
22     Journal of Science and Technology Thonburi University       
 
 
 
 

Vol 6 NO 2 Jul – Dec 2022 

การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตามแนวคดิแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิต
เฟอรนิเจอรไม 
ENHANCING EFFICIENCY OF THE LEAN MANUFACTURING PROCESS: A CASE STUDY 
OF WOODEN FURNITURE MANUFACTURER   

 
  ศิริกุล บุญกอง1 ฉัตรชัย เหลาเขตการณ2 สุณัฐวีย นอยโสภา3                                                      

1,2หลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑติ มหาวิทยาลัยธนบุร ี                                                                                            
3คณะบรหิารธรุกิจ มหาวิทยาลัยธนบุร ี                                                                                                             

Sirikul Boonkong1 Chatchai Laoketkarn2 Sunuttavee Noisopha3                                                            
1,2Master of Business Administration, Thonburi University                                                                            
3Faculty of Business Administration, Thonburi University 

 

บทคัดยอ 
 งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และลดความสูญเปลาตามแนวคิด
แบบลีน โดยมีเปาหมายในงานวจิัยคือ เพื่อลดจํานวนกิจกรรมในกระบวนการผลิตและลดระยะเวลารวมของกระบวนการผลิต
เฟอรนิเจอรไม โดยการศึกษาขอมูลกระบวนการดําเนินงาน เพ่ือจัดทําแผนภูมิกระบวนการไหลและแผนผังสายธารคุณคา     
ในสถานการณปจจุบัน จากนั้นจึงวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานในแตละกิจกรรมเพ่ือระบุความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตและทําการหาแนวทางการแกไข โดยใชแผนผังแสดงสาเหตุและผล และใชหลักการ ECRS เพ่ือลดความ     
สูญเปลาของกระบวนการผลิต จากนั้นไดจัดทําแผนภูมิกระบวนการไหลและแผนผังสายธารคุณคาในสถานการณหลังปรับปรุง
เพื่อเปรียบเทียบผลลัพธระหวางกอนและหลังการปรับปรุงตามแนวคิดแบบลีน ผลการศึกษาพบวา การนําหลักการ ECRS     
มาประยุกตใชเพ่ือลดความสูญเปลา สามารถลดกจิกรรมและลดระยะเวลารวมของกระบวนการผลิตไดจริง โดยกระบวนการ
ผลิตกอนปรับปรุงมีจํานวน 229 กิจกรรม ภายหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 166 กิจกรรม ลดกิจกรรมลงได 63 กิจกรรม 
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตข้ึน 27.52% และระยะเวลารวมเฉลี่ยกอนปรับปรุง 3,234.48 นาที ภายหลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ 2,966.62 นาที ลดเวลารวมได 267.86 นาที สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพดานระยะเวลาขึ้น 8.29% 
คําสําคัญ:  แผนผังสายธารคณุคา, แผนภูมิกระบวนการไหล, เพิ่มประสิทธภิาพ 
 

Abstract 
 The objective of this research is to study the problems arising in the production process, and 
reduce wastage according to Lean concept. The goal of the research is to reduce the number of activities 
in the production process and reduce the total time of the wood furniture manufacturing process. The 
investigation explored the work process to produce the current flow process chart and value stream 
diagram. Then the researcher analyzed the work process of each activity to determine the loss that 
occurred in the manufacturing process and proposed a solution from the cause-and-effect diagram. 
Moreover, the ECRS principle was adopted to decrease the loss in the manufacturing process. Then the 
researcher made the flow process chart and the value stream diagram after improvement to compare the 
productions before and after the improvement following the Lean manufacturing process. The findings 
revealed that the application of the ECRS principle could be used to reduce loss and reduce activities 
and the total manufacturing process time. There were 229 activities before improvement, and 166 
activities remained (reduced by 63 activities). This performance increased the efficiency of the production 
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process by 27.52%. The average manufacturing time before improvement was 3,234.48 minutes, reduced 
to 2,966.62 minutes. The performance could reduce by 267.86 minutes while enhancing time efficiency 
by 8.29%                                         
Keywords: the value stream, the flow process, increasing efficiency 

 

บทนํา 
 อุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมไทยตองเผชิญกับการแขงขันทางธุรกิจรอบดาน ท้ังการตัดราคาจากประเทศที่มีตนทุน     
การผลิตต่ํากวา มาตรการกีดกันทางการคาที่มิใชภาษี ความผันผวน ของภาวะเศรษฐกิจโลก และความเสี่ยงจากการถูกละเมิด
ทรัพยสินทางปญญาผานการเช่ือมโยงของยุคดิจิทัลไดงาย ซึ่งลวนเปนปจจัยที่สงผลใหอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมไทย         
ไมสามารถเติบโตไดอยางท่ีควร (กองนโยบายอุตสาหกรรมรายสาขา 2, 2560) บริษัทกรณีศึกษาเปนหนึ่งในโรงงานผลิต
เฟอรนิเจอรไม ซึ่งประสบปญหาในการผลิตเฟอรนิเจอร จากการสอบถามและรวบรวมขอมูลเบื้องตนพบวา มีปญหาในเรื่อง
ตนทุนในการผลิตเนื่องจากราคาวัตถุดิบที่สูงข้ึนรวมถึงการขาดแคลนแรงงาน ดังน้ันเพื่อใหสามารถแขงขันกับคูแขงรายอ่ืนได
และเพ่ือไมใหมีคาใชจายที่ไมจําเปนเพิ่มขึ้น จึงจําเปนตองลดตนทุนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ลดความ        
สูญเปลาที่ไมจําเปนในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรเพื่อใหเปนกิจกรรมท่ีมีมูลคาและยังคงคุณภาพและความพึงพอใจของ
ลูกคาเปนสําคัญ 
 งานวิจัยนี้มีกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม ซึ่งมีระบบการผลิตตามคําสั่งซื้อของลูกคา (Made to Order)    
เปนหลัก โดยวางแผนการผลิตคําสั่งซื้อของลูกคา เริ่มการผลิตตั้งแตการรับไมจนถึงสงมอบใหกับลูกคา ซึ่งมีกระบวนการผลิต   
ที่ใชเวลานาน โดยวิเคราะหความสูญเปลา (Waste) ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ ดังนั้นผูวิจัยจึงไดใชแผนภาพสายธารคุณคา 
(Value Stream Mapping; VSM) ในการจําแนกกิจกรรมในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม แบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
กิจกรรมที่เพิ่มมูลคา (Value Added: VA) กิจกรรมที่ไมเพ่ิมมูลคาแตจําเปน (Necessary but Non Value Added: NNVA) 
และกิจกรรมท่ีไมเพิ่มคุณคา (Non Value Added: NVA) โดยจัดประเภทกิจกรรมดวยแผนผังแสดงสาเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) เพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุและปญหาในกระบวนการผลิต หลังจากนั้นใชการลดความสูญเปลาของ
กระบวนการดวยหลักการ ECRS ชวยปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 
 

วัตถุประสงคงานวิจัย 
 1. เพื่อศึกษาสภาพปญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต 

 2. เพ่ือลดความสญูเปลาตามแนวคิดแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลติเฟอรนิเจอรไม อําเภอนครชัยศร ีจังหวัด
นครปฐม 

 
ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 1. แผนผังสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) เปนแผนภาพสายธารคุณคาชวยใหเห็นวิกฤตหรือคอขวดของ
องคกร สายธารคุณคาทําใหเห็นภาพรวมของกระบวนการ ทําใหเห็นการไหลทั้ง 3 ทาง 1) การไหลของวัสดุ 2) การไหลของ
สารสนเทศ 3) การไหลของเวลาที่ใชในแตละกิจกรรม (สิริพงศ จึงถาวรรณ, 2560) 
 2. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เปนเครื่องมือที่ใชในการจดบันทึกโดยใชสัญลักษณหรือ
แผนภาพแสดงถึงข้ันตอนการทํางานของกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน (ปยะบุตร วานิชพงษพันธุ และคณะ, 2551) 
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ตารางที่ 1 สัญลักษณท่ีใชในแผนภูมิกระบวนการไหล 

 3. แผนผังแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เปนแผนผังท่ีแสดงความสมัพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุของปญหา (Possible Cause) เพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหานั้น (Russell & Taylor, 2013) 

 
 
 
 
 
 
 

 

                                      

ภาพที่ 1 แผงผังแสดงสาเหตุและผล 
 
4. หลักการ ECRS เปนแนวคิดสําหรับการกําจัดความสูญเปลา เพ่ือพิจารณาขั้นตอนของงานชวยใหเห็นแนวทางการ

ปรับปรุงการทํางาน เพ่ือปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานทั้งหมดใหมีประสิทธิภาพสูงสุด ประกอบดวย 
Eliminate (การกําจัด) คือ การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการท่ีพบใน

การผลิตออกไป 
Combine (การรวมกัน) คือ สามารถรวมขั้นตอนการทํางานลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ขั้นตอนก็รวม

บางข้ันตอนเขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม      
 Rearrange (การจัดใหม) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหมเพ่ือลดการเคลื่อนท่ีที่ไมจําเปน หรือการรอคอย เชน ใน
กระบวนการผลิต หากสลับข้ันตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําขั้นตอนที่ 3 กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เปนตน 

Simplify (การทําใหงาย) คือ การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ 
Fixture เขามาชวยในการทํางานสะดวกและแมนยํามากขึ้น ซึ่งสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนท่ีที่ไมจําเปน
และลดการทํางานที่ไมจําเปน (นงลักษณ นิมิตรภูวดล, 2557) 

 
วิธีการดําเนินงานวิจัย 
 
 
 
 
 

สัญลักษณ ความหมาย 

 
 
 
 

 

กิจกรรมการปฏิบติังาน 
กิจกรรมการตรวจสอบ 
กิจกรรมการเคลื่อนยาย 
การเก็บพักชั่วคราวและการรอ 
การหยุดหรือการเก็บถาวร 
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ภาพที่ 2 ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 ขั้นตอนการดําเนินงานวจิัย 
 

กาํหนดกรอบงานวิจัย 

ศึกษาขอมูลเบื้องตนและสภาพปญหาของบริษทักรณศึีกษา โดยการเก็บขอมูลดังนี ้
1. การรวบรวมขอมลูจากเอกสาร (Document Review) 

- แบบบนัทึกขอมูล (Check Sheet) 
  2. การสัมภาษณแบบมโีครงสราง (Structured interview)  

สรางแผนผังสายธารคุณคาและ 
แผนภูมิกระบวนการไหลสถานะปจจุบัน (กอนปรบัปรุง) 

 

เปรียบเทียบแผนผังสายธารคุณคาและ 
แผนภูมิกระบวนการไหล กอน-หลังการปรับปรุง 

การสนทนากลุม (Focus Group) 

  วิเคราะหผลที่ไดจากแผนผังสายธารคุณคาและ 
แผนภูมิกระบวนการไหลปจจุบัน โดยใชแนวคิดแบบลีน ดังนี้ 

1.จําแนกประเภทกิจกรรม VA, NNVA และ NVA 
2. แผนผังแสดงสาเหตุและผล 
3. แนวคิด ECRS 
 

สรางแผนผังสายธารคุณคาและ 
แผนภูมิกระบวนการไหลภายหลังการปรับปรุง 

สรุปผลและนําเสนอผลงานวิจยั 
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ภาพที่ 3 ผลิตภณัฑตัวอยางสําหรบังานวิจัย (Bed Base Table) 

ผลการวิจัย 
1. การสรางแผนผงัสายธารคณุคาและแผนภูมิกระบวนการไหลสถานะปจจุบัน (กอนปรับปรุง)  
หลังจากการเก็บขอมูลจากการบันทึกตลอดทั้งกระบวนการผลิตดวยแบบบันทึกขอมูล (Check Sheet) และการ

สัมภาษณแบบมีโครงสรางระหวางผูใหขอมูลสําคัญ ผูวิจัยทําการแยกประเภทกิจกรรมโดยใชแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
Process Chart) ตั้งแตขั้นตอนการรับไมจนถึงการสงมอบใหกับลูกคา โดยมีขั้นตอนการผลิตที่ 12 ขั้นตอน ซึ่งจะแสดงใหเห็น
แผนผัง ดังนี ้
ตารางท่ี 2 กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมในสถานะปจจุบัน (กอนปรับปรุง) 

สัญลักษณ ความหมาย จํานวนกิจกรรม เวลา (นาที) 
 การปฏิบัติงาน 114 218.53 
 การเคลื่อนยาย 38 24.93 
 การรอคอย 68 2,978.47 
 การตรวจสอบ 9 12.55 
 การจัดเก็บ 0 0.00 

รวม 229 3,234.48 

 ผูวิจัยทําการแยกประเภทกิจกรรมออกเปนการปฏิบัติงาน การเคลื่อนยาย การรอคอย การตรวจสอบ และการ
จัดเก็บพักถาวร และไดทําการวิเคราะหคุณคากระบวนการผลิตตั้งแตข้ันตอนการรับไมจาก Supplier จนถึงขั้นตอนการสง
มอบใหกับลูกคา ในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมที่สงผลตอเวลารวมของกระบวนการออกเปน กิจกรรมท่ีเกิดมูลคาเพ่ิม 
(VA) กิจกรรมที่จําเปนแตไมเกิดคุณคาเพ่ิม (NNVA) และกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพ่ิม (NVA) ได โดย 
 1. กิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (VA) มาจากการปฏิบัติงาน (Operation) เทานั้น 
 2. ไมใชทุกการปฏิบัติงาน (Operation) จะเปนกิจกรรมที่มีคุณคาเพ่ิม 
 3. กิจกรรมการเคลื่อนยาย (Transportation) การตรวจสอบ (Inspection) และการจัดเก็บ (Storage) อาจจะเปน
กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคา (NVA) หรือกิจกรรมที่จําเปนแตไมเพ่ิมคุณคา (NNVA) (พงษศักดิ์ เสริมพงษพันธ, 2562) จึงสามารถนํา
ขอมูลมาสรุปไดดังตารางที่ 3 
ตารางที่ 3 การวเิคราะหคุณคากิจกรรมและเวลาในการดําเนินงานภายในกระบวนการผลิตสถานะปจจุบัน (กอนปรับปรุง) 

ขั้น 
ตอนท่ี 

 
กระบวนการ 

การวิเคราะหคุณคา 
ดานกิจกรรม รวม 

กิจกรรม 

การวิเคราะหคุณคา 
ดานเวลา รวมเวลา 

(นาที) VA NNVA NVA VA NNVA NVA 
1 รับไมจาก Supplier 1 2 0 3 0.11 5.61 0 5.72 
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2 ทําพื้นบนพ้ืนลาง 8 8 5 21 4.97 722.82 6.78 734.57 
3 ทําแผงขางแผงหลัง 3 4 2 9 1.62 361.18 3.38 366.18 
4 ทําขาไม 4 7 3 14 0.37 5.59 4.30 10.26 
5 ทําคานไม 9 9 6 24 7.75 364.66 17.03 389.44 
6 ประกอบขากับคานไม 4 3 3 10 4.10 361.77 15.25 381.12 
7 ประกอบชิ้นงาน (พื้นบน

ลาง แผงขางแผงหลัง) 8 8 2 18 15.48 365.54 13.33 394.35 
8 ประกอบชิ้นงานกับคานไม 6 3 6 15 5.75 5.62 37.74 49.11 
9 ทําลิ้นชัก 22 15 13 50 16.91 11.05 21.58 49.54 
10 ทําสีและใสมือจับ 17 19 6 42 117.31 575.63 44.33 737.27 
11 ติดหินหนาท็อป 6 4 3 13 8.42 1.09 29.17 38.68 
12 แพ็คกิ้งสงมอบใหลูกคา 3 6 1 10 9.22 9.02 60.00 78.24 

รวม 91 88 50 229 192.01 2,789.58 252.89 3,234.48 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4 ตัวอยางการใชกาวผง ROCK WOOD เพื่อประกอบชิ้นงานในสถานะปจจุบัน (กอนปรับปรุง) 

 จากตารางท่ี 3 จึงสรุปเวลาในการดําเนินงานเฉลี่ยรวมของกิจกรรมในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม ไดท้ังหมด 
229 กิจกรรม โดยมีระยะเวลาเฉลี่ยรวมท้ังหมดของกระบวนการผลิต คือ 3,234.48 นาที จากนั้นผูวิจัยไดนําขอมูลที่ได มา
เขียนแผนผังสายธารคุณคาของกระบวนการผลิตเพ่ือใหเห็นภาพรวมของกระบวนการ ดังภาพที่ 5 
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ภาพที่ 5 แผนผังสายธารคณุคาของกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม ในสถานการณกอนปรับปรุง 

2. วิเคราะหผลที่ไดจากแผนผังสายธารคุณคาและแผนภมูิกระบวนการไหลปจจุบัน 
ผูวิจัยไดแยกประเภทกิจกรรมที่เกดิข้ึนในกระบวนการผลิตออกเปน กิจกรรมที่เกิดมูลคาเพิ่ม (VA) กิจกรรมท่ีจําเปน

แตไมเกิดคณุคาเพ่ิม (NNVA) และกิจกรรมที่ไมเพ่ิมคณุคา (NVA) จึงสามารถสรุปขอมูลได ดังตารางที่ 4                        
ตารางที่ 4 ประเภทกิจกรรมภายในกระบวนการผลติสถานะปจจุบัน (กอนปรับปรุง) 

กิจกรรม จํานวนกจิกรรม เวลา (นาที) สัดสวน (%) 
VA 91 192.01 5.93 % 
NNVA 88 2,789.58 86.24 % 
NVA 50 252.89 7.81 % 
รวม 229 3,234.48 100 % 

จากตารางที่ 4 พบกิจกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลา (Waste) หรือกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพ่ิม (NVA)           
มีจํานวน 50 กิจกรรม ระยะเวลาที่สูญเปลา 252.89 นาที ซึ่งสงผลใหไมสามารถปฏิบัติงานไดอยางสม่ําเสมอตลอดเวลา งานไม
สามารถไหลไปไดอยางตอเนื่อง จึงตองกําจัดออกไปทันที เพื่อใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น  

ผูวิจัยจะใชแผนผังแสดงสาเหตุและผลเพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา ซึ่งเปนขั้นตอนของการวิเคราะหผลจาก
การศึกษาขอมูลความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 7 ประการ และใชหลักการ ECRS เพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตและเสนอแนวทางในการกําจัดความสูญเปลาที่เหมาะสมโดยพิจารณาจากตัวช้ีวัด คือ รอบเวลานํา (Lead Time) และ
จํานวนกิจกรรมที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
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ภาพที่ 6 แผนผังแสดงสาเหตุและผล ปญหากระบวนการผลิตในสถานการณกอนปรับปรุง 

 
 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแนวคิดแผนผังแสดงสาเหตุและผล จะเห็นวาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น มาจาก 
ดานพนักงานไมมีความพรอมในการปฏิบัติงาน การรอคอยเครื่องจักร การรอคอยวัตถุดิบ งานลาชา และรอคําสั่งจากหัวหนางาน 
เปนตน จึงดําเนินการปรับปรุงการทํางานดวยหลักการ ECRS ดังนี้ 
 1. E – Eliminate การตัดข้ันตอนที่ไมจําเปน กําจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการที่พบในการผลิตออกไป เพ่ือไมให
เสียเวลาในการปฏิบัติงาน 
 2. C – Combine การรวมข้ันตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือลดการทํางานที่ไมจําเปนและประหยัดเวลา  
 3. R - Rearrange การจัดข้ันตอนการผลิตใหม เพ่ือลดการเคลื่อนท่ีที่ไมจําเปน หรือการรอคอย 
 4. S – Simplify การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกขึ้น เพ่ือสามารถลดของเสียและลดการทํางานที่ไมจําเปน 

หลังจากใชหลักการ ECRS มาลดความสูญเปลาปรับปรุงการทํางาน พบวา กิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคา (NVA) ภายใน
กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรสามารถกําจัดออกไปได (Eliminate) จํานวน 50 กิจกรรม ซึ่งทั้ง 50 กิจกรรมสามารถนําไป
ดําเนินการแกไขในกระบวนการไดทันที และกิจกรรมที่มีความจําเปนจําเปนแตไมเกิดคุณคา (NNVA) ภายในกระบวนการผลิตท่ี
สามารถรวมกัน (Combine) มีจํานวน 13 กิจกรรม กระบวนการผลิตที่สามารถโยกยายสลับสับเปลี่ยน จัดกระบวนการทํางาน
ใหม (Rearrange) จํานวน 2 กิจกรรม และกระบวนการผลิตที่สามารถทําใหงายข้ึนสะดวกตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 
(Simplify) จํานวน 8 กิจกรรม 

3. สรางแผนผังสายธารคณุคาและแผนภูมิกระบวนการไหลสถานะหลังปรับปรุง 
หลังจากไดวางแผนแนวทางการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน โดยการกําจัดกิจกรรมที่ไมจําเปนออกไป การรวมขั้นตอน

การทํางานเขาดวยกัน การจัดลําดับขั้นตอนการผลิตใหมและการปรับปรุงการทํางานใหงายข้ึนแลว สามารถนํามาเขียนเปน
แผนผังการทํางานใหม ดังตารางท่ี 5 
ตารางท่ี 5 กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมในสถานะหลังปรับปรุง 

สัญลักษณ ความหมาย จํานวนกิจกรรม เวลา (นาที) 
 การปฏิบัติงาน 116 217.22 
 การเคลื่อนยาย 32 20.63 
 การรอคอย 16 2,720.00 
 การตรวจสอบ 2 8.77 
 การจัดเก็บ 0 0.00 

รวม 166 2,966.62 



30     Journal of Science and Technology Thonburi University       
 
 
 
 

Vol 6 NO 2 Jul – Dec 2022 

ผูวิจัยทําการแยกประเภทกิจกรรมออกเปนการปฏิบัติงาน การเคลื่อนยาย การรอคอย การตรวจสอบ และการ
จัดเก็บพักถาวร และไดทําการวิเคราะหคุณคากระบวนการผลิตตั้งแตข้ันตอนการรับไมจาก Supplier จนถึงขั้นตอนการสง
มอบใหกับลูกคา ในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมที่สงผลตอเวลารวมของกระบวนการออกเปน กิจกรรมท่ีเกิดมูลคาเพ่ิม 
(VA) กิจกรรมที่จําเปนแตไมเกิดคุณคาเพิ่ม (NNVA) และกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่ม (NVA) จึงสามารถนํามาสรุปได     
ดังตารางที่ 6 
ตารางที่ 6 การวิเคราะหคุณคากิจกรรมและเวลาในการดําเนินงานภายในกระบวนการผลิตสถานะหลังปรับปรุง 

ขั้น 
ตอน 
ที ่

 
กระบวนการ 

การวิเคราะหคุณคา 
ดานกิจกรรม รวม 

กิจกรรม 

การวิเคราะหคุณคา 
ดานเวลา รวมเวลา 

(นาที) VA NNVA NVA VA NNVA NVA 
1 รับไมจาก Supplier 1 2 0 3 0.11 5.61 0 5.72 
2 ทําพื้นบนพ้ืนลาง 8 8 0 16 4.97 722.59 0 727.56 
3 ทําแผงขางแผงหลัง 3 4 0 7 1.62 361.00 0 362.62 
4 ทําขาไม 4 6 0 10 0.37 5.39 0 5.76 
5 ทําคานไม 9 8 0 17 7.75 363.70 0 371.45 
6 ประกอบขากับคานไม 3 3 0 7 4.10 361.08 0 365.18 
7 ประกอบชิ้นงาน (พ้ืนบน

ลาง แผงขางแผงหลัง) 
8 6 0 14 15.48 364.47 0 379.95 

8 ประกอบชิ้นงานกับคาน
ไม 

6 1 0 7 5.75 0.36 0 6.11 

9 ทําลิ้นชัก 22 10 0 32 16.91 7.51 0 24.42 
10 ทําสีและใสมือจับ 17 18 0 35 117.31 573.15 0 690.46 
11 ติดหินหนาท็อป 6 4 0 10 8.42 1.03 0 9.45 
12 แพ็คก้ิงสงมอบใหลูกคา 3 5 0 8 9.22 8.72 0 17.94 

รวม 91 75 0 166 192.01 2,774.61 0 2,966.62 
 
 

 
 

ภาพที่ 7 ตัวอยางการใชกาวไททบอนด (Titebone) เพ่ือประกอบชิ้นงานในสถานะหลังปรับปรุง 
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 จากตารางท่ี 6 จึงสรุปเวลาในการดําเนินงานเฉลี่ยรวมของกิจกรรมในกระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมสถานะหลัง
ปรับปรุง ไดทั้งหมด 116 กิจกรรม โดยมีระยะเวลาเฉลี่ยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต คือ 2,966.62 นาที จากนั้นผูวิจัยได
นําขอมูลที่ไดแยกประเภทกิจกรรมที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตออกเปน กิจกรรมที่เกิดมูลคาเพ่ิม (VA) กิจกรรมที่จําเปนแตไม
เกิดคุณคาเพิ่ม (NNVA) และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคณุคา (NVA) จึงสามารถสรุปขอมูลได ดังตารางที่ 7  
ตารางที่ 7 ประเภทกิจกรรมภายในกระบวนการผลติภายหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม จํานวนกจิกรรม เวลา (นาที) สัดสวน (%) 
VA 91 192.01 6.47 % 
NNVA 75 2,774.61 93.52 % 
NVA 0 0 0.00 % 
รวม 166 2,966.62 100 % 

 ขอมูลจากตารางที่ 7 หลังจากกําจัดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา (NVA) ออกไปแลว แตยังพบวามีกิจกรรมที่จําเปน  
แตไมเกิดคุณคาเพ่ิม (NNVA) จํานวน 75 กิจกรรม ระยะเวลา 2,774.61 นาที คิดเปนรอยละ 93.52 เชน กิจกรรมการขนยายที่
ไมจําเปน กิจกรรมการสงตรวจสอบ กิจกรรมการรอกาวแหง กิจกรรมติดตั้งเครื่องจักร ซึ่งกิจกรรมเหลานี้หากไมดําเนินการก็จะ
ไมสามารถกอใหเกิดกิจกรรมอ่ืนตอไปได กิจกรรมประเภทเหลานี้ตัดออกจากกระบวนการไดยาก แตสามารถพัฒนาเพ่ือปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานได คือ การปรับเปลี่ยนกระบวนการและวัสดุที่ใชในกระบวนการผลิต เชน เปลี่ยนการใชกาวผง ROCK 
WOOD ใหเปลี่ยนเปน กาวไททบอนด (Titebone) เพราะมีคุณสมบัติท่ีแหงตัวไดในอุณหภูมิต่ําสัมผัสไดใน 30 นาที การยกหรือ
เคลื่อนยายไมที่มีความยาวควรมีผูชวยและควรเคลื่อนยายใหไมอยูในแนวนอน ชวยใหไมกีดขวางการเคลื่อนไหวของขาในขณะ
เดิน เพ่ือลดการเกิดอุบัติเหตุและลดความเมื่อยลาของพนักงานลงได การใชกลองบรรจุภัณฑสําเร็จรูปแทนการใชกระดาษลูกฟูก
หอหุมช้ินงาน เพ่ือชวยรักษาคุณภาพและเพ่ิมมูลคาใหกับชิ้นงาน สามารถหมุนเวียนเปลี่ยนรูปแลวนํากลับมาใชใหมได และเพ่ิม
พ้ืนที่ในการจัดสงสินคาชวยลดตนทุนการขนสงได และโรงงานควรปรับผังกระบวนการผลิต (Process Layout) เพ่ือใหไดใชพื้นที่
อยางคุมคา กระบวนการผลิตและการทํางานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อลดระยะทางและเวลาในการเคลื่อนยายวัสดุขจัด
ปญหาดานการทํางานมากเกินไป 
 

 

ภาพท่ี 8 ตัวอยางการใชกระดาษลูกฟูกแพคก้ิงพรอมสงมอบใหกับลูกคา สถานะกอนปรับปรุง 
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ภาพท่ี 9 ตัวอยางการใชกลองสําเร็จรูปแพคก้ิงพรอมสงมอบใหกับลูกคา สถานะหลังปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 10 แผนผังสายธารคุณคาของกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตเฟอรนเิจอรไม ในสถานการณหลังปรับปรุง 
 

 4. เปรียบเทียบแผนผงัสายธารคุณคาและแผนภูมิกระบวนการไหลกอน – หลังการปรับปรุง 
จากการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน ซึ่งนําเอาขอมูลท่ีไดกอนการปรับปรุงและเปรียบเทียบผลท่ีไดหลังการ

ปรับปรุงท้ังหมด ดังตารางที่ 8                          
ตารางที่ 8 เปรียบเทียบจํานวนกิจกรรมและระยะเวลาการดําเนินงานเฉลี่ยรวมของกระบวนการผลิต 

 
กิจกรรม 

จํานวนกจิกรรม ระยะเวลา (นาที) 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง ผลลัพธ 
กอน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง ผลลัพธ 

VA 91 91 เทาเดิม 192.01 192.01 เทาเดิม 
NNVA 88 75 ลดลง 13 กิจกรรม 2,789.58 2,774.61 ลดลง 14.97 นาที 
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NVA 50 0 ลดลง 50 กิจกรรม 252.89 0 ลดลง 252.89 นาท ี
รวม 229 166 63 3,234.48 2,966.62 267.86 

 จากตารางที่ 8 กระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไมกอนการปรับปรุงมีจํานวนกิจกรรม 229 กิจกรรม ภายหลังการ
ปรับปรุงลดลงเหลือ 166 กิจกรรม ซึ่งสามารถลดจํานวนกิจกรรมได 63 กิจกรรม สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพดานการผลิตข้ึน
รอยละ 27.52  และระยะเวลารวมเฉลี่ยกอนการปรับปรุง 3,234.48 นาที ภายหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 2,966.62 นาที 
ซึ่งลดเวลารวมเฉลี่ยได 267.86 นาที สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพดานระยะเวลาขึ้นรอยละ 8.29 
 

สรุปผลการวิจัย 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตเฟอรนิเจอรไม บริษัทกรณีศึกษา พบวา ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น ประกอบดวย 1) 
การรอคอยในการปฏิบัติงาน 2) ขั้นตอนในการผลิตมากเกินไป และ 3) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน ดวยเหตุนี้ ผูวิจัยจึงไดนํา
แนวคิดแบบลีนมาประยุกตใชเพ่ือลดความสูญเปลาดังกลาว โดยพิจารณากระบวนการและจําแนกกิจกรรมออกเปนกิจกรรมท่ี
มีคุณคา (VA) กิจกรรมที่ไมมีคุณคา (NVA) และกิจกรรมที่จําเปนแตไมมีคุณคา (NNVA) ออกจากกัน ชวยใหเห็นภาพจริงของ
ความสูญเปลาที่มาขัดขวางการไหลของกระบวนการผลิต แลวสามารถกําจัดความสูญเปลาที่เกิดข้ึน โดยมีดัชนีหรือตัวช้ีวัดคือ 
รอบเวลานํา (Lead Time: LT) ลดลง 267.86 นาที และจํานวนกิจกรรมท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสามารถลดลงได 63 
กิจกรรม  

