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ร้านสุราสิวะดี ประกอบธุรกิจเกี่ยวกับเฟอร์นิเจอร์ตกแต่งบ้านท าจากไม้ โดยมีงานทีเป็นเอกลักษณ์ เฉพาะ                           
และสามารถปรับเปลี่ยนได้ตามความต้องการของจากการเข้าไปศึกษาเบื้องต้นพบปัญหาคือผลิตและส่งมอบเก้าอี้วินเทจ
ไม่ทันความต้องการของลูกค้าผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะลดความล่าช้าในการส่งมอบเก้าอี้วินเทจโดยการออกแบบ และปรับปรุง
กระบวนการผลิตซึ่งจะน าความรู้เกี่ยวกับแผนผังสายธารคุณค่าและการวิเคราะห์ข่ายงาน รวมไปถึงการน าโปรแกรมอารีน่า
มาจ าลองการแก้ปัญหาด้วยคอมพิวเตอร์

จุดประสงค์

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตให้มีสายการผลิตเก้าอี้วินเทจ
ที่มีอัตราผลผลิตตามความต้องการของลูกค้า

วิธีด าเนินงาน

ศึกษาระบบการท างานปัจจุบันของโรงงานสุราสิวะดี1
- ท าการศึกษาข้อมูลพื้นฐานของโรงงาน พบว่าโรงงานมีจ านวนพนักงานทั้งหมด 6 คนมีเวลาท างาน 
8 ชั่วโมงต่อวัน และเวลาการท างานของการผลิตเก้าอี้วินเทจ คือ 5 วัน ดังนั้นเวลาท างานของคนงาน 
1 คนในหนึ่งสัปดาห์ 40 ชั่วโมง 
- ศึกษาข้อก าหนดเรื่องปริมาณการสั่งซื้อของลูกค้า ทางโรงงานต้องส่งเก้าอี้วินเทจให้ลูกค้า 60 ตัวต่อ
สัปดาห์ จะได้ความเร็วในการผลิต (Takt Time)   = 240 นาทีต่อตัว หรือ 4 ชั่วโมงต่อตัว
- ศึกษาขั้นตอนการผลิตเก้าอี้วินเทจ จะใช้แผนผังการไหล และแผนภูมิกระบวนการผลิต ช่วยในการ
เก็บข้อมูล

ค านวณหารอบเวลาการผลิต2
จากการเก็บข้อมูลในขั้นตอนที่ 1 จะได้รอบเวลาการผลิตของทั้ง

กระบวนการผลิต ดังตาราง 1

กระบวนการท างาน รอบเวลาการผลิต (นาที)
ผลิตโครงเก้าอ้ี 511.2

ผลิตพื้นนั่ง 88.5
ผลิตพนักพิง 135.8

ผลิตที่รองแขน 67.4
ประกอบ 106

ขัด 167
เคลือบเงา 455

วิเคราะห์หาสาเหตุ3
น าแผนภูมิสายธารแห่งคุณค่ามาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ และจากแผนภูมิสายธารแห่ง

คุณค่า จะพบว่าปัญหาหลักเกิดจากปริมาณไม้ไม่เพียงพอต่อการผลิต หลังจากนั้นจึงน าแผนผัง
ก้างปลามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาปริมาณไม่เพียงพอต่อการผลิต จากแผนผังก้างปลา
ทางผู้วิจัยพบว่าสาเหตุของปัญหามาจากการจัดการจ านวนไม้ไม่ดี คือ ไม่มีการจัดการวัตถุดิบ
ที่ใช้ในการผลิตแต่ละงานซึ่งในตรงส่วนนี้มาจากการที่ทางโรงงานสุราสิวะดีเป็นโรงงานที่ผลิต
ตามค าสั่งซื้อท าให้ไม่สามารถค านวณไม้ที่จะใช้ในแต่ละสัปดาห์ จากเหตุผลข้างต้นทางผู้วิจัย
ไม่อาจจะแก้ปัญหาตรงนี้ได้ ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงมาแก้ปัญหาที่ขั้นตอนการผลิตเก้าอี้วินเทจเพื่อ
จะพยายามลดรอบเวลาการผลิตของขั้นตอนการผลิต

สรุปผลและเปรียบเทียบผลการด าเนินก่อนและหลังการปรับปรุง6

ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนโดยใช้เทคนิค ECRS และจัดพื้นที่ท างานใหม่ให้
เหมาะสม โดยจะใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังการไหลเป็นเครื่องมือช่วยในการปรับปรุง
แก้ไข โดยขั้นตอนการด าเนินงานย่อย มีดังนี้
- ออกแบบผังโรงงานใหม่
- เก็บข้อมูลวิธีการท างานโดยใช้แผนผังการไหล และแผนภูมิกระบวนการผลิตเป็นเครื่องมือ
- หารอบเวลาการผลิตของทั้งกระบวนการผลิต ดังตาราง 2
- วิเคราะห์สายงานวิกฤต จากการหาสายงานวิกฤต พบว่าขั้นตอนการผลิตเก้าอี้วินเทจที่ดีที่สุด คือ 
ท าขั้นตอนการผลิตโครงเก้าอี้, ผลิตพื้นนั่ง, ผลิตพนักพิง และผลิตที่รองแขนพร้อมกันหลังจากนั้นค่อย
น าไปประกอบ, ขัด และเคลือบเงา ตามล าดับ

ตาราง 1 รอบเวลาการผลิตของทั้งกระบวนการผลิต

จ าลองสถานการณ์5
น าข้อมูลการผลิตก่อนท าการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงไปท าการจ าลองสถานการณ์

ด้วยโปรแกรมอารีน่า โดยได้ผลลัพธ์ 2 แบบ ดังนี้
- ก่อนปรับปรุง จะได้ว่าเก้าอี้วินเทจ 40 ตัว ใช้เวลาในการผลิตเท่ากับ 95.7 ชั่วโมง ดังนั้น
หนึ่งสัปดาห์โรงงานจะผลิตเก้าอี้วินเทจได้ 100 ตัว
- หลังปรับปรุง จะได้ว่าเก้าอี้วินเทจ 40 ตัว ใช้เวลาในการผลิตเท่ากับ 73.9 ชั่วโมง ดังนั้น            
หนึ่งสัปดาห์โรงงานจะผลิตเก้าอี้วินเทจได้ 130 ตัว

หาแนวทางการปรับปรุงแก้ไขและน ามาด าเนินการ4

แผนภูมิสายธารคุณค่าหลังการปรับปรุงกระบวนการมีค่า VA เท่ากับ 8.17 เปอร์เซ็นต์ 
โดยน้อยกว่า VA ของแผนภูมิสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุงกระบวนการเท่ากับ 0.2 
เปอร์เซ็นต์ เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงโดยก่อนการปรับปรุง 
จะได้ว่าเก้าอี้วินเทจ 40 ตัว ใช้เวลาในการผลิตเท่ากับ 95.7 ชั่วโมง ดังนั้นหนึ่งสัปดาห์ 
โรงงานจะผลิตเก้าอี้วินเทจได้ 100 ตัว และหลังการปรับปรุงได้ว่าเก้าอี้วินเทจ 40 ตัว ใช้
เวลาในการผลิตเท่ากับ 73.9 ดังนั้นหนึ่งสัปดาห์โรงงานจะผลิตเก้าอี้วินเทจได้ 130 ตัว 
ดังนั้นร้อยละผลผลิตเพิ่มขึ้น เท่ากับ 30

กระบวนการท างาน รอบเวลาการผลิต (นาที)

ผลิตโครงเก้าอ้ี 486.4

ผลิตพื้นนั่ง 130

ผลิตพนักพิง 88

ผลิตที่รองแขน 56.4

ประกอบ 101

ขัด 131

เคลือบเงา 439

ตาราง 2 รอบเวลาการผลิตของทั้งกระบวนการผลิต

สรุปผลการด าเนินงาน

สาเหตุหลักมาจากการสั่งจ านวนไม้ไม่เพียงพอต่อการผลิตเก้าอี้ท าให้ต้องเสียเวลาในการสั่งซื้อไม้
ใหม่ ซึ่งปัญหาตรงนี้ทางผู้วิจัยไม่สามารถแก้ไขได้ ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงได้แก้ปัญหาโดยการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเก้าอี้วินเทจให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

หลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิตเก้าอี้วินเทจจะได้ขั้นตอนการผลิตเก้าอี้วินเทจที่ดีที่สุด คือ 
ท าขั้นตอนการผลิตโครงเก้าอี้, ผลิตพื้นนั่ง, ผลิตพนักพิง และผลิตที่รองแขนพร้อมกันหลังจากนั้นค่อย
น าไปประกอบ, ขัด และเคลือบเงา ตามล าดับ จ ำนวนกำรผลิตเกำ้อีว้ินเทจต่อสัปดำหม์ีจ  ำนวน
เพ่ิมขึน้จำก 100 ตวัเป็น 130 รวมถงึมีรอ้ยละของอตัรำผลผลิตเพ่ิมขึน้ เทำ่กบั 30
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