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บทคัดัย่่อ

การศึึกษามีีวััตถุุประสงค์์ เพ่ื่�อศึึกษากระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ และ 

เสนอแนวทางการลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิต โดยเก็็บรวบรวมข้้อมููล 

จากผู้้�บริหิารและพนักงานของโรงงานกรณีีศึกึษา จำนวน 10 ราย ผ่า่นการสัมัภาษณ์์

และการจัับเวลาทางตรง โดยใช้้วิิธีีสุ่่�มแบบเฉพาะเจาะจง ใช้้การวิิเคราะห์์ปััญหา

ตามหลักัเส้้นทางวิิกฤต (CPM ) เพื่่�อระบุุกิจิกรรมที่่�อยู่่�บนเส้้นทางวิกิฤต พร้อ้มจััดทำ 

แผนภาพกระบวนการไหล และประยุุกต์์ใช้้หลััก ECRS รวมถึง แนวคิด 5ส  

การวิิเคราะห์์ข้้อมููลด้้วยสถิิติิเชิิงพรรณนา ผลการวิิจััยพบว่่า กระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ 

ประกอบด้้วย 4 ขั้้�นตอน ได้้แก่่ 1) การตรวจสอบและซ่่อมบำรุุงเครื่่�องจัักร  

2) การเตรีียมวััตถุุดิิบ 3) การแปรรููปไม้้ และ 4) การโหลดสิินค้้าขึ้้�นรถบรรทุุก  

สำหรัับกิิจกรรมที่่�ต้้องปรัับปรุุงได้้แก่่ การเปลี่่�ยนใบมีีดเครื่่�องจัักร อััดจาระบีี และ

ทำความสะอาดรอบเครื่่�องจักัร การปรับัปรุงุที่่�สำคัญั เป็น็การตรวจสอบการรับัวััตถุุดิบิ 

อย่่างเข้้มงวด เพ่ื่�อหลีีกเลี่่�ยงไม้้ที่่�มีีขนาดเกิินเกณฑ์์ 12 นิ้้�ว หลัังจากดำเนิินการ 

ตามหลััก 5ส ได้้แก่่ สะสาง สะดวก สะอาด สร้้างมาตรฐานและสร้้างนิิสััย ทำให้้
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สามารถลดขั้้�นตอนจาก 4 ขั้้�นตอน เหลืือ 3 ขั้้�นตอน และลดกิิจกรรมย่่อยจาก  

35 กิิจกรรม เหลืือ 31 กิิจกรรม ผลลัพธ์พบว่่า กิิจกรรมที่่�จำเป็็นแต่่ไม่่เพิ่่�มคุณค่า 

(NNVA) ลดลงร้้อยละ 30.07 กิิจกรรมที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า (NVA) ลดลงร้้อยละ 97.68 

ขณะที่่�กิิจกรรมที่่�เพิ่่�มคุุณค่่า  (VA) เพิ่่�มขึ้้�นร้้อยละ 13.05

คำสำคัญั : 	 ความสูญเปล่่า กระบวนการผลิติ ไม้้ชิพิ เส้้นทางวิกิฤต ECRS

Abstract 

The objectives of the study are to examine the wood chip production 

process and propose methods to reduce waste within that process. Data 

were collected through interviews and direct time measurements involving 10 

purposively selected executives and employees from the case study factory. 

The problem was analyzed using the Critical Path Method (CPM) to identify 

key activities on the critical path. A process flow diagram was developed, and 

the ECRS principle was applied, along with the 5S methodology. Descriptive 

statistics were used for data analysis. The findings revealed that the wood 

chip production process consisted of four main steps: (1) machine inspection  

and maintenance, (2) raw material preparation, (3) wood processing, 

and (4) products loading onto trucks. Modifications were made to certain  

activities, such as replacing machine blades, greasing, and cleaning 

around the machines. A critical improvement was the strict inspection of 

incoming raw materials to ensure that wood with a diameter exceeding 12 

inches was excluded. After implementing waste reduction based on the 5S  

principles—Sort, Set in Order, Shine, Standardize, and Sustain—the process was  

streamlined from four to three main steps and reduced from 35 to 31 sub- 

activities. As a result, necessary non-value-added activities (NNVA) were 

reduced by 30.07%, non-value-added activities (NVA) by 97.68%, while 

value-added (VA) activities increased by 13.05%.

Keywords: 	 Waste, Production Process, Wood Chips, Critical Path, ECRS
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บทนำ

ไฟฟ้้าถืือเป็็นหนึ่่�งในสาธารณููปโภคขั้้�นพื้้�นฐานที่่�เป็็นปััจจััยสำคััญในการ

ดำเนิินชีีวิติประจำวััน (ปิติิพิีรี์ ์รวมเมฆ, 2560).  โดยความต้องการใช้้ไฟฟ้า้มีแีนวโน้้ม

เพิ่่�มสููงขึ้้�นทุุกปี ี (International Energy Agency, 2020). ซึ่่�งแปรผัันตรงกัับสภาวะ 

การเติิบโตทางเศรษฐกิิจ และจำนวนประชากรของโลกที่่�เพิ่่�มขึ้้�น 0.4 พัันล้้านคน  

เป็น็ 7.7 พันัล้า้นคนในปี ี2562 เพิ่่�มขึ้้�นจากปี ี2558 ที่่�มีจีำนวนประชากร 7.3 พันัล้า้นคน  

และมีีการคาดการณ์์ประชากรโลกจะมีีแนวโน้้มเพิ่่�มขึ้้�นอย่่างต่่อเนื่่�อง (The World 

Bank, 2019; United Nations, Department of Economic and Social Affairs, 

2019). ซึ่่�งปััจจุุบัันทั่่�วโลกพึ่่�งพาพลัังงานไฟฟ้้าที่่�ผลิิตจากฟอสซิิลเป็็นหลััก ได้้แก่่  

ก๊๊าซธรรมชาติิ ถ่่านหิิน และน้้ำมััน (Magazzino, Mele, Schneider & Shahbaz, 

2021). เช่่นเดีียวกัับการใช้้เชื้้�อเพลิิงจากก๊๊าซธรรมชาติิ ถ่่านหิิน ลิิกไนต์์ และชีีว

มวลมาผลิิตเป็็นพลังงานในประเทศไทยคิิดเป็็นร้้อยละ 57 12 และ 10 ตามลำดัับ

โดยประเทศไทยมีีร้้อยละการเปลี่่�ยนแปลงกำลัังการผลิิต 5 ปีีตั้้�งแต่่ปีี 2558 ถึึง  

ปีี 2562 เฉลี่่�ยต่่อปีี ร้้อยละ 1.98 ในขณะที่่�การใช้้ไฟฟ้้าเฉลี่่�ยต่่อปีีมีีการเปลี่่�ยนแปลง

ในทิิศทางเพิ่่�มมากขึ้้�นคิิดเป็็นร้้อยละ 1.99 และการนำเข้้าไฟฟ้้าเฉลี่่�ยต่่อปี ี

เพิ่่�มมากขึ้้�นคิดิเป็น็ร้อ้ยละ 12.13 ซึ่่�งชี้้�ให้้เห็น็ถึงึประเทศไทย มีคีวามต้อ้งการใช้้ไฟฟ้า้

ภายในประเทศมากกว่า่กำลังัการผลิติ เป็น็ผลทำให้้ขาดความมั่่�นคงทางด้า้นพลังงาน 

(สมชาติิ โสภณรณฤทธิ์์�, 2562). รััฐบาลจึงมีีนโยบายเพิ่่�มสััดส่่วนการผลิิต และ 

เพิ่่�มความสามารถการใช้้พลังงานทดแทน ในขณะเดีียวกันยัังสามารถลดการใช้้

พลังงานจากฟอสซิิลรวมถึึงลดการปล่่อยก๊๊าซคาร์์บอนไดออกไซด์์ที่่�เป็็นผลจากการ

เผาไหม้้ ในกระบวนการผลิิตไฟฟ้้าจากฟอสซิิล 

แหล่่งที่่�มาของพลัังงานทดแทนในปััจจุุบััน คืือ พลัังงานจากแสงอาทิิตย์์ 

พลัังงานน้้ำ พลัังงานลม ขยะ ก๊๊าซชีีวภาพ และชีีวมวล โดยส่่วนใหญ่่จะเป็็นพลัังงาน

แสงอาทิิตย์์ พลังังานชีีวมวล และพลังังานจากน้้ำ คิดิเป็็นร้้อยละ 17 28 30 ตามลำดัับ 

(กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุุรักัษ์์พลังงาน กระทรวงพลังงาน, 2564). ในขณะที่่� 

การผลิิตพลังงานไฟฟ้้าจากแสงอาทิิตย์์ และไฟฟ้้าพลังงานน้้ำจะมีีข้้อกำหนด 

ในเรื่่�องของขนาดพื้้�นที่่�เพราะต้้องมีีพื้้�นที่่�ขนาดใหญ่่ และต้้องมีีความเหมาะสมเรื่่�อง

ของสถานที่่�ตั้้�ง (การไฟฟ้้าฝ่่ายผลิิตแห่่งประเทศไทย, 2556). อีีกทั้้�งการสร้้างเข่ื่�อน



28 การลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพของโรงงานกรณีีศึึกษา จัังหวััดร้้อยเอ็็ด

เพ่ื่�อผลิิตไฟฟ้้าพลัังงานน้้ำยัังก่่อผลเสีียต่่อชุุมชน ในด้้านวิิถีีชีีวิิต วััฒนธรรมดั้้�งเดิิม 

ของคนในพื้้�นที่่� และกระทบต่่อระบบนิิเวศโดยรอบ (วิิไลพร อาจมนตรีี, ธนวััฒน์์ 

พิิมลจิิดา และสุุรเมศวร์ พิิริิยะวััฒน์์, 2559). การผลิิตพลังงานไฟฟ้้าทดแทนที่่� 

ด้ว้ยชีวีมวล จึงึถืือเป็น็ทางออกในการผลิติไฟฟ้า้ให้ส้ามารถตอบสนองต่อ่การใช้ไ้ฟฟ้า้

ของประชากรในประเทศ

พลัังงานไฟฟ้้าชีีวมวลเป็็นพลัังงานที่่�ได้้จากเศษเหลืือจากการทำเกษตร 

และอุุตสาหกรรมเกษตร เนื่่�องจากประเทศไทยมีีการผลิิต และส่่งออกสิินค้้าเกษตร

จำนวนมาก (ปิิติิพีีร์์ รวมเมฆ, 2560). หลัังจากการทำการเกษตรจะได้้เศษเหลืือ 

เช่่น เปลืือกผลไม้้ ตอซัังข้้าว แกลบดิิบ เศษไม้้ ชานอ้้อย ใบอ้้อย เป็็นต้้น โดยไม้้ชิิพ 

เป็็นผลผลิิตชนิิดหนึ่่�งที่่�ได้้จากการแปรรููปเบื้้�องต้้นของเศษไม้้ หรืือไม้้โตเร็็วอื่่�น ๆ  

ที่่�เป็น็วััตถุุดิบิเหลืือใช้ท้างการเกษตรเป็น็วััตถุุดิบิเชื้้�อเพลิงิทดแทน แทนการใช้เ้ชื้้�อเพลิงิ 

จากฟอสซิิลที่่�เป็็นหนึ่่�งในสาเหตุุของการเกิิดภาวะโลก เนื่่�องจากการเผาไหม้้ 

ในกระบวนการผลิิตไฟฟ้้าชีีวมวลจะปลดปล่่อยก๊๊าซคาร์์บอนไดออกไซด์ที่่�คงอยู่่� 

ในอากาศเป็น็เวลาสั้้�นกว่า่การเผาไหม้้เชื้้�อเพลิงิจากฟอสซิิล และพืืชยังสามารถนำไป

สังัเคราะห์์แสงต่่อไป (Hao, Dai, Wang, Xu & Lui, 2021). อีกีทั้้�งยัังเป็็นการสร้้างคุุณค่า 

ให้้กัับเศษเหลืือทางการเกษตร และมีีราคาที่่�ต่่ำกว่่าเชื้้�อเพิิงจากฟอสซิิล รวมไปถึึง

สามารถเป็็นพลัังงานสำรอง และลดการนำเข้้าพลัังงานจากต่่างประเทศได้้ (Myna 

& Dobrowolski, 2021). ในปีี 2564 ไม้้ชิิพมีีแนวโน้้มความต้องการในธุุรกิิจผลิิต

พลัังงานไฟฟ้้าชีีวมวลที่่�เพิ่่�มขึ้้�นเนื่่�องจากสถานการณ์์ภััยแล้้งที่่�ส่่งผลกระทบต่่อ 

อ้้อยในฤดููหีีบ 64/63 และปริิมาณผลผลิิตข้้าว ส่่งผลให้้ปริิมาณ ชานอ้้อย ใบอ้้อย 

แกลบดิบิ ที่่�ใช้ผ้ลิติพลังังานไฟฟ้า้ชีวีมวลลดลง อีกีทั้้�งไม้ช้ิพิถืือเป็น็วัสัดุสุำคััญที่่�นิิยม

ใช้้เป็็นวัสัดุผุลิติพลังังานไฟฟ้า้ชีวีมวล เพราะเป็น็วััสดุทุี่่�ให้ค้่า่ความร้อ้นได้ด้ีมีากกว่า่

วััสดุชุนิดอื่่�นๆ ทำให้ก้ารเผาไหม้ม้ีปีระสิทิธิภิาพดียิ่่�งขึ้้�น (เสรี ีเสืือกระสังั และชาญศักัดิ์์�  

ตรีีภพ, 2562). นอกจากนี้้�ในปีี พ.ศ. 2564 ประเทศไทยมีีโรงงานผลิิตไฟฟ้้า

ชีีวมวลทั้้�งหมด 225 แห่่ง โดยภาคตะวัันออกเฉีียงเหนืือเป็็นภาคที่่�มีีจำนวน 

โรงงานไฟฟ้้าชีีวมวลมากที่่�สุุด 71 แห่่ง รองลงมา คืือ ภาคกลางที่่�มีีจำนวน 70 แห่่ง  

ซึ่่�ง 3 อันัดับัแรกของจัังหวััดในภาคตะวันัออกเฉีียงเหนืือที่่�มีจีำนวนโรงงานไฟฟ้้าชีวีมวล 

มากที่่�สุดุ คืือ จังัหวััดนครราชสีมีา จำนวน 11 แห่ง่ จังัหวััดบุรุีรีัมัย์ ์9 แห่ง่ จังัหวััดร้อ้ยเอ็ด็  
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ขอนแก่น่ และกาฬสินิธุ์์� จำนวน 7 แห่ง่ ตามลำดับั (กรมพัฒันาพลังังานทดแทน และ

อนุุรัักษ์์พลัังงาน กระทรวงพลัังงาน, 2564).

ธุุรกิิจพลัังงานทดแทนจากเชื้้�อเพลิิงชีีวมวลมีีโอกาสที่่�จะเติิบโตต่่อในภาย

ภาคหน้้า (ปิิติิพีีร์์ รวมเมฆ, 2560). เนื่่�องจากรััฐบาลมีีการสนัับสนุุนให้้ภาคเอกชน

ร่่วมลงทุุนเพ่ื่�อผลิิตพลัังงานไฟฟ้้าชีีวมวล และพลัังงานทดแทนอ่ื่�นๆ ให้้สมดุุลกับ

ความต้้องการใช้้ไฟฟ้้าในประเทศ (สำนัักงานนโยบายและแผนพลังงาน กระทรวง

พลัังงาน, 2563). แต่่ในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพพบว่่ายัังมีีปััญหาในด้้านต่่างๆ เช่่น 

ปััญหาในด้้านเครื่่�องจัักรที่่�ไม่่สามารทำงานได้้อย่่างต่่อเน่ื่�อง เพราะมีีไม้้ขนาดใหญ่่ 

เกิินกำหนด ส่่งผลให้้เครื่่�องจัักรเกิิดการหยุุดชะงัักในการดำเนิินกิิจกรรม และ 

ยัังมีีปััญหาการจััดการที่่�ยัังขาดประสิิทธิิภาพในการผลิิต ทั้้�งการจััดการด้้านการจััด

ซื้้�อ และการจััดการด้้านแรงงาน หากโรงงานมีีการจััดการในกระบวนการผลิิตที่่�มีี

ประสิิทธิิภาพจะช่่วยให้้โรงงานสามารถลดต้้นทุุนการผลิิต มีีกำไรสุุทธิิที่่�เพิ่่�มขึ้้�นได้้ 

เพราะการวางแผนการดำเนินิกิจิกรรม และเพิ่่�มความชำนาญ ในการดำเนินิกิิจกรรม

ของแรงงานสามารถช่วยลดความสููญเปล่่าในการดำเนิินกิิจกรรมของเครื่�องจัักร  

ซึ่่�งมีีผลต่่ออััตราความเร็็วในกระบวนการผลิิต ทำให้้เวลาในการผลิิตเพิ่่�มขึ้้�น 

(พงษ์์ณััฐฐ์์ สุุทธิิกุุลสมบััต และปณััทพร เรืืองเชิิงชุุม, 2563). 

โรงงานกรณีีศึึกษา เป็็นหนึ่่�งในโรงงานที่่�ผลิิตไม้้ชิิพเพ่ื่�อส่่งโรงงานไฟฟ้้า 

ชีีวมวลในจัังหวััดร้้อยเอ็็ด และกำลัังประสบปััญหาต่่าง ๆ ในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ

ดัังที่่�ได้้กล่่าวมาในข้้างต้้น ดัังนั้้�น ผู้้�วิิจััยจึึงประสงค์์จะศึึกษาการจััดการกระบวนการ

ผลิิตไม้้ชิิพ (Wood chips) เพ่ื่�อลดการสููญเปล่่าในโรงงานไม้้สัับนำชััย ไบโอแมส 

โดยมุ่่�งประเด็็นศึึกษาการจััดการในกระบวนการผลิิตเพ่ื่�อช่่วยให้้โรงงานมีีแนวทาง 

ในการจััดการกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ และช่่วยให้้โรงงาน

สามารถลดความสููญเปล่่า และลดต้้นทุุนในการผลิิตโดยนำแนวความคิิดแบบลีีน 

มาปรัับใช้้

 

วัตัถุปุระสงค์์การวิิจัยั

1.	 เพ่ื่�อศึกึษากระบวนการผลิติไม้้ชิพิของโรงงานกรณีีศึึกษา จังัหวัดัร้้อยเอ็็ด

2.	 เพ่ื่�อเสนอการลดความสูญูเปล่า่ในกระบวนการผลิติไม้ช้ิพิของโรงงาน

กรณีีศึึกษา จัังหวััดร�อยเอ็็ด
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แนวคิิด ทฤษฎีี และวรรณกรรมที่่�เกี่่�ยวข้้อง  

1.	 แนวคิิดความสููญเปล่่า (Waste) 

	คว ามสูญเปล่่า หรืือในภาษาญี่่�ปุ่่�น เรีียกว่่า Muda หมายถึึง  

ความพยายามอย่่างไร้้จุุดหมาย ซึ่่�งเป็็นกิิจกรรมที่่�ใช้้ทรััพยากรขององค์์กร ก่่อให้้เกิิด 

เป็็นต้้นทุุน แต่่ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่าใดๆ ให้้แก่่สิินค้้า หรืือบริิการ โดยสามารถแบ่่งกิิจกรรม

ได้้เป็็น 3 ประเภท ได้้แก่่ กิิจกรรมที่่�เพิ่่�มคุณค่า (Value Added: VA) กิิจกรรม

ที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า (Non Value Added: NVA) และกิิจกรรมที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่าแต่่

จำเป็็น (Necessary but Non Value Added: NNVA) ซึ่่�งกิิจกรรมที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า 

จะถูกูกำจััด หรืือแทนที่่�ด้ว้ยกิิจกรรมที่่�เพิ่่�มคุณค่า (Bertagnolli, 2022). ในมุุมมองของ

ผู้้�รับัสินิค้า้ (Womack & Jones, 1996). ตามหลักัแนวคิดิแบบลีนี มุ่่�งเน้้นกระบวนการ

เพิ่่�มคุุณค่่า และกำจััดความสููญเปล่่า ซึ่่�งสามารถระบุุความสููญเปล่่าได้้ 7 ประการ 

ได้แ้ก่ ่ความสูญูเปล่า่จากการผลิติมากเกินิจำเป็น็ ความสูญูเปล่า่จากการเคลื่่�อนไหว

มากเกิินจำเป็็น ความสููญเปล่่าจากเวลารอคอย ความสููญเปล่่าจากการขนส่่ง  

ความสูญูเปล่่าจากกระบวนการทำงานมากเกิินจำเป็็น มีสิีินค้้าคงคลังมากเกิินจำเป็็น 

และข้อ้บกพร่องต่า่ง ๆ  จากการถููกตีกีลับัสินิค้า้ และการทำซ้้ำ เม่ื่�อกำจััดความสูญเปล่่า 

ได้้มากที่่�สุุด ส่่งผลให้้การทำงานมีีประสิิทธิิภาพสููงขึ้้�น และระยะเวลารอสิินค้้าสั้้�นลง 

(Bertagnolli, 2022).

2.	 การวิิเคราะห์์ข่่ายงานด้้วย PERT/CPM

	 เพ่ื่�อค้้นหาเส้้นทางวิิกฤตของโครงการ โดยจะต้้องมีีการแจกแจงงาน 

โดยลำดัับงานให้้ชััดเจนว่่ากิิจกรรมใดควรทำก่่อน กิิจกรรมใดทำทีีหลััง ประกอบกัับ

การคาดคะเนเวลาในการปฏิิบััติิแต่่ละกิิจกรรม การวิิเคราะห์์หาเส้้นทางวิิกฤตด้้วย 

(Critical Path Method: CPM) คืือ การหาระยะเวลายาวนานที่่�สุุด ที่่�กิิจกรรมนั้้�น 

จะแล้้วเสร็็จ โดยนิิยามที่่�ต้้องทราบได้้แก่่ เวลาเริ่่�มต้้นที่่�เร็็วที่่�สุุด (Earliest start: ES) 

เวลาแล้้วเสร็็จเร็็วที่่�สุุด (Earliest finish: EF) เวลาเริ่่�มต้้นช้้าที่่�สุุด (Latest start: LS)  

เวลาแล้ว้เสร็จ็ช้า้ที่่�สุดุ (Latest finish: LF) เวลายืืดหยุ่่�น (Slack Time: SL) (Suwiwattana,  

Kasemset &  Khwanngern, 2020; พิิภพ ลลิิตาภรณ์์, 2539).
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3.	 การปรัับใช้้หลััก ECRS เพื่่�อลดความสููญเปล่่า

	 เป็็นแนวคิิดที่่�ถููกปรัับใช้้เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิภาพด้้านเวลาเป็็นหลััก และ

เหมาะสำหรัับการปรัับปรุุงกระบวนการด้้านอ่ื่�น ๆ  ด้ว้ย เน่ื่�องจากสามารถแปรเปลี่่�ยน

ความสูญูเปล่า่ไปสู่่�สิ่่�งที่่�มีคุีุณค่า่ (Value) จากการกำจััดกิิจกรรมที่่�ไม่ก่่อ่ให้้เกิดิคุณุค่า่ 

(Eliminate) ในกระบวนการดำเนิินกิิจกรรม โดยผนึึกกิิจกรรมที่่�ซ้้ำซ้้อนเข้้าด้้วยกััน 

(Combine) จััดลำดัับงานใหม่่ (Rearrange) เพ่ื่�อให้้กระบวนการดำเนิินกิิจกรรม 

มีีความสะดวกมากยิ่่�งขึ้้�น (Simuplify) จึึงทำให้้การดำเนิินกิิจกรรมมีีประสิิทธิิภาพ

เพิ่่�มสููงขึ้้�น (Bertagnolli, 2022; Womack & Jones, 1996). จากการศึึกษาและ

ทบทวนวรรณกรรมที่่�เกี่่�ยวข้้องพบว่่า การนำหลััก ECRS มาปรัับใช้้ในการลด 

ความสูญูเปล่่า ของกระบวนการดำเนินิกิิจกรรมในอุุตสาหกรรมเครื่่�องด่ื่�ม มีผีลทำให้้ 

ลดขั้้�นตอนในการดำเนิินกิิจกรรมจาก 14 ขั้้�นตอน ลดลงเหลืือ 10 ขั้้�นตอน  

ลดระยะเวลาในการดำเนิินกิิจกรรมลงจาก 2,749 วิินาทีี เหลืือ 1,749 วิินาทีี รวมถึึง

ลดเวลาในการดำเนินิกิจิกรรมล่ว่งเวลาลงได้ ้100% (สมชาย เปรียีงพรม และนภาพร  

ภาษาสุุข, 2564). เช่่นเดีียวกับงานวิิจััยที่่�ได้้ศึึกษาการลดความสููญเปล่่าของเวลา 

ในห้้องทดลองด้้านเคมีีของคลิินิิก พบว่่าสามารถลดเวลาจาก 71 เหลืือ 41 นาทีี  

อีีกทั้้�งยัังสามารถลดขั้้�นตอนของกระบวนการดำเนิินกิิจกรรมเหลืือ 8 ขั้้�นตอน  

จากทั้้�งหมด 10 ขั้้�นตอน  และต้น้ทุนุค่า่ใช้จ้่า่ยลดลง 20,290 บาทต่อ่ปีี (ประภาพรรณ 

ศรีีมัันตะ และปณััทพร เรืืองเชิิงชุุม, 2562). และในอุุตสาหกรรมผลิิตขวดทำให้้เวลา

ลดลงเหลืือ 228,588 วิินาทีี จากเดิิม 230,598 วิินาทีี และทำให้้สิินค้้าคงคลัังลดลง 

13,501 บาทต่่อปีี (สุุวรรณ พลภัักดีี, 2564).

วิิธีีการดำเนิินการวิิจััย

1.	 กลุ่่�มเป้้าหมายและผู้้�ให้้ข้้อมููลหลััก

	 โรงงานกรณีีศึึกษา ตั้้�งอยู่่�ที่่�จัังหวััดร้้อยเอ็็ด มีีจำนวนพนัักงานทั้้�งหมด 

20 ราย ผู้้�วิจััยจึึงเลืือกผู้้�ให้้ข้้อมููลหลัักแบบเฉพาะเจาะจง (Purposive Sampling)  

โดยเลืือกผู้้�บริิหารจำนวน 2 ราย พนัักงงานขัับรถแบคโฮจำนวน 5 ราย พนักงาน

ประจำเครื่่�องจัักรจำนวน 2 ราย และพนัักงานผ่่าไม้้ 1 ราย รวมทั้้�งหมด 10 ราย
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2.	 การเก็็บรวบรวมข้้อมููล

	 2.1	 เก็็บข้้อมููลโดยการสััมภาษณ์์ และมีีการจดบัันทึึกเพ่ื่�อป้้องกััน 

การตกหล่่นของข้อ้มููล โดยมีเีนื้้�อหาเกี่่�ยวกับกระบวนการผลิติไม้้ชิพิ และปััญหาที่่�เกิิด

ภายในกระบวนการผลิิต

 	 2.2	 เก็บ็ข้้อมูลูด้ว้ยการสังัเกต การจับัเวลาโดยตรง และการจดบันัทึกึ 

ในแบบบัันทึึกเวลา เพ่ื่�อรวบรวมข้้อมููล ระยะเวลาในการผลิิตแต่่ละกิิจกรรม  

โดยการจัับเวลา กำหนดให้้มีีการจัับเวลาซ้้ำในแต่่ละกิิจกรรมย่่อยเป็็นจำนวน  

10 ครั้้�ง แล้้วหาค่่าเฉลี่่�ยของเวลาแต่่ละกิิจกรรมย่อยก่อ่นการศึึกษาวิิจัยั และจัับเวลา

ของแต่่ละกิิจกรรมย่่อยซ้้ำเป็็นจำนวน 5 ครั้้�ง และนำมาหาค่่าเพื่่�อเปรีียบเทีียบเวลา

ก่่อนการศึึกษาวิิจััย และหลัังการศึึกษาวิิจััย

 	 2.3	 การระดมความคิดกำหนดแนวทางแก้้ไขปัญหา เพ่ื่�อลด 

ความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ

3.	 การวิิเคราะห์์ข้้อมููล

	 3.1	 การวิิเคราะห์์ความสููญเปล่่า 

		  1)	วิ ิเคระห์์รายละเอีียดในกระบวนการผลิิต ซึ่่�งประกอบด้้วย  

4 กิิจกรรมหลััก และสามารถแบ่่งเป็็น 13 กิิจกรรมย่่อย จึึงนำมาวิิเคราะห์์ด้้วยหลััก 

CPM ค้น้หาเส้้นทางวิิกฤตของกระบวนการผลิติไม้้ชิพิ ซึ่่�งทำให้้ทราบถึึงกิิจกรรมย่อย

ใดเป็็นที่่�มาของความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ

		  2)	 การวิิเคราะห์ค์วามสูญูเปล่า่ด้ว้ยแผนภาพกระบวนการไหล 

(Flow Chart) การผลิิตไม้้ชิิพ ว่่ากิิจกรรมย่่อยแต่่ละกิิจกรรม เกิิดความสููญเปล่่า 

แบบใด

		  3)	 นำหลััก ECRS และทฤษฎีีของลีีน มาพััฒนาการดำเนิิน

กิิจกรรมเพื่่�อลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิต

		  4)	ว าดแผนภาพกระบวนการไหลเพ่ื่�อเปรียีบเทียีบผลการศึึกษา

	 3.2	สถิ ิติิที่่�ใช้้ในการวิิเคราะห์์ข้้อมููล

		วิ  เคราะห์โ์ดยใช้ส้ถิติิขิ้อ้มูลูเชิงิพรรณนา (Descriptive analysis) 

ได้้แก่่ ค่่าเฉลี่่�ย ร้้อยละ และวิิเคราะห์์การเปลี่่�ยนแปลงก่่อนและหลัังการวิิจััยโดยใช้้ 

Growth rate = (ข้อ้มูลูหลังัการวิจิัยั-ข้อ้มูลูก่อ่นการวิจัิัย) / (ข้อ้มูลูก่อ่นการวิจิัยั*100) 
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ซึ่่�งจะวิิเคราะห์์ทั้้�งหมด 3 ประเด็็นได้้แก่่ กิิจกรรมที่่�จำเป็็นแต่่ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า กิิจกรรม 

ที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า และกิิจกรรมที่่�เพิ่่�มคุุณค่่า

ผลการวิิจััย

กระบวนการผลิิตไม้้ชิิพของโรงงานกรณีีศึึกษา จัังหวััดร้้อยเอ็็ด

ผลจากการศึึกษาพนักงานในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพที่่�เกี่่�ยวข้้อง จำนวน  

10 ราย พบขั้้�นตอนการผลิิตมีีทั้้�งหมด 4 ขั้้�นตอน ดัังนี้้�

ขั้้�นตอนที่่� 1 การตรวจสอบสภาพและการซ่่อมบำรุุงเครื่่�องจัักร

การตรวจสอบเครื่่�องจัักรก่่อนการดำเนิินกิิจกรรม เป็็นการตรวจสอบ

เพ่ื่�อให้้เครื่�องจัักรสามารถทำงานได้้เต็็มกำลัังและไม่่เกิิดการหยุุดชะงัักระหว่่าง 

การผลิิต โดยจะทำการตรวจสอบเครื่่�องแปรรููปไม้้ทั้้�งหมด 3 ขั้้�นตอนได้้แก่่  

1) การเปลี่่�ยนใบมีดีเครื่่�องแปรรูปูไม้ ้เนื่่�องจากใบมีดีที่่�คมจะทำให้เ้ครื่่�องจักัรดังักล่า่ว 

สามารถทำงานได้้อย่่างเต็็มกำลััง จะได้้ขนาดของไม้้ 2 * 2 นิ้้�ว แต่่หากใบมีีด 

ที่่�หมดความคมจะทำให้้ผลิิตชิ้้�นไม้้ได้้ช้้าลง และชิ้้�นไม้้ที่่�ผลิิตได้้มีีขนาดที่่�แปลกไป

จากเดิิมในขณะเดีียวกันอาจส่่งผลต่อการโดนตีีกลัับสิินค้้าที่่�ตรงตามมาตรฐาน 

ของโรงงานรัับซื้้�อ ซึ่่�งในขั้้�นตอนนี้้�จะมีีใบมีีดจำนวน 8 ใบ ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 3,032 วิินาที ี

ต่่อครั้้�ง โดยใน 1 วัันจะทำการสัับเปลี่่�ยนใบมีีด 2 ครั้้�ง 2) การอััดจาระบีีตลัับ

ลููกปืืนจำนวน 154 จุุด ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 637 วิินาทีีต่่อครั้้�ง และทำ 2 ครั้้�งต่่อสััปดาห์์  

3)  การทำความสะอาดอุโุมงค์ห์้อ้งเครื่่�อง เพ่ื่�อลดปริมิาณเศษไม้ท้ี่่�ตกลงไปยังับริเิวณ

ดัังกล่่าว หากมีีเศษไม้้ปริิมาณมากเกิินไปอาจจะเป็็นอัันตราย เนื่่�องจากหากมีีเศษ

ไม้้อยู่่�จำนวนมากจะเสี่่�ยงต่่อการเกิิดประกายไฟลุุกไหม้้ได้้โดยง่่ายเพราะการผลิิต 

เครื่่�องจัักรจะต้้องทำงานตลอดเวลาดัังนั้้�นจึึงเป็็นเหตุุให้้เกิิดความร้้อนสะสม และ 

ยัังส่่งผลกระทบต่่ออายุุการใช้้งานของสายพานลำเลีียง

ขั้้�นตอนที่่� 2 การเตรีียมวััตถุุดิิบ

เนื่่�องจากการจััดซื้้�อวััตถุุดิิบไม่่ได้้ตรวจรัับสิินค้้าอย่่างเคร่งครััด ซึ่่�งทำให้้

มีีไม้้ที่่�ขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางมากกว่่า 12 นิ้้�ว ซึ่่�งเป็็นขนาดที่่�ใหญ่่เกิินกว่่า 

ที่่�เครื่�องจักัรจะสามารถบดสัับได้ ้ดังันั้้�นไม้ท้ี่่�ซื้้�อจะมี ี2 ลักัษณะ คืือ ไม้้ที่่�สามารถเข้้าสู่่� 

กระบวนการผลิิตได้้โดยไม่่ต้้องเตรีียมวััตถุุดิิบ และไม้้ที่่�ต้้องผ่่าก่่อนเข้้าสู่่�เครื่�องจัักร 



34 การลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพของโรงงานกรณีีศึึกษา จัังหวััดร้้อยเอ็็ด

ซึ่่�งไม้ท้ี่่�ต้อ้งผ่า่เป็็นการเพิ่่�มต้น้ทุนุในกระบวนการผลิติเพราะทำให้้โรงงานกรณีีศึกึษา

ต้้องจ้้างพนักงานเพิ่่�ม 2 ตำแหน่่ง ได้้แก่่ พนัักงานขัับรถคัดแยกไม้้ที่่�มีีขนาดใหญ่่ 

เกิินที่่�กำหนด และพนักงานผ่่าไม้้ ผลการศึึกษาพบว่่า ไม้้ที่่�มีีขนาดเกิินกำหนด 

มีีปริิมาณ 36,000 กิิโลกรััม โดยพนัักงานผ่่าไม้้ใช้้เวลาในการผ่่าเฉลี่่�ย 4,170 วิินาทีี 

ต่อ่ไม้ ้1,000 กิโิลกรััม แสดงว่่าพนักงานต้้องใช้้เวลาในการผ่่าไม้้ทั้้�งหมด 150,120 วินิาทีี  

จึึงจะผ่่าไม้้ 36,000 กิิโลกรััมแล้้วเสร็็จ

ขั้้�นตอนที่่� 3 การแปรรููปไม้้

โรงงานกรณีีศึึกษาใช้้เวลาในการดำเนิินงาน 36,000 วิินาทีีต่่อวััน  

ในขั้้�นตอนการแปรรูปูไม้ ้พนักังานขับัรถแบคโฮจะตักัไม้ท่้่อนวางบนสายพานลำเลียีง

ใช้้เวลาในการตัักเฉลี่่�ย 10 วิินาทีี หลัังจากนั้้�นสายพานจะลำเลีียงไม้้ท่่อนไปยััง 

เครื่่�องแปรรููปไม้้ ระยะเวลาในการดำเนิินกิิจกรรมของกระบวนการแปรรููปไม้ ้

ต้อ้งเกิดิระยะเวลารอจากการตรวจสอบเครื่่�องจักัรที่่�ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 6,164 วินิาทีตี่อ่วััน  

การอััดจาระบีี  812 วิินาทีีต่่อวััน การทำความสะอาดบริิเวณรอบเครื่่�องจัักร  

3,900 วินิาทีตี่อ่วััน การเปิิดเครื่่�องจักัร 26 วินิาทีตี่อ่วััน ระยะเวลารอรถแบคโฮเข้้าประจำ

ตำแหน่ง่ 305 วินิาทีตี่อ่วันั การตัดัไม้เ้ข้า้สู่่�สายพาน 20 วินิาทีตี่อ่วันั และการลำเลียีงไม้้ 

สู่่�เครื่่�องจัักร 22 วิินาทีีต่่อวััน และการเข้้างานสายของพนักงาน ดัังนั้้�นสถานการณ์์

ก่่อนการศึึกษาวิิจััยในกระบวนการแปรรููปไม้้เหลืือเวลาในการดำเนิินกิิจกรรม  

23,827 วิินาทีีต่่อวััน

ขั้้�นตอนที่่� 4 การโหลดสิินค้้าใส่่รถบรรทุุก

เป็็นการบรรทุุกแบบเต็็มคััน (Full Truck Load) เพ่ื่�อให้้รถทุกคัันเกิิด 

ความคุ้้�มค่่าในการบรรทุุก รถทุกคัันต้้องมีีน้้ำหนัักเฉลี่่�ย 50,350 กิิโลกรััม ซึ่่�งตาม

กฎหมายพิิกััดน้้ำหนัักรถบรรทุุกพ่่วงจะสามารถบรรทุุกได้้ไม่่เกิิน 50,500 กิิโลกรััม 

ก่่อนออกเดิินทางต้้องมีีการคลุุมผ้้าใบเพ่ื่�อป้้องกัันความเสีียหายที่่�อาจเกิิดขึ้้�นกัับ

สิินค้้า และป้้องกัันสิินค้้าตกหล่่นสู่่�ท้้องถนนซึ่่�งอาจเป็็นอัันตรายต่่อการใช้้ถนนของ

ผู้้�ใช้้ถนนรายอื่่�น

เส้้นทางวิิกฤตในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ

จากการศึึกษาวิิเคราะห์์ขั้้�นตอนในการผลิิตไม้้ชิิพ 4 ขั้้�นตอนหลััก  

สามารถวิเคราะห์์กิิจกรรมย่อยได้้ ดัังตารางที่่� 1 ซึ่่�งจากขั้้�นตอนตามตารางข้้างต้้น 
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ผู้้�วิิจััยได้้นำมาเขีียนข่่ายงาน (Network) เพ่ื่�อแสดงลัักษณะความสัมพันธ์์ และ 

ลำดัับก่่อน หลััง ของกิิจกรรม สามารถแสดงให้้เห็็นภาพที่่�ชััดเจนดัังภาพที่่� 1 คำสั่่�ง 

การผลิิต (กิิจกรรม A) เป็็นกิิจกรรมเริ่่�มต้้นในกระบวนการผลิิตโดยต้้องมีีคำสั่่�ง 

ในการผลิติก่อ่น จึงึจะสามารถเริ่่�มต้น้การตรวจสอบ ซ่อ่มบำรุงุรถแบคโฮ คีบีไม้้ ตักัไม้้  

(กิจิกรรม B) และเปลี่่�ยนใบมีดีเครื่�องจักัรแปรรูปูไม้ช้ิพิ (กิิจกรรม E) ได้้ และกิิจกรรม

ที่่�เกิิดขึ้้�นถััดจากกิิจกรรมเหล่่านี้้�ต้้องรอให้้กิิจกรรมก่่อนหน้้าเสร็็จสิ้้�นก่่อน เช่่น  

การคััดแยกไม้้ที่่�มีขีนาดเส้้นผ่า่ศููนย์์กลางมากกว่่า 12 นิ้้�ว (กิิจกรรม C) จะเริ่่�มดำเนิินงาน 

ได้้ต้้องรอให้้ การตรวจสอบ ซ่่อมบำรุุงรถแบคโฮคีีบไม้้ และตัักไม้้เสร็็จสิ้้�นก่่อน  

แล้ว้จึงึเริ่่�มผ่า่ไม้ท้ี่่�มีขีนาดเส้้นผ่า่ศูนูย์ก์ลางยาวกว่า่ 12 นิ้้�วได้ ้(กิิจกรรม D) ในขณะที่่�

รถแบคโฮ จะตัักไม้้ท่่อนเข้้าสู่่�เครื่่�องแปรรููปไม้้ (กิิจกรรม I) ได้้นั้้�น ต้้องรอให้้กิิจกรรม 

B และ D เสร็็จสิ้้�นทั้้�งสองกิิจกรรมก่อนจึึงจะเริ่่�มดำเนิินงานได้้ และกิิจกรรมต่างๆ  

จะถููกดำเนิินไปจนแล้้วเสร็็จที่่�การคลุุมผ้้าใบ (กิิจกรรม M) 

จากนั้้�น ผู้้�วิิจััยได้้นำตััวเลขที่่�ได้้จากการจัับเวลาในการดำเนิินกิจิกรรมย่่อย

ของโรงงานกรณีีศึึกษามาหาค่่าเฉลี่่�ย ดัังที่่�แสดงในตารางที่่� 1 แล้้วนำไปวิิเคราะห์์

ด้้วยโปรแกรม QM for Windows Version 5 เพื่่�อคำนวณหาเวลาเร็็วที่่�สุุดที่่�จะเริ่่�ม

ต้น้กิจิกรรม เวลาอย่่างเร็ว็ที่่�สุดุที่่�กิจิกรรมจะเสร็จ็สิ้้�น เวลาช้้าที่่�สุดุที่่�จะเริ่่�มต้นกิจิกรรม 

เวลาอย่่างช้้าที่่�สุุดที่่�กิิจกรรมจะเสร็็จ และเวลาที่่�ยืืดหยุ่่�นได้้ (ตารางที่่� 2)

จึึงสรุุปได้้ว่่าในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ ใช้้เวลาในการผลิิต 38,864 วิินาทีี  

(พิิจารณาจากระยะเวลาอย่่างช้้าที่่�สุุดที่่�งานจะเสร็็จได้้ของกิิจกรรมสุดท้้าย 

หรืือ LF) และมีีงาน หรืือกิิจกรรมที่่�สำคััญ และปล่่อยให้้ล่่าช้้าไม่่ได้้เลย หรืือ

กิิจกรรมวิิกฤต (SL=0) มีี 9 กิิจกรรม ได้้แก่่กิิจกรรม A, E, F, G, H, J, K, L, M  

โดยมีีเส้้นทางวิิกฤต 1 เส้้น คืือ  A E F G H J K L M   

ที่่�ใช้้ระยะเวลายาวนานที่่�สุุด คืือ 38,864 วิินาทีี จากเส้้นทางของกิิจกรรมทั้้�งหมด  

3 เส้น้ทาง และมีกิีิจกรรมที่่�ปล่่อยให้้ล่า่ช้า้ได้้โดยไม่่ส่ง่ผลกระทบต่่อกระบวนการผลิติ 

4 กิจิกรรม ได้้แก่ ่B, C, D และ I โดยสามารถยืืดหยุ่่�นได้ ้3,052 วินิาที ี(ดัังตารางที่่� 2)

จากนั้้�นนำข่่ายงานจากภาพที่่� 1 มาใส่่รายละเอีียดค่่า ES EF LS LF 

และ SL ที่่�คำนวณได้้ตามตารางที่่� 2 แสดงถึึงเส้้นทางวิิกฤตของกิิจกรรมย่อย 

ในการดำเนิินการผลิิตไม้้ชิิพ (ภาพที่่� 2)
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จากภาพที่่� 2 ทำให้้ทราบถึึงเส้้นทางวิิกฤตที่่�เกิิดขึ้้�นได้้ชััดเจน ในขณะที่่� 

ปััญหาบางข้้อขึ้้�นอยู่่�กับสมรรถภาพของเครื่�องจัักรจึึงไม่่สามารถแก้้ไขได้้ด้้วย 

การศึึกษาวิิจััยในครั้้�งนี้้�  และปััญหาที่่�ได้้รัับการแก้้ไข ได้้แก่่ กิิจกรรม E คืือ  

การเปลี่่�ยนใบมีีดเครื่�องจัักรแปรรููปไม้้ ที่่�ใช้้ระยะเวลาในการเปลี่่�ยนถ่่ายนานกว่่า 

ที่่�โรงงานผู้้�ผลิิตเครื่�องจัักรแนะนำ ซึ่่�งใช้้เวลาประมาณ 1,800 วิินาทีีต่่อครั้้�ง  

ในขณะที่่�โรงงานกรณีีศึึกษาใช้้เวลาประมาณ 3,032 วิินาทีีต่่อครั้้�ง เพราะเกิิดจาก 

ขาดความกระตืือรืือร้้นในการดำเนิินกิิจกรรม F การอััดจาระบีี เนื่่�องจากมีีจำนวน 

ตลับัลูกูปืนือยู่่� 154 จุดุ กระบอกอััดที่่�มีอียู่่�เดิิมจึงึไม่เ่พียีงพอหากต้้องการเร่ง่ระยะเวลา 

ในการอััดจาระบีีให้้เร็็วขึ้้�น กิิจกรรม G การทำความสะอาดบริิเวณรอบเครื่่�องจัักร  

ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 3,900 วิินาทีีต่่อวััน ซึ่่�งเป็็นระยะเวลาที่่�ยาวนาน โดยปััญหานี้้� 

เกิิดจากการไม่่ได้้ทำความสะอาดบริิเวณห้้องเครื่่�องอย่่างสม่่ำเสมอทุุกวััน และ

พนักงานที่่�จะทำความสะอาดบริิเวณรอบเครื่่�องจัักร คืือ พนักงานที่่�ทำหน้้าที่่� 

เปลี่่�ยนใบมีีด ดัังนั้้�น ต้้องรอให้้การเปลี่่�ยนใบมีีดแล้้วเสร็็จก่่อนจึึงจะสามารถ 

ทำความสะอาดได้้ นอกจากนี้้�ผู้้�บริิหารโรงงาน และผู้้�วิิจััยยัังมีีข้้อคิิดเห็็นเกี่่�ยวกับ 

ปััญหาที่่�ไม่่ได้้อยู่่�บนเส้้นทางวิิกฤต แต่่จำเป็็นต้้องแก้้ไข ได้้แก่่ การเคร่่งครััด 

ในการตรวจรับัไม้เ้พ่ื่�อไม่ใ่ห้ม้ีไีม้้ที่่�ขนาดใหญ่เ่กินิกว่า่ที่่�เครื่่�องจักัรจะสามารถบดสัับได้้ 

คืือ ไม้้ที่่�มีีเส้้นผ่่าศููนย์์กลางมากกว่่า 12 นิ้้�ว เพื่่�อตััดวงจรปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นในกิิจกรรม 

C การคััดแยกไม้้ที่่�มีีขนาดเส้้นผ่่าศููนย์์กลางมากกว่่า 12 นิ้้�ว กิิจกรรม D การผ่่าไม้้

ที่่�มีีขนาดเส้้นผ่่าศููนย์์กลางมากกว่่า 12 นิ้้�ว และกิิจกรรม K กระบวนการแปรรููปไม้้ 

การลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิติไม้้ชิพิของโรงงานกรณีีศึึกษา 

จัังหวััดร้้อยเอ็็ด

ผู้้�วิจััยได้้เสนอการลดความสููญเปล่่าในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ โดยสร้้าง

แนวทางการจััดการตามหลััก 5ส ดัังนี้้�

1.	 สะสาง พนักังานแต่่ละแผนกให้้มีกีารจััดเรีียงอุุปกรณ์์ที่่�ใช้ใ้นการดำเนิิน

กิิจกรรมของตนเองไว้้เป็็นประเภท 

2.	 สะดวก จากที่่�แบ่ง่อุปุกรณ์อ์อกเป็น็ประเภท และให้ม้ีกีารจัดัเรียีงเบอร์์

ของอะไหล่่แต่่ละชิ้้�น เช่่น ปะแจ และลููกบล็็อกลมที่่�จะมีีเบอร์์ระบุุไว้้ชััดเจน ทำให้้ 
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ลดเวลาในการค้้นหาอุุปกรณ์์ จึึงช่่วยลดความสููญเปล่่าจากการเคลื่่�อนที่่�ได้้ และ 

จััดหากระบอกอััดจาระบีีเพิ่่�มหนึ่่�งชิ้้�น เพื่่�อลดเวลาในการตรวจสอบเครื่่�องจัักร

3.	 สะอาด จากเดิิมที่่�แต่่ละแผนกต้้องมีีการจััดเตรีียม ตรวจเช็็ค  

ความเรีียบร้้อยในเครื่่�องมืือตามหน้้าที่่�ของตนที่่�ต้้องรัับผิิดชอบอยู่่�เสมอแล้้ว  

เมื่่�อเรีียบร้้อยให้้พนักงานที่่�ว่่างจากการตรวจสอบเครื่่�องมืือของตนเอง มาช่่วย 

ในกิิจกรรมทำความสะอาดเครื่่�องจัักรที่่�แปรรููปไม้้ ให้้มาทำความสะอาดบริิเวณ

รอบเครื่่�องจัักร และบริิเวณอุุโมงค์์ห้้องเครื่่�อง เพ่ื่�อลดระยะเวลาการหยุุดเครื่่�องจัักร  

จากเดิิมที่่�อุุโมงค์์ห้้องเครื่่�องทำความสะอาด 2 ครั้้�งต่่อสััปดาห์์ เปลี่่�ยนมาเป็็น 

การทำความสะอาดทุุกวัันด้้วยพนักงานจำนวน 4 ราย ทั้้�งพนักงานที่่�ว่า่งจากการผ่่าไม้้  

และว่่างจากการตรวจสอบรถแบคโฮ จึึงทำให้้ระยะเวลาในการรอการผลิิตลดลง

จากเดิิม 10,701 วิินาทีีต่่อวััน ลดลงเหลืือ 6,358 วิินาทีีต่่อวััน คิิดเป็็นร้้อยละ 59.42

4.	 สร้้างมาตรฐาน ทางโรงงานมีีกฎระเบีียบที่่�ชััดเจนในเรื่่�องการทำ 

ความสะอาด และการตรวจสอบ และความพร้อมก่อนปฏิิบััติงิาน เพ่ื่�อลดความสูญเปล่่า  

และป้้องกัันเหตุุที่่�เกิิดโดยไม่่คาดคิิดระหว่่างปฏิิบััติิงาน

5.	 สร้า้งนิสิัยั การทำเป็็นประจำในทุกุวััน และมีกีารตรวจสอบด้้วยผู้้�จัดัการ

สาขาเป็็นประจำทุุกวััน 

นอกจากนี้้�ผู้้�วิจััยได้้ใช้้หลััก ECRS มาใช้้ในการแก้้ไขปัญหาดัังตารางที่่� 3  

จากนั้้�น ผู้้�วิจััยได้้นำการเปลี่่�ยนแปลงที่่�ได้้จากการศึึกษา และทดลองปฏิิบััติิ 

เป็็นเวลาหนึ่่�งเดืือนของโรงงานกรณีีศึึกษา เขีียนแผนภููมิิการไหลให้้เห็็นข้้อแตกต่่าง 

ได้้อย่่างชััดเจน พบว่่าขั้้�นตอนที่่�มีีการปรัับเปลี่่�ยนของเวลาในการดำเนิินกิิจกรรม 

ที่่�เห็็นได้้ชััดเจน ได้้แก่่ เวลาในการเตรีียมไม้้ก่่อนเข้้าสู่่�กระบวนการแปรรููปไม่่ได้้ 

มีีดำเนิินกิิจกรรม (0 วิินาทีี) คิิดเป็็นร้้อยละ100 และขั้้�นตอนการตรวจสอบ และ

ทำความสะอาดเครื่่�องจักัรมีเีวลาในการดำเนินิกิิจกรรมต่างๆ ลดลงจาก 11,338 วินิาทีี  

ลดลงเป็็น 6,769 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 59.70 ทั้้�งนี้้�ในขั้้�นตอนการแปรรููปเป็็นไม้้ชิิพ 

มีีระยะเวลาการแปรรููปเพิ่่�มมากขึ้้�นจาก 26,119 วิินาทีี เพิ่่�มเป็็น 28,125 วิินาทีี 

(ตารางที่่� 4)

เวลาในการดำเนิินกิิจกรรมที่่�จำเป็็นแต่่ไม่่เพิ่่�มคุณค่าเปลี่่�ยนแปลงไป คืือ 

ลดลงจากการศึึกษาวิิจััยเท่่ากัับ 4,540 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 30.07 ส่่วนกิิจกรรม 
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ที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า ลดลงเท่่ากัับ ร้้อยละ 97.68 อีีกทั้้�งระยะเวลาในการดำเนิินกิิจกรรม

ที่่�เพิ่่�มคุุณค่่าเพิ่่�มขึ้้�นร้้อยละ 13.05 (ดัังตารางที่่� 5)

