
การวิเคราะหกําลังการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

นางสาวดุษณี   สีมาขจร

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณทิต
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย
ปการศึกษา 2551

ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย



PRODUCTION CAPACITY ANALYSIS :
A CASE STUDY OF PRECAST CONCRETE FACTORY

Miss Dutsanee Seemakhajorn

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering

Department of Industrial Engineering
Faculty of Engineering

Chulalongkorn University
Academic Year 2008

Copyright of Chulalongkorn University



หัวขอวิทยานิพนธ การวิเคราะหกําลังการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิต
ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

โดย นางสาวดุษณี   สีมาขจร
สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ
อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธหลัก ผูชวยศาสตราจารย ดร.สมชาย   พัวจินดาเนตร

คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   อนุมัติใหนับวิทยานิพนธ
ฉบับนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต

………………………………………….. คณบดีคณะวิศวกรรมศาสตร
(รองศาสตราจารย ดร.บุญสม   เลิศหิรัญวงศ)

คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ

………………………………………ประธานกรรมการ
(รองศาสตราจารย ดํารงค   ทวีแสงสกุลไทย)

………………………………………อาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธหลัก
(ผูชวยศาสตราจารย ดร.สมชาย   พัวจินดาเนตร)

………………………………………กรรมการภายนอกมหาวิทยาลัย
(รองศาสตราจารยสมชาย   พวงเพิกศึก)

………………………………………กรรมการ
(รองศาสตราจารยจิรพัฒน   เงาประเสริฐวงศ)



ง

ดุษณี  สีมาขจร: การวิเคราะหกําลังการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
เสริมเหล็กสําเร็จรูป. (PRODUCTION CAPACITY ANALYSIS : A CAST STUDY OF
PRECAST CONCRETE FACTORY) อ. ที่ปรึกษาวิทยานิพนธหลัก : ผศ.ดร. สมชาย  
พัวจินดาเนตร, 132 หนา

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ 1) วิเคราะหหากําลังการผลิตและขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชา 
2) เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยพิจารณาการลดรอบเวลาการทํางานของแตละสถานีใน
โรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ซึ่งประกอบดวย 9 สถานีงาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนง
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สถานีขัดผิวหนาคอนกรีตสถานีบมคอนกรีตสถานีถอดแบบ และสถานียกชิ้นงานเก็บโดยขั้นตอนการ
ดําเนินการศึกษา มีดังนี้ (1) ศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบรอบเวลาที่ประเมิน
ไดจากเวลามาตรฐานในการทํางาน และจากการสํารวจเวลาที่ใชในปจจุบัน (2) การคํานวณหากําลังการผลิต 
โดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน (3) การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตรา
การผลิต โดยวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของแตละขั้นตอนกระบวนการผลิต และจัดสมดุลสายการผลิตและ 
(4) เปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง
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ที่ออกแบบไว(3) ขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชาในสายการผลิตที่สงผลใหเกิดปญหาคอขวดมี 7 สถานี
งาน คือ สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณสถานีวางแบบกั้นขาง สถานีติดตั้งอุปกรณ สถานีวางโครงเหล็กเสริม
ความแข็งแรง สถานีขัดผิวหนาคอนกรีตสถานีบมคอนกรีตและสถานียกชิ้นงานเก็บ (4) มาตราการที่ใชในการ
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The objective of this research were to (1) analyze the existing production capacity and
retarding work station of the line production of a house precast concrete process. (2) improve the
production process by reducing the service time of each workstation. The house precast concrete
process consisted of 9 stages which were Plottering, Shuttering, Insert, Reinforcement, Casting,
Smoothening, Curing, Removing and Tilting.

The research methodology was carried out by (1) studying the existing cycle time,
process capacity and comparing with the estimated standard time, (2) analyzing the retarding
work station, (3) indentifying the bottlenecks of each working station and improving the work
method in order to balance the production line, and (4) comparing the cycle time and production
capacity with the previous improvement.

The study found that (1) the existing production capacity of the factory was 168 houses
per month which was 56 % of the factory’s capacity designed (of 300 houses per month), (2) the
potential of the factory capacity could produce to 215 houses per month or 72 % of the designed
capacity, (3) the bottlenecks of the retarding work stations were Plottering, Shuttering, Insert,
Reinforcement, Smoothening, Curing and Tilting, (4) the strategies used to decrease the waste
time were to control the delivery on time between the previous and the next work station, to
separate and prepare the external work activity from internal work activity, to balance the time,
and to provide cross-function training, and (5) after implementing the improvement, the
production capacity was increased from 168 to 207 house per month, or increased by 23.2 %.
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สัญลักษณและคํายอ

Code ชื่อ ตัวแปร หนวย
% ATi % Allowance time เปอรเซนตเวลาเผื่อของสถานีที่ i %

ATi Allowance time เวลาเผื่อของสถานีที่ i นาที
BTi Basic time เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i นาที
CT i Cycle time รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i นาที/โตะงาน
CTp Cycle time of

process
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต นาที/โตะงาน

ESTi Estimated
standard time

เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i นาที/โตะงาน

ETi External transport
time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานี
นอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที

IDi Idle time เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานของ
สถานีที่ i

นาที

ITi Internal transport
time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีใน
ระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที

K คาคงที่ จํานวนชั่วโมงการทํางาน524 ชั่วโมงตอ
เดือนโดยเฉลี่ย

NBay Number of bay จํานวนสถานีงานยอย(Bay) Bay
NU Number of unit จํานวนหนวยงานยอย(U) U
OTi Observed time เวลาที่ศึกษาจากวีดีโอของสถานีที่ i นาที
PR Production rate อัตราการผลิต โตะงาน/นาที

Rating Rating คาประเมินการทํางาน ของสถานีที่ i %
SLi Station lead-time เวลาที่ใชของสถานีที่ i นาที
TTi Total time เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานี

ภายในและภายนอกระบบรางเลื่อนของ
สถานีที่ i

นาที

WT i Waiting time เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปของสถานีที่ i นาที



บทที่  1
บทนํา

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา

เศรษฐกิจในปจจุบันเติบโตขึ้นอยางรวดเร็วและระบบขนสงมวลชนขนาดใหญไดขยาย
ออกไปสูนอกเมืองมากขึ้น จึงสงผลใหความตองการในตลาดบานเดี่ยว ทาวนเฮาส และบานแฝดมี
เพิ่มมากขึ้น ดังนั้น สิ่งที่สําคัญสําหรับผูประกอบการธุรกิจพัฒนาอสังหาริมทรัพย คือ การบริหาร
ตนทุนในการกอสรางดวยการควบคุมคาใชจายในการสรางบานโดยที่มาตรฐานความสวยงาม
ความมั่นคงแข็งแรงก็ตองยังอยูในระดับที่สามารถแขงขันในตลาดได

ซึ่งโดยสวนใหญผูประกอบการจะจางผูรับเหมาเพื่อดําเนินการกอสราง และใชระบบการ
กอสรางแบบเดิม (Conventional System) คือ ระบบการกอสรางโดยใชระบบเสาและคานในการ
รับน้ําหนัก ใชคอนกรีตหลอกับที่และจะทําการกอสรางที่โครงการนั้น โดยขั้นตอนในการกอสราง
เริ่มตั้งแตการขุดดินเพื่อทําฐานราก สรางเสา คาน พื้น ไปจนกระทั้งหลังคา แลวเขาสูขั้นตอนของ
ระบบงานทอไฟ ทอประปา รวมถึงกอกําแพงและตกแตง ซึ่งจะเห็นวาระยะเวลาการกอสรางจะใช
เวลานาน งานขึ้นอยูกับฝมือแรงงาน อีกทั้งมาตราสวนในการผสม (หิน ทราย ปูน) ในแตละครั้งมี
คุณสมบัติไมสม่ําเสมอกัน ซึ่งสงผลตอคุณภาพของคอนกรีต ตลอดจนเกิดมลภาวะทางเสียงและ
ฝุนผงที่เกิดจากการกอสราง และในบางครั้งระยะเวลาในการสงมอบใหลูกคาไมเสร็จตามเวลาที่
กําหนดไว อันเนื่องจากผูประกอบการเกิดสภาพคลองทางการเงินหรือสภาพอากาศในขณะนั้น

ดังนั้นถาผูประกอบการสามารถนําเทคโนโลยีเขามาประยุกตใชในการกอสราง มีสวนชวย
ใหมีตนทุนต่ําลงและยังสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาที่เพิ่มขึ้นได และทางเลือก
หนึ่งที่กําลังไดรับความสนใจจากผูประกอบการ คือ ระบบการกอสรางบานสําเร็จรูป

ระบบการกอสรางบานสําเร็จรูป(Prefabrication System) คือ ระบบโครงสรางผนังรับ
น้ําหนัก (Wall Bearing System) โดยไมตองอาศัยเสาและคานแตจะใชผนังเปนตัวรับน้ําหนัก
แทน วิธีการกอสรางเปนการหลอชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กไมวาจะเปนแผนพื้น และผนัง
สําเร็จรูปและยังมีการกําหนดตําแหนงและเจาะชอง เปดประตู-หนาตาง การวางระบบทอไฟฟา 
ทอประปาไวในขั้นตอนการผลิตจากโรงงาน และนําไปติดตั้งยังสถานที่กอสรางดังนั้น ชิ้นสวน
คอนกรีตที่ผลิตออกมาจึงมีคุณภาพมาตรฐานเทาเทียมกันทุกแผน โครงสรางบานมีความมั่นคง
แข็งแรงและจํานวนแรงงานกอสรางที่ใชนอยลง แกปญหาการหยุดชะงักของงานอันเนื่องจาก
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สภาพดินฟาอากาศที่ไมอํานวยและลดระยะเวลาการกอสรางรวมทั้งทําใหประหยัดตนทุนและ
คาแรง(บานสําเร็จรูป, 2548)

ถาเปรียบเทียบความรวดเร็วในการกอสรางบาน1 หลัง การกอสรางโดยวิธีแบบเดิมตอง
ใชเวลา 5-6 เดือน แตการกอสรางบานสําเร็จรูปโดยที่เพียงยกชิ้นสวนตางๆ ของบานมาติดตั้ง และ
ตกแตงเพิ่มเติมในสวนรายละเอียดปลีกยอยพบวาจะใชเวลาการกอสรางจนแลวเสร็จพรอมเขาอยู
อาศัยประมาณ 2 เดือนเศษดังตารางที่ 1.1 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใชในการกอสราง
บานเดี่ยว 2 ชั้น โดยวิธีการแบบเดิมและวิธีการกอสรางบานสําเร็จรูปและเมื่อเปรียบเทียบดาน
ตนทุนและคาแรง พบวาการกอสรางดวยวิธีการกอสรางบานสําเร็จรูปสามารถตั้งราคาขายบานได
ต่ํากวาในอัตรารอยละ 15 - 20 สําหรับบานทาวนเฮาส และรอยละ 10 – 15 สําหรับบานเดี่ยวเมื่อ
เทียบกับบานในรูปแบบ ขนาด และทําเลที่ใกลเคียงกัน

โรงงานตัวอยางไดนําเทคโนโลยีกอสรางบานสําเร็จรูป (Precast) ซึ่งเปนเทคโนโลยีที่
ทันสมัยที่สุดจากเยอรมันมาใชเปนรายแรกของประเทศไทย และไดสรางโรงงานผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป (Precast Concrete Factory) ที่ครบวงจร เพื่อผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
เสริมเหล็กสําเร็จรูปแตละสวนของบาน กอนที่จะนําไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส และบานเดี่ยว
ที่โครงการกอสราง ซึ่งดําเนินงานมาเปนระยะเวลากวา 3 ป กําลังการผลิตปจจุบันมีความผันผวน
และไมคงที่แนนอน แมวาความตองการตลาดมีมากกวากําลังการผลิตก็ตาม จากการสํารวจการ
ผลิตของโรงงานตัวอยางปจจุบัน มีคาประมาณรอยละ 56 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบ
โรงงาน ผูบริหารจึงมีความตองการเพิ่มอัตราการผลิตใหไดรอยละ80 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงานกลยุทธหนึ่งที่จะใชในการเพิ่มกําลังการผลิตใหไดตามเปาหมายก็คือการคนหา
เวลาสูญเปลาและสถานีงานที่เปนตนเหตุ เพื่อปรับสมดุลการผลิตและการลดรอบเวลาในการผลิต

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย

งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค ดังนี้
1. เพื่อวิเคราะหหากําลังการผลิตและขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชา
2. เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยพิจารณาการลดรอบเวลาการ

ผลิตของแตละสถานีงาน
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ตารางที่ 1.1 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใชในการกอสรางบานเดี่ยว 2 ชั้น โดยวิธีการ

แบบเดิมและวิธีการกอสรางบานสําเร็จรูป

ลําดับ รายการลักษณะงาน การกอสราง
แบบเดิม (วัน)

การกอสรางบาน
สําเร็จรูป(วัน)

1 วางผังและตอกเสาเข็มคอนกรีต 5 5
2 ฐานราก คานคอดิน และพื้นคอนกรีต 20 3
3 เสาชั้น 1 และคาน พรอมพื้นคอนกรีตชั้น 2 16 2
4 เสาชั้น 2 และคานรับโครงหลังคา 10 2
5 ติดตั้งโครงหลังคาเหล็ก 5 5
6 งานรั้วรอบบาน 12 3
7 งานมุงกระเบื้องหลังคา 5 5
8 กออิฐ ฉาบปูนเรียบพรอมวงกบชั้น 1 20 4
9 งานกออิฐ ฉาบปูนเรียบพรอมวงกบชั้น 2 20 4

10 งานระบบประปา และสุขาภิบาล ชั้น 1 และ 2 7 2
11 งานติดตั้งบานประตูหนาตางชั้น 1 และ 2 5 5

12 งานปูกระเบื้องพื้นและผนัง พรอมติดตั้ง
สุขภัณฑ

20 10

13 งานบันไดไม ปารเก พรอมขัด และติดบัวเชิง
ผนัง 15 10

14 งานทาสีและงานเก็บชั้น 1 และ 2 15 10
รวมระยะเวลาที่ใชในการกอสราง 175 70

ที่มา : www.ps.co.th

1.3 สมมติฐานและขอบเขตของงานวิจัย

สําหรับงานวิจัยนี้ ไดมีการกําหนดสมมติฐานและขอบเขตของงานวิจัยไว ดังนี้

1.3.1 สมมติฐาน
1. ศึกษาเฉพาะการทํางานที่เปนปกติของแตละสถานีงาน
2. แบบบาน 1 หลังประกอบไปดวย 11 โตะงาน
3. กําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงานสูงสุดที่ 300 หลังตอเดือน หรือคิดเปน

รอยละ 100 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน

http://www.ps.co.th/
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4. จํานวนชั่วโมงการทํางานอางอิงตอเดือนสูงสุด เทากับ 548 ชั่วโมง

จํานวนชั่วโมงการทํางานอางอิงตอเดือนโดยเฉลี่ย เทากับ524 ชั่วโมง
จํานวนชั่วโมงการทํางานอางอิงตอเดือนต่ําสุด เทากับ 504 ชั่วโมง 

5. ชั่วโมงการทํางานคิดจากเวลาทํางานจริงไมรวมวันหยุดงาน เครื่องจักรขัดของ
และการซอมบํารุง

6. จํานวนบุคคลากรประจําสถานีงานทั้งหมดเทากับ 124 คนตอวัน, วันละ 2 กะ
7. การทํางานแยกเปน 2 กะ  ๆละ 11 ชั่วโมงทํางานในทุกสถานีงาน ยกเวน สถานี 

Smoothening จะมี 12 ชั่วโมงทํางาน

1.3.2 ขอบเขตของงานวิจัย
1. ศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ประกอบไปดวย 9

สถานี ไดแก(1) สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) (2) สถานีวางแบบ
กั้นขาง(Shuttering) (3) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) (4) สถานีวางโครงเหล็ก
เสริมความแข็งแรง(Reinforcement) (5) สถานีเทคอนกรีต (Casting) (6) สถานี
ขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) (7) สถานีบมคอนกรีต(Curing) (8) สถานี
ถอดแบบ(Removing) และ (9) สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)

2. ขนาดตัวอยางที่นํามาทําการศึกษาเวลาการทํางานไดกําหนดไว 3 ตัวอยางตอ
สถานี

3. ประเภทบานตัวอยางจะถูกคัดเลือกโดยผูบริหารจากฝายที่เกี่ยวของรวมกัน โดย
พิจารณาประเภทบานที่มีชิ้นสวนประกอบซับซอน ปานกลาง และนอย

1.4 วิธีดําเนินการวิจัย

ขั้นตอนการดําเนินงาน สรุปไดดังนี้
1. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการศึกษาการทํางานและการวิเคราะหกําลัง

การผลิต
2. ศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนการปฏิบัติงาน และสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน
3. ศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง

1) เก็บรวบรวมขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการทํางาน
2) ประเมินเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน
3) สํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน
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4. คํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน

และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
5. เปรียบเทียบผลการศึกษารอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ประเมินจากเวลา

มาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
6. การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

1) วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
2) นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
3) เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

7. วิเคราะหและอภิปรายผล 
8. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย มีดังนี้
1. โรงงานตัวอยางทราบเวลาในการผลิตที่ควรเปนของแตละสถานีและกําลังการผลิตที่

ควรเปนของโรงงาน
2. โรงงานตัวอยางสามารถนําหลักการศึกษาการทํางานมาปรับปรุงกระบวนการผลิตได

อยางเหมาะสม
3. โรงงานตัวอยางสามารถลดเวลาสูญเปลาของพนักงานที่ไมจําเปนได และทําใหอัตรา

การผลิตเพิ่มขึ้น
4. เปนแนวทางในการวางแผนกําลังการผลิต เพื่อจัดสรรทรัพยากรที่มีอยูใหเกิด

ประโยชนสูงสุดและสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดสูงสุด
เชนเดียวกัน

5. สามารถนําวิธีการในการวิเคราะหกําลังการผลิตไปประยุกตใชกับโรงงานที่มี
กระบวนการผลิตใกลเคียงกันได



บทที่  2
ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงการศึกษาวิธีทํางาน เทคนิคการวัดผลงานโดยการศึกษาเวลา 
การวิเคราะหกําลังการผลิต รวมถึงการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อลดปญหาคอ
ขวด (Bottleneck) ที่สงผลใหสถานีการผลิตในสายการผลิตเดียวกันตองหยุดชะงักหรือรองาน 
และการวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ เพื่อเปนแนวทางในการพยากรณระยะเวลาการ
ทํางาน และวางแผนการผลิตตอไป

2.1 การศึกษาการทํางาน(Work Study)

การศึกษาการทํางาน (Work Study) (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์, วันชัย ริจิรวนิช, จรูณ มหิทธาฟอง
กุลและ ชูเวช ชาญสงาเวช, 2547) เปนเทคนิคในการกําหนดมาตรฐานของงาน ซึ่งใชในการศึกษา
อยางมีระเบียบถึงการทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพ
เพื่อปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีขึ้น ซึ่งประกอบดวยเทคนิคอยู 2 อยางคือ 

1. การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) เปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางาน
ที่เปนอยูหรือที่เสนอแนะไวอยางมีระบบเปนเครื่องมือเพื่อพิจารณาและปรับปรุงใช
งานงายขึ้น รวมถึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย

2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางาน
ใหกับคนงานที่ตองตามคุณสมบัติ ในการทํางานที่กําหนดให ในระดับการปฏิบัติงาน
ที่ตั้งไว

เทคนิคทั้ง 2 ซึ่งเปนองคประกอบของการศึกษาการทํางานชวยในการเพิ่มผลผลิตจาก
ทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายในการลงทุนที่นอยลง ซึ่งมีความสัมพันธกัน ดังรูปที่ 2.1

โดยขั้นตอนของการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ขั้นตอนดังนี้

1. เลือก งานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา
2. บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นหรือขบวนการที่เลือกโดยการใช

วิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึก โดยพิจารณาถึงจุดประสงคของการทํางาน สถานที่ที่

ทํางาน ลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและวิธีการอุปกรณทํางาน
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4. พัฒนา วิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
5. วัด ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและมาตรฐานเวลา
6. นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง
7. ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
8. ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม

รูปที่ 2.1 การศึกษาการทํางาน

2.1.1 การศึกษาวิธีการทํางาน(Method Study)

การศึกษาวิธีการทํางาน (วันชัย ริจิรวนิช, 2545) คือ การปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหมี
ความซับซอนและยุงยากนอยลง และเปนการลดการทํางานโดยการจํากัดการเคลื่อนไหวหรือการ
ทํางานที่ไมจําเปนออกไปแลวเปลี่ยนเปนวิธีทํางานใหม 

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือเครื่องมือที่ใชบันทึกกิจกรรมที่
เกิดขึ้นและแสดงการเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลัง หรือแนวทางการทํางานของผลิตภัณฑ ซึ่ง
แสดงสัญลักษณมาตรฐานของแผนภูมิกระบวนการผลิต มี 5 สัญลักษณ แสดงดังรูปที่ 2.2

1. การปฏิบัติงาน (Operation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเปลี่ยนแปลงไปอยางจงใจ 
กิจกรรมแยกประกอบ กิจกรรมที่จัดเตรียมสําหรับผลิต รวมถึงการรับขาวสาร การ
คํานวณและการวางแผน
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2. การเคลื่อนยาย (Transportation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเคลื่อนยายจากที่หนึ่งไป

ยังอีกที่หนึ่ง ยกเวนการเคลื่อนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และกรณีที่เปนการ
เคลื่อนยายโดยภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ

3. การตรวจสอบ (Inspector) คือกิจกรรมที่เกี่ยวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบชนิด
คุณภาพ ปริมาณวัสดุ

4. ความลาชา (Delay) คือ กิจกรรมที่ตองการหยุดรอ หรือพักกอนที่จะทํางานขั้นตอไป
5. การพัก (Storage) คือ กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พักหรือ ถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ

นํามาใชไดถาตองการ

รูปที่ 2.2 แสดงสัญลักษณมาตราฐานของแผนภูมิกระบวนการผลิต

2.1.2 เทคนิคการศึกษาเวลา (Time Study)

การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตราทํางาน
ของงานสวนยอยของงานชิ้นหนึ่งๆ ภายใตสภาวะอันหนึ่ง นอกจากนี้ก็เพื่อวิเคราะหขอมูลในการ
หาเวลาเทาที่ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทํางานที่เหมาะสม คือ ความเร็วหรือ
ประสิทธิภาพปกติ โดยปกติการศึกษาเวลาจะมีอยู 3 ขั้น คือ

1. เวลาจริง (Actual Time) หมายถึงเวลาจริงที่ใชในการทํางานไดมาจากการจับเวลา
พนักงานคนที่เลือกมา

2. เวลาปกติ (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมานั้น
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกติ เวลาปกติไดจากการปรับเวลาจริงนี้ใหสูงขึ้นหรือลดลง

3. เวลามาตรฐาน (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมา
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกติและการทํางานอยางเปนมาตรฐาน 
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การวัดผลงานจะเกี่ยวของไปถึงการบริหารและจัดการ ตลอดไปจนถึงลักษณะการทํางาน

ของคนงาน โดยเหตุนี้การวัดผลงานมักจะไดรับการตอตานจากคนงาน ดังนั้นจึงตองทําความ
เขาใจกับทุกฝายที่เกี่ยวของ ซึ่งการวัดผลงานมีจุดประสงคดังนี้

1. เปนเครื่องมืออันหนึ่งชวยใหฝายบริหารระยะเวลาในการทํางานของงานแตละสวนที่
ประกอบกันเขาเปนผลิตภัณฑ 

2. ทําใหทราบเวลาที่ไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time Added) ขณะทํางานวาเกิดอยู
ชวงไหน ซึ่งเวลานี้จะแอบแฝงอยูในการผลิตทั้งหมด

3. ชวยใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในขณะทํางานแตละชิ้นได 
เวลามาตราฐานจะเปนเครื่องเปรียบเทียบเวลาการทํางานของงานแตละชิ้นและถา
การทํางานของคนนานกวาเวลามาตราฐานซึ่งอาจจะเกิดจากเวลาที่ไรประสิทธิภาพ
ในการทํางานขึ้น 

2.1.2.1 เครื่องมือในการศึกษาเวลา

เครื่องมืออยางงาย ในการศึกษาหาเวลาที่ตองใชเสมอคือ นาฬิกาจับเวลาแผนไม
กระดาน และแบบฟอรมบันทึก นาฬิกาจับเวลามีใชโดยทั่วไปอยู 2 แบบคือ แบบ Flyback และ
แบบ non-Flyback สวนแบบที่ 3 คือ แบบ Split-Hand มีใชเพียงบางครั้ง

ในการวิจัยนี้ไดใชนาฬิกาแบบ Flyback มีสเกลทศนิยมของนาที เข็มยาวหมุน 1 รอบ 
ได 1 นาที แบงชองเปน 100 ชอง ชองละ 1/100 ของนาที มีเข็มสั้นหมุนไป 1 ชอง คือ 1 นาที หมุน
ครบรอบได 30 นาที(ทศนิยมของนาที) นาฬิกาแบบนี้สามารถใชไดทั้งแบบเริ่มใหม (Flyback)
หรือแบบทบเวลา (Cummulative) มีลักษณะดังรูป 2.3

รูปที่ 2.3 นาฬิกาจับเวลาแบบทศนิยมนาที
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2.1.2.2 ขั้นตอนการศึกษาเวลาทํางาน

การศึกษาหาเวลาทํางานประกอบดวย 8 ขั้นตอน ดังนี้

1. การเลือก (Select) งานที่ตองศึกษา
การเลือกงานที่ตองศึกษา พิจารณาดังนี้
 งานชิ้นนั้นเปนงานใหมในโรงงานไมเคยทํามากอน
 การเปลี่ยนวัสดุหรืออุปกรณหรือวิธีการทํางาน ตองใชเวลามาตรฐานใหม
 ไดรับคํารองเรียนหรือวิจารณเกี่ยวกับเวลามาตรฐานเดิม
 มีงานจุดคอขวด (Bottleneck) ที่จุดใดจุดหนึ่งของสายประกอบงาน
 เครื่องจักรวาเกินไปหรือใหผลงานนอยเกินไปตองวิเคราะหวิธีทํางานใหม

2. บันทึก (Record) ขอมูลและวิธีการทํางานทั้งหมดที่เกี่ยวของกับงานชิ้นนี้
บันทึกขอมูลและวิธีการทํางานทั้งหมดของงาน ผูปฏิบัติงานและสภาพแวดลอมการ

ทํางานโดยงานนั้นเปนงานอะไร ใชวัสดุอะไร ตองใชเครื่องจักรใดบาง และมีการจัดวางเครื่องจักร 
เครื่องมือ วัสดุ และขั้นตอนการทํางาน บันทึกบนกระดาษหรือฟอรมและทําการจัดกลุมชุดขอมูล
แยกออกเปนหมวดหมู เพื่อใหงายตอการทํางาน 

3. แบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอยๆ
การแบงงานออกเปนงานยอยเรียกวา Elements ตางๆ เพื่อจะไดจับเวลาแยกเปนขั้น 

โดยการแบงงานเปนขั้นๆมีหลักการ 5 ประการดังนี้
1) แยกงานยอยใหเห็นเดนชัด โดยมีจุดใดที่เริ่มตนและจุดไหนสิ้นสุดของงานยอย

นั้น   เมื่อเริ่มไปปฏิบัติไปหลายๆวัฏจักรก็สามารถที่จับเวลาของแตละงานยอย
ได โดย อาศัยจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่กําหนดไวกอน

2) งานยอยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได ถาเปนงานยอยที่มีชวงเวลา
สั้นชวงเวลานั้นตองไมสั้นจนเกินไป เพราะจะทําใหจับเวลาไมได 

3) จัดกลุมงานยอยใหอยูในงานเดียวกันแทนที่จะแยก เชน การหยิบประแจปาก
ตายแลวนําไปขันนอตใหแนน ปกติแลวสามารถจะแยกอิริยาบถของการใชมือ
หยิบประแจ หยิบเคลื่อนไปยังตําแหนงของนอต แลวขันจะพบวาคนงานจะ
ปฏิบัติงานยอยเหลานี้ติดตอกันตามธรรมชาติ มากกวาที่จะแยกคอยๆทําเปน
ขั้นตอน จึงควรที่จะจัดใหงานยอยทั้งหมดนี้อยูในกลุมงานยอยอันหนึ่ง แลวบง
วา หยิบประแจหรือ หยิบประแจขันนอตก็ได
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4) แยกขั้นงานที่คนควบคุมออกจากขั้นงานที่เครื่องจักรควบคุม ใหไดชัดเจน

เนื่องจากการศึกษาเวลาเปนการศึกษาเฉพาะบทบาทของคน จึงตองแยก
ศึกษางานสองแบบนี้ดวยวิธีที่ตางกัน สํารับงานที่คนควบคุมจะจับเวลาและ
ประเมินประสิทธิภาพตามปกติ แตสําหรับงานที่เครื่องจักรควบคุมนั้น การ
ทํางานขึ้นอยูกับการตั้งความเร็ว อัตราการปอน ระยะเวลาของการทํางานจึง
ไมอยูภายใตการควบคุมของคน

5) แยกขั้นงานซ้ําซากจากขั้นงานครั้งคราวใหชัดเจน ขั้นงานซ้ําซากคือ ขั้นที่
เกิดขึ้นทุกๆวัฏจักรงาน เชน การวางวัสดุเขาที่และใชเครื่องจักรเจาะรู เปนตน 
สําหรับขั้นงานครั้งคราว คือ ขั้นที่ไมเกิดขึ้นทุกๆวัฏจักรงาน เชนการตั้ง
เครื่องจักร (set up) ครั้งแรกครั้งเดียวสามารถทําใหเครื่องจักรเจาะได
เรื่อยๆไป

4. การจับเวลาแตละชิ้นงาน
หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยและบันทึกเรียบรอย ก็เริ่มจับเวลาได การใช

นาฬิกาจับเวลามักจะมีวิธีจับเวลา 2 แบบดวยกันคือ

1) จับเวลาสะสม (Cumulative Timing) คือ นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลา เริ่มที่งาน
ยอยอันดับแรกของวัฎจักรแรก และไมมีการหยุดจนกวาการจับเวลาจะเสร็จสิ้นลง 
ในตอนทายของแตละงานยอยจะตองจดเวลาเอาไว เวลาของแตละงานยอย
สามารถหาไดจากผลตางของนาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ

2) จับแตละครั้ง (Flyback Timing) การจับเวลาแตละครั้ง เข็มนาฬิกาจะกลับมาที่
ตําแหนงศูนยในตอนทาย ของแตละงานยอย และเริ่มจับเวลาของงานยอยถัดไป 
เวลาในแตละงานยอยสามารถอานไดทันที นาฬิกาไมมีการหยุดเดิน เข็มกลับมา
ที่ศูนยแลวจะเริ่มเดินตอทันที

การจับเวลาสะสม ไดเปรียบกวาการจับเวลาแตละครั้ง ถาหากเผลอมิไดจับเวลาของ
งานยอยอันใดไป ก็ไมเกิดผลตอเวลาทั้งหมด มักนิยมใชมาก ใหความถูกตองมากวาขอเสียก็คือ 
ภายหลังจากจับเวลาแลว ตองใชเวลาบางสวน มานั่งบวกลบเลขอีก

5. การหาขนาดตัวอยาง (Sample Size) ที่ตองทําการศึกษา
การพิจารณาแตละงานยอยควรใชขนาดตัวอยางเทาใด ซึ่งมีหลักทางสถิติเขามาชวย

คือ สามารถคํานวณไดวางานยอยชิ้นใดจะใชขนาดตัวอยางเทาใด โดยตองทดลองจับเวลาจํานวน
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หนึ่งกอน (n') แลวประยุกตใชสูตรทางสถิติประยุกตในการหาขนาดตัวอยาง (n) ที่เหมาะสม ซึ่ง
หาไดจากสูตรดังสมการที่ (2.1) โดยใชความเชื่อมั่น 95.0 % และใหโอกาสผิดพลาด ± 5 %

 

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
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
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
 
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n (2.1)

ทึกไดเวลาที่บันX
าารศึกษาเวลบเวลากอนกที่ทดลองจัจํานวนครั้ง'n

างขนาดตัวอยn






6. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของ
จับเวลา โดยอาศัยหลักการของการประเมิน (Rating)

การประเมินคา (Rating) เปนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนที่วัดไดจากผู
ศึกษากับอัตราการทํางานมาตรฐานของคนทํางานชิ้นนั้นเสร็จตามปริมาณและคุณภาพที่กําหนด 
อัตราการทํางานนี้ก็คือ มาตรฐานการประเมินคา (Standard Rating) และกําหนดใหเปน 100 ใน
สเกลของการประเมินคาซึ่งคาการประเมินแสดงไดดังสมการที่ (2.2)

รประเมินมาตราฐานกา
เลขประเมินมินคาการประเ  (2.2)

7. การเปลี่ยนเวลาที่จับได (Observed Time) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time)
การเปลี่ยนเวลาที่จับไดเปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time) คือ เวลาในการทํางานของงาน

ยอยชิ้นหนึ่งในมาตรฐานการประเมินคา ถาพบวาผูปฏิบัติงานทํางานชากวามาตรฐาน เวลา
พื้นฐานจะนอยกวาเวลาที่จับได เวลาพื้นฐานหรือเวลาปกติ (Normal Time) แสดงไดดังสมการที่ 
(2.3)

มินคาการประเไดเวลาที่จับนเวลาพื้นฐา  (2.3)
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8. พิจารณาเวลาเผื่อ (Allowance)

ในการทํางานคนงานนั้นตองออกแรงทํางานรวมไปถึงปริมาณการผักผอนที่จําเปน ซึ่งเกิด
จากการเหนื่อยลาในการใชแรงงานดวย โดยเหตุนี้งานในการทํางานแตละชิ้นก็เปน เวลาพื้นฐาน
บวกกับเวลาเผื่อการพักผอนโดยเวลาเผื่อ แบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

1) เวลาเผื่อลาชา(Delay Allowance) มี 2 ลักษณะ คือ
1.) แบบหลีกเลี่ยงไมได (Unavoidable delays) เชน กรณีที่เครื่องจักรเสีย ,วัตถุดิบ
เสื่อมสภาพและขาดแคลน ,พนักงานไมพรอมในการทํางาน
2.) แบบหลีกเลี่ยงได (Avoidable delays) เชน การปรับตั้งและการทําความสะอาด
เครื่องจักร,การเปลี่ยนดอกสวาน ฯลฯ ซึ่งสามารถแกไขได ถามีการจัดลําดับงานที่ดี

2) เวลาเผื่อสวนตัว(Personal Allowance) เชน
การหยุดพักเพื่อไปหองน้ํา  ดื่มน้ํา ซึ่งอาจขึ้นกับสภาพแวดลอมในการทํางานดวย เชน
อากาศรอน หรือเย็นโดยทั่วไป จะคิดคาเวลาลดหยอนสวนตัว ประมาณ 2-5% ตอ 8
ชั่วโมงทํางาน (ประมาณ 10-24 นาที) แตถาสภาพการทํางานคอนขางรอน/หนัก อาจ
เพิ่มใหมากกวา 5 %

3) เวลาเผื่อเนื่องจากความเมื่อยลา  (Fatigue Allowance)
กรณีที่พนักงานทํางานหนัก ในสภาพอากาศรอน อึกทึก ซึ่งทําใหเกิดความเครียดและ
ความเมื่อยลาได ดังนั้น จึงจําเปนตองมีเวลาลดหยอนใหกับพนักงาน ทั้งนี้พิจารณา
จาก ลักษณะของงานที่ทํา, ความแข็งแรงของพนักงาน, ระยะเวลาในการทํางาน และ
สภาพแวดลอมในการทํางานฯลฯ

โดยเวลาผักผอน เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหคนงานมีโอกาสฟนตัวจาก
สภาพเหนื่อยลาทางรายกายและจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงาน
มีเวลาเขาหองน้ําทําธุรกิจสวนตัวได เวลานี้ขึ้นอยูกับลักษณะของแตละงาน ดังสมการที่ (2.4)

เวลาเผื่อเปอรเซนตนเวลาพื้นฐาเวลาเผื่อ  (2.4)

9. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time)
จากการศึกษาเวลา วัตถุประสงค เพื่อใหสามารถหาคาเวลามาตรฐาน ที่ใชเปนตัวแทน

สําหรับการทํางานหนึ่งๆของพนักงาน และใชเปนขอมูลชวยในการตัดสินใจใหกับฝายบริหารใน
เรื่องการวางแผนกําลังคน  การจายคาตอบแทน  การประเมินผลการทํางานและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต
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โดยเวลามาตรฐาน คือ เวลาทั้งหมดซึ่งควรจะทํางานชิ้นนั้นใหแลวเสร็จดวย

ความสามารถทํางานมาตรฐาน การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งก็คือ เวลาการผลิตที่ควร
จะเปนของโรงงาน ดวยสภาพปกติที่เปนไปตามมาตรฐานงาน เวลามาตรฐานคํานวณไดจากเวลา
พื้นฐานบวกดวยกับเวลาเผื่อดังสมการ (2.5) มักบอกหนวยเปนนาทีหรือชั่วโมง

เวลาเผื่อนเวลาพื้นฐานเวลามาตรฐา  (2.5)

สําหรับการนําคาเวลามาตรฐานการทํางานที่ไดไปใช  มีดังนี้ 
1.) ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานแตละวิธี และเลือกวิธีการที่ใชเวลานอยที่สุด
2.) หลังจากที่ศึกษาเวลาในแตละงานแลว ก็สามารถนํามาจัดสมดุลของสายงานการผลิต 

เพื่อใหแตละสถานีงานมีเวลาการทํางานใกลเคียงกันได
3.)ใชเวลามาตรฐานที่ไดเปนขอมูลชวยในการวางแผนการผลิต  การจายคาตอบแทน ฯลฯ
4.) เปนขอมูลที่ใชพิจารณาถึง วันกําหