผลติทีต่อ้งการเพือ่ผลติงานทัง้หมด 15,763.20 ชัว่โมง/ปี 
กาํลงัการผลติก่อนเกดิ วกิฤต 14,504.00 ชัว่โมง/ปี (O.T. not included) 
กาํลงัการผลติหลงัเกดิ วกิฤต 6,216.00 ชัว่โมง/ปี (O.T. not included) 
กาํลงัการผลติลดลง 57.14% หรอื 8,288 ชัว่โมง/ปี 

 
ผลกระทบหลงัจากเกิดปัญหากาํลงัการผลิตลดลง 
 
ตารางที ่2 ผลกระทบต่อระยะเวลาในการผลติสนิคา้ 

Product 
Name Style Type Size/mm. 

& Difficult 

Lead Time 
ก่อนวิกฤต  

hrs. 

Lead Time 
หลงัวิกฤต  

hrs. 

Lead Time 
เพ่ิมขึน้ Day 

Live Edge Live Edge Table L < 2000 32 75 5 
Live Edge Live Edge Table L 2000-4000 64 149 11 
Live Edge Live Edge Table L > 4000 112 261 19 

Square Edge Square Edge Table L < 2000 40 93 7 
Square Edge Square Edge Table L 2000-4000 72 168 12 
Square Edge Square Edge Table L > 4000 120 280 20 
Multipleboard Multipleboard Table L < 1500 40 93 7 
Multipleboard Multipleboard Table L 1500-3000 64 149 11 
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ตารางที ่2 ผลกระทบต่อระยะเวลาในการผลติสนิคา้ (ต่อ) 

Product 
Name Style Type Size/mm. 

& Difficult 

Lead Time 
ก่อนวิกฤต  

hrs. 

Lead Time 
หลงัวิกฤต  

hrs. 

Lead Time 
เพ่ิมขึน้ Day 

Multipleboard Multipleboard Table L > 3000 128 299 21 
Centerjoint 

Table Centerjoint Table Table L < 2000 64 149 11 

Centerjoint 
Table 

Centerjoint Table Table L 2000-4000 80 187 13 

Centerjoint 
Table 

Centerjoint Table Table L > 4000 144 336 24 

Dressing 
Table 

Dressing Table Standard 64 149 11 

Live Edge 
High Table 

Live Edge High Table Standard 32 75 5 

Multipleboard 
High Table 

Multipleboard High Table Standard 48 112 8 

Buff Board 
Game Ver.1 

Buff Board Table Standard 320 747 53 

Sabre Ver.2 Multipleboard Table Standard 96 224 16 

Zen Cabinet Cabinet 
Cabinet & 
Console 

Standard 200 467 33 

Custom 
Cabinet 

Cabinet 
Cabinet & 
Console 

Easy 64 149 11 

Custom 
Cabinet 

Cabinet 
Cabinet & 
Console 

Medium 96 224 16 

Custom 
Cabinet 

Cabinet 
Cabinet & 
Console 

Hard 160 373 27 

Yak Cabinet Cabinet 
Cabinet & 
Console 

Standard 160 373 27 

Cabin 
Cabinet 

Cabinet 
Cabinet & 
Console 

Standard 176 411 29 

American 
Walnut 
Cabinet 

Cabinet 
Cabinet & 
Console 

Standard 168 392 28 

Custom 
Console 

Console 
Cabinet & 
Console 

Easy 48 112 8 

Custom 
Console 

Console 
Cabinet & 
Console 

Medium 80 187 13 

Custom 
Console 

Console 
Cabinet & 
Console 

Hard 120 280 20 
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ตารางที ่2 ผลกระทบต่อระยะเวลาในการผลติสนิคา้ (ต่อ) 

Product 
Name Style Type Size/mm. 

& Difficult 

Lead Time 
ก่อนวิกฤต  

hrs. 

Lead Time 
หลงัวิกฤต  

hrs. 

Lead Time 
เพ่ิมขึน้ Day 

U-Pod Sofa 
Sofa & 
Daybed 

Standard 96 224 16 

Hedz Sofa Sofa 
Sofa & 
Daybed 

Standard 40 93 7 

Fin Bed Bed Bed Standard 200 467 33 
Hedz Bed Bed Bed Standard 80 187 13 
REM Bed Bed Bed Standard 80 187 13 
Remora Bench Bench Standard 64 149 11 
Waterfall 
Live Edge 

Live Edge Bench Standard 40 93 7 

Tamar Bench Bench Standard 64 149 11 
Virgin Chair Chair Standard 80 187 13 
Croise Chair Chair Standard 16 37 3 
Nerf Chair Chair Standard 16 37 3 

Faisan Chair Chair Standard 24 56 4 
Dune Chair Chair Standard 16 37 3 

Bonfire Coffee Table 
Side & Sofa 

Table 
Standard 48 112 8 

Jerry Coffee Table 
Side & Sofa 

Table 
Standard 80 187 13 

Custom Sofa 
Table 

Sofa Table 
Side & Sofa 

Table 
Easy 32 75 5 

Custom Sofa 
Table 

Sofa Table 
Side & Sofa 

Table 
Medium 56 131 9 

Custom Sofa 
Table 

Sofa Table 
Side & Sofa 

Table 
Hard 80 187 13 

Door Multipleboard Door Small 56 131 9 
Door Multipleboard Door Medium 120 280 20 
Door Multipleboard Door Large 200 467 33 

High Croise High Chair High Chair Standard 24 56 4 
Jock Ver.1 Jock High Chair Standard 8 19 1 
Jock Ver.2 Jock High Chair Standard 16 37 3 
Jock Ver.3 Jock High Chair Standard 8 19 1 
Jock Ver.4 Jock High Chair Standard 16 37 3 
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 จากตารางที ่2 แสดงใหเ้หน็วา่จาํนวน Lead Time หลงัจากการเกดิวกิฤต ในการผลติ
สนิคา้เพิม่ขึน้เป็น 2 เท่า ทําใหเ้กดิผลกระทบต่อฝา่ยขายสนิคา้โดยตรงส่งผลใหโ้อกาสการขาย
สนิคา้ลดลง เน่ืองจากกลุ่มลกูคา้บางกลุ่มไมส่ามารถรอสนิคา้ทีม่รีะยะเวลาการผลติเพิม่ขึน้ได ้ 
 
ตารางที ่3 ผลกระทบต่อยอดขายสนิคา้หลงัเกดิวกิฤต  

รายละเอียด ม.ค. 20 ก.พ. 20 มี.ค. 20 เม.ย. 20 พ.ค. 20 มิ.ย. 20 
รวมรายไดจ้ากการ
ขายสนิคา้สทุธ ิ

(บาท) 
3,115,382 4,322,597 2,054,824 2,022,554 1,017,361 933,687 

 

 
 

รปูที ่12 ผลกระทบต่อยอดขายสนิคา้หลงัเกดิวกิฤต 
 

วตัถปุระสงคห์รือจดุมุ่งหมายของการทาํวิจยั 
 1. ลดจาํนวนสนิคา้เสยีหาย (Quality Control) จากการผลติเพื่อป้องการการแกไ้ขงาน
และการผลติงานซํ้า ชดเชยกาํลงัผลติทีล่ดลง  
 2. เพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ (Production Efficiency) และขดีความสามารถใน
การผลติสนิคา้ใหท้นัตามกาํหนดสง่สนิคา้ 
 3. เพิม่ความสามารถในการผลติ (Capacity) ในการผลติใหเ้พยีงพอต่อความตอ้งการ
ของลกูคา้  
 
ระยะเวลาของการทาํวิจยั 
 ตัง้แต่วนัที ่1 กรกฎาคม พ.ศ. 2563 จนถงึ วนัที ่28 กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2564 

0.00

1,000,000.00

2,000,000.00

3,000,000.00

4,000,000.00

5,000,000.00

ม.ค.-20 ก.พ.-20 ม.ีค.-20 เม.ย.-20 พ.ค.-20 ม.ิย.-20

ยอดขายในปี พ.ศ. 2563 ตัง้แต่ มกราคม-มิถนุายน

ยอดขาย
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ขอบเขตของการทาํวิจยั 
 1. ตดิตามและบนัทกึขอ้มลูของเสยีจากการผลติ เพื่อควบคุมคุณภาพการผลติสนิคา้ 
ฝา่ยผลติของบรษิทั อุดทะยาน จาํกดั 
 2. อพัเดท นวตักรรม หรอืเทคโนโลยใีหม ่กบัซพัพลายเออร ์ทุกราย เพือ่เรยีนรู ้นวตักรรม, 
เทคโนโลย ีหรอืขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหม่ๆ  ของเครื่องจกัร, อุปกรณ์และวตัถุดบิ ทีส่ามารถสง่เสรมิ
ประสทิธภิาพในการผลติสนิคา้ (Production Efficiency) 
 
ผลท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. สามารถมาตรฐานในการผลติสนิคา้ใหมท่ีส่ามารถลดจาํนวนงานเสยีจากการผลติได ้ 
 2. ไดร้บัความรูใ้นเชงิปฏบิตักิาร (Know How) ใหมท่ีส่ามารถเพิม่ประสทิธผิล (Effectiveness) 
ของการผลติไดม้ากยิง่ขึน้  
 3. สามารถเพิม่ความสามารถในการผลติ (Capacity) ใหเ้พยีงพอต่อ Demand ในแต่
ละเดอืน 
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บทท่ี 2 
หลกัการ ทฤษฎี เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
การผลิตแบบลีน 
        ความเป็นมาของการผลติแบบลนี 
 การผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) คดิค้นขึน้ครัง้แรกในปี ค.ศ. 1990 โดย
ศาสตราจารย์ด็อกเตอร์ เจมส์ วอแมก็ ได้ทําการศึกษาเปรยีบเทยีบโรงงานประกอบรถยนต ์
พบวา่ญีปุ่น่มรีะบบการผลติทีเ่รยีกวา่ลนี โดยไดท้าํการศกึษาทีโ่รงงานผลติรถยนตโ์ตโยตา้ จงึได้
นําไปสูก่ารพฒันารปูแบบการผลติโดยเน้นตน้ทุนการผลติตํ่า ซึง่โตโยตา้ตอ้งการสรา้งรถยนต์ที่
มรีปูแบบหลากหลาย และไดอ้อกแบบระบบเพื่อลดความสญูเปล่าและเน้นประสทิธภิาพสงูดว้ย
ตน้ทุนทีต่ํ่าและมคีวามยดืหยุ่นจงึไดเ้ป็นต้นแบบของการผลติแบบทนัเวลาพอด ีหรอื หรอืการผลติ
แบบลนี โดยมุ่งเน้นถึงเรื่องการลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรพัยากรที่ไม่ได้สรา้งมูลค่าเพิม่
ใหก้บัสนิคา้ และรวมถงึแนวทางปรบัปรงุกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง โดยไมเ่น้นการลงทุนในเทคโนโลยี
ข ัน้สูง แต่จะมุ่งการปรบัปรุงโดยมพีนักงานเป็นตวัขบัเคลื่อนที่สําคญั และมุ่งเน้นการไหลของงาน
เป็นหลกั โดยสิง่ทีข่ดัขวางการไหลของงานจะเรยีกว่า เป็นความสญูเปล่าทีจ่ะตอ้งกําจดัออกไป 
(พฤทธพิงศ ์โพธวิราพรรณ. 2548) 
        
 หลกัการ 5 ประการของลนี (5 Leans Principles) 
 1. การนิยามคุณค่า (Value Definition) การกําหนดคุณค่าของสนิคา้และบรกิารตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ไมว่่าจะเป็นลูกคา้ภายในหรอืลูกคา้ภายนอก ควรหลกีเลีย่งการกําหนด
คุณคา่จากมมุมองของบรษิทัซึง่ลกูคา้จะเป็นคนสดุทา้ยทีก่าํหนดคุณคา่ของสนิคา้ 
 2. การแสดงสายธารคุณค่า (Identify Value System) คอืการเขยีนแผนภาพกระแส
คุณค่า เพื่อแสดงการสรา้งคุณค่าในขัน้ตอนการดําเนินงานทุกขัน้ตอน เริม่ตัง้แต่การออกแบบ 
การวางแผนการผลติสนิคา้การจดัจาํหน่าย เป็นตน้  
 3. การไหล (Flow) เป็นการสรา้งการไหลของกระบวนการทีส่รา้งคุณคา่ใหส้นิคา้ ซึง่มี
การดําเนินการไปอย่างรวดเรว็สมํ่าเสมอและต่อเน่ือง โดยปราศจากของเสยี การหยุดพกั การหยุด 
ชะงกั การเดนิทาง การยอ้นกลบั การใชเ้สน้ทางออ้ม และการรอคอย 
 4. การดงึ (Pull) คอืการสรา้งความสมดุลและความสมัพนัธข์องปรมิาณการผลติตาม
ความต้องการของลูกคา้ เพื่อกําจดัความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ แต่ในการปฏบิตัจิรงิความต้องการ
มกัจะมกีารเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจงึนําวธิกีารจดัการเวลามาใชเ้ป็นเครื่องมอืในการจดัสมดุล
ของการไหล ซึง่มผีลทาํใหเ้กดิความสมดุลในกระบวนการผลติ 
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 5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) การเพิม่คุณค่าและการกําจดัความสญูเปล่า โดย
คน้หาความสญูเปล่าทีถู่กซ่อนไวใ้นกจิกรรมต่างๆ และกําจดัออกไปอยา่งต่อเน่ืองจนเหลอืเพยีง
กจิกรรมทีเ่พิม่มลูคา่ใหก้บัองคก์รเทา่นัน้ (อตชิา วชัรานุรกัษ์. 2552) 
 
7 Waste (ความสญูเปล่าทัง้ 7) 
 7 Waste นัน้เป็นแนวคดิของToyota ซึง่ตอ้งการทีจ่ะลดความสญูเสยีทีซ่่อนอยูใ่นกระบวน 
การผลติ เป็นสิง่ทีไ่มท่ําใหเ้กดิประโยชน์ต่อบรษิทั และไมท่าํใหเ้กดิกําไร แต่กย็งัใชต้น้ทุนอยู่ตลอด 
เวลา Toyota จงึพยายามลดความสญูเสยีทัง้ 7 ทีเ่กดิขึน้ เพือ่ลดตน้ทุนในการผลติทีเ่กดิขึน้อยา่ง
ไมจ่าํเป็น (วทิยา อนิทรส์อน. 2558) 
        
 1.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
  ในกระบวนการผลติในโรงงานมสีิง่หน่ึงทีท่าํใหเ้กดิความสญูเสยี นัน่กค็อืความเชื่อ
ทีว่่าตอ้งผลติออกมาจํานวนมากทีสุ่ดเท่าทีจ่ะทําได ้เป็นการสรา้งผลผลติล่วงหน้า ทําใหเ้กดิผล
ผลิตมากเกินความจําเป็น เกิดการสูญเสยีจากต้นทุนการผลิตต่อหน่วยที่มาจากการเกิดงาน
จํานวนมากปญัหาทีเ่กดิจากการผลติทีม่ากเกนิไป คอืการสูญเสยีแรงงาน สูญเสยีผลผลติบางส่วน  
ทีเ่กดิจากการเน่าเสยี รวมถงึการใชท้รพัยากรทีม่ากเกนิความจําเป็น ณ ขณะนัน้ ปรบัปรุงได้
โดยการลดกําลงัการผลติลงเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัจํานวนของการนําออกของผลผลติสูท่อ้งตลาด 
ช่วยลดความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้จากการทํางานของเครื่องจกัร อาจต้องลดการตัง้เวลาของเครื่องจกัร  
ลงเพือ่ใหไ้ดผ้ลผลติทีเ่หมาะสม 
 
  ปญัหาจากการผลติมากเกนิไป 
  1. เสยีเวลาและแรงงานไปในการผลติทีย่งัไมจ่าํเป็น 
  2. เสยีพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ WIP 
  3. เกดิการขนยา้ยวสัดุทีซ่ํ้าซอ้นโดยไมจ่าํเป็น 
  4. ของเสยีไมไ่ดร้บัการแกไ้ขทนัท ี
  5. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพืน้ทีเ่พื่อจดัเกบ็มากขึน้ (More storage area) และ
เกดิ คา่ใชจ้า่ยในการจดัเกบ็ เชน่ การเชา่โกดงั เพือ่เกบ็วสัดุและสนิคา้ 
  6. ปิดบงัปญัหาการผลติ เชน่ เครือ่งจกัรเสยี 
  7. ใชท้รพัยากรในการบรหิารจดัการมากขึน้เช่น พนักงานในการควบคุมงาน งาน
เอกสาร เป็นตน้ 
  8. ความเสือ่มของสภาพสนิคา้ 
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  การปรบัปรงุ 
  1. บาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรใหม้สีภาพพรอ้มผลติตลอดเวลา 
  2. ลดเวลาการตัง้เครื่องจกัร (Reduce Setup Time) โดยศกึษาเวลาในการตัง้เครื่องจกัร 
จากนัน้ทาํการปรบัปรงุ 
   2.1 จดัเตรยีมเครือ่งมอืและอุปกรณ์ใหพ้รอ้มก่อนเริม่ตัง้เครือ่ง 
   2.2 แยกขัน้ตอนทีท่าํไดใ้นขณะทีเ่ครื่องจกัรยงัทาํงานอยู่ออกจากขัน้ตอนทีต่อ้ง
ทาํเมือ่เครือ่งจกัรหยดุเทา่นัน้ 
   2.3 จดัลาํดบัขัน้ตอนในการตัง้เครือ่งจกัรใหเ้หมาะสม 
   2.4 กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไมใ่หเ้กดิการรองาน 
   2.5 จดัหา/ทาํอุปกรณ์เพือ่ชว่ยในการกาํหนดตําแหน่งอยา่งรวดเรว็ 
  3. ปรบัปรุงขัน้ตอนทีเ่ป็นคอขวด (Bottle-Neck) ในกระบวนการเพื่อลดรอบเวลา
การผลติ 
  4. ผลติในปรมิาณและเวลาที่ต้องการเท่านัน้ โดยปรบัเวลาของกระบวนการใหส้อดคล้อง
กบัปรมิาณการผลติ (Synchronize Time and Amount of Process) 
  5. ทาํการผลติเฉพาะทีจ่าํเป็น (Make Only What is Need Now) 
  6. ฝึกใหพ้นกังานมทีกัษะหลายอยา่ง 
 
 2.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
  ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการเกบ็วสัดุคงคลงันัน้มาจากการสัง่ซือ้ Material จํานวน
มากต่อหน่ึงครัง้ ดว้ยความคดิทีว่า่จะมวีสัดุเพยีงพอต่อการผลติสนิคา้ ทัง้ยงัมใีนเรื่องของการซือ้
เพื่อแลกส่วนลด ทําใหม้วีสัดุอยู่ในโกดงัคลงัสนิคา้มากเกนิความจําเป็น และเกดิความสูญเสยี
กลายเป็น Waste ปญัหาทีเ่กดิขึน้จากความสญูเสยีน้ี ไดแ้ก่ การใชพ้ืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ทีม่ากเกนิ
ความจําเป็น ต้นทุนจม หากมกีารปรบัเปลี่ยนแผนในการบรหิารจดัการ อาจทําใหว้สัดุตกคา้ง 
โดยไม่มกีําหนดการว่าจะไดใ้ชง้านเมื่อไร ปรบัปรุงโดยการกําหนดปรมิาณการจดัเกบ็หรอืพืน้ที่
การจดัเกบ็ทีช่ดัเจน และจดัทําแผนการจดัซื้อทีส่อดคลอ้งกบัการผลติ รวมถงึการใชร้ะบบเขา้ก่อน 
ออกก่อน (First in First out) เพือ่ลดปรมิาณวสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
 
     ปญัหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
  1. ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็มาก 
  2. ต้นทุนจมอยู่ในกระบวนการนานเท่าทีว่สัดุถูกสัง่มาจนกระทัง่ทําการผลติเสรจ็
และขายใหก้บัลกูคา้ 
  3. เมื่อเปลี่ยนคําสัง่การผลติ จะมวีสัดุตกคา้งอยู่ในคลงัสนิคา้มากโดยไม่ทราบว่า
จะมคีวามตอ้งการใชอ้กีเมือ่ไหร ่
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  4. วสัดุเสือ่มคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไมด่พีอ) 
  5. สัง่ซือ้ซํ้าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไมเ่พยีงพอ) 
  6. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเกบ็ 
    
  การปรบัปรงุ 
  1. กาํหนดระดบัในการจดัเกบ็ มจุีดสัง่ซือ้ทีช่ดัเจน 
  2. จดัทาํแผนการจดัซือ้ใหส้อดคลอ้งกบักาํหนดการผลติ 
  3. สรา้งระบบการผลติแบทนัเวลาพอด ี(Just in Time) 
  4. ลดช่วงเวลานํา (Lead Time) ในการจดัซือ้ เพื่อลดความถีข่องการจดัซือ้คราว
ละมากๆ โดยการสรา้งสมัพนัธ์กบัคู่ค้า และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain 
Management) 
  5. ปรบัการไหลของงานใหส้อดคล้องกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงาน
ระหวา่งกระบวนการ 
  6. ควบคุมปรมิาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual Control) 
เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสงัเกตไดง้า่ย อกีทัง้ช่วยใหเ้กดิความสะดวก และลดความผดิพลาดใน
การสัง่ซือ้เกนิความจาํเป็นได ้
  7. ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in First out) เพื่อป้องกนัไมใ่หม้วีสัดุตกคา้ง
เป็นเวลานาน 
  8. วเิคราะหห์าวสัดุทดแทน (Value Engineering) ทีส่ามารถสัง่ซือ้ไดง้า่ยมาใช้
แทนเพือ่ลดปรมิาณวสัดุทีต่อ้งทาํการจดัเกบ็ 
 
 3.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการขนสง่ (Transportation) 
  ความสูญเสยีจากการขนส่งเกดิจากการขนส่งในระยะทางที่มากเกนิความจําเป็น 
ทําใหเ้กดิต้นทุนในเรื่องของเชือ้เพลงิ แรงงาน ค่าบํารุงรกัษารถยนต์ทีใ่ชข้นส่งปรบัปรุงไดโ้ดย
การศกึษาเสน้ทางการขนส่งใหด้เีพื่อใหร้ะยะทางสัน้ทีสุ่ด และบรหิารจดัการในการขนส่งแต่ละครัง้ 
เพื่อการขนส่งวตัถุทีม่ากทีสุ่ดต่อครัง้ เพื่อประหยดัจํานวนครัง้ในการส่ง และควรบรหิารจดัการ
ในเรื่องของการจดัวางเครื่องจกัรใหเ้หมาะสม ระหว่างโรงงานการผลติไม่ควรอยู่ห่างกนัเกนิไป 
เพือ่ประหยดัตน้ทุน 
 

  ปญัหาจากการขนสง่ 
  1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนย้าย และบํารุง 
รกัษาอุปกรณ์เหล่านัน้ 
  2. เสยีเวลาในการผลติ 
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  3. วสัดุเสยีหายหากวธิกีารขนสง่ไมเ่หมาะสม 
  4. เกดิอุบตัเิหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนสง่ 
 
  การปรบัปรงุ 
  1. วางผงัเครื่องจกัรใหม ่จดัลําดบัเครื่องจกัรตามกระบวนการผลติใหอ้ยูใ่นบรเิวณ
เดยีวกนัเพื่อลดระยะทางขนสง่ในแต่ละขัน้ตอน โดยยดึแนวทางความสมัพนัธร์ะหว่างฝา่ยงานที่
เกีย่วขอ้งใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดยีวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (Final Assembly) ใหอ้ยู่
ใกลก้บัคลงัสนิคา้ เพือ่ลดเวลาในการขนสง่ 
  2. ศกึษาเสน้ทางในการขนสง่ เพือ่ลดระยะทางและความถีใ่นการขนสง่ 
  3. คิดหาแนวทางปรบัปรุงสําหรบัการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให้
น้อยลง เชน่ การจดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยทีม่คีวามยดืหยุน่สงู 
  4. ใชบ้รรจุภณัฑท์ีเ่หมาะสม 
  5. ลดการขนสง่ซํ้าซอ้น 
  6. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายทีเ่หมาะสม 
  7. ลดปรมิาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครัง้ เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ ัน้ตอน
ต่อไปไดเ้รว็ขึน้ไมต่อ้งเสยีเวลารอนาน 
  8. การจดัทาํกจิกรรม 5ส 
 
 4.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  ความสญูเสยีดา้นน้ีสอดคลอ้งกบัแรงงานในกระบวนการผลติ การใหค้นงานมกีาร
เคลื่อนไหวมากๆ อาจมาจากการวางวตัถุอยูห่า่งกนั ทาํใหต้อ้งเดนิไกล หรอืเอือ้มหยบิของทีอ่ยู่
ไกล รวมถงึการกม้ตวัยกของหนกับนพืน้ ฯลฯ สง่ผลใหเ้กดิความเหน่ือยลา้และอาจบาดเจบ็ต่อ
ร่างกาย ทําใหท้ํางานไดล้่าชา้ปรบัปรุงโดยการจดัวางสิง่ของต่างๆ ใหอ้ยู่ใกลก้นั รวมทัง้การจดั
วางผงัภายในโรงงานใหเ้หมาะสมกบักระบวนการทาํงานภายในโรงงาน 
 
  ปญัหาจากการเคลื่อนไหว 
  1. เกดิระยะทางในการเคลื่อนทีท่าํใหส้ญูเสยีเวลาในการผลติ 
  2. การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไมเ่หมาะสม 
  3. ขาดการทาํกจิกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
  4. ขาดมาตรฐานในการทาํงาน 
  5. เกดิความลา้และความเครยีด 
  6. เกดิอุบตัเิหตุ 
  7. เสยีเวลาและแรงงานในการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น 
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  การปรบัปรงุ 
  1. ศกึษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรบัปรุงวธิกีารทาํงานใหเ้กดิการ
เคลื่อนไหวน้อยทีส่ดุและเหมาะสมทีส่ดุตามหลกัการยศาสตร ์(Ergonomic) เทา่ทีจ่ะทาํได ้
  2. จดัสภาพการทาํงาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
  3. ปรบัปรุงเครื่องมอืและอุปกรณ์ในการทํางานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏบิตังิาน 
  4. ทาํอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึชิน้งาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถทาํงานไดอ้ยา่ง
สะดวกรวดเรว็มากยิง่ขึน้ 
  5. ออกกาํลงักาย 
  6. ปรบัลาํดบัขัน้ตอนการทาํงาน เพือ่เป็นมาตรฐาน 
  7. จดัวางผงักระบวนการใหเ้หมาะสม เพือ่ลดการเดนิ (Minimize Walking) 
 
 5.  ความสญูเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
  กระบวนการผลติในโรงงานทีส่่งผลใหเ้กดิการทํางานซํ้าซอ้นหลายขัน้ตอน ทําให้
เกดิความสญูเสยีไดเ้ช่นกนั เกดิปญัหาในเรื่องของตน้ทุนทีไ่มจ่ําเป็นในการทาํงาน และสง่ผลให้
การทาํงานล่าชา้ออกไปปรบัปรุงโดยการใชห้ลกัการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลติ ไดแ้ก่ What 
ทาํอะไร When ทําเมื่อไร Where ทําทีไ่หน Who ใครเป็นผูท้าํ How ทาํอย่างไร และ Why 
ทาํไม เพือ่วเิคราะหก์ารทาํงานและบรหิารจดัการไดอ้ยา่งเหมาะสม 
 
  ปญัหาจากกระบวนการผลติ 
  1. เกดิตน้ทุนทีไ่มจ่าํเป็นของการทาํงาน 
  2. เกดิจุดทีเ่ป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลติ 
  3. ขาดความชดัเจนในขอ้กาํหนดของลกูคา้ และขอ้มลูความตอ้งการของลกูคา้ 
  4. นโยบาย และขัน้ตอนการดาํเนินงานขาดประสทิธภิาพ 
  5. การใชเ้ครือ่งมอืในการทาํงานไมเ่หมาะสม (Improper Tools) 
  6. มาตรฐานในการทาํงานไมเ่พยีงพอ (Insufficient Standard) ทาํใหพ้นกังานทาํงาน
อยา่งไมเ่ป็นระบบและอาจก่อใหเ้กดิอุบตัเิหตุได ้
  7. เกดิการทาํงานซํ้าซอ้น 
  8. ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect Materials) 
  9. การตรวจสอบมากเกนิความจาํเป็น (Excessive Checking) 
  10. การจดัลาํดบังานทีไ่มเ่หมาะสม 
  11. เสยีเวลากบัการเตรยีมและการผลติทีไ่มจ่าํเป็น 
  12. มงีานระหวา่งทาํในสายการผลติมาก 
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  13. สญูเสยีพืน้ทีก่ารทาํงานสาํหรบักระบวนการนัน้ๆ 
  14. ใชเ้ครือ่งจกัรและแรงงานโดยไมก่่อใหเ้กดิมลูคา่เพิม่แก่ผลติภณัฑ ์
 
  การปรบัปรงุ 
  1. วเิคราะหก์ระบวนการผลติโดยใช ้Operation Process Chart เพือ่ทราบขัน้ตอน
ทัง้หมดในการทาํงาน จากนัน้จงึเลอืกขัน้ตอนทีไ่มเ่หมาะสมเพือ่นํามาปรบัปรงุ 
  2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะหค์วามจาํเป็นของแต่ละกระบวนการผลติ ซึง่
ประกอบไปดว้ย 6 คาํถาม คอื คาํถามความหมายวตัถุประสงค ์
   What ทาํอะไร ถามเพือ่หาจุดประสงคข์องการทาํงาน 
   When ทาํเมือ่ไร ถามเพือ่หาลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานทีเ่หมาะสม 
   Where ทาํทีไ่หน ถามเพือ่หาสถานทีท่าํงานทีเ่หมาะสม 
   Who ใครเป็นผูท้าํ ถามเพือ่หาวธิกีารทาํงานทีเ่หมาะสม 
   How ทาํอยา่งไร ถามเพือ่หาวธิกีารทาํงานทีเ่หมาะสม 
   Why ทาํไม ถามเพือ่หาเหตุผลในการทาํงาน 
  3. หากระบวนการทดแทนทีก่่อใหเ้กดิผลลพัธข์องงานอยา่งเดยีวกนั 
  4. ใชห้ลกั ECRS เพือ่ปรบัปรงุการทาํงาน 
  5. ใชห้ลกัการวศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขัน้ตอนการออกแบบ
ผลติภณัฑ ์(Design stage) เพือ่ลดความซบัซอ้นของชิน้สว่น 
  6. หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าด้วยการนําหลกัการวศิวกรรมอุตสาหการ (IE 
Techniques) เพือ่ปรบัลดกระบวนทีไ่มจ่าํเป็นออก 
 
 6.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  เกดิจากการหยุดทํางานของเครื่องจกัรหรอืพนักงาน ส่งผลต่อการผลติ ทําใหเ้กดิ
การรอคอยบางปจัจยัทีจ่าํเป็นต่อการผลติ ปญัหาทีเ่กดิขึน้คอื ตน้ทุนทีส่ญูเปล่าของแรงงาน เครื่องจกัร 
ซึ่งไม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่ เกดิต้นทุนค่าเสยีโอกาสการปรบัปรุงโดยการจดัลําดบัการผลติใหด้ ี
และจดัสรรปรมิาณแรงงานใหม้คีวามสมดุลในการผลติ มแีรงงานเพยีงพอทีจ่ะทดแทนหากเกดิ
การหยดุการทาํงานของแรงงานบางสว่น  
 
  ปญัหาจากการรอคอย 
  1. ตน้ทุนทีส่ญูเปล่าของแรงงาน เครือ่งจกัร ทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูคา่เพิม่ 
  2. เกดิตน้ทุนคา่เสยีโอกาส 
  3. ทาํใหเ้กดิความล่าชา้ในการผลติและสง่ผลต่อปญัหาการสง่มอบ 
  4. เกดิปญัหาเรือ่งขวญัและกาํลงัใจ 
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  5. เสยีเวลาในการรอคอย 
  6. วธิกีารทาํงานของแต่ละกระบวนการทีไ่มส่อดคลอ้งกนั 
  7. ใชเ้วลาในการตัง้เครือ่งจกัรนาน 
  8. ประสทิธภิาพของเครือ่งจกัรตํ่า 
 
  การปรบัปรงุ 
  1. ปรบัการไหลของงาน (Synchronize Workflow) ใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ
เพือ่ลดปญัหาในการรอคอย 
  2. จดัวางแผนการผลติ วตัถุดบิและลาํดบัการผลติใหด้ ี
  3. บํารุงรกัษาเครื่องจกัรใหม้สีภาพพรอ้มใชง้านตลอดเวลา โดยจดัทําระบบบํารุง 
รกัษาเชงิป้องกนั (Preventive Maintenance) เพื่อลดปญัหาการขดัขอ้งของเครื่องจกัร ซึง่เป็น
สาเหตุของการรอคอย 
  4. จดัสรรปรมิาณแรงงาน เครื่องจกัร และงานใหม้คีวามสมดุลในสายการผลติ 
(Line Balancing) 
  5. วางแผนขัน้ตอนการปรบัเปลี่ยนกระบวนการผลติ และจดัสรรกําลงัคนให้
เหมาะสม 
  6. เตรียมเครื่องมอืที่จะใช้ในการปรบัเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุด
เครือ่ง 
  7. ใชอุ้ปกรณ์เพือ่ชว่ยใหเ้กดิความสะดวกในการปรบัเปลีย่นกระบวนการผลติ 
  8. ศกึษาและพยายามปรบัปรงุวธิกีารทาํงานใหด้ขีึน้เพือ่ลดเวลารอคอย 
  9. ฝึกให้พนังงานมทีกัษะในการทํางานหลากหลาย เพื่อให้สามารถทํางานอื่น
ทดแทนในชว่งทีว่า่ง 
 
 7.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยี (Defect) 
  ปญัหาจากการผลติของเสยี ทาํใหส้ิน้เปลอืงการผลติ เพราะตอ้งผลติใหมห่รอืกาํจดั
ทิง้ไปโดยเปลา่ประโยชน์ ทัง้ยงัเกดิการซํ้าซอ้นในการทาํงาน เกดิตน้ทุนคา่เสยีโอกาสปรบัปรงุโดยการ
ปรบัปรุงมาตรฐานการผลติใหด้ขีึน้ เพื่อลดอตัราของเสยีใหล้ดลงพฒันาวธิกีารทํางานของพนักงาน
เพือ่ป้องกนัการผลติของเสยี 
 
  ปญัหาจากการผลติของเสยี 
  1. ตน้ทุนวตัถุดบิ เครือ่งจกัร แรงงาน สญูเสยีไปโดยเปล่าประโยชน์ 
  2. สิน้เปลอืงสถานทีใ่นการจดัเกบ็และกาํจดัของเสยี 
  3. เสยีเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสยี 
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  4. ผลติสนิคา้ไมท่นัตามกาํหนด 
  5. สมัพนัธภาพระหวา่งแผนกไมด่ ี
  6. เกดิการทาํงานซํ้าเพือ่แกไ้ขงาน 
  7. เกดิตน้ทุนคา่เสยีโอกาส 
  8. วธิกีารผลติทีไ่มเ่หมาะสม 
  9. การออกแบบการผลติไมถู่กตอ้ง 
  10. วตัถุดบิไมไ่ดคุ้ณภาพ 
  11. เกดิความเสยีหายระหวา่งการขนยา้ย 
 
  การปรบัปรงุ 
  1. สรา้งระบบการปรบัปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั (Quality Improvement by 
Prevention) ซึง่มวีธิกีารคอื 1) คน้หาของเสยีก่อนถงึมอืลูกคา้ 2) แจกแจงความถีล่กัษณะของเสยี 
3) หาสาเหตุของเสยีแต่ละลกัษณะ 4) กาํจดัสาเหตุ 
  2. สรา้งมาตรฐานของการปฏบิตังิานและมาตรฐานของวตัถุดบิทีถู่กตอ้ง 
  3. พนกังานตอ้งปฏบิตังิานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตัง้แต่แรก 
  4. อบรมพนกังานใหม้คีวามรูค้วามเขา้ใจ และสามารถปฏบิตัไิดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
  5. พยายามปรบัปรงุอุปกรณ์ทีส่ามารถป้องกนัการทาํงานทีผ่ดิพลาด (Poka-Yoke) 
  6. ฝึกใหพ้นกังานมจีติสาํนึกทางดา้นคุณภาพ 
  7. ตัง้เป้าหมายของเสยีเป็นศนูย ์
  8. ใหม้กีารตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอย่างรวดเรว็ในทุกขัน้ตอนการผลติ 
(Quick Response System) 
  9. พฒันาวธิกีารทาํงาน เพือ่ป้องกนัไมใ่หเ้กดิของเสยีซํ้า 
  10. สรา้งระบบประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) ใหก้บัทุกกระบวนการที่
เกีย่วขอ้ง เพือ่ไมใ่หเ้กดิการสง่ต่อของเสยีใหก้บักระบวนการถดัไป 
  11. ลดความซํ้าซอ้นของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขัน้ตอนการออกแบบ 
(Design Stage) 
  12. บาํรงุรกัษาเครือ่งจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดเีสมอ และพรอ้มต่อการใชง้าน 
 
QC 7 Tools (เครื่องมือคณุภาพ 7 ชนิด) 
        เครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด นับไดว้่าเป็นสิง่ทีช่่วยพฒันาและแกไ้ขปญัหาต่างๆ ไดอ้ย่าง  
มปีระสทิธภิาพ เครือ่งมอืเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและประยุกตใ์ชว้ธิกีารทางสถติ ิการใชห้ลกัการ
ทางดา้นเหตุผล และศาสตรค์วามรูใ้นดา้นต่างๆ มารวบรวม และเลอืกใชใ้นการจดัการกบัปญัหา
แต่ละชนิด เครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิดน้ี มทีีม่าจากองคก์รหน่ึงในประเทศญีปุ่น่ ชื่อว่า Union of 
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Japanese Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซึง่ไดถู้ก
จดัตัง้ขึน้ ในปี ค.ศ. 1946 เพื่อคน้ควา้และทําการศกึษา ตลอดจนเผยแพร่ความรูค้วามเขา้ใจใน
เรื่องระบบการควบคุมคุณภาพใหก้บัอุตสาหกรรมภายในประเทศของญี่ปุ่น โดยมจุีดหมายเพื่อ
พฒันาคุณภาพสนิคา้ของญีปุ่น่ใหส้ามารถเขา้สูก่ารแขง่ขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งทดัเทยีมประเทศ
ผูนํ้าทางเศรษฐกจิในสมยันัน้อย่างอเมรกิา และกลุ่มประเทศยุโรปตะวนัตกจากนัน้ไดม้กีารกําหนด
มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญีปุ่น่ (Japanese Industrial Standards) หรอื JIS marking 
System ไดนํ้ามาบงัคบัใชเ้ป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 และยงัไดม้กีารเปิดสมัมนาทางวชิาการ
ดา้นการควบคุมคุณภาพใหแ้ก่ผูบ้รหิารระดบัต่างๆ และวศิวกรในประเทศ โดยมผีูเ้ชีย่วชาญระดบั
โลกอยา่ง Dr. W. E. Deming เป็นผูนํ้าในโครงการ นบัเป็นจุดเริม่ตน้ของการพฒันาคุณภาพ ซึง่
ต่อมากไ็ดม้กีารตัง้รางวลั Deming Prize อนัมชีื่อเสยีงทัว่โลก เพื่อมอบใหก้บัองคก์รอุตสาหกรรม
หรอืโรงงานทีม่กีารพฒันาดา้นคุณภาพดเีด่นของญีปุ่น่ ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 ทางญีปุ่น่ไดเ้ชญิ 
Dr.Juran มาทําการฝึกอบรมเกีย่วกบัหลกัการควบคุมคุณภาพ เพื่อสรา้งรากฐานความรูค้วาม
เขา้ใจแก่ผูบ้รหิารระดบัสูงขององคก์รในการนําเทคนิคเหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดร้บัความร่วมมอื
จากพนักงานทุกฝา่ย นับเป็นจุดเริม่ตน้ของการพฒันาและรวบรวมเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการควบคุม
คุณภาพ ทัง้ 7 ชนิด ทีเ่รยีกกนัวา่ 7 QC Tools มาใชอ้ยา่งแพรห่ลาย (พชิติ สขุเจรญิพงษ์. 2543) 
 
 เครือ่งมอืคุณภาพทัง้ 7 ชนิดทีไ่ดร้บัการยอมรบัและนิยมใชท้ัว่โลกนัน้ มดีงัต่อไปน้ี 
 1. แผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) คอืแผนภูมแิบบหน่ึงทีนํ่ามาใชใ้นการแสดงให้
เหน็ขนาดของปญัหาและเพื่อจดัลําดบัความสําคญัของปญัหา ชื่อแผนภูมมิทีีม่าจากชื่อของนัก
เศรษฐศาสตรช์าวอติาเลยีนชื่อ Vilfredo Federico Damaso Pareto ซึง่เป็นผูค้ดิคน้หลกัการน้ี 
 2. ผงัแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรอืผงักา้งปลา (Fishbone 
Diagram) บางครัง้เรยีกว่า Ishikawa Diagram ซึง่เรยีกตามชื่อของ Kaoru Ishikawa ผูซ้ึง่เริม่
นําผงัน้ีมาใชใ้นปี ค.ศ. 1953 เป็นผงัทีแ่สดงความสมัพนัธร์ะหว่างคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบั
ปจัจยัต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง 
 3. กราฟ (Graph) คอื แผนภาพประเภทใดประเภทหน่ึงทีเ่ป็นการนําเสนอขอ้มลูเป็น
รปูภาพ แทนคําบรรยาย โดยมเีป้าหมายหลกัคอื ตอ้งทาํใหผู้ท้ีดู่กราฟสามารถเขา้ใจไดง้า่ยและ
รวดเรว็ทีส่ดุ 
 4. ใบตรวจสอบ (Checksheet) หรอืทีนิ่ยมเรยีกกนัว่า Check Sheet เป็นแผน่งานที่
ไดอ้อกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่องานนัน้ๆ โดยมจุีดประสงคท์ีจ่ะเกบ็ขอ้มลูสําคญัๆ ไดง้า่ย
และเป็นระบบ 
 5. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คอื ผงัทีใ่ชแ้สดงค่าของขอ้มลูทีเ่กดิจากความ 
สมัพนัธข์องตวัแปร 2 ตวั วา่มแีนวโน้มไปในทางใด เพือ่ทีจ่ะใชห้าความสมัพนัธท์ีแ่ทจ้รงิ   



25 

 6. ฮสีโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมแิท่งทีบ่อกถงึความถี่ทีเ่กดิขึน้ในแต่ละชัน้
ความถีน่ัน้ๆ โดยแต่ละแทง่จะวางเรยีงตดิกนั แกนนอนจะกํากบัดว้ยค่าขอบบนและขอบล่างของ
ชัน้นัน้หรอืใชค้่ากลาง (Midpoint) สว่นแกนตัง้เป็นค่าความถีใ่นแต่ละชัน้ ความสงูของแต่ละแท่ง
จะขึน้อยูก่บัความถีท่ีเ่กดิขึน้นัน้ 
 7. แผนภูมคิวบคุม (Control Chart) คอืแผนภูมทิีม่กีารแสดงค่าทีย่อมรบัไดต้าม 
(ขอ้กําหนดทางเทคนิค : Specification) เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการโดยการ
ตดิตามผลชองขอ้มลูทีเ่กดิขึน้ เทยีบกบั Spec. และขดีจาํกดับน - ล่าง (Control Limit) ทีไ่ดท้าํ
การคาํนวณไวต้ามวธิกีารทางสถติ ิ
 
 หลกัการ  4M 1 E 
 ในกระบวนการผลติจะมขี ัน้ตอนควบคุมการผลติทีเ่ป็นสิง่สําคญั เพื่อทีจ่ะสรา้งความ
เชื่อมัน่ในผลติภณัฑใ์หเ้กดิกบัลูกคา้ ดงันัน้ในกระบวนการผลติจะเน้นเรื่องของความสามารถใน
การควบคุมการผลติ โดยมเีป้าหมายทีจ่ะควบคุมใหก้ารผลติมคีุณภาพทีด่ ีมมีาตรฐาน สามารถ
ผลติสนิคา้ไดต้รงตามเป้าหมาย ในการจดัการกบัปจัจยัหรอืตวัแปรในการผลติ โสรจัจะ ซา้ยคลา้ย 
(2557) โดยทัว่ไปแลว้มกัจะใหค้วามสาํคญักบัการควบคุมปจัจยัหลกัทีส่าํคญั 5 กลุ่ม ไดแ้ก่  
 1. ทรพัยากรมนุษย ์(Man) คอื คนงาน พนกังาน หรอืผูป้ฏบิตังิานทัง้หมด เพราะการ
ผลติหรอืดําเนินการใดๆ จะต้องเกดิขึน้ไดต้้องอาศยัคน ทัง้ในดานความคดิ การวางแผน การ
ดาํเนินการต่างๆ หรอืจดัการทาํใหเ้กดิการผลติหรอืกจิกรรมทางธุรกจิทุกรปูแบบ การพฒันาคน
จรงิเป็นสิง่สาํคญัทีส่ดุเพือ่ใหป้ระสบความสาํเรจ็ในการดาํเนินธุรกจิ 
 2. วสัดุ (Material) คอื มสี่วนนํามาใชใ้นการผลติสนิคา้หรอืบรกิาร เพราะทุกธุรกจิ
ตอ้งอาศยัสิง่ทีไ่ดใ้นกลุ่มน้ีมาใชเ้ป็นทรพัยากรในการผลติ  
 3. เครือ่งจกัร (Machine) คอื เครื่องจกัร หรอือุปกรณ์อาํนวยความสะดวกในการผลติ
หากขาดเครื่องจกัร หรอือุปกรณ์ อาจไม่สามารถทําการผลติไดใ้นปรมิาณทีม่ากหากขาดเครื่องมอื
เครื่องจกัรมาช่วย เพราะปจัจยัในกลุ่มน้ีจะเป็นส่วนทีม่าช่วยเตมิเตม็ในสว่นทีค่วามสามารถของ
มนุษยไ์ม่สามารถทําไดเ้ช่น ระยะเวลาทํางานที่ต่อเน่ือง ความถูกต้องแม่นยํา ความเรว็ในการ
ผลติ ความสมํ่าเสมอทีเ่ป็นมาตรฐาน หรอืความทนทานในบางสถานการณ์ทีม่นุษยท์ําไมไ่ดเ้ช่น 
สภาพอากาศในทีอุ่ณหภมูสิงูหรอืตํ่า สภาพแวดลอ้มอากาศทีม่ก๊ีาซพษิ เป็นตน้  
 4. วธิปีฏบิตังิาน (Method) คอื วธิกีาร ขัน้ตอน หรอืขบวนการในการทํางานหรอืการผลติ 
ซึง่ปจัจยัน้ีเป็นปจัจยัทีค่วรใหค้วามสาํคญัเป็นอนัดบัต่อมา เพราะความสาํเรจ็ของการดาํเนินกจิกรรม  
ทีม่นีัน้ จะตอ้งมาจากการปฏบิตังิานและขัน้ตอนของการผลติหรอืการดาํเนินธุรกจิทีด่ตีอ้งมกีาร
จดัการวางแผน การตดิตาม การตรวจสอบ และการควบคุมการผลติหรอืการดําเนินกจิกรรม 
โดยกาํหนดใหม้ขี ัน้ตอนในการปฏบิตังิานทีด่มีปีระสทิธภิาพ 
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 5. สภาพแวดลอ้ม (Environment) ใชก้บัสถานีงาน, อุณหภูม ิ(อุปกรณ์ป้องกนัไฟฟ้า
สถติย)์, อุปกรณ์ทีไ่วต่อความชืน้, เครือ่งปรบัอากาศ, ความชืน้, การสัน่สะเทอืน, แรงดนัอากาศ, 
สภาพแวดลอ้มในหอ้งสะอาด และความตอ้งการฝุน่ฟรเีป็นตน้น่ีเป็นสว่นทีค่่อนขา้งเลก็ แต่สิง่ใด
กต็ามทีเ่กี่ยวขอ้งกบัสิง่แวดล้อมจะอยู่ภายใต้หมวดหมู่น้ี ปจัจยัน้ีเป็นส่วยสําคญัในการปฏบิตังิาน
ของพนกังาน 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ศุภวชิญ์ อทุยะพริุณลกัษ์ (2561) ไดท้ําการวจิยัเพื่อลดของเสยีจากการผลติชิ้นงาน
ตน้แบบเครื่องพมิพ ์3 มติ ิโดยก่อนการวจิยัมกีารผลติชิน้งานเสยีอยู่ทีร่อ้ยละ 20.28 ของยอดขาย
ต่อเดอืน 
 หลงัจากการวจิยัโดยใชเ้ครื่องมอื QC 7 Tool จงึสามารถจาํแนกสาเหตุการเกดิของเสยี
ไดแ้ก่ (1) หวัฉีดตนั (2) การโก่งงอของตวังาน (3) เสน้พลาสตกิหมดระหว่างการพมิพ ์หลงัจาก
สามารถแกไ้ขปญัหาดงักล่าวสามารถลดการผลติของเสยีเหลอืรอ้ยล่ะ 13.59 หรอืลดลง รอ้ยละ 
32.99 
 กรณ์ฐกิูล วราวงษ์หริณั (2559) ไดท้าํการวจิยัการปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการ
ผลติในสายการผลติชิน้สว่นยานยนตเ์น่ืองจากกาํลงัการผลติไมส่อดคลอ้งกบัยอดการขายสนิคา้ 
 หลงัจากการวจิยัโดยใชเ้ครื่องมอื Lean Manufacturing สามารถทาํใหก้ําลงัการผลติ
สมดุลกบัยอดขาย โดยสามารถผลติสนิคา้ได ้9,072 ชิ้นต่อวนัและสามารถลดต้นทุนจากการผลติ  
ลงได ้
 สฤษดิ ์โตโพธิก์ลาง (2559) ได้ทาํการวจิยัการลดเวลาในการผลติสนิค้าประเภท
เครือ่งปรบัอากาศ เน่ืองจากไมส่ามารถผลติสนิคา้ไดต้ามปรมิาณทีต่อ้งการ ซึง่มจุีดคอขวดอยูใ่น
สายการผลติทาํใหช้ิน้งานผลติชา้ลงอยูท่ี ่1.66 นาทต่ีอชิน้ 
 หลงัจากการวจิยัโดยใชเ้ครื่องมอืการผลติแบบลนี สามารถลดเวลาสูญเปล่าทีเ่กดิใน
จุดคอขวดลงไดเ้หลอื 1.28 นาทต่ีอชิน้ 
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บทท่ี 3 
ระเบียบการวิจยั 

  
 เน้ือหาของบทน้ีจะกล่าวถงึระเบยีบและขอบเขตการวจิยั ดว้ยการรวบรวมขอ้มลู วเิคราะห์
ขอ้มลู เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ขปญัหากําลงัการผลติตกตํ่าจากสถานการณ์การแพร่ระบาด
ของโคโรน่าไวรสั 2019 
 
โครงสร้างองคก์ร 
 

 
 

รปูที ่13 โครงสรา้งองคก์ร 
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โครงสร้างฝ่ายผลิต 
 

 
รปูที ่14 โครงสรา้งฝา่ยผลติ 

 
 1. จาํนวนพนกังานก่อนเกดิปญัหา 
 
ตารางที ่4 จาํนวนพนกังานก่อนเกดิปญัหา 

สถานี ผูร้บัผิดชอบ พนักงานในสถานี 
ชัว่โมงการทาํงาน  

ต่อปี 

Wood Working 
Station 1 

Production Supervisor 

- Tier 2 Wood Worker 
1 คน 

- Tier 3 Wood Worker 
2 คน 

14,504 ชัว่โมง 
(ไมร่วม Over Time) 

Wood Working 
Station 2 

Tier 1 Wood Worker 
(Woodworking Leader) 

- Tier 3 Wood Worker 
2 คน 

Wood Working 
Station 3 

Tier 1 Wood Worker 
(Woodworking Leader) 

- Tier 3 Wood Worker 
2 คน 

Wood Sanding 
Station 

Wood Sanding Leader 
- Sanding Operator 

5 คน 
Wood Coating 

Station 
Wood Coating Leader 

- Coating Operator  
2 คน 
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 2. จาํนวนพนกังานหลงัเกดิปญัหา 
 
ตารางที ่5 จาํนวนพนกังานหลงัเกดิปญัหา 

สถานี ผูร้บัผิดชอบ พนักงานในสถานี 
ชัว่โมงการทาํงาน  

ต่อปี 

Wood Working 
Station 1 

Production Supervisor 

- Tier 2 Wood Worker 
1 คน 

- Tier 3 Wood Worker 
2 คน 

6,216 ชัว่โมง 
(ไมร่วม Over Time) 

 
Wood Sanding 

Station 
Wood Sanding Leader 

- Sanding Operator 
4 คน 

Wood Coating 
Station 

Wood Coating Leader 
- Coating Operator 

2 คน 
หมายเหต ุ: ชัว่โมงการทาํงานทีต่อ้งการต่อปี 15,764 ชัว่โมง 
  ชัว่โมงการทาํงานทีข่าด 9,548 ชัว่โมง 
 
ขัน้ตอนการปฏิบติังานผลิต 
 
ตารางที ่6 ขัน้ตอนการปฏบิตังิาน 

Process 1 :  
Material Prepare 

Process 2 :  
Wood Working 

Process 3 :  
Wood Sanding 

Process 4 : Wood 
Coating 

1. คดัเลอืกวตัถุดบิ
จากคลงัสนิคา้ตาม
รายละเอยีดของใบ
เบกิวตัถุดบิ 

1. วนิิจฉยัวตัถุดบิ
เพือ่วางแผน
วธิกีารใชว้ตัถุดบิ 

1. วนิิจฉยัรอยของไม้
ตําหนิและกาํหนด
วธิกีารซ่อมรอย 

1. ยอ้มสขีองไมต้าม
ใบรายการงานส ี

2. จดัเตรยีมวตัถุดบิ
ไวใ้นพืน้ทีร่อการเบกิ
เขา้ผลติ 

2. วางขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิานขึน้รปู
สนิคา้ 

2. ซ่อมรอยตําหนิ
ของไม ้

2.พน่สารเคลอืบไม้
ตามใบรายการงานส ี

3. จดัสง่วตัถุดบิเขา้
ไปยงัสายการผลติ 

3. ขึน้รปูสนิคา้ตาม
แบบ (Drawing) 

3. ขดัไมใ้หเ้น้ือไม้
ความละเอยีดตาม
มาตรฐาน 
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รปูที ่15 หว่งโซ่อุปทานบรษิทั อุดทะยาน จาํกดั 
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การเกบ็ข้อมลูของปัญหา 
 เกบ็ขอ้มลูระยะเวลาการผลติ 10 รายการ 
 
ตารางที ่7 ขอ้มลูระยะเวลาการผลติ 1 

Model 
Difficult/ 

Size 

Woodworking 
Process 
(ชัว่โมง) 

Sanding 
Process 
(ชัว่โมง) 

Coating 
Process 
(ชัว่โมง) 

ระยะเวลา
การผลิตรวม 

(ชัว่โมง) 
Sebre Ver.2 

Working 
Table 

Hard 132 3 5 140 

Cabin 
Cabinet 

Hard 182 14 14 210 

Hedz 
Dressing 

Table 
Medium 84 7 14 105 

Live Edge 
Table 

L = 2000-
4000 mm. 

28 35 7 70 

Tamar Bench Standard 28 21 7 56 
The Center 

Jointed Table 
L = 2000-
4000 mm. 

63 35 7 105 

Custom 
Bench 

Standard 42 14 7 63 

Live edge 
Table 

L = 2000-
4000 mm. 

56 35 7 98 

Side Table Easy 14 3 4 21 
Babapapa 

Swing 
Standard 114 5 7 126 
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ตารางที ่8 ขอ้มลูระยะเวลาการผลติ 2 

Model 
Difficult/ 

Size 

Woodworking 
Process  

(%) 

Sanding 
Process  

(%) 

Coating 
Process  

(%) 

ระยะเวลา
การผลิตรวม 

(%) 
Sebre Ver.2  

Working 
Table 

Hard 94% 2% 4% 100% 

Cabin 
Cabinet 

Hard 87% 7% 7% 100% 

Hedz 
Dressing 

Table 
Medium 80% 7% 13% 100% 

Live Edge 
Table 

L = 2000-
4000 mm. 

40% 50% 10% 100% 

Tamar Bench Standard 50% 38% 13% 100% 
The Center 

Jointed Table 
L = 2000-
4000 mm. 

60% 33% 7% 100% 

Custom 
Bench 

Standard 67% 22% 11% 100% 

Live edge 
Table 

L = 2000-
4000 mm. 

57% 36% 7% 100% 

Side Table Easy 67% 14% 19% 100% 
Babapapa 

Swing 
Standard 90% 4% 6% 100% 

คา่เฉลีย่
ระยะเวลา 

การปฏบิตังิาน 
- 67% 24% 9% 100% 
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รปูที ่16 ความสามารถในการจดัสง่สนิคา้ 
 

ตารางที ่9 ความสามารถในการสง่สนิคา้ 

เดือน 
จาํนวนสินค้า 
ท่ีต้องจดัส่ง 

จาํนวนท่ีค้า 
ท่ีจดัส่ง 

จาํนวนสินค้า
ค้างส่ง 

ประสิทธิภาพ
ในการจดัส่ง
สินค้า (%) 

มกราคม 2563 79 60 19 76% 
กุมภาพนัธ ์2563 91 86 5 95% 
มนีาคม 2563 73 41 32 56% 
เมษายน 2563 102 30 72 29% 

 
ข้อมลูการแก้ไขงาน 
 
ตารางที ่10 ขอ้มลูการแกไ้ขงาน 

เดือน/
ปัญหา 

รอยข่วน/ 
รอยกระแทก 

(ครัง้) 

งานผิว 
(ครัง้) 

ประสานไม้ 
(ครัง้) 

เข้ามมุ  
45 องศา 

(ครัง้) 

สีไม่ตรง 
(ครัง้) 

ขนาด 
ไม่ตรง 
(ครัง้) 

รวม 
(ครัง้) 

มกราคม 14 8 2 1 3 0 28 
กุมภาพนัธ ์ 9 8 0 3 2 0 22 
มนีาคม 7 12 6 8 3 2 38 
เมษายน 5 10 5 8 2 2 32 
รวม 35 38 13 20 10 4 120 

60

86

41
30

0

50

100

ม.ค.-20 ก.พ.-20 ม.ีค.-20 เม.ย.-20

ความสามารถในการผลิตสินค้า

จาํนวนงานทีส่ามารถจดัสง่
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ข้อมลูปัญหาลกูค้าเล่ือนรบัสินค้า 
 
ตารางที ่11 ขอ้มลูปญัหาลกูคา้เลื่อนรบัสนิคา้ 

เดือน 
จาํนวนรายการ 

ถกูเล่ือน  
(ช้ิน) 

ระยะเวลา 
การผลิตทัง้หมด 

(ชัว่โมงการ
ทาํงาน) 

ระยะเวลา 
การผลิตท่ี 

สญูเปล่า (ชัว่โมง
การทาํงาน) 

ระยะเวลาการ
ผลิตท่ีสญูเปล่า 

(%) 

มกราคม 10 2,961 112 4% 
กุมภาพนัธ ์ 22 3,857 1,064 28% 
มนีาคม 12 2,646 490 19% 
เมษายน 8 1,778 270 15% 
รวม 52 11,242 1,936 17% 

 

 
 

รปูที ่17 ระยะเวลาการผลติทีส่ญูเปล่า 
 
 จากรปูที ่17 และตารางที ่11 จะเหน็ไดว้่าประสทิธภิาพในการจดัส่งสนิคา้หลงัการเกดิ  
ผลกระทบ ของโคโรน่าไวรสั 2019 ตัง้แต่เดอืน มนีาคม พ.ศ.2563 ลดลงอย่างมากโดยในเดอืน
เมษายน พ.ศ.2563 ความสามารถในการจดัส่งสนิคา้ลงลดเหลอื 29% ก่อใหเ้กดิความสามารถ
ลดลงในการเกบ็เงนิจากลูกหน้ีการคา้เหลอื 29% เช่นกนั ส่งผลใหบ้รษิทัอุดทะยาน จํากดั ขาด
เงนิสดหมุนเวยีนอย่างรุนแรงเพื่อทดแทนจํานวนชัว่โมงการทํางานทีข่าดหาย (9,548 ชัว่โมงต่อปี) 
จากผลกระทบของโคโรน่าไวรสั 2019 ตัง้แต่เดอืน มนีาคม พ.ศ.2563 รวมถงึการแกไ้ขงานและ
การเลื่อนส่งสนิค้า ส่งผลให้อตัราการผลิตสนิค้าไม่เพยีงพอต่อจํานวนการสัง่ซื้อ บรษิัทอุดทะยาน
จาํเป็นตอ้งหาวธิหีรอืแนวทางการปฏบิตังิานใหมท่ีส่ามารถแกไ้ขปญัหากาํลงัการผลติตกตํ่า 
 

4%

28%
19% 15%

0%

20%

40%

มกราคม กุมภาพนัธ์ มนีาคม เมษายน

ระยะเวลาการผลิตท่ีสญูเปล่า

ระยะเวลาการผลติทีส่ญูเปลา่
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รปูที ่18 Cause and Effect Diagram
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การจาํแนกสาเหตขุองปัญหา 
 การใช ้Cause and Effect Diagram และใชห้ลกัการ 4 M 1 E ในการระบุหวัขอ้ต่างๆ
ของปญัหาโดยสามารถแยกปญัหาไดต้ามหวัขอ้ดงัน้ี 
 1. Man ปญัหาจากบุคลากร 
  - ขาดแคลนแรงงานเน่ืองจากมพีนักงาน Woodworking Station 1 และ Woodworking 
Station 2 ตอ้งการกลบัภมูลิาํเนา เน่ืองจากความกงัวลในเรือ่งของโรคระบาด 
  - พนักงานทีไ่ม่ไดป้ระสงคท์ีจ่ะกลบัภูมลิําเนาสว่นใหญ่เป็นพนกังานไรฝี้มอื ทําให้
ขาดประสทิธภิาพในการผลติสนิคา้ 
 2. Machine ปญัหาจากเครือ่งมอื และเครือ่งจกัร 
  - เครื่องจกัรและอุปกรณ์ลา้สมยัเน่ืองจากขาดการปฏสิมัพนัธก์บั ตวัแทนจําหน่าย
เครื่องจกัรทําใหไ้ม่ไดม้กีารส่งมอบ ความรู ้นวตักรรม และการปรบัปรุงขดีความสามารถเครื่องมอื
และเครือ่งจกัรเป็นประจาํ 
  - มกีารปรบัแต่งและประยกุตใ์ชเ้ครือ่งจกัรและเครือ่งมอื ทีไ่มถู่กตอ้งตามสมรรถนะ 
ทาํใหเ้กดิความล่าชา้ และเกดิความเสยีหายในการผลติ 
  - ขาดการจดัรอบการ ซ่อมบํารุงเครื่องจกัร และไม่มจีดัตัง้ทมีซ่อมบํารุง หรอื Supplier 
ผูซ้่อมบาํรงุ 
 3. Materials ปญัหาจากวตัถุดบิ 
  - จดัหาวตัถุดบิมคีุณภาพตํ่าทาํใหเ้กดิตกแต่งวตัถุดบิ หรอืเปลีย่นวตัถุดบิบ่อยครัง้
ทาํใหเ้กดิระยะเวลาในการผลติสนิคา้เพิม่ขึน้ 
  - คดัเลอืกขนาดวตัถุดบิไม่สอดคล้องกบัขนาดของชิ้นงานทําใหเ้กดิกระบวนการ
เพิม่เตมิในการแปรรปูวตัถุดบิใหต้รงกบัขนาดของชิน้งาน 
 4. Method ปญัหาจากกระบวนการปฏบิตังิาน 
  - แบบ Drawing ขาดความละเอยีดทําใหพ้นักงานผูข้ ึน้รปูชิน้งานใชเ้วลาในการ
วเิคราะห ์คาํนวณขนาด และจดัรปูแบบการทาํงานสงู เกดิความล่าชา้ในการปฏบิตังิาน 
  - เกดิการเลื่อนสง่สนิคา้ทาํใหส้นิคา้ไมไ่ดถู้กสง่ตามเวลาในใบรายการสัง่ผลติ 
  - มรีปูแบบการปฏบิตังิานมคีวามซํ้าซอ้นทาํใหเ้กดิการปฏบิตัติงิานทีไ่มจ่าํเป็น 
 5. Environment ปญัหาจากสภาพแวดลอ้ม 
  - ปญัหาแสงสว่างไม่เหมาะสมกบัการรูปแบบทํางาน ทําใหม้คีวามเสีย่งที่จะเกดิ
ความผดิพลาดในการทาํงาน ความยากลาํบากในการทาํงานและ อุบตัเิหตุ 
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Flow Chart การแก้ไขปัญหากาํลงัการผลิตตกตํา่ 
 

 
 

รปูที ่19 Flow Chart การแกไ้ขปญัหากาํลงัการผลติตกตํ่า 
 

เกบ็ขอ้มลูของปญัหา

วเิคาระหป์ญัหาจากขอ้มลู

จาํแนกปญัหาโดยใช ้Cause and Effect 
Diagram

วางแนวทางแกไ้ขปญัหาโดยใชห้ลกัการ 
Supply Chain Management และการ Lean 

Production

ดาํเนินการแกไ้ขปญัหา

เกบ็ขอ้มลูหลงัปรบัปรงุแกไ้ข

วดัผลการปรบัปรงุ



38 

บทท่ี 4 
การปฏิบติัการแกไขปัญหาและผลการวิจยั 

  
 เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถงึวธิกีารปฏบิตักิารแกไ้ขปญัหาและพฒันาประสทิธภิาพการ
ผลติสนิคา้ตามวตัถุประสงคจ์ากหลกัการ, ทฤษฎแีละผลการวเิคราะหข์อ้มลู รวมถงึบ่งบอกผลลพัธ์
จากการปฏบิตักิารแกไ้ขปญัหา  
 
Man แนวทางการแก้ไขปัญหาด้านบคุลากร 
 1. การแกไ้ขปญัหาการขาดแคลนแรงงาน 
  เน่ืองจากรูปแบบการประกอบการของ บรษิทัอุดทะยาน จํากดั มคีวามความเป็น
เอกลกัษณ์ มรีูปแบบเฉพาะตวั ต้องใชฝี้มอืดา้นงานไมสู้งจงึทําใหก้ารรบัพนักงานใหม่ไม่สามารถ
แกไ้ขปญัหาการขาดแคลนแรงงานได ้แรงงานทีท่ดทนตอ้งใชเ้วลาเรยีนรู ้รปูแบบการปฏบิตังิาน 
การใชเ้ครื่องมอื และมาตรฐานการผลติสนิคา้ อย่างน้อย 1 ปีขึน้ไป จงึไม่สามารถเป็นการแก้ปญัหา  
การขาดแคลนแรงงานไดโ้ดยทนัท ีดงันัน้การ จดัการหว่งโซ่อุปทานใหม ่จงึจาํเป็นต่อการแกป้ญัหา
การขาดแคลนแรงงานงาน โดยการจา้งผลติสนิคา้ OEM (Original Equipment Manufacturer) 
ภายใตแ้บรนด ์อุดทะยาน เพื่อเพิม่กําลงัการผลติใหส้อดคลอ้งกบัจํานวนการสัง่ซือ้สนิคา้และรกัษา
ปรมิาณการขายสนิคา้ โดยมผีูร้บัจา้งผลติตามรายละเอยีดดงัตารางต่อไปน้ีตารางที ่ 
 
ตารางที ่12 รายละเอยีดของผูร้บัจา้งผลติสนิคา้ 

ผูร้บัจ้างผลิต ประเภทงานท่ีผลิต 
กาํลงัการผลิต/เดือน 

(hrs.) 

Pro Fine Decor.Co.,Ltd 
เฟอรนิ์เจอรป์ระเภทไมอ้ดัและไม้
วเีนียร ์และงานตกแต่งภายใน 

364 

บรษิทั ประทนิผลติภณัฑ ์จาํกดั 
เฟอรนิ์เจอร ์ไมจ้รงิ และงาน

ตกแต่งภายใน 
182 

บรษิทั โชตลิาภ พาราวูด้
อนิเตอรเ์วลิด ์จาํกดั 

เฟอรนิ์เจอรไ์มจ้รงิ 364 

บรษิทั ไฟดบ์างกอกรมู จาํกดั งานตกแต่งภายใน 182 
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 ผลลพัธจ์ากการแกไ้ขปญัหา การขาดแคลนแรงงาน 
 
ตารางที ่13 กาํลงัการผลติ 

ผูผ้ลิต 
กาํลงัการผลิต/ปี 

(hrs.) 
กาํลงัการผลิต/ปี 

(%) 
Utthayan.Co.,Ltd. 6,216 33.41% 

บรษิทั ประทนิผลติภณัฑ ์จาํกดั 2,170 11.66% 
Pro Fine Decor.Co.,Ltd 4,060 21.82% 

บรษิทั โชตลิาภ พาราวูด้อนิเตอรเ์วลิด ์จาํกดั 4,130 22.20% 
บรษิทั ไฟดบ์างกอกรมู จาํกดั 2,030 10.91% 

รวมกาํลงัการผลติ/ปี 18,606 100% 
ชัว่โมงการทาํงานทีต่อ้งการ/ปี 15,764 ชัว่โมงต่อปี 

 
 ขอ้มูลจากตารางจะเหน็ไดว้่าการร่วมมอืสรา้งพนัธมติร ดว้ยวธิกีารจา้งผลติ สามารถทดแทน
จาํนวนชัว่โมงการทาํงานทีข่าดหายไปได ้ สามารถเพิม่ชัว่โมงการทํางานจาก 6,216 ชัว่โมงต่อปี 
เป็น 18,606 ชัว่โมงต่อปี โดยชัว่โมงการทาํงานต่อปีทีต่อ้งการคอื 15,764 ชัว่โมงต่อปี 
 

 
 

รปูที ่20 ความสามารถในการจดัสง่สนิคา้ 
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รปูที ่21 หว่งโซ่อุปทานหลงัปรบัปรงุ 
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 2. การแกไ้ขปญัหาพนกังานขาดความสามารถ 
  เน่ืองจากพนกังานทีท่ีป่ระสงคจ์ะทาํงานต่อไมก่ลบัภูมลิําเนา สว่นใหญ่นัน้เป็นพนกังาน
ทีจ่ดัอยูใ่นกลุ่มแรงงานไรฝี้มอื จงึทาํใหเ้กดิความล่าชา้ในการผลติสนิคา้ เน่ืองจากแรงงานไรฝี้มอื
นัน้ไมส่ามารถวเิคราะหแ์บบ (Drawing) เพือ่วางแผนการขึน้รปูสนิคา้ได ้จําเป็นตอ้งให ้Production 
Supervisor เป็นคนวเิคราะหแ์ละวางรปูแบบการขึน้งาน สง่ผลใหเ้กดิการรอแผนการปฏบิตังิาน
และเกดิความเสยีจากการทีไ่มเ่ขา้ใจงาน ดงันัน้จงึไดด้าํเนินการแกไ้ขดว้ยวธิกีารสรา้งแผนปฏบิตังิาน 
หรอื Process Step เพื่อลดการรอแผนปฏบิตังิาน และลดความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเสยีหายจาก
การไมเ่ขา้ใจในงาน ตาม หลกัการ Lean Production ลดความสญูเสยีเน่ืองจากการรอคอย และ
ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยี (Defect) 
 
 รปูแบบ Process Step 
 ชื่อสนิคา้ : Customize Side Cabinet  
 ประเภทไม ้: White Oak Solid Wood 
 

 
 

รปูที ่22 สนิคา้ Customize Side Cabinet 
 
 Wood in Use 
 White Oak Solid Wood - 1.5” x 6” x 2,100 mm. = 6 pcs. 
 White Oak Solid Wood – 1” x 7” x 200 mm. = 8 pcs.  
 
 
 
 
 



42 

 Process Step 
 
ตารางที ่14 Process Step ขัน้ตอนที ่1 

Step Description Wood Size (mm.) Q’ty 
1 Top Bottom & Side Panel 38 152 2,100 2 

1.1 Cut & Planer Wood  32 135 1,650 6 
1.2 Joint Wood 32 405 1,650 2 
1.3 Cut Finish Size 30 400 400 8 

 

 
 

รปูที ่23 Process Step ขัน้ตอนที ่1 
 
ตารางที ่15 Process Step ขัน้ตอนที ่2 

Step Description Wood Size (mm.) Q’ty 
2 Front Door 25 177 2,400 1 

2.1 Cut & Planer 21 170 1,380 1 
2.2 Cut Finish Size 20 169 340 4 

 

 
 

รปูที ่24 Process Step ขัน้ตอนที ่2 
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ตารางที ่16 Process Step ขัน้ตอนที ่3 
Step Description Wood Size (mm.) Q’ty 

3 Side Drawer 25 177 2,400 1 
3.1 Cut & Planer 17 110 2,300 1 
3.2 Cut Finish Size 16 109 320 8 

 

 
 

รปูที ่25 Process Step ขัน้ตอนที ่3 
 
ตารางที ่17 Process Step ขัน้ตอนที ่4 

Step Description Wood Size (mm.) Q’ty 
4 Drawer Bottom 25 177 2,400 1 

4.1 Cut & Planer Wood  17 158 1,260 2 
4.2 Joint Wood 17 316 1,260 1 
4.3 Cut Finish Size 16 314 3,10 4 

 

 
 

รปูที ่26 Process Step ขัน้ตอนที ่4 
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 ผลลพัธจ์ากการทาํ Process Step 
 
ตารางที ่18 ผลลพัธห์ลงัจากการทาํ Process Step 

Product Model 

ระยะเวลาการ
ปฏิบติังาน 
Process 

Woodworking 
ก่อนปรบัปรงุ 

(hrs.) 

ระยะเวลาการ
ปฏิบติังาน 
Process 

Woodworking 
หลงัปรบัปรงุ  

(hrs.) 

ผลต่างของ
ระยะเวลาการ
ปฏิบติังาน  

(hrs.) 

ผลต่างของ
ระยะเวลาการ
ปฏิบติังาน  

(%) 

Multiple Board 
Table 

100 57 43 43% 

Venti Shoes 
Cabinet 

151 108 43 28% 

Live Edge Table 47 29 18 38% 
Jerry Coffee Table 57 47 10 17% 
Live Edge Working 

Table 
33 33 0 0% 

Yak Cabinet 118 104 14 11% 
Hedz Dressing 

Table 
66 43 23 34% 

Multiple Board 
Bench 

38 33 5 13% 

Wide Flang Bench 24 15 9 37% 
Venti TV Console 113 94 19 16% 

Hedz Sofa 71 47 24 33% 
 
 ขอ้มลูจากตารางจะเหน็ไดว้่าผลลพัธจ์ากการทาํ Process Step สามารถลดเวลาในการผลติ
สนิคา้ไดโ้ดยมคีา่เฉลีย่ในการลดเวลาการผลติของ Process Woodworking ได ้25% 
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Machine ปัญหาจากเครือ่งจกัรและอปุกรณ์ 
 1. เครื่องจกัรและอุปกรณ์ล้าสมยั เน่ืองจากขาดการปฏสิมัพนัธ์กบัตวัแทนจําหน่าย
เครื่องจกัรทําใหไ้ม่ไดม้กีารส่งมอบ ความรู ้นวตักรรม และ การปรบัปรุงขดีความสามารถเครื่องมอื
และเครือ่งจกัรเป็นประจาํ  
  เน่ืองจากทางบรษิทัอุดทะยานขาดการตดิต่อกบัฝา่ย Technical Support ของ Supplier 
มาเป็นเวลานานส่งผลใหข้าดการแนะนําขอ้มลูใหม่ๆ ของการใชเ้ครื่องจกัรและอุปกรณ์ รวมถงึ
อุปกรณ์ใหม่ที่ได้มกีารพฒันาขึ้นในแต่ล่ะปี โดยทางฝ่ายผลิตได้มกีารปรบัปรุงการเพิม่ระดบั
ความสมัพนัธก์บั Supplier โดยการใหข้อ้มลู ซึง่กนัและกนัและพฒันาการปฏบิตังิานรว่มกนั จงึ
ไดเ้กดิโครงการพฒันาอุปกรณ์งาน Wood Sanding ดงัน้ี 
 
 Research & Develop Sanding Procedure  
 4 W 1 H (What, Who, Where, When, How) 
 1. What : โครงการจะทาํอะไร ผลทีไ่ดร้บัจากโครงการคอือะไร 
  - โครงการน้ีจดัทําเพื่อวจิยัและพฒันา กระบวนการขดั (Sanding Process) โดย
การศกึษาและลดความสญูเปล่าจากการปฏบิตังิาน (Procedure) และจดัทําเป็นมาตรฐานการ
ปฏบิตังิาน 
 2. Who : ใครคอืผูร้บัผดิชอบโดยตรง, ใครคอืผูร้ว่มรบัผดิชอบ 
  - ผูร้บัผดิชอบโดยตรง (Utthayan Production) 
   Production Manager : Kawinpon Watchai 
   Production Sanding Leader : NAN THI THI LIN 
  - ผูร้ว่มรบัผดิชอบ (J.S. Mechanic.Co.,Ltd.)  
   Technician Support   
 3. Where : สถานที ่ทีโ่ครงการจะจดัทาํขึน้ 
  - โครงการจะจดัทาํขึน้ที ่Utthayan.Co.,Ltd. 0, 2 Bang Kradi 41 Alley, Samae 
Dam, Bang Khun Thian, Bangkok 10150 
 4. When : ระยะเวลาในการดาํเนินการของโครงการ 
  - ระยะเวลา Research & Develop 28/01/2021 - 04/01/2021 
  - ระยะเวลา Apply New Sanding Procedure 05/02/2021 
  - ระยะเริม่ปฏบิตังิานจรงิ 15/02/2021 - จนกว่าทาง J.S. Mechanic จะเสนอผลติภณัฑ ์
ทีด่กีวา่ หรอืแนะนําวธิกีารปฏบิตังิานทีด่กีวา่ 
 
 
 



46 

 5. How : กจิกรรมและขัน้ตอนปฏบิตังิานของโครงการ 
  - สมมตุฐิาน 
  วธิกีารปฏบิตังิาน (Sanding Procedure 2019-2020) ดัง้เดมิมกีารทาํงานซํ้าซอ้น 
เกดิความสญูเปล่าในเรือ่งของเครือ่งมอื ระยะเวลาในการปฏบิตังิาน  
  - วธิกีารวจิยัและพฒันา 
  I. เชญิทมี Technician Support ของ Supplier (J.S. Mechanic) มาแนะนําผลติภณัฑ ์
และวธิกีารปฏบิตังิานทีเ่หมาะสม 
  II. ทําการทดลองระหว่างวธิกีารปฏบิตังิานในปจัจุบนั และวธิกีารปฏบิตังิานแบบ
ใหม ่ทีท่มี Technician Support ของ Supplier (J.S. Mechanic) แนะนํา 
  III. เกบ็ขอ้มลูผลการทดลอง 
  IV. สรปุผลการทดลอง 
  V. ลงมตวิธิกีารปฏบิตังิานในปี 2021 
 
 วธิกีารทดลอง 
 วธิทีี ่1 : ทาํตวัอยา่งการขดัไมโ้ดยใช ้Present Sanding Procedure 2019-2020 ดว้ย
การขดักระดาษทรายในแต่ล่ะเบอรใ์นระยะเวลาทีเ่ท่ากนั หลงัจากกระบวนการขดั ใหเ้คลอืบไม ้
(Coating) โดยวธิกีารใช ้Hard Oil Wax 1 ชุด ดว้ยไม ้White Oak  และทาํตวัอยา่งดว้ยไม ้White 
Oak, American Walnut, Teak หลงัจากกระบวนการขดั ใหเ้คลอืบไม ้(Coating) โดยวธิกีารใช ้
Polyurethane 3 ชุด 
 
ตารางที ่19 Present Sanding Procedure 2019-2020 

Step Equipment Tools Grit 
Duration 

(Sec.) 
Picture 

1 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.80 60 

 

 
 

2 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.120 60 
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ตารางที ่19 Present Sanding Procedure 2019-2020 (ต่อ) 

Step Equipment Tools Grit 
Duration 

(Sec.) 
Picture 

3 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.180 60 

 

 
 

4 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.240 60 

 

 
 

5 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.320 60 

 

 
 

6 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.400 60 

 

 
 

 
 วธิทีี ่2 : ทาํตวัอยา่งการขดัไมโ้ดยใช ้New Sanding Procedure 2021 ดว้ยการขดั
กระดาษทรายในแต่ล่ะเบอรใ์นระยะเวลาทีเ่ท่ากนั หลงัจากกระบวนการขดั ใหเ้คลอืบไม ้(Coating) 
โดยวธิกีารใช ้Hard Oil Wax 1 ชุด ดว้ยไม ้White Oak  และทาํตวัอยา่งดว้ยไม ้White Oak, American 
Walnut, Teak หลงัจากกระบวนการขดั ใหเ้คลอืบไม ้(Coating) โดยวธิกีารใช ้ Polyurethane 3 ชุด  
 
ตารางที ่20 New Sanding Procedure 2021 

Step Equipment Tools Grit 
Duration 

(Sec.) 
Picture 

1 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 
Rkeo 

P.80 60 
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ตารางที ่20 New Sanding Procedure 2021 (ต่อ) 

Step Equipment Tools Grit 
Duration 

(Sec.) 
Picture 

2 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 
Rkeo 

P.120 60 

 

 
 

3 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.240 60 

 

 
 

4 
Orbital 
Sander 

Sanding 
Disc 

Ekablue+ 
P.400 60 

 

 
 

 
 ผลการทดลอง 
 ตวัอยา่งที ่1  Left : White Oak Present Sanding Procedure Finishing : Hard Oil Wax    
           Right : White Oak New Sanding Procedure  Finishing : Hard Oil Wax    
 

 
 

รปูที ่27 ผลการทดลอง Sanding Procedure ตวัอยา่งที ่1 
 
 ผลการทดลองตวัอยา่งที ่1 : ผวิสมัผสัของทัง้ 2 วธิมีคีุณภาพเทา่กนั  
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 ตวัอยา่งที ่2  Left : White Oak Present Sanding Procedure Finishing : Polyurethane 
           Right : White Oak New Sanding Procedure Finishing : Polyurethane 
 

 
 

รปูที ่28 ผลการทดลอง Sanding Procedure ตวัอยา่งที ่2 
 
 ผลการทดลองตวัอยา่งที ่2 : ผวิสมัผสัของทัง้ 2 วธิมีคีุณภาพเทา่กนั  
 
 ตวัอยา่งที ่3 Left :Teak Present Sanding Procedure  Finishing : Polyurethane 
                   Right :Teak New Sanding Procedure Finishing : Polyurethane 
 

 
 

รปูที ่29 ผลการทดลอง Sanding Procedure ตวัอยา่งที ่3 
 
 ผลการทดลองตวัอยา่งที ่3 : ผวิสมัผสัของทัง้ 2 วธิมีคีุณภาพเทา่กนั  
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 ตวัอยา่งที ่4  Left : American Walnut Present Sanding Procedure Finishin : Polyurethane 
                  Right : American Walnut New Sanding Procedure  Finishing : Polyurethane 

 

 
 

รปูที ่30 ผลการทดลอง Sanding Procedure ตวัอยา่งที ่4 
 
 ผลการทดลองตวัอยา่งที ่4 : ผวิสมัผสัของทัง้ 2 วธิมีคีุณภาพเทา่กนั  
 
ตารางที ่21 ผลการวจิยั 

Step 
Present Sanding Procedure 

2019-2020 Grit 

Duration 
/sqm. 
(sec) 

New Sanding Procedure 
2021 Grit 

Duration 
/sqm. 
(sec) 

1 
Sanding Disc EKABLUE+ 

P.80 
60 Sanding Disc RKEO P.80 60 

2 
Sanding Disc EKABLUE+ 

P.120 
60 Sanding Disc RKEO P.180 60 

3 
Sanding Disc EKABLUE+ 

P.180 
60 Sanding Disc EKABLUE+ P.240 60 

4 
Sanding Disc EKABLUE+ 

P.240 
60 Sanding Disc EKABLUE+ P.400 60 

5 
Sanding Disc EKABLUE+ 

P.320 
60   

6 
Sanding Disc EKABLUE+ 

P.400 
60   

Total 360 Total 240 
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 สรปุผลการทาํวจิยั 
 - จากการทาํตวัอย่างทัง้ 4 ชุด ผวิสมัผสัของการขดัไมด้้วยวธิกีาร New Sanding 
Procedure 2021 นัน้มคีุณภาพไมแ่ตกต่างจาก Present Sanding Procedure 2019-2020 
 - การขดัไมด้ว้ยวธิกีาร New Sanding Procedure 2021 จะชว่ยลดเวลาในการปฏบิตังิาน
ลงได ้33.33% เน่ืองจากวธิกีาร New Sanding Procedure 2021 มขีัน้ตอนการปฏบิตังิาน 4 
ขัน้ตอน ในขณะที ่Present Sanding Procedure 2019-2020 มขีัน้ตอนการปฏบิตังิาน 6 ขัน้ตอน 
 - การขดัไมด้ว้ยวธิกีาร New Sanding Procedure 2021 จะช่วยลดจาํนวนของสนิคา้
คงคลงั ทีต่อ้งจดัเกบ็ไวไ้ด ้จากการยกเลกิการสัง่ซือ้ เบอรท์ีไ่มจ่าํเป็น 
 
 สรปุผล Waste ทีล่ดลงได ้
 7 Waste ทีส่ามารถกาํจดัลงได ้
 Waste ที ่2. ความสญูเสยีเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 Waste ที ่5. ความสญูเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing 
 
 2. มกีารปรบัแต่งและประยกุตใ์ชเ้ครือ่งจกัรและเครือ่งมอืทีไ่มถู่กตอ้งตามสมรรถนะ  
  การประยุกต์ใชอุ้ปกรณ์และเครื่องจกัรทีไ่ม่ถูกวธิสี่งผลใหเ้กดิความล่าชา้ในการผลติ
สนิคา้และก่อใหเ้กดิความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเสยีหายของชิน้งาน จากสาเหตุน้ีฝา่ยผลติของบรษิทั
อุดทะยาน จาํกดั ไดแ้กไ้ขปรบัปรุงโดยใชว้ธิกีาร สัง่ทําอุปกรณ์ต่างๆ ใหเ้หมาะสมกบังานทีผ่ลติ 
เพือ่ลดระยะเวลาการผลติ และลดความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเสยีหายของชิน้งาน  
 
 ตวัอยา่งงานทีผ่า่นการพฒันาเครือ่งมอืและอุปกรณ์ 
 ชื่องาน : งานราวบนัไดต้าบแบบของลกูคา้ 
 

 
 

รปูที ่31 แบบ Drawing งานราวบนัได 
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 กระบวนการ : เดนิรอ่งครอบโครงเหลก็ของราวบนัได (ก่อนการปรบัปรงุ) 
 เครือ่งมอื : เครือ่งเรา้เตอร ์
 อุปกรณ์ : ดอกเรา้เตอรก์ดัตรงขนาด 10 mm. 
 ระยะเวลาการปฏบิตังิานต่อราวบนัได 2 เมตร : 90 นาท ี
 

 
 

รปูที ่32 การปฏบิตังิานโดยใชเ้ครือ่งเรา้เตอร ์
 
 กระบวนการ : เดนิรอ่งครอบโครงเหลก็ของราวบนัได (หลงัการปรบัปรงุ) 
 เครือ่งมอื : แทน่ไสไมเ้พลาตัง้ขนาดมอเตอร ์5 แรงมา้ 
 อุปกรณ์ : Carbide Cutter 50 mm. x 6T  
 ระยะเวลาการปฏบิตังิานต่อราวบนัได 2 เมตร : 30 วนิาท ี
 ระยะเวลาการปฏบิตังิานเรว็ขึน้ : 5,700 วนิาท ี
 

 
 

รปูที ่33 การปฏบิตังิานโดยใชแ้ทน่ไสไมเ้พลาตัง้ขนาดมอเตอร ์5 แรงมา้ 
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 ผลลพัธจ์ากการปรบัปรงุและพฒันา 
 จากการปรบัปรงุจะเหน็ไดว้า่การใชอุ้ปกรณ์และเครื่องมอืทีเ่หมาะสมกบังานทีผ่ลตินัน้
ส่งผลต่อระยะเวลาในการปฏบิตังิานเป็นอย่างมาก จงึเป็นเรื่องสําคญัอย่างยิง่ในเลอืกใหเ้ครื่องมอื
และอุปกรณ์ใหเ้หมาะสมกบังาน จะทาํใหส้ามารถลดความสญูเสยีจากกระบวนการผลติทีซ่ํ้าซอ้นได ้
 
 3. ขาดการจดัรอบการ ซ่อมบาํรงุเครือ่งจกัร และไมม่จีดัตัง้ทมีซ่อมบาํรงุ  
  จากเดมิบรษิทั อุดทะยาน จาํกดันัน้ไม่มกีารจดัรอบซ่อมบํารุงเครื่องจกัรและอุปกรณ์
จงึทาํใหเ้กดิปญัหาเครือ่งจกัรชาํรดุเสยีหายระหวา่งปฏบิตังิาน สง่ผลใหเ้กดิความสญูเสยีจากการ
รอคอย อย่างน้อย 16 ชัว่โมงขึน้ไปจากการซ่อมแซมเครื่องจกัร จากปญัหาน้ี ฝา่ยผลติ ของบรษิทั 
อุดทะยาน จาํกดั จงึไดจ้ดัทาํรอบการซ่อมบํารุงเครื่องจกัรร่วมกบั Supplier เพื่อหลกีเลีย่งและ
ลดความเสีย่งที่จะเกดิปญัหาเครื่องจกัรเสยีหายระหว่างการปฏบิตังิาน และลดความสูญเปล่า
จากการรอคอย 
 
ตารางที ่22 ประวตักิารซ่อมเครือ่งจกัรก่อนการปรบัปรงุ เมษายน - มถุินายน พ.ศ. 2563 

เครื่องจกัร จดุท่ีเสียหาย 
ระยะเวลาซ่อมแซม

(ชัว่โมง) 
Vertical Band Saw สายพานมูเ่ลข่าด มูเ่ล่เลก็รา้ว 35 

Two Side Wood Planer 18 Inch ชอ่งขนัสกรยูดึใบมดีชาํรดุ 14 
Four Side Moulder - - 
Rip Saw Machine สายพาน Feeder เสยีหาย 21 

Table Saw สวทิซค์วบคุมชาํรดุเสยีหาย 7 
Jointer & Planer - - 
Spindle Moulder - - 

Total 77 
 
 จากตารางที ่22 พบวา่เกดิความสญูเปล่าจากการรอคอย การซ่อมแซมเครื่องจกัรทัง้หมด 
77 ชัว่โมงการทํางาน ด้วยเหตุน้ีจงึจําเป็นต้องจดัรอบการตรวจเช็คเครื่องจกัรโดยมรีายการ 
ดงัต่อไปน้ี 
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ตารางที ่23 รอบการซ่อมเครือ่งจกัร 
เครื่องจกัร รอบการตรวจเชค็สภาพ รอบการซ่อมบาํรงุ 

Vertical Band Saw 
ทุกปรมิาณปฏบิตังิาน  

180 - 300 ตร.ม. 
ทุก 30 วนั 

Two Side Wood Planer 18 Inch 
ทุกปรมิาณปฏบิตังิาน  

200 - 300 ตร.ม. 
ทุก 60 วนั 

Four Side Moulder 
ทุกปรมิาณปฏบิตังิาน  

230 - 330 ตร.ม. 
ทุก 30 วนั 

Rip Saw Machine 
ทุกปรมิาณปฏบิตังิาน  

230 - 330 ตร.ม. 
ทุก 60 วนั 

Table Saw 
ทุกปรมิาณปฏบิตังิาน  

105 - 200 ตร.ม. 
ทุก 30 วนั 

Jointer & Planer 
ทุกปรมิาณปฏบิตังิาน  

60 - 150 ตร.ม. 
ทุก 30 วนั 

Spindle Moulder 
ทุกปรมิาณปฏบิตังิาน  

50 - 150 ตร.ม. 
ทุก 30 วนั 

 
ตารางที ่24 ประวตักิารซ่อมเครือ่งจกัรหลงัการปรบัปรงุ กรกฎาคม - กนัยายน 2563 

เครื่องจกัร จดุท่ีเสียหาย 
ระยะเวลาซ่อมแซม 

(ชัว่โมง) 
Vertical Band Saw - - 

Two Side Wood Planer 18 Inch มอเตอรไ์หม ้ 21 
Four Side Moulder - - 
Rip Saw Machine - - 

Table Saw - - 
Jointer & Planer - - 
Spindle Moulder กา้นปรบัระดบัชาํรดุ 7 

Total 28 
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 ผลลพัธจ์ากการจดัรอบซ่อมบาํรงุ 
 สามารถลดความเสีย่งทีจ่ะเกดิเหตุการณ์เครื่องจกัรเสยีหายระหว่างการปฏบิตังิานได ้
50% และสามารถลดความสญูเปล่าจากการรอ ซ่อมแซมเครือ่งจกัรได ้64% เน่ืองจากเครื่องจกัร
นัน้ไดม้กีารตรวจเชค็อยูต่ลอดเวลาทาํให ้สาเหตุทีท่าํใหเ้กดิความเสยีหายนัน้ไมร่นุแรง 
 
Materials ปัญหาจากวตัถดิุบ 
 จดัหาวตัถุดบิมคีุณภาพตํ่าทาํใหเ้กดิตกแต่งวตัถุดบิ หรอืเปลีย่นวตัถุดบิบ่อยครัง้ทาํให้
เกดิระยะเวลาในการผลติสนิคา้เพิม่ขึน้โดยวตัถุดบิที่ บรษิทัอุดทะยาน จํากดั ใชน้ัน้ม ี2 ระดบั
คุณภาพ 
 
 ระดบัคุณภาพที ่1 ชัน้ไมคุ้ณภาพระดบั FAS  
 ไมเ้กรด FAS หมายถงึไมแ้ปรรปูทีไ่ม่มตีําหนิและเป็นชิน้ยาว พฒันามาจากเกรดที่
เดมิเรยีกว่า “First and Seconds” เหมาะทีสุ่ดสาํหรบัใชท้าํเฟอรนิ์เจอรค์ุณภาพสงู งานตดัต่อ
เป็นชิน้สว่นต่างๆ ภายในอาคาร และการทาํบวัขึน้รปู ผูซ้ือ้ไมช้ัน้คุณภาพน้ีจะไดร้บัแผน่ไมก้ระดาน
แปรรปูขนาดกวา้งอย่างน้อย 6” ยาวอย่างน้อย 8” และมเีน้ือไมไ้รต้ําหนิรวมแลว้เป็นสดัส่วน
ตัง้แต่ 8 1/3% (10/12 x 100) ถงึ 100% ของแผน่ ขอ้กําหนดอกีอย่างคอืสว่นของไมท้ีไ่ม่มี
ตําหนิ ตอ้งมขีนาด กวา้ง 3” เป็นอยา่งตํ่า ยาว 7” เป็นอยา่งตํ่า หรอืกว่าง 4” เป็นอยา่งตํ่า และ
ยาว 5” เป็นอย่างตํ่าส่วนจาํนวนชิน้ไรต้ําหนิทีจ่ะตดัไดจ้ากไมก้ระดานหน่ึง ขึน้อยูก่บัขนาดของ
ไมก้ระดานแผน่นัน้ แต่สว่นใหญ่ไมก้ระดานแผน่หน่ึงจะตดัไมคุ้ณภาพ FAS ไดห้น่ึงหรอืสองชิน้ 
ดงันัน้ขนาดของไมไ้รต้ําหนิจงึมไีดห้ลากหลายขึน้อยู่กบัพนัธุ์ไมแ้ละขึน้อยู่กบัว่าไมก้ระดานนัน้
ถูกอบแหง้ในเตาอบไม ้(Kiln Dried) มาก่อนหรอืเปล่า อกีอยา่งหน่ึงคอืสาํหรบัเกรด FAS น้ี ทัง้
สองขา้งของไมก้ระดานจะตอ้งผา่นขอ้กาํหนดต่างๆ ของเกรด FAS 
 

 
 

รปูที ่34 ไมเ้กรด FAS 
 

 ขอ้กําหนดหน่ึงของเกรด FAS คอื ดา้นธรรมดา (Poor Face) หรอืทีต่รงกนัขา้มกบั
ดา้นดทีีส่ดุของไมก้ระดานอยา่งน้อย83% จะตอ้งเป็นไมไ้รต้ําหนิ 
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รปูที ่35 ภาพอา้งองิไมเ้กรด FAS 
 

 ระดบัคุณภาพที ่2 ชัน้ไมคุ้ณภาพระดบั 1 Common 
 ไมเ้กรด 1 Common ถอืไดว้่าเป็นไมท้ีอ่ยูใ่นเกรดกลาง ของเกรดไมท้ัง้หมด มผีูผ้ลติ
หลายรายนิยมใชเ้น่ืองจาก เกรดไม่สงูมาก ราคาพอประมาณ เมื่อเทยีบกบั เกรด FAS/1F ซึง่
เป็นเกรดสงูสดุ แต่ตอ้งยอมรบัไดใ้นเรือ่งของ การสญูเสยีไม ้ซึง่อาจมถีงึ 35% (ค่าประมาณ) แต่
สามารถผลติสนิคา้ไดถ้า้นําไปทาํสนิคา้ทีค่วามกวา้งไมม่ากนกั 
 
 1. การหาคา่ความแตกต่างของประสทิธผิลในการแปรรปูไมท้ัง้ 2 เกรด 
  การหาคา่ Yield ของวตัถุดบิเกรด 1 Common 
 
ตารางที ่25 รายละเอยีดไมด้บิก่อนแปรรปูเกรด 1 Common 

รายละเอียดไม้ดิบเกรด 1 Common ก่อนการแปรรปู 

ชนิดไม้ 
ขนาด 

แผน่ ตร.ม. 
คิวฟตุ 

หนา” กว้าง” ยาว’ 0.0228 
White Oak Solid Wood 1 7 2.1 152 56.75 50.94 
White Oak Solid Wood 1 7 2.4 75 32.00 28.73 
White Oak Solid Wood 1 7 2.3 173 70.75 63.50 
White Oak Solid Wood 1 7 2.3 182 74.43 66.81 
White Oak Solid Wood 1 7 2.3 14 5.73 5.14 
White Oak Solid Wood 1 7 2.3 60 24.54 22.02 

จาํนวน 656 264.19 237.15 
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ตารางที ่26 คา่ Yield ของวตัถุดบิเกรด 1 Common 
ไม้เกรด 1 Common หลงัแปรรปู 

ชนิดไม้ 
ขนาด 

แผน่ ตร.ม. 
คิวฟตุ 

หนา” กว้าง” ยาว’ 0.0228 
White Oak Solid Wood 1 7 1.8 3 0.96 0.86 
White Oak Solid Wood 1 7 1.9 3 1.01 0.91 
White Oak Solid Wood 1 7 2 21 7.47 6.70 
White Oak Solid Wood 1 7 2.1 189 70.57 63.35 
White Oak Solid Wood 1 7 2.2 151 59.07 53.02 
White Oak Solid Wood 1 7 2.3 106 43.35 38.91 
White Oak Solid Wood 1 7 2.4 27 11.52 10.34 
White Oak Solid Wood 1 7 2 5 1.78 1.60 
White Oak Solid Wood 1 7 2.1 12 4.48 4.02 

จาํนวน 517.00 200.20 179.71 
 
 ไมเ้กรด 1 Common สามารถแปรรปูได ้200.20 ตารางเมตร คดิเป็นคา่ Yield 75.77% 
 
  การหาคา่ Yield ของวตัถุดบิเกรด FAS 
 
ตารางที ่27 รายละเอยีดไมด้บิก่อนแปรรปูเกรด FAS 

รายละเอียดไม้ดิบเกรด FAS ก่อนการแปรรปู 

ชนิดไม้ 
ขนาด 

แผน่ ตร.ม. 
คิวฟตุ 

หนา” กว้าง” ยาว’ 0.0228 
White Oak Solid Wood 1 7 2.1 18 6.72 6.03 
White Oak Solid Wood 1 7 2.4 73 31.15 27.96 
White Oak Solid Wood 1 7 2.1 3 1.12 1.01 
White Oak Solid Wood 1 7 2.4 31 13.23 11.87 
White Oak Solid Wood 1 7 3.3 88 51.63 46.35 
White Oak Solid Wood 1 7 3.6 72 46.09 41.37 
White Oak Solid Wood 1 7 2.7 30 14.40 12.93 
White Oak Solid Wood 1 7 3 27 14.40 12.93 
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ตารางที ่27 รายละเอยีดไมด้บิก่อนแปรรปูเกรด FAS (ต่อ) 
รายละเอียดไม้ดิบเกรด FAS ก่อนการแปรรปู 

ชนิดไม้ 
ขนาด 

แผน่ ตร.ม. 
คิวฟตุ 

หนา” กว้าง” ยาว’ 0.0228 
White Oak Solid Wood 1 7 2.1 41 15.31 13.74 
White Oak Solid Wood 1 7 2.4 66 28.16 25.28 

จาํนวน 449 222.21 199.47 
 
ตารางที ่28 คา่ Yield ของวตัถุดบิเกรด FAS 

ไม้เกรด FAS หลงัแปรรปู 

ชนิดไม้ 
ขนาด 

แผน่ ตร.ม. 
คิวฟตุ 

หนา” กว้าง” ยาว’ 0.0228 
White Oak Solid Wood 1 7 0.3 37 1.97 1.77 
White Oak Solid Wood 1 7 0.6 27 2.88 2.59 
White Oak Solid Wood 1 7 0.9 51 8.16 7.33 
White Oak Solid Wood 1 7 1.2 58 12.37 11.11 
White Oak Solid Wood 1 7 1.5 44 11.73 10.53 
White Oak Solid Wood 1 7 1.8 56 17.92 16.09 
White Oak Solid Wood 1 7 2.1 93 34.72 31.17 
White Oak Solid Wood 1 7 2.4 99 42.25 37.92 
White Oak Solid Wood 1 7 2.7 27 12.96 11.63 
White Oak Solid Wood 1 7 3 115 61.34 55.06 

จาํนวน 607 206.32 185.20 
 
 ไมเ้กรด FAS สามารถแปรรูปได้ 206.32 ตารางเมตร คดิเป็นค่า Yield 92.84% 
เปรยีบเทยีบระยะเวลาการตดัแต่งไมโ้ดยมเีวลาในการตดัแต่งไมอ้ยูท่ี ่246 วนิาท ีต่อ 1 ตร.ม. 
 
ตารางที ่29 ผลลพัธจ์ากการเปลีย่นวตัถุดบิ 

เกรดไม้ 
จาํนวน 
(ตร.ม.) 

Yield 
(%) 

จาํนวนท่ีต้อง
ตดัแต่ง (ตร.ม.) 

ระยะเวลาการปฏิบติังาน
ตดัแต่งไม้ (วินาที) 

FAS 100 92.84% 7.16 1,761 
1 Common 100 75.77% 24.23 5,961 
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 ผลลพัธจ์ากการวเิคราะหค์่า Yield ของไมเ้กรด FAS กบั ไมเ้กรด 1 Common ไดผ้ล
สรุปว่า ไมเ้กรด FAS มคี่า Yield 92.84% มากกว่าไมเ้กรด 1Common ทีม่คี่า Yield 75.77% 
ดงันัน้การทีม่คีา่ Yield สงูสามารถชว่ยลดเวลาในการตดัแต่งไมใ้หพ้รอ้มต่อการผลติและลดอตัรา
การเปลี่ยนวตัถุดบิได ้ส่งผลใหร้ะยะเวลาการปฏบิตังิานนัน้ลดลงจากการลดความสูญเสยีจาก
กระบวนการผลติทีไ่มจ่าํเป็นลงได ้
 
 ภาพตวัอยา่งตําหนิของไมท้ีต่อ้งตดัแต่ง 
 

   
 

   
 

รปูที ่36 ไมม้ตีําหนิ 
 
 2. คดัเลอืกขนาดวตัถุดบิไม่สอดคล้องกบัขนาดของชิน้งาน ทําใหเ้กดิกระบวนการเพิม่
ในการแปรรปูวตัถุดบิใหต้รงกบัขนาดของชิน้งาน 
  ก่อนการเปลี่ยนรูปแบบการสัง่วตัถุดบิ บรษิทั อุดทะยาน จํากดั ไดม้กีารสัง่วตัถุดบิ 
ในรปูแบบ EOQ (Economic Order Quantity) เป็นรปูแบบการสัง่วตัถุดบิเป็นจาํนวนมากเพื่อ
ตอ้งการใหค้่าใชจ้่ายรวมในการสัง่ซือ้นัน้ตํ่าทีสุ่ด แต่เน่ืองจากรปูแบบของการผลติสนิคา้ของบรษิทั 
อุดทะยาน จาํกดันัน้เป็นรปูแบบ Made To Order และเป็นการ Customize เป็นสว่นใหญ่ทาํให้
เกดิปญัหาขนาดของวตัถุดบิทีใ่ชใ้นการผลติไมเ่หมาะสมกบัขนาดของงาน จงึทําใหเ้กดิของเสยี 
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ของวตัถุดบิการจากการผลติสงู รวมถงึทาํใหเ้พิม่ระยะเวลาในการแปรรปูวตัถุดบิใหข้นาดสอดคลอ้ง
กบังานสง่ผลใหร้ะยะเวลาในการปฏบิตังิานของ Process Wood Working นัน้เพิม่ขึน้ 
 
 ตวัอยา่งความสญูเสยีจากขนาดวตัถุดบิทีไ่มเ่หมาะสม  
 ชื่องาน : Custom White Oak Panel 
 ขนาด : หนา 20 mm. x กวา้ง 2,000 mm. x ยาว 3,600 mm. หรอื 7.2 ตารางเมตร 
 

 
 

รปูที ่37 แบบ Drawing งาน Custom White Oak Panel 
 
 ขนาดวตัถุดบิทีใ่ช ้: White Oak Solid Wood  หนา 25 mm. x กวา้ง 175 mm. x ยาว 
2,100 mm. จํานวน 28แผ่น หรอื 10.45 ตารางเมตร ซึง่มจีํานวน ตารางเมตรมากกว่า ขนาด
ของงาน 3.25 ตารางเมตร 
 จากเหตุขา้งตน้ทางฝา่ยผลติ ของบรษิทั อุดทะยาน จํากดั จงึไดจ้ดัทํา Materials Spec 
List เพื่อกําหนดขนาดไมท้ีต่้องการจะใชใ้นการผลติและไมท้ีเ่หมาะสมกบัขนาดของงาน โดย
เปลีย่นวธิกีารสัง่ซือ้วตัถุดบิใหมจ่ากเดมิเป็นการสัง่ซือ้ในรปูแบบ EOQ (Economic Order Quantity) 
เปลีย่นเป็นการสัง่ซือ้ในรปูแบบ จาํนวนของวตัถุดบิ และขนาดของวตัถุดบิ เหมาะสมกบังาน ลด
การจดัเกบ็วตัถุดบิใหน้้อยลง  
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 ตวัอยา่งของ Materials Spec List 
 
ตารางที ่30 รายละเอยีดการสัง่ซือ้วตัถุดบิตาม Material Spec List 1” 

Invoice No. 
ขนาดของงาน

(mm.) 
จาํนวน 

รหสัสินค้าของ 
Supplier 

ขนาดของ
วตัถดิุบ 

จาํนวน 

SO#210312-
0002 

20 x 697 x 2,575 2 WN38908057 1” x 9’ x 6” 10 

28 x 895 x 2,575 2 

WN38908053 
WN38908055 
WN38908057 
WN38908060 
WN38908056 

1.5” x 9’ x 8” 
1.5” x 9’ x 8” 
1.5” x 9’ x 8” 
1.5” x 9’ x 8” 
1.5” x 9’ x 8” 

1 
1 
4 
3 
1 

28 x 845 x 2,575 2 
WN38908057 
WN38908055 

1.5” x 9’ x 6” 
1.5” x 9’ x 6” 

8 
4 

28 x 855 x 2,575 2 
WN38908055 
WN38908057 
WN38908055 

1.5” x 9’ x 7” 
1.5” x 9’ x 7” 
1.5” x 9’ x 7” 

5 
4 
3 

28 x 870 x 2,575 2 
WN38908060 
WN38908057 

1.5” x 9’ x 7” 
1.5” x 9’ x 7” 

10 
2 

28 x 880 x 2,575 2 
WN38908057 
WN38908060 

1.5” x 9’ x 8” 
1.5” x 9’ x 8” 

5 
5 

28 x 635 x 2,340 2 WN38908057 1.5” x 8’ x 7” 8 
 
 ตวัอยา่งงานทีผ่า่นการจดัหาวตัถุดบิแบบกาํหนดขนาดและจาํนวน 
 ชื่องาน : Custom American Walnut Panel 
 ขนาด : หนา 20 mm. x กวา้ง 697 mm. x ยาว 2,575 mm. หรอื 1.79 ตารางเมตร 
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รปูที ่38 แบบ Drawing งาน Custom American Walnut Panel 
 
 ขนาดวตัถุดบิทีใ่ช ้: American Walnut Solid Wood  หนา 25 mm. x กวา้ง 152 mm. x 
ยาว 2,700 mm. จาํนวน 5 แผน่ หรอื 2.06 ตารางเมตร ซึง่มจีาํนวน ตารางเมตรมากกว่า ขนาด
ของงาน 0.27 ตารางเมตร 
 
 ผลสรปุจากการทาํ Material Spec List  
 
ตารางที ่31 ผลลพัธจ์ากการทาํ Material Spec List 

สถานะ 
จาํนวน 
(ตร.ม.) 

Over Spec 
(%) 

จาํนวนท่ีต้องตดั
แต่งเพ่ิม (ตร.ม.) 

ระยะเวลาการ
ปฏิบติังานตดั
แต่งไม้ (วินาที) 

ก่อนทาํ Material 
Spec List 

100 
31.10% 

 
31.10 7,650 

หลงัทาํ Material 
Spec List 

100 13.11% 13.11 3,225 

 
 ผลลพัธจ์ากตารางจะเหน็ไดว้่า ระยะเวลาการปฏบิตังิานหลงัทาํ Material Spec List 
สามารถลดเวลาการทาํงานทีส่ญูเปล่าลงได ้42.15% 
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Method ปัญหาจากกระบวนการปฏิบติังาน 
 1. แบบ Drawing ขาดความละเอยีดทําใหพ้นักงานผูข้ ึน้รูปชิ้นงานใชเ้วลาในการ
วเิคราะห ์คาํนวณขนาด และจดัรปูแบบการทาํงานสงู เกดิความล่าชา้ในการปฏบิตังิาน  
  ปญัหาจากแบบ Drawing ไมม่คีวามละเอยีด สง่ผลใหพ้นกังานผูป้ฏบิตังิานใชเ้วลา
ในการทําความเขา้ใจกบัแบบสูง ส่งผลใหเ้กดิความล่าช้าในการปฏบิตัิงานและเสี่ยงต่อการ
ปฏบิตังิานผดิพลาดจากความเขา้ใจแบบ Drawing ผดิทาํใหต้อ้งเกดิการแกไ้ขงาน จากปญัหา
ดงักล่าวทาง บรษิทั อุดทะยาน จาํกดั จงึไดม้กีารเพิม่รายละเอยีดของแบบ Drawing ใหม้ากยิง่ขึน้
เพือ่ทีจ่ะสามารถทาํใหพ้นกังานผูป้ฏบิตังิานเขา้ใจแบบ Drawing งา่ยยิง่ขึน้ 
 
 ตวัอยา่งแบบ Drawing ก่อนมกีารปรบัเพิม่ความละเอยีด 
 ประเภทของสนิคา้ : มา้นัง่ 
 ชื่อรุน่ของสนิคา้ : Remora 
 

  
 

รปูที ่39 แบบ Drawing งาน Remora ก่อนปรบัปรงุ 
 

 จากรปูที ่39 จะเหน็ไดว้่าแบบ Drawing ก่อนมกีารปรบัปรุงเพิม่รายละเอยีด จะมแีค่
ขนาดของ Dimension รวมและมรีายละเอยีดเพยีงแค ่2 หน้ากระดาษเทา่นัน้ 
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 ตวัอยา่งแบบ Drawing หลงัมกีารปรบัเพิม่ความละเอยีด 
 

 

 

 

 
 

รปูที ่40 แบบ Drawing งาน Remora หลงัปรบัปรงุ 
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 หลงัจากปรบัความระเอยีดของแบบ Drawing แลว้จะเหน็ไดว้่ามกีารแยกรายละเอยีด
ในแต่ละชิ้นส่วนของงานและมกีารเพิม่รายละเอยีดของขนาดชิ้นส่วนเพิม่ดว้ย ดว้ยแบบที่ละเอยีด 
ขึน้นัน้จะสามารถลดเวลาในการทําความเขา้ใจและการคํานวณขนาดและระยะของชิน้ส่วน รวมถงึ
สามารถลดความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเขา้ใจงานผดิได ้ 
 2. เกดิการเลื่อนสง่สนิคา้ทาํใหส้นิคา้ไมไ่ดถู้กสง่ตามเวลาในใบรายการสัง่ผลติ การที่
ลูกคา้เลื่อนระยะเวลาการส่งสนิคา้ออกไปนัน้ส่งผลใหเ้กดิการทํางานทีสู่ญเปล่าอย่างมากเน่ืองจาก 
เราไดใ้ชช้ัว่โมงการทํางานไปผลติสนิคา้ทีไ่ม่พรอ้มส่ง ส่งผลใหง้านทีพ่รอ้มส่งทีอ่ยู่ควิผลติถดัไป
นัน้เสยีเวลาในการเขา้ควิผลติสนิคา้ จากปญัหาดงักล่าวทาง บรษิทั อุดทะยาน จาํกดั จงึไดก้ําหนด 
การสอบถามความพรอ้มในการรบัสนิคา้ก่อนทาํการผลติและมกีารตดิต่อลกูคา้อยูเ่ป็นประจาํเพื่อ
ป้องกนัการเกดิปญัหาการผลติสนิคา้ทีไ่มพ่รอ้มสง่ 
 
 ขัน้ตอนการสัง่ผลติสนิคา้ก่อมกีารปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่41 Flow Process Chart 

ใบคาํสัง่ซือ้สนิคา้

สง่แบบ Drawing 
ใหล้กูคา้รบัรอง

ออกไปสัง่ผลติสนิคา้
และกาํหนด Due Date

เขา้ควิการผลติ

ผลติสนิคา้

จดัสง่สนิคา้
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 ขัน้ตอนการสัง่ผลติสนิคา้หลงัการปรบัปรงุ 
 สรา้ง Gantt Chart เพื่อระบุกาํหนดการผลติอย่างชดัเจนโดยมกีารติดต่อสอบถาม
ความพรอ้มในการรบัสนิคา้ก่อนทาํการผลติสนิคา้ 
 

 
 

รปูที ่42 Production Plan Gantt Chart) 

 
รปูที ่43 Flow Process หลงัปรบัปรงุ 

 
 หลงัจากมกีารเพิม่กระบวนการตดิต่อสอบถามความพรอ้มลูกคา้ ทาํใหส้ามารถแกไ้ข
ปญัหาการผลติสนิคา้ทีไ่ม่พรอ้มสง่ ไดอ้ยา่งเดด็ขาด โดยไมป่รากฏจาํนวนสนิคา้ทีม่กีารเลื่อนส่ง
หลงัจากมกีารปรบัปรงุ 

Production Master Plan
Utthayan.co.,Ltd Production Planning : Kawinpon Watchai  Period Highlight 28/9/2021

Jan-21
1-ม.ค. 2-ม.ค. 3-ม.ค. 4-ม.ค. 5-ม.ค. 6-ม.ค. 7-ม.ค. 8-ม.ค.

SO#200824-0002 3 Corner Selected Cuisine ป้ายไมแ้ผ่น AB0103 1 on process 15/11/2020 3/11/2020 5 2/11/2020 85 50%

SO#200824-0002 4 Corner Selected Cuisine ป้ายกลม AC0037 1 on process 15/11/2020 3/11/2020 5 2/11/2020 85 90%

SO#200911-0002 4 K.อมรศักด์ิ จรรยา Custom Night Table 2 FG 25/12/2020 1/12/2020 10 7/12/2020 51 100%

SO#201106-0011 1 K.สุธีร์ เลอสุมิตรกุล Multiple Board Table 1 FG 20/2/2021 1/2/2021 12 4/1/2021 19 100%

SO#201106-0011 2 K.สุธีร์ เลอสุมิตรกุล Multiple Board Bench 1 FG 20/2/2021 1/2/2021 10 5/1/2021 20 100%

SO#201106-0011 5 K.สุธีร์ เลอสุมิตรกุล Custom Coffee Table 2 1 FG 20/2/2021 25/1/2021 8 20/1/2021 8 100%

SO#210122-0001 1 บ.ดาว คอฟฟ่ีบีนส์ จาํกดั (สาํนกังานใหญ)่ Live Edge Table 1 FG 24/3/2021 15/3/2021 8 18/3/2021 43 100%

SO#201101-0001 1 บ.อินฟินิทเคม จาํกดั Jerry Coffee Table 1 FG 31/3/2021 10/3/2021 15 6/3/2021 10 100%

R&D#210216-Bench 1 R &D Department Marbau Bench 2 FG 16/4/2021 5/4/2021 8 6/4/2021 57 100%

SO#201107-0027 2 K.สิทธิเดช นิลเจริญ Croise 3 FG 30/4/2021 1/4/2021 15 6/1/2021 23 100%

SO#201107-0027 3 K.สิทธิเดช นิลเจริญ Croise 3 FG 30/4/2021 1/4/2021 15 6/1/2021 23 100%

SO#201107-0027 1 K.สิทธิเดช นิลเจริญ Dining Table 1 FG 30/4/2021 10/4/2021 15 12/3/2021 64 100%

StatusInv. Cus. Name Pro.Name Q'tyItem Due Date
PLAN 

START

PLAN 

DURATION

ACTUAL 

START

ACTUAL 

DURATION

PERCENT 

COMPLETE

Plan Duration

ใบคาํสัง่ซือ้สนิคา้ สง่แบบ Drawing ให้
ลกูคา้รบัรอง

ออกไปสัง่ผลติสนิคา้
และกาํหนด Due 

Date
เขา้ควิการผลติ

สอบถามความพรอ้ม
ในการรบัสนิคา้ 
ก่อนทาํการผลติ

ผลติสนิคา้จดัสง่สนิคา้
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ตารางที ่32 ผลลพัธจ์ากการสอบถามความพรอ้มในการรบัสนิคา้ของลกูคา้ 

เดือน 
จาํนวนรายการ

ถกูเล่ือน  
(ช้ิน) 

ระยะเวลาการ
ผลิตทัง้หมด
(ชัว่โมงการ
ทาํงาน) 

ระยะเวลาการ
ผลิตท่ีสญูเปล่า

(ชัว่โมงการ
ทาํงาน) 

ระยะเวลาการ
ผลิตท่ีสญูเปล่า 

(%) 

มกราคม 10 2,961 112 4% 
กุมภาพนัธ ์ 22 3,857 1,064 28% 
มนีาคม 12 2,646 490 19% 
เมษายน 8 1,778 270 15% 
พฤษภาคม 0 0 0 - 
มถุินายน 0 0 0 - 
กรกฎาคม 0 0 0 - 

 
 3.  มรีูปแบบการปฏบิตังิานมคีวามซํ้าซอ้นทําใหเ้กดิการปฏบิตัติงิานทีไ่ม่จําเป็นและ
เกดิความสญูเปล่า 
  มขีอ้สมมตุฐิานว่า กระบวนการเคลอืบผวิของบรษิทั อุดทะยาน จาํกดั นัน้ มคีวาม
ซบัซอ้นในการปฏบิตังิานเน่ืองจากขาดการพฒันากระบวนการอย่างต่อเน่ืองทําให ้วธิกีาร และ
สารทีใ่ชเ้คลอืบผวิสนิคา้ นัน้ลา้สมยั และใชเ้วลาในการปฏบิตังิานนาน จงึไดเ้กดิหวัขอ้การวจิยั
และพฒันากระบวนการเคลอืบผวิสนิคา้ โดยมรีายละเอยีดงานวจิยัดงัน้ี 
 
 หวัขอ้การวจิยัและพฒันา 
 Research & Develop Coating Procedure  
 
 วตัถุประสงค ์
 วจิยัและพฒันาการเคลอืบผวิสนิคา้ (Finishing) ใหม้คีวามเรยีบเนียนต่อการสมัผสั ทาํให้
ผวิของสนิคา้มคีวามเรยีบรอ้ยมากขึน้ เพื่อตอบสนองความตอ้งการสาํหรบัลูกคา้ทีต่อ้งการความ
เรยีบรอ้ยของผวิสมัผสัของสนิคา้ ไมต่อ้งการใหผ้วิสมัผสัมคีวามรูส้กึถงึเสีย้น (Grain) ไม ้ 
 
 สาเหตุของปญัหา 
 จากปจัจุบนัการ Coating และ Finishing ม ี2 รปูแบบ 
 1.  Oil Coating 
 2.  Polyurethane 
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 ซึง่การ Finishing ทัง้ 2 รปูแบบน้ีจะเน้นไปในทางทีต่อ้งใหลู้กคา้รบัรูถ้งึผวิธรรมชาติ
ของสนิคา้ ทําใหผ้วิสมัผสั จะรูส้กึถงึเสีย้นและรูปลกัษณ์ของผวิไม ้จงึส่งผลใหลู้กคา้เกดิความ
สบัสนวา่ สนิคา้มผีวิไมเ่รยีบรอ้ย จงึทาํใหเ้กดิกลุ่มลูกคา้ทีไ่มไ่ด ้Perceived Value ของสนิคา้ จงึ
ทาํใหเ้กดิการ Develop การ Finishing ในรปูแบบที ่3 โดยการ Fill Grain ของไมใ้หเ้ตม็ ทาํให้
ผวิเรยีบลื่น โดยมชีื่อเรยีกการ Finishing ในรปูแบบน้ีวา่ “Super Flat Coating” 
 
 ขอบเขตการวจิยั 
 การวจิยัและพฒันาการเคลอืบผวิสนิคา้ จะตอ้งคาํนึงถงึขัน้ตอน Wood Stuff ซึง่จะตอ้ง
เป็นรปูแบบการกนัยางดว้ย Solvent เท่านัน้ เวน้แต่จะสามารถคดิวธิกีาร Wood Stuff ทีเ่ทยีบเท่า
หรอืดกีวา่เทา่นัน้ 
  ทาํตวัอยา่งการ Coating ดว้ยวธิกีารเคลอืบผวิรปูแบบ Polyurethane เริม่จากการ
ขดักระดาษทรายโดยใชว้ธิ ี New Sanding Procedure 2021 หลงัจากกระบวนการขดั ใหเ้คลอืบไม ้
(Coating) โดยวธิกีารใช ้Polyurethane 1 ชุด ดว้ยไม ้White Oak และ American Walnut 1 ชุด 
 
ตารางที ่33 ขัน้ตอนการปฏบิตังิานเคลอืบผวิ ก่อนการปรบัปรงุ 

Step Procedure Equipment Ingredient Proportion 

1 Wood Stuff Spray Gun 
1. TW - 427 Barrier Sealer (Hardener) 
2. TW - 401 Thinner 
3. TW - 427 Barrier Sealer (Base) 

1:3 
1:3 
1:3 

2 Grain Filling Spray Gun TW-W-71 Gloss Clear 1:1 
3 Finishing Spray Gun TW-W-302 Flat Clear 1:1 

 
 ทาํตวัอยา่งการ Coating ดว้ยวธิกีารเคลอืบผวิรปูแบบ Super Flat Coating เริม่จาก
การขดักระดาษทรายโดยใชว้ธิ ี New Sanding Procedure 2021 หลงัจากกระบวนการขดั ให้
เคลอืบไม ้(Coating) โดยวธิกีารใช ้Super Flat Coating 1 ชุด ดว้ยไม ้White Oak และ American 
Walnut 1 ชุด 
 
ตารางที ่34 Super Flat Coating Procedure 

Step Procedure Equipment Ingredient Proportion 

1 Wood Stuff Spray Gun 

1. TW - 428 Barrier Sealer (Faster 
Hardener) 
2. TW - 401 Thinner 
3. TW - 428 Barrier Sealer (Base) 

1:3 
 

1:3 
1:3 
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ตารางที ่34 Super Flat Coating Procedure (ต่อ) 
Step Procedure Equipment Ingredient Proportion 

2 Grain Filling Spray Gun 
1. TW - W - 420 Wood Filler (Hardener) 
2. TW - 401 Thinner 
3. TW - 420 Wood Filler (Base) 

1:4 
1:4 
2:4 

3 Finishing Spray Gun TW - W - 302 Flat Clear 1:1 

 
 ผลการทดลอง 
 ตวัอยา่งการทดลอง  
 รปูภาพที ่44 : White Oak & American Walnut Polyurethane Coating 
 รปูภาพที ่45 : White Oak & American Walnut Super Flat Coating 
 

 
 

รปูที ่44 ผลการทดลอง White Oak & American Walnut Polyurethane Coating 
 

 
 

รปูที ่45 ผลการทดลอง White Oak & American Walnut Super Flat Coating 
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 ผลลพัธ ์ 
 ผวิสมัผสัการ Finishing ดว้ยวธิกีาร Super Flat Coating มคีวามเรยีบและลื่น ไมม่ี
การสมัผสัถงึเสีย้นของไม ้ 
 
 สรปุผลการทดลอง 
 1. ผวิสมัผสัการ Finishing ดว้ยวธิกีาร Super Flat Coating มคีวามเรยีบและลื่น ไม่
มกีารสมัผสัถงึเสีย้นของไม ้ 
 2. การ Wood Stuff ยงัเป็นวธิกีารกนัยางเหมอืน วธิ ีPolyurethane Coating ไมท่าํ
ใหป้ระสทิธภิาพในการรกัษาสภาพของไมน้ัน้ลดลง 
 3. ความเงาของผวิ (Gloss) ไมเ่กนิ 10% ไมส่ง่ผลต่อรปูลกัษณ์ของสนิคา้ และนโยบาย
ของ Design 
 4. ลดระยะเวลาการปฏบิตักิารลงได ้46.66% และลดขัน้ตอนการปฏบิตังิานทีซ่ํ้าซอ้น
ลงได ้3 ขัน้ตอน 
 
ตารางที ่35 ผลลพัธจ์ากการปรบัปรงุ Coating Procedure 

ขัน้ตอน 
Polyurethane Coating 
จาํนวนรอบการปฏิบติั 

ระยะเวลา 
Harden  

Time 

Super Flat Coating 
จาํนวนรอบการปฏิบติั 

ระยะเวลา 
Harden 
Time 

Wood Stuff 1 45 min. 1 30 min. 
Grain Filling 3 135 min. 1 45 min. 

Finishing 1 45 min. 1 45 min. 
Total 5 225 min. 3 120 min. 

 
Environment ปัญหาจากสภาพแวดล้อม 
 ปญัหาแสงสว่างไม่เหมาะสมกบัการรูปแบบทํางาน ทําใหม้คีวามเสีย่งทีจ่ะเกดิความ
ผดิพลาดในการทํางาน ความยากลําบากในการทํางาน และอุบตัเิหตุ จากเดมิภายในพืน้ทีป่ฏบิตังิาน
ดา้นการผลติสนิคา้นัน้ ใชห้ลอดไฟในรปูแบบ หลอดฟลูออลเรสเซนต ์ขนาด 36W ทีม่คี่าความ
สวา่งอยูท่ี ่2,500 Lumen จงึไดม้กีารปรบัเปลีย่นมาตรฐานความสวา่งของสถานทีป่ฏบิตังิานใหม ่
โดยกําหนดค่าความสว่างของแสงไฟไวท้ี่ 500 ลกัซ์ในลกัษณะงานทีม่คีวามละเอยีดปานกลาง 
ตามมาตรฐานแสงสวา่งทีเ่หมาะสมในการทาํงาน 
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ตารางที ่36 มาตรฐานความสวา่งในการปฏบิตังิานจาก กรมสวสัดกิารและคุม้ครองแรงงาน 

การใช้สายตา ลกัษณะงาน ตวัอย่างลกัษณะงาน 
ค่าความเข้มของ

แสงสว่าง 
(ลกัซ)์ 

งานละเอยีด
ปานกลาง 

ชิน้งานทีม่ขีนาดปานกลางหรอื
เลก็ สามารถมองเหน็ไดแ้ต่ไม่
ชดัเจนมคีวามแตกต่างของสบีา้ง
และตอ้งใชส้ายตาในการทาํงาน
คอ่นขา้งมาก 

งานระบายส,ี พน่ส,ี ตกแต่ง
ส ีหรอืขดัตกแต่งละเอยีด 

500-600 

งานออกแบบและเขยีนแบบ, 
งานตรวจสอบอาหาร หรอื
งานคดัเกรดน้ําตาล 

600-700 

งานละเอยีดสงู 

งานทีม่ชีิน้งานขนาดเลก็สามารถ
มองเหน็ไดแ้ต่ไมช่ดัเจน และมี
ความแตกต่างของสน้ีอย ตอ้งใช้
สายตาในการทาํงานมาก 

การปฏบิตังิานชิน้เลก็ขนาด
ตัง้แต่ 25 ไมโครเมตร, งาน
ปรบัเทยีบมาตรฐานความ
ถกูตอ้งและแมน่ยาํของ
อุปกรณ์ 

700-800 

งานทีม่ชีิน้งานขนาดเลก็สามารถ
มองเหน็ไดแ้ต่ไมช่ดัเจน และมี
ความแตกต่างของสน้ีอย ตอ้งใช้
สายตาในการทาํงานมาก และใช้
เวลาในการทาํงานมาก 

การตรวจสอบตดัเยบ็เสือ้ผา้
ดว้ยมอื, งานสิง่ทอ, งานคดั
แยกและเทยีบส ี

800-1,200 

 
 พืน้ทีส่าํคญัในการเพิม่ความสวา่ง 
 

 
 

รปูที ่46 พืน้ทีท่าํงาน Handcraft Wood Working ขนาด 225 ตร.ม. 
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รปูที ่47 พืน้ทีท่าํงาน Machine Wood Working ขนาด 200 ตร.ม. 
 
 รายละเอยีดของหลอดไฟทีต่อ้งการเปลีย่น 
 ประเภทของหลอดไฟ : LED High Bay Light  
 ขนาด : 150 W 
 คา่ความสวา่ง : 25,500 lumen 
 

 
 

รปูที ่48 หลอดไฟ LED High Bay Light 150 W 
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ตารางที ่37 การคาํนวณจาํนวนของหลอดไฟทีต่อ้งการใช ้
ค่าความสว่างท่ีต้องการ 500 Lux 
ขนาดของพืน้ท่ีทัง้หมด 425 ตารางเมตร 

Luminous Flux 25,500.00 Lm 
ความสะอาดของพืน้ท่ี 0.8 MF 

พารามิเตอร ์ 0.60 CU 
สตูร = ( Lux x m2) / (Lm x MF x CU) 

จาํนวนหลอดท่ีต้องใช้ 18 หลอด 
 
 ผลลพัธจ์ากการเปลีย่นหลอดไฟเพิม่แสงสวา่ง 
 

 
 

รปูที ่49 พืน้ทีท่าํงาน Handcraft Wood Working ขนาด 225 ตร.ม. หลงัเปลีย่นหลอดไฟ 
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รปูที ่50 พืน้ทีท่าํงาน Machine Wood Working ขนาด 200 ตร.ม. หลงัเปลีย่นหลอดไฟ 
 

 หลงัจากทาํการเปลีย่นหลอดไฟแลว้ คา่ของความสวา่งในพืน้ทีก่ารทาํงานมคี่าความสว่าง
มากกวา่ 500 ลกัซ ์ตามมาตรฐานความสวา่งในการปฏบิตังิาน โดยจากการวดัคา่ความสวา่งโดย 
Lux Meter สามารถวา่คา่ความสวา่งไดถ้งึ 990 ลกัซ ์ซึง่มคีา่ความสวา่งตรงตามความตอ้งการ 
 

 
 

รปูที ่51 เครือ่งวดัคา่ความสวา่งหลงัจากทาํการเปลีย่นหลอดไฟ ในพืน้ทีป่ฏบิตังิาน 
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บทท่ี 5 
สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 

  
 เน้ือหาในบทน้ีจะกล่าวถงึผลสรปุการวจิยั ของการแกป้ญัหากาํลงัการผลติลดลง เน่ือง 
จากขาดแคลนแรงงาน ของธุรกจิผลติเฟอรนิ์เจอรไ์ม ้โดยใชห้ลกัการ Supply Chain Management 
และการ Lean Production ดว้ยการลด 7 Wastes 
 
สรปุปัญหาและวิธีการแก้ไขปัญหา 
 วตัถุประสงคก์ารวจิยัฉบบัน้ีจดัทาํเพื่อแกไ้ขปญัหา กําลงัการผลติตกตํ่า จากสถานการณ์ 
โคโรน่า ไวรสั 2019 เมือ่ดาํเนินวธิกีารแกไ้ขปญัหาเสรจ็สิน้ สามารถวดัผลสรปุไดด้งัน้ี 
 1. Man ปญัหาจากบุคลากร 
  ปญัหาที ่1  
  - ปญัหาการขาดแคลนแรงงานจากสถานการณ์ โคโรน่าไวรสั 2019  
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - ใชว้ธิกีารสรา้งพนัธมติรทางการคา้ โดยการจา้งผลติสนิคา้ OEM (Original Equipment 
Manufacturer) ภายใตแ้บรน อุดทะยาน 
 
  ปญัหาที ่2 
  - พนักงานทีไ่ม่ไดป้ระสงคท์ีจ่ะกลบัภูมลิําเนาสว่นใหญ่เป็นพนกังานไรฝี้มอื ทําให้
ขาดประสทิธภิาพในการผลติสนิคา้ 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - สรา้ง แผนปฏบิตังิาน หรอื Process Step เพื่อลดการรอแผนปฏบิตังิาน และลด
ความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเสยีหายจากการไมเ่ขา้ใจในงาน 
 
 2.  Machine ปญัหาจากเครือ่งมอื และเครือ่งจกัร 
  ปญัหาที ่1  
  - เครื่องจกัรและอุปกรณ์ลา้สมยัเน่ืองจากขาดการปฏสิมัพนัธ์กบัตวัแทนจําหน่าย
ทาํใหไ้มไ่ดม้กีารสง่มอบ ความรู ้นวตักรรม และ การปรบัปรงุขดีความสามารถเป็นประจาํ 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - เพิม่ระดบัความสมัพนัธก์บั Supplier โดยการใหข้อ้มลู ซึง่กนัและกนัและพฒันา 
การปฏบิตังิานรว่มกนั โดยไดเ้กดิโครงการพฒันาอุปกรณ์งาน Wood Sanding 
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  ปญัหาที ่2 
  - มกีารปรบัแต่งและประยกุตใ์ชเ้ครือ่งจกัรและเครือ่งมอื ทีไ่มถู่กตอ้งตามสมรรถนะ 
ทาํใหเ้กดิความล่าชา้ และเกดิความเสยีหายในการผลติ 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - แกไ้ขปรบัปรุงโดยใชว้ธิกีาร สัง่ทําอุปกรณ์ต่างๆใหเ้หมาะสมกบังานทีผ่ลติ เพื่อ
ลดระยะเวลาการผลติ และลดความเสีย่งทีจ่ะเกดิความเสยีหายของชิน้งาน 
 
  ปญัหาที ่3 
  - ขาดการจดัรอบการ ซ่อมบํารุงเครื่องจกัร และไม่มจีดัตัง้ทมีซ่อมบํารุง หรอื Supplier 
ผูซ้่อมบาํรงุ 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - จดัทาํรอบการซ่อมบํารุงเครื่องจกัรรว่มกบั Supplier เพื่อหลกีเลีย่งและลดความ
เสีย่งทีจ่ะเกดิปญัหาเครือ่งจกัรเสยีหายระหวา่งการปฏบิตังิาน และลดความสญูเปล่าจากการรอคอย 
 
 3.  Materials ปญัหาจากวตัถุดบิ 
  ปญัหาที ่1  
  - จดัหาวตัถุดบิมคีุณภาพตํ่าทาํใหเ้กดิตกแต่งวตัถุดบิ หรอืเปลีย่นวตัถุดบิบ่อยครัง้
ทาํใหเ้กดิระยะเวลาในการผลติสนิคา้เพิม่ขึน้ 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - ปรบัเปลีย่นระดบัคุณภาพของวตัถุดบิโดยเปลีย่นเป็นวตัถุดบิทีม่คีุณภาพสงูทีสุ่ด 
(วตัถุดบิไมเ้กรด FAS) 
 
  ปญัหาที ่2 
  - คดัเลอืกขนาดวตัถุดบิไม่สอดคล้องกบัขนาดของชิ้นงานทําใหเ้กดิกระบวนการ
เพิม่เตมิในการแปรรปูวตัถุดบิใหต้รงกบัขนาดของชิน้งาน 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - จดัทาํ Materials Spec List เพื่อกําหนดขนาดไมท้ีต่อ้งการจะใชใ้นการผลติและ
ไมท้ีเ่หมาะสมกบัขนาดของงาน โดยเปลี่ยนวธิกีารสัง่ซื้อวตัถุดบิใหม่จากเดมิเป็นการสัง่ซื้อใน
รปูแบบ EOQ (Economic Order Quantity) เปลีย่นเป็นการสัง่ซือ้ในรปูแบบ จาํนวนของวตัถุดบิ 
และขนาดของวตัถุดบิ เหมาะสมกบังาน ลดการจดัเกบ็วตัถุดบิใหน้้อยลง  
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 4. Method ปญัหาจากกระบวนการปฏบิตังิาน 
  ปญัหาที ่1 
  - แบบ Drawing ขาดความละเอยีดทําใหพ้นักงานผูข้ ึน้รปูชิน้งานใชเ้วลาในการ
วเิคราะห ์คาํนวณขนาด และจดัรปูแบบการทาํงานสงู เกดิความล่าชา้ในการปฏบิตังิาน 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - เพิม่รายละเอยีดของแบบ Drawing ใหม้ากยิง่ขึน้เพื่อทีจ่ะสามารถทาํใหพ้นกังาน
ผูป้ฏบิตังิานเขา้ใจแบบ Drawing งา่ยยิง่ขึน้ 
 
  ปญัหาที ่2 
  - เกดิการเลื่อนสง่สนิคา้ทาํใหส้นิคา้ไมไ่ดถู้กสง่ตามเวลาในใบรายการสัง่ผลติ 
  วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - กาํหนดการสอบถามความพรอ้มในการรบัสนิคา้ก่อนทาํการผลติและมกีารตดิต่อ
ลกูคา้อยูเ่ป็นประจาํเพือ่ป้องกนัการเกดิปญัหาการผลติสนิคา้ทีไ่มพ่รอ้มสง่ 
  - สรา้ง Gantt Chart เพื่อระบุกําหนดการผลติอย่างชดัเจนโดยมกีารตดิต่อสอบถาม
ความพรอ้มในการรบัสนิคา้ก่อนทาํการผลติสนิคา้ 
 
  ปญัหาที ่3 
  - มรีปูแบบการปฏบิตังิานมคีวามซํ้าซอ้นทาํใหเ้กดิการปฏบิตัติงิานทีไ่มจ่าํเป็นและ
เกดิความสญูเปล่า 
       วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - จดัทําการวจิยัและพฒันากระบวนการเคลอืบผวิ ทีม่กีระบวนการทีซ่บัซอ้นใหม้ี
ประสทิธภิาพเพิม่ขึน้และลดระยะเวลาในการปฏบิตังิานลง 
 
 5.  Environment ปญัหาจากสภาพแวดลอ้ม 
         ปญัหาที ่1  
  - ปญัหาแสงสว่างไม่เหมาะสมกบัการรูปแบบทํางาน ทําใหม้คีวามเสีย่งที่จะเกดิ
ความผดิพลาดในการทาํงาน ความยากลาํบากในการทาํงานและ อุบตัเิหตุจากการทาํงาน 
    วธิกีารแกไ้ขปญัหา 
  - ปรบัเปลีย่นมาตรฐานความสวา่งของสถานทีป่ฏบิตังิานใหม ่โดยกาํหนดคา่ความ
สว่างของแสงไฟไวท้ี ่500 ลกัซ์ในลกัษณะงานทีม่คีวามละเอยีดปานกลาง ตามมาตรฐานแสงสว่าง  
ทีเ่หมาะสมในการทาํงาน 
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ผลลพัธจ์ากการแก้ไขปัญหา 
 
ตารางที ่38 รายละเอยีดความสามารถในการจดัสง่สนิคา้ 

เดือน 
จาํนวนสินค้า 
ท่ีต้องจดัส่ง 

จาํนวนสินค้า 
ท่ีจดัส่ง 

จาํนวนสินค้า 
ค้างส่ง 

ประสิทธิภาพใน
การผลิตสินค้า 

(%) 
พฤษภาคม 2563 83 59 24 71% 
มถุินายน 2563 92 54 38 58% 
กรกฎาคม 2563 102 65 37 63% 
สงิหาคม 2563 122 113 9 92% 

 

 
 

รปูที ่52 การเปรยีบเทยีบระหวา่งงานทีต่อ้งจดัสง่กบังานทีส่ามารถจดัสง่ 
 

 
 

รปูที ่53 การเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพในการผลติสนิคา้ ก่อน-หลงัปรบัปรงุ 
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 จาํนวนการแกไ้ขงาน 
 จาํนวนครัง้ของงานทีต่อ้งแกไ้ข หลงัจากไดท้าํการแกไ้ขดว้ย วธิ ีดงัน้ี 
 - เพิม่ความละเอยีดของแบบ Drawing 
 - เพิม่แสงสวา่งในพืน้ทีก่ารปฏบิตังิาน 
 
ตารางที ่39 รายละเอยีดการแกไ้ขงาน 

เดือน/
ปัญหา 

รอยข่วน/รอย
กระแทก 

(ครัง้) 

งานผิว 
(ครัง้) 

ประสานไม้ 
(ครัง้) 

เข้ามมุ  
45 องศา 

(ครัง้) 

สีไม่ตรง 
(ครัง้) 

ขนาด 
ไม่ตรง 
(ครัง้) 

รวม 
(ครัง้) 

พฤษภาคม 8 5 3 0 0 0 16 
มถุินายน 4 7 1 0 0 0 12 
กรกฎาคม 9 4 1 2 1 0 17 
สงิหาคม 5 7 4 0 1 0 17 
รวม 26 23 9 2 2 0 62 