สรุุป และอภิิปรายผล

1.	 กระบวนการผลิิตไม้้ชิิพของโรงงานกรณีีศึึกษา จัังหวััดร้้อยเอ็็ด

 กระบวนการผลิติไม้้ชิพิของโรงงานกรณีีศึึกษา ประกอบด้้วย 4 ขั้้�นตอน  

ได้้แก่่ 1) ขั้้�นตอนการตรวจสอบสภาพ และซ่่อมบำรุุงเครื่่�องจัักร 2) ขั้้�นตอน 

การเตรีียมวััตถุุดิิบ 3) ขั้้�นตอนการแปรรููปไม้้ และ 4) ขั้้�นตอนการโหลดสิินค้้าขึ้้�นรถ

บรรทุุก เป็็นขั้้�นตอนสุุดท้้ายในกระบวนการผลิิตเพ่ื่�อโหลดไม้้ชิิพขึ้้�นรถบรรทุุกสิินค้้า  

ซี่่�งในกระบวนการผลิติทั้้�ง 4 ขั้้�นตอน จะใช้้เวลาในการผลิติทั้้�งหมด 82,162 วินิาที ีและ

พบปััญหาในการผลิิตที่่�สามารถแก้้ไขได้้ทั้้�งหมด 3 กิิจกรรม ได้้แก่่ กิิจกรรม E คืือ 

การเปลี่่�ยนใบมีีดเครื่่�องจัักรแปรรููปไม้้ ใช้้เวลาประมาณ 3,032 วิินาทีีต่่อครั้้�ง เพราะ

เกิิดการขาดความกระตืือรืือร้้นในการดำเนิินกิิจกรรม F การอััดจาระบีี กิิจกรรม G  

การทำความสะอาดบริิเวณรอบเครื่่�องจัักร ใช้้เวลาเฉลี่่�ย 3,900 วิินาทีีต่่อวััน และ 

มีปัีัญหาที่่�ต้อ้งได้ร้ับัการแก้ไ้ขอย่า่งเร่ง่ด่ว่นเพ่ื่�อตัดัวงจรปัญัหาที่่�จะตามมาในกิิจกรรม 

C D และ K คืือ การเข้้มงวดต่่อการรัับเข้้าสิินค้้าไม่่ให้้เส้้นผ่่าศููนย์์กลางมีีขนาดเกิิน 

12 นิ้้�ว

2. การลดความสูญูเปล่่าในกระบวนการผลิติไม้้ชิพิ ของโรงงานกรณีีศึกึษา 

จัังหวััดร้้อยเอ็็ด

	 จากปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นทั้้�ง 3 กิิจกรรมรวมถึึงกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพก่่อน

ทำการวิิจัยั ผู้้�วิจิัยัใช้แ้ผนภาพกระบวนการไหลเพ่ื่�อวิิเคราะห์์หากิิจกรรมที่่�จำเป็น็แต่ไ่ม่ ่

เพิ่่�มคุุณค่่า 15,096 วิินาทีี กิิจกรรมที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า 39,109 วิินาทีี และกิิจกรรม 

ที่่�เพิ่่�มคุุณค่่า 28,721 วิินาทีี จึึงกำหนดแนวทางการจััดการการผลิิตไม้้ชิิพด้วยหลััก 

ECRS ประกอบ E (Eliminate) การกำจััดกิจิกรรมที่่�ไม่เ่กิดิคุณุค่า่ เช่น่ การตรวจสอบ

สิินค้้ารัับเข้้าอย่่างเข้้มงวดไม่่ให้้มีีไม้้เส้้นผ่่าศููนย์์กลางขนาดเกิิน 12 นิ้้�ว ซึ่่�งสามารถ 

ลดขั้้�นตอนการเตรีียมวััตถุุดิิบได้้ร้้อยละ 100 ทำให้้ขั้้�นตอนในการผลิิตลดลงจาก 4  

เหลืือ 3 ขั้้�นตอน โดยจาก 35 กิิจกรรมย่อย เหลืือ 31 กิิจกรรม C (Combine)  

การรวมกัันของกิิจกรรมตรวจเครื่่�องจัักร และกิิจกรรมการทำความสะอาดบริิเวณ
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รอบเครื่่�องจัักร R (Rearrange) จััดเรีียงใหม่่โดยการเรีียงลำดัับความสำคััญของ

กิิจกรรมเพื่่�อลดความสููญเปล่่า และ S (Simplify) ทำให้้ง่่ายขึ้้�นโดยการจััดทำระบบ 

5ส ซึ่่�งสอดคล้องกัับงานวิิจัยัที่่�ศึกึษาการลดความสูญเปล่่าในอุุตสาหกรรมเครื่�องด่ื่�ม  

สามารถลดกิิจกรรมจาก 14 เหลืือ 10 ขั้้�นตอน (สมชาย เปรีียงพรม และนภาพร  

ภาษาสุุข, 2564). และเป็็นไปในทางเดีียวกันกับัการลดความสูญเปล่่าในกระบวนการ

ผลิิตน้้ำดื่่�มบรรจุุขวดของ สุุวรรณา พลภัักดีี. (2564). การนำแนวคิิดแบบลีีนเข้้ามา

ปรับัปรุุงกระบวนการผลิติ เช่น่เดียีวกับ วิชิญา จันัทนา และวัชัรพจน์ ทรัพัย์สงวนบุญุ. 

(2563). ศึกึษาเกี่่�ยวกับการปรัับปรุุงประสิทิธิภิาพการผลิิตเซรามิคิโดยการใช้้แนวคิด

แบบลีนี ผู้้�วิจิัยัใช้ร้ะบบ 5ส ในการจัดัเตรียีมสถานที่่�ในการดำเนิินกิจิกรรมของแต่ล่ะ

แผนกให้้มีีความพร้อมใช้้งาน ซึ่่�งสามารถลดขั้้�นตอนการเตรีียมไม้้ก่่อนกระบวนการ

แปรรููป และลดเวลาในขั้้�นตอนการตรวจสอบ และทำความสะอาดเครื่่�องจัักร  

4,569 วินิาที ีคิดิเป็็นร้อ้ยละ 40.30 แต่ร่ะยะเวลาในขั้้�นตอนการแปรรูปูไม้ช้ิพิเพิ่่�มขึ้้�น 

3,918 วินิาที ีคิดิเป็น็ร้อ้ยละ 16.19 ทำให้ใ้นกระบวนการผลิติ กิจิกรรมที่่�จำเป็น็แต่ไ่ม่่

เพิ่่�มคุุณค่่าลดลง 4,540 วิินาทีี คิิดเป็็นร้้อยละ 30.07 กิิจกรรมที่่�ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่าลดลง

เท่า่กับั 38,202 คิดิเป็น็ร้อ้ยละ 97.68 และกิจิกรรมที่่�เพิ่่�มคุณุค่า่เพิ่่�มขึ้้�นร้อ้ยละ 13.05 

เอกสารอ้้างอิิง   
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ภาพที่่� 1  ลัักษณะรายละเอีียดกิิจกรรมย่่อยของกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ
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ภาพที่่� 2  ข่่ายงานกิิจกรรมในกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพพร้้อมแสดงเส้้นทางวิิกฤต

ตารางที่่� 1	ขั้้ �นตอนในกระบวนการผลิติไม้้ชิพิของโรงงานกรณีีศึกึษา และการระบุ ุ

	 ประเภทของความสููญเปล่่าในกิิจกรรมต่่าง ๆ ที่่�เกิิดขึ้้�น

กิิจกรรม รายการ
ประเภทของ

ความสูญเปล่า

กิจกรรม

ก่อนหน้า

ระยะเวลา 

(วินาท)ี

A คำสั่่�งการผลิิต VA - 10

B ตรวจเช็็ค ซ่่อมบำรุุงรถแบคโฮคีีบไม้้และตัักไม้้ NNVA A 1,327

C การคััดแยกไม้้ที่่�มีีขนาดเส้้นผ่่าศููนย์์กลาง

มากกว่่า 13 นิ้้�ว

NNVA B 2,344

D ผ่่าไม้้ที่่�ขนาดเส้้นผ่่าศููนย์์กลางมากกว่่า 13 นิ้้�ว NVA C 36,000

E เปลี่่�ยนใบมีีดเครื่่�องจัักรแปรรููปไม้้ชิิพ NNVA A 6,164

F การอััดจาระบีีเครื่่�องจัักรแปรรููปไม้้ชิิพ NNVA E 812

G ทำความสะอาดบริิเวณรอบเครื่่�องจัักร

แปรรููปไม้้ชิิพ

NNVA F 3,900

H ระยะเวลาในการเปิิดเครื่่�องจัักร NNVA G 26

I รถแบคโฮตัักไม้้ท่่อนเข้้าเครื่่�องจัักรแปรรููปไม้้ชิิพ VA B,D 20
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ตารางที่่� 1	ขั้้ �นตอนในกระบวนการผลิติไม้้ชิพิของโรงงานกรณีีศึกึษา และการระบุ ุ

	 ประเภทของความสููญเปล่่าในกิิจกรรมต่่าง ๆ ที่่�เกิิดขึ้้�น (ต่่อ)

กิิจกรรม รายการ
ประเภทของ

ความสููญเปล่่า

กิิจกรรม

ก่่อนหน้้า

ระยะเวลา 

(วิินาทีี)

J สายพานลำเลีียงไม้้ท่่อนเข้้าสู่่�เครื่่�องจัักร

แปรรููปไม้้ชิิพ

VA H,I 22

K กระบวนการแปรรููปไม้้ท่่อนให้้กลายเป็็นไม้้ชิิพ VA J 23,827

L โหลดสิินค้้าขึ้้�นรถบรรทุุกให้้เต็็มคััน VA K 3,184

M คลุุมผ้้าใบ NNVA L 4,526

                        รวมทั้้�งหมด 82,162

ตารางที่่� 2	 คำนวณหาเวลาเร็็วที่่�สุุดที่่�จะเริ่่�มต้้นกิิจกรรม (ES) เวลาอย่่างเร็็วที่่�สุุด 

	ที่่ �กิจิกรรมจะเสร็็จสิ้้�น (EF) เวลาช้้าที่่�สุุดที่่�จะเริ่่�มต้น้กิจิกรรม (LS) เวลา 

	 อย่่างช้้าที่่�สุุดที่่�กิิจกรรม จะเสร็็จสิ้้�น (LF) และเวลาที่่�ยืืดหยุ่่�นได้้ (SL)

กิิจกรรม กิิจกรรมก่่อนหน้้า ระยะเวลา ES EF LS LF SL

A - 10 - 10 - 10 -

B A 1,327 10 1,337 3,062 4,389 3,052

C B 2,344 1,337 3,681 4,389 6,733 3,052

D C 36,000 3,681 7,840 6,733 10,892 3,052

E A 6,164 10 6,174 10 6,174 -

F E 637 6,174 6,986 6,174 6,986 -

G F 3,900 6,986 0,886 6,986 10,886 -

H G 26 10,886 0,912 10,886 10,912 -

I B, D 20 7,840 7,860 10,892 10,912 3,052

J H, I 22 10,912 0,934 10,912 10,934 -

K J 25,739 10,934 1,154 10,934 31,154 -

L K 3,184 31,154 34,338 31,154 34,338 -

M L 4,526 34,338 38,864 34,338 38,864 -
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ตารางที่่� 3	 แนวทางการพััฒนางานด้้วยหลััก ECRS

หลัักการ ECRS แนวทางปฏิิบััติิเพื่่�อปรัับปรุุงการดำเนิินกิิจกรรม

กำจััด (Eliminate) ตรวจสอบสิินค้้ารัับเข้้าอย่่างเข้้มงวด เพ่ื่�อป้้องกัันไม่่ให้้มีีไม้้

ขนาดเส้้นผ่่าศููนย์์กลางมากกว่่า 12 นิ้้�ว และตััดวงจรปััญหา 

ที่่�จะเกิิดขึ้้�นกัับกิิจกรรม C D และ K

รวมกััน (Combine) รวมกิจกรรมการเปลี่่�ยนใบมีีดและการทำความสะอาด

บริิเวณรอบเครื่่�องจัักร ให้้สามารถทำงานในเวลาเดีียวกัันได้้  

โ ด ย ก า ร โ ย ก ย้้ า ย พนั  ก ง า น ผ่่ า ไ ม้้  แ ล ะ คัั ด แ ย ก ไ ม้้  

มาทำความสะอาดบริิเวณรอบเครื่�องจัักรให้้แล้้วเสร็็จก่่อน  

เพ่ื่�อลดระยะเวลาการตรวจสอบเครื่่�องจักัรและสามารถเพิ่่�มเวลา

ในการแปรรููปไม้้ให้้เพิ่่�มมากขึ้้�น

จััดเรีียงใหม่่ (Rearrange) จัดัเรียีงลำดับัความสำคัญัว่า่กิจิกรรมใดควรทำให้้แล้ว้เสร็็จก่อ่น 

ทำให้้ง่่ายขึ้้�น (Simplify) นำแนวคิดิ 5ส จัดัเตรียีมสถานที่่�ในการดำเนินิกิจิกรรมของแต่ล่ะ

แผนกให้้มีีความพร้้อมใช้้งาน และลดระยะเวลารอ

ตารางที่่� 4	 แผนภููมิิเปรีียบเทีียบการไหลของกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ

รายการ

ก่่อน

(วิินาที)ี

หลััง

(วิินาที)ี

สััญลัักษณ์์

1. ขั้้�นตอนการตรวจสอบสภาพรถแบคโฮ

1.1 1.1 ตรวจเช็็คสถานะน้้ำ น้้ำมััน และสารหล่่อลื่่�น 57 57

3

1.2 1.2 เดิินไปหยิิบน้้ำ น้้ำมััน และสารหล่่อลื่่�น 6 6

1.3 เติิมน้้ำ น้้ำมััน และสารหล่่อลื่่�น 304 304

1.4 เดิินไปหยิิบกระบอกอััดจาระบีี 5 5

1.5 นำจารบีีเข้้ากระบอกอััด 273 273

1.6 อััดจาระบีี 305 305

1.7 นำอุุปกรณ์์ไปเก็็บ 5 5

1.8 เดิินไปหยิิบสายลมจากเครื่่�องปั๊๊�มลม 26 26

1.9 เป่่าลมทำความสะอาดไส้้กรองอากาศรถแบคโฮ 

     และหน้้าห้้องโดยสาร

306 306

1.10 นำสายลมไปเก็็บ 40 40
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ตารางที่่� 4	 แผนภููมิิเปรีียบเทีียบการไหลของกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ (ต่่อ)

รายการ

ก่่อน

(วิินาที)ี

หลััง

(วิินาที)ี

สััญลัักษณ์์

2. ขั้้�นตอนการตรวจสอบสภาพเครื่่�องจัักร

2.1 เปิิดเครื่่�องปั๊๊�มลม 550 550

2

2.2 2.2 เดิินไปหยิิบอุุปกรณ์์ เช่่น บล็็อกลม สายลม 14 12

2.3 2.3 เปลี่่�ยนใบมีีดเครื่่�องจัักร 5,386 2,962

2.4 เดิินไปหยิิบกระบอกอััดจารบีี 12 10

2.5 นำจาระบีีเข้้ากระบอกอััด 440 401

2.6 อััดจาระบีี 812 637

2.7 เดิินเอาอุุปกรณ์์ต่่างๆไปเก็็บ 224 224

2.8 เดิินไปหยิิบไม้้กวาด พลั่่�ว และรถเข็็น 28 11

2.9 ทำความสะอาด 2,972 1,513

2.10 นำเศษไม้้ เศษฝุ่่�น ไปเท 858 431

2.11 นำอุุปกรณ์์ทำความสะอาดไปเก็็บ 42 18

3. การเตรีียมวััตถุุดิิบ

3.1 ขัับรถแบคโฮไปยัังลานเทกอง 187 0

23.2 คััดแยกไม้้ที่่�มีีขนาดมากกว่่า 12 นิ้้�ว 2,157 0

3.3 รัับคมใบมีีดเลื่่�อยตััดไม้้ 10,800 0

3.4 ผ่่าไม้้ที่่�มีีขนาดมากกว่่า 12 นิ้้�ว 25,200 0

4. กระบวนการแปรรููปไม้้

4.1 เปิิดเครื่่�องจัักร 26 26

2

4.2 ย้้ายรถแบคโฮเข้้าประจำตำแหน่่ง 305 305

4.3 เดิินไปประจำตำแหน่่ง 7 3

4.4 ตัักไม้้เข้้าสู่่�สายพาน 20 20

4.5 ขนลำเลีียงไม้้เข้้าสู่่�ตััวเครื่่�องจัักร 22 22

4.6 แปรรููปไม้้ 23,827 27,749
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ตารางที่่� 4	 แผนภููมิิเปรีียบเทีียบการไหลของกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ (ต่่อ)

รายการ

ก่่อน

(วิินาที)ี

หลััง

(วิินาที)ี

สััญลัักษณ์์

5. กระบวนการโหลดสิินค้้าขึ้้�นรถบรรทุุก

5.1 ชั่่�งน้้ำหนัักขาเข้้า 10 10

1
5.2 ตัักไม้้ขึ้้�นรถบรรทุุก 3,167 3,167

5.3 ชั่่�งน้้ำหนัักขาออก 7 7

5.4 คลุุมผ้้าใบ 4,526 4,526

หมายเหตุุ: 	 	 หมายถึงึ  กำลัังดำเนิินการ (Operation)      

	 	 หมายถึงึ  การขนส่่ง (Transportation)

	  	 หมายถึงึ  การตรวจสอบ (Inspection)       

	 	 หมายถึงึ  ความล่่าช้้า (Delay)

	 	 หมายถึงึ  การจััดเก็็บ (storage)   

ตารางที่่� 5	 เวลาที่่�เปลี่่�ยนไปของกระบวนการผลิิตไม้้ชิิพ

กิิจกรรม
เวลาก่่อน

การวิิจััย

เวลาหลััง

การวิิจััย

ร้้อยละการ

เปลี่่�ยนแปลง

กิิจกรรมที่่�จำเป็็นแต่่ไม่่เพิ่่�มคุุณค่่า (NNVA) 15,096 10,556 -30.07

กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า(NVA) 39,109 907 -97.68

กิจกรรมทีเ่พิ่มคุณค่า (VA) 28,721 32,468 13.05