 

อภิปรายผล 
           การศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตตามแนวคิดแบบลีน กรณีศึกษา โรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไม 
โดยการระบุกิจกรรมทั้งหมดท่ีเกิดขึ้นในสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) สําหรับกระบวนการ และแผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow Process Chart) ตั้งแตข้ันตอนการรับไมจนถึงการสงมอบใหกับลูกคา ดวยการลดความสูญเปลาของ
กระบวนการดวยหลักการ ECRS สามารถลดความสูญเปลาที่เกิดข้ึนไดจริง สามารถลดลงได 63 กิจกรรม และระยะเวลาเฉลี่ย
รวมของการผลิตลดลง 267.86 นาที ซึ่งสอดคลองกับงานวิจัยของ จุฑาภรณ แกวสุด (2562) เก่ียวกับการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดวยการประยุกตใชแนวคิดแบบลีน กรณีศึกษา โรงงานผลิตถุงมือยาง จ.สงขลา ที่มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา
คนหาสภาพปญหาพรอมท้ังเสนอแนวทางการแกปญหา เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตถุงมือยางธรรมชาติ ดวยการประยุกตใช
แนวลีน โดยมีเปาหมายเพ่ือการลดกิจกรรมในกระบวนการผลิต และลดระยะเวลารวมของกระบวนการผลิตของบริษัท
กรณีศึกษา โดยการศึกษาเริ่มจากการศึกษาขอมูลกระบวนการดําเนินงาน เพ่ือจัดทําแผนผังสายธารคุณคาสถานการณปจจุบัน 
จากนั้นจึงวิเคราะห กระบวนการปฏิบัติงานในแตละกิจกรรมเพ่ือระบุความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและทําการ
กําหนดแนวทางการแกไข โดยใชแผนผังแสดงสาเหตุและผล หลักการ 5W+1H (What, Why, Where, When, Who, How) 
และเทคนิค ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) จากน้ันไดจัดทําแผนผังสายธารคุณคาในสถานการณ
หลังจากการปรับปรุงเพ่ือเปรียบเทียบผลลัพธระหวางกอนและหลังปรับปรุงภายใตแนวคิดลีน ซึ่งพบวาจํานวนกิจกรรมการ
ผลิตลดลง คิดเปนรอยละ 17.78 และระยะเวลากระบวนการผลิต ลดลง คิดเปนรอยละ 9.69 

 

ขอเสนอแนะ 
           1. สําหรับงานวิจัยนี้พิจารณาจําแนกกิจกรรมออกเปน กิจกรรมที่มีคุณคา (VA) กิจกรรมที่จําเปนแตไมเพ่ิมคุณคา 
(NNVA) และกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคา (NVA) ดังนั้น ในสวนของกิจกรรมที่จําเปนแตไมเพ่ิมคุณคา (NNVA) จึงเปนแนวทาง
สําหรับงานวจิัยครั้งตอไปการใชแนวคิดแบบลีนเพ่ือพัฒนา ปรับปรุงกิจกรรมเหลานี้ใหเปนกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น 
 2. จากงานวิจัยการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมครั้งนี้ ยังพบปญหาอีกหนึ่งประเด็น 
คือ ปญหาการจัดการคลังสินคา โดยเฉพาะโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรไมที่มีความหลากหลายของตัววัตถุดิบชนิดไมแปรรูป       
จึงควรมีการดําเนินงานวิจัยท่ีเก่ียวของกับการจัดการคลังสินคาไมแปรรูปเพิ่มมากขึ้น  
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            3. สําหรับงานวิจัยในครั้งตอไป ควรมีการดําเนินงานวิจัยที่ศึกษาทฤษฎีเกี่ยวกับการออกแบบและการวางผังโรงงาน 
(Plant Layout) ใหแกระบบการผลิตเฟอรนิเจอร เพ่ือจัดสถานท่ีปฏิบัติการและจัดวางเครื่องจักรตาง ๆ ใหเหมาะสมเพ่ือให
การผลิตมีความสะดวก รวดเร็ว ปลอดภัย และมีประสิทธิภาพสูงสุด  
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