 

 
 

รปูที ่54 จาํนวนครัง้ในการแกไ้ขงานเปรยีบเทยีบระหวา่ง ก่อน-หลงั ปรบัปรงุ 
 
 ความสามารถผลติสนิคา้ 
 จากขอ้มลูขา้งตน้จะสรุปผลลพัธไ์ดว้่า ความสามารถในการผลติสนิคา้ต่อปรมิาณการ
สัง่ซือ้หลงัจากแกไ้ขปญัหา (เดอืนพฤษภาคม เป็นตน้ไป) สามารถผลติสนิคา้ไดท้นัถงึ 92% ใน
เดอืนสงิหาคม เมื่อเทยีบกบัความสามารถในการผลติสนิคา้ก่อนแกป้ญัหา (เดอืนเมษายน) ทีม่ี
ประสทิธภิาพในการผลติสนิคา้เพยีง 29%  
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ความคุ้มค่าของการปฏิบติังานวิจยั 
 1. ความคุม้คา่จากการจา้งผลติ OEM (Original Equipment Manufacturer)   
  1.1 ยอดขายและตน้ทุนการผลติก่อนการจา้งผลติ 
 
ตารางที ่40 การเปรยีบเทยีบยอดขายและตน้ทุนผลติก่อนการจา้งผลติ 

ก่อนการจ้างผลิต ม.ค.20 ก.พ.20 มี.ค.20 เม.ย.20 
รวมรายไดจ้ากการ
ขายสนิคา้สทุธ ิ(บาท) 

3,115,382.14 4,322,597.55 2,054,824.09 2,022,554.85 

ตน้ทุนรวมจากการ
ผลติสนิคา้สทุธ ิ(บาท) 

1,547,870.67 2,046,898.92 962,513.44 1,074,821.76 

กาํไรสทุธ ิ(บาท) 1,567,511.47 2,275,698.63 1,092,310.65 947,733.09 
 
  1.2 ยอดขายและตน้ทุนการผลติหลงัการจา้งผลติ 
 
ตารางที ่41 การเปรยีบเทยีบยอดขายและตน้ทุนผลติหลงัการจา้งผลติ 

หลงัการจ้างผลิต พ.ค.20 มิ.ย.20 ก.ค.20 ส.ค.20 
รวมรายไดจ้ากการ 
ขายสนิคา้สทุธ ิ(บาท) 

1,017,361.30 933,687.97 1,981,762.89 3,751,556.51 

ตน้ทุนรวมจากการ 
ผลติสนิคา้สทุธ ิ(บาท) 

653,696.39 530,125.46 1,283,462.87 1,921,595.05 

กาํไรสทุธ ิ(บาท) 363,664.91 403,562.51 698,300.02 1,298,374.37 
 

 
 

รปูที ่55 กาํไรสทุธก่ิอน ม.ค.-เม.ย.20 และหลงัการจา้งผลติ พ.ค.-ส.ค.20 
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กาํไรสทุธิ (ล้านบาท)

กาํไรสทุธ ิ(ลา้นบาท)
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 ขอ้มลูจากตารางที ่40, 41 และรปูที ่55 จะวเิคราะหไ์ดว้า่ ก่อนการจา้งผลติจะมตีน้ทุน
การผลติอยู่ทีป่ระมาณ 49% จากยอดขาย และหลงัการจา้งผลติจะมตีน้ทุนการผลติอยู่ทีป่ระมาณ 
63% จากยอดขายส่งผลใหก้ําไรจากยอดขายลดลง แต่สามารถทดแทนไดจ้ากยอดการขายที่
เพิม่มากขึน้เน่ืองจากระยะเวลาในการส่งสนิคา้ลดลงทําใหโ้อกาสในการขายสนิคา้นัน้เพิม่สงูขึน้ 
สง่ผลใหใ้นเดอืนสงิหาคม บรษิทั อุดทะยาน จาํกดั สามารถทาํกําไรได ้1.29 ลา้นบาท ถอืว่าเป็นผล
ทีน่่าพอใจในสถานการณ์ภาวะโรคระบาด Corona Virus 2019 
 
 2. ความคุม้คา่จากการปรบัเปลีย่นคุณภาพของวตัถุดบิ 
 
ตารางที ่42 การเปรยีบเทยีบตน้ทุนวตัถุดบิเกรด 1 Common และเกรด FAS 

เกรดชัน้ไม้ 1 Common  FAS  
ตน้ทุน 1,100 บาท/ตร.ม. 1,300 บาท/ตร.ม. 
Yield 75.77% 92.84% 

ปรมิาณไมห้ลงัตดัแต่ง 0.75 ตร.ม. 0.92 ตร.ม. 
ตน้ทุนไมห้ลงัตดัแต่ง 1,466.67 บาท/ตร.ม. 1,413.04 บาท/ตร.ม. 

 
ตารางที ่43 การเปรยีบเทยีบคา่แรงตดัแต่งวตัถุดบิเกรด 1 Common และเกรด FAS 

เกรดชัน้ไม้ 1 Common  FAS  
จาํนวนไมท้ีต่อ้งตดัแต่ง/100 ตร.ม. 24.23 7.16 

ระยะเวลาตดัแต่งไม ้(นาท)ี 99.35 29.35 
คา่แรงในการตดัแต่งไม ้ 

(บาท/100 ตร.ม.) 
222.35 65.70 

หมายเหต ุ:  • ไมเ้กรด FAS ตน้ทุนหลงัตดัแต่งถูกกวา่ 1 Common 53.62 บาท/ตร.ม. 
   • ไมเ้กรด FAS ตน้ทุนคา่แรงตดัแต่งไมถู้กกวา่ 1 Common 70% 
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 3. ความคุม้คา่จากการปรบัเปลีย่นอุปกรณ์ 
  การพฒันาอุปกรณ์งานขดั 
 
ตารางที ่44 ตน้ทุนกระดาษทรายงานขดัก่อนการวจิยั 

Step 
Present Sanding Procedure 

2019-2020 Grit 
Duration 

(Sec.) 
ราคากระดาษทราบ 

บาท/แผน่ 
1 Sanding Disc EKABLUE+ P.80 60 6.50 
2 Sanding Disc EKABLUE+ P.120 60 6.50 
3 Sanding Disc EKABLUE+ P.180 60 6.25 
4 Sanding Disc EKABLUE+ P.240 60 6.25 
5 Sanding Disc EKABLUE+ P.320 60 6.25 
6 Sanding Disc EKABLUE+ P.400 60 6.25 

Total 360 38 
 
ตารางที ่45 ตน้ทุนกระดาษทรายงานขดัหลงัการวจิยั 

Step 
Present Sanding Procedure 

2019-2020 Grit 
Duration 

(Sec.) 
ราคากระดาษทราบ 

บาท/แผน่ 
1 Sanding Disc RKEO P.80 60 6.75 
2 Sanding Disc RKEO P.180 60 6.75 
3 Sanding Disc EKABLUE+ P.240 60 6.25 
4 Sanding Disc EKABLUE+ P.400 60 6.25 
 Total 240 26 

หมายเหต ุ: • ตน้ทุนคา่กระดาษทรายหลงัการวจิยัตํ่ากวา่ก่อนการวจิยั 12 บาท/ตร.ม. 
 
 4. ความคุม้คา่จากการปรบัเปลีย่นอุปกรณ์ 
  การเปลีย่นเครือ่งมอืในการปฏบิตังิานผลติสนิคา้ประเภทการเซาะรอ่ง 
  การเซาะรอ่งไมท้ีข่นาดความยาว 2 เมตร โดยใชด้อกเราทเ์ตอรก์ดัตรงขนาด 10 mm. 
 
ตารางที ่46 ตน้ทุนคา่แรงจากการใชด้อกเราทเ์ตอร ์

รายละเอียด จาํนวน หน่วย 
ระยะเวลาการปฏบิตังิาน 90 นาท ี

ตน้ทุนคา่แรง 47.28 บาท/ชัว่โมง 
รวมคา่แรงในการปฏบิตังิาน 70.92 บาท 
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  การเซาะรอ่งไมท้ีม่ขีนาดความยาว 2 เมตร โดยใช ้Carbide Cutter 50 mm. x 6T 
 
ตารางที ่47 ตน้ทุนคา่แรงจากการใช ้Carbide Cutter 50 mm. x 6T 

รายละเอียด จาํนวน หน่วย 
ระยะเวลาการปฏบิตังิาน 0.5 นาท ี

ตน้ทุนคา่แรง 47.28 บาท/ชัว่โมง 
รวมคา่แรงในการปฏบิตังิาน 23.64 บาท 

 
  เปรยีบเทยีบต้นทุนการผลติสนิคา้ จากการผลติสนิคา้ประเภทการเซาะร่องขนาด 
ความยาว 100 เมตร 
 
ตารางที ่48 เปรยีบเทยีบตน้ทุนการปฏบิตังิาน 

รายละเอียด จาํนวน หน่วย รายละเอียด จาํนวน หน่วย 
ราคา ดอกเราทเ์ตอร์
กดัตรง 10 mm. 

380 บาท/หน่วย 
ราคา Carbide 

Cutter 50mm. x 6T 
3,700 บาท/หน่วย 

ระยะเวลาการ
ปฏบิตังิาน 

4,500 นาท ี
ระยะเวลาการ
ปฏบิตังิาน 

25 นาท ี

ตน้ทุนคา่แรง 47.28 บาท/ชัว่โมง ตน้ทุนคา่แรง 47.28 บาท/ชัว่โมง 
รวมคา่แรงในการ

ปฏบิตังิาน 
3,926 บาท 

รวมคา่แรงในการ
ปฏบิตังิาน 

3,719 บาท 

 
 5. ความคุม้คา่จากการปรบัเปลีย่นวตัถุดบิและสว่นผสมใน Coating Process  
  กระบวนการก่อนการปรบัปรงุ 
  เปรยีบเทยีบจากการเคลอืบผวิไม ้1 ตารางเมตร 
 
ตารางที ่49 ตน้ทุนการเคลอืบผวิไมต่้อ 1 ตร.ม. ก่อนปรบัปรงุ 

No. Process Mat’l Code Material สดัส่วน จาํนวนรอบ มลูค่า (บาท) 

1 Wood Stuff 

TW-427(P) 
Wood Barrier 

(Base) 
2:4 

1 31.38 TW-401 Thinner 1:4 

TW-427(D) 
Wood Barrier 
(Hardener) 

1:4 

2 Grain Filling TW-71 Gloss Clear 1:1 5 135 
3 Finishing TW-302 Flat Clear 1:1 1 35 

รวมมลูคา่ 201.38 
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  กระบวนการหลงัการปรบัปรงุ 
  เปรยีบเทยีบจากการเคลอืบผวิไม ้1 ตารางเมตร 
 
ตารางที ่50 ตน้ทุนการเคลอืบผวิไมต่้อ 1 ตร.ม. หลงัปรบัปรงุ 

No. Process Mat’l Code Material สดัส่วน จาํนวนรอบ มลูค่า (บาท) 

1 Wood Stuff 

TW-427(P) 
Wood Barrier 

(Base) 
2:4 

1 31.38 TW-401 Thinner 1:4 

TW-427(D) 
Wood Barrier 
(Hardener) 

1:4 

2 Grain Filling 

TW-420(P) 
Wood Sealer 

(Base) 
2:4 

2 45.50 TW-401 Thinner 1:4 

TW-420(D) 
Wood Sealer 
(Hardener) 

1:4 

3 Finishing TW-302 Flat Clear 1:1 1 35 
รวมมลูคา่ 111.88 

 
 ขอ้มลูจากตารางรางที ่49 และ 50 จะเหน็ไดว้า่ตน้ทุนในการเคลอืบผวิไมห้ลงัปรบัปรุงนัน้ 
มมีลูคา่ตํ่ากวา่ ตน้ทุนการเคลอืบไมก่้อนปรบัปรงุ 89.50 บาทต่อตารางเมตร 
 6. ความคุม้คา่จากการปรบัเปลีย่นอุปกรณ์ใหค้วามสวา่งในการผลติ 
  ตารางเปรยีบเทยีบความคุ้มค่าในการปรบัเปลี่ยนอุปกรณ์ให้ความสว่างภายใน 
สายการผลติพืน้ที ่400 ตารางเมตร โดยมกีารตัง้คา่ความสวา่ง 400 - 500 Lux   
 
  รายละเอยีดอุปกรณ์ใหค้วามสวา่งก่อนการปรบัปรงุ 
 
ตารางที ่51 รายละเอยีดอุปกรณ์ใหค้วามสวา่งก่อนการปรบัปรงุ 

ประเภท Fluorescent 
Band Philips 
รุ่น TL-D 36w/54-765 

Durability 13,000.00 hrs. 
ราคา/ 1 หลอด 46 บาท (รวม Starter) 
จาํนวนทีส่าํคญัใช ้ 90 หลอด 

ราคารวม 4,140 บาท (รวม Starter) 
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ตารางที ่51 รายละเอยีดอุปกรณ์ใหค้วามสวา่งก่อนการปรบัปรงุ (ต่อ) 
ประเภท Fluorescent 

จาํนวน Watts/1 หลอด 36 Watts 
อตัราการใชไ้ฟ/1 หลอด 0.036 kw. (หน่วย)/hr. 
จาํนวนหลอด/1 Station 6 หลอด 
อตัราการใชไ้ฟ/1 Station 0.216 kw. (หน่วย)/hr. 
จาํนวน Station ทีส่าํคญัใช ้ 15 Station 

อตัราการใชไ้ฟรวม 3.24 kw. (หน่วย)/hr. 
คา่ไฟต่อหน่วย 4.4217 บาท/หน่วย 

อตัราการใชไ้ฟรวม 14.33 บาท/hr. 
จาํนวนเฉลีย่ใชไ้ฟ/วนั 7.00 hrs. 
คา่ไฟเฉลีย่ต่อวนั 100.28 บาท/วนั 
คา่ไฟเฉลีย่ต่อเดอืน 2,607.39 บาท/เดอืน 

 
  รายละเอยีดอุปกรณ์ใหค้วามสวา่งหลงัการปรบัปรงุ 
 
ตารางที ่52 รายละเอยีดอุปกรณ์ใหค้วามสวา่งหลงัการปรบัปรงุ 

ประเภท LED High Bay Light 
Band Jiangbei 
รุ่น 150 W - SMD3030 

Durability 30,000.00 hrs. 
ราคา/ 1 หลอด 1,300.00 บาท 
จาํนวนทีส่าํคญัใช ้ 15.00 หลอด 

ราคารวม 19,500.00 บาท 
จาํนวน Watts/1 หลอด 150 Watts 
อตัราการใชไ้ฟ/1 หลอด 0.15 kw. (หน่วย)/hr. 
จาํนวนหลอด/1 Station 1 หลอด 
อตัราการใชไ้ฟ/1 Station 0.15 kw. (หน่วย)/hr. 
จาํนวน Station ทีส่าํคญัใช ้ 15 Station 

อตัราการใชไ้ฟรวม 2.25 kw. (หน่วย)/hr. 
คา่ไฟต่อหน่วย 4.4217 บาท/หน่วย 

อตัราการใชไ้ฟรวม 9.95 บาท/hr. 
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ตารางที ่52 รายละเอยีดอุปกรณ์ใหค้วามสวา่งหลงัการปรบัปรงุ (ต่อ) 
ประเภท LED High Bay Light 

จาํนวนเฉลีย่ใชไ้ฟ/วนั 7.00 hrs. 
คา่ไฟเฉลีย่ต่อวนั 69.64 บาท/วนั 
คา่ไฟเฉลีย่ต่อเดอืน 1,810.69 บาท/เดอืน 

 
 ขอ้มูลจากตารางที ่51 และ 52 จะเหน็ไดว้่า ปรมิาณค่าไฟฟ้าจากอุปกรณ์ใหค้วามสว่าง
หลงัการปรบัปรงุลดลงจาก 2,607.39 บาทต่อเดอืน เหลอื 1,810.69 บาทต่อเดอืน  
 
ข้อจาํกดัในปฏิบติังานวิจยั 
 การปฏิบตัิงานวิธีฉบบัน้ีจดัทําเพื่อแก้ไขปญัหาการขาดแคลนกําลงัการผลิต จาก
วกิฤตการณ์โคโรน่าไวรสั 2019 จงึไดใ้ชท้ฤษฎแีละหลกัการ Lean Production และเครื่องมอื 
QC 7 Tool ในการแกไ้ขปญัหาไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพและเหมาะสมต่อสถานการณ์ แต่ดว้ยปจัจยั
บางประการและขอ้จาํกดัต่างๆ จงึทาํใหเ้กดิอุปสรรคต่อการวจิยั ดงัน้ี 
 1. เน่ืองจากประเภทของการผลติสนิคา้เป็นประเภท Made to Order และเป็นการ 
Customize จงึสนิคา้ทีท่ําการผลติมกีารเปลีย่นแปลงประเภทและวธิกีารผลติสนิคา้อยูบ่่อยครัง้
จงึทาํใหเ้กดิความยากลําบากในการสรา้งมาตรฐานในการผลติสนิคา้ ทาํใหร้ะยะเวลาทีใ่ชใ้นการ
ผลติสนิคา้ไมค่งที ่
 2. เน่ืองจาก Material ในการผลติสนิคา้นัน้เป็นวตัถุดบิจากธรรมชาตมิคีวามเป็น
เอกลกัษณ์สงู จงึทําใหย้ากต่อการควบคุมคุณภาพของวตัถุดบิในการผลติสนิคา้ ส่งผลต่อระยะ 
เวลาในการผลติสนิคา้ไมค่งทีแ่มจ้ะเป็นชนิดสนิคา้ประเภทเดยีวกนัและมขีนาดเดยีวกนั 
 3. สนิคา้เป็นประเภท Furniture เป็นสนิคา้ทีม่กีารเปลีย่นแปลงค่านิยมอยูต่ลอดเวลา 
สง่ผลใหม้าตรฐานในการผลติและวธิกีารผลติสนิคา้มกีารเปลีย่นแปลงบ่อยครัง้ขึน้อยูก่บัค่าความ
นิยมของสนิคา้ประเภท Furniture ในชว่งเวลานัน้ๆ 
 4. ความตอ้งการของลูกคา้และความคาดหวงัของลูกคา้ต่อสนิคา้นัน้สง่ผลโดยตรงต่อ
การผลติสนิคา้ทัง้ในดา้นระยะเวลาในการผลติ คุณภาพในการผลติ และรวมถงึการจดัสรรวตัถุดบิ  
ในการผลติสนิคา้ อาจก่อใหเ้กดิเหตุการณ์ลูกคา้ไม่เขา้ใจสนิคา้วตัถุดบิธรรมชาตทิีม่คีวามเป็น
เอกลกัษณ์สงู 
 5. การผลติสนิคา้เป็นรปูแบบ Handcraft ดงันัน้ทกัษะและประสบการณ์ของผูป้ฏบิตังิาน
มผีลต่อการผลติสนิคา้ทัง้ในเรือ่งคุณภาพและระยะเวลาการผลติสนิคา้ 
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ข้อเสนอแนะในการปฏิบติังานวิจยั 
 1. เน่ืองจากสนิคา้เป็นประเภทใชว้ตัถุดบิจากธรรมชาต ิดงันัน้การใหค้วามรูแ้ละเขา้ใจ
วตัถุดบิจากธรรมชาตแิก่ลูกคา้นัน้ ส่งผลอย่างมากต่อการผลติสนิคา้ หากลูกคา้ไม่เขา้ใจธรรมชาติ
ของสนิคา้ 
 2. ทกัษะความรูแ้ละประสบการณ์ของผูป้ฏบิตังิานผลติ มคีวามสาํคญัต่อการผลติสนิคา้
อย่างมาก ดงันัน้ควรมกีารฝึกอบรมทกัษะความรูข้องผูป้ฏบิตังิาน อยู่ตลอดเวลา เพื่อใหว้ธิกีาร
ปฏบิตังิาน นัน้มปีระสทิธภิาพและเหมาะสมต่อยคุสมยัทีเ่ปลีย่นแปลงตลอดเวลา 
 3. การจดัทําขอ้มลูของสนิคา้และการผลติสนิคา้ ใหแ้ก่ฝา่ยขาย อย่างต่อเน่ืองจะช่วย
ลดความผดิพลาดในการขายสนิคา้ทีฝ่า่ยผลติสนิคา้ไมส่ามารถผลติสนิคา้ไดต้ามทีลู่กคา้ตอ้งการ
ได ้ทัง้ในเรือ่งมาตรฐานการผลติ เครือ่งมอื และความเป็นไปไดใ้นการจดัสรรวตัถุดบิ 
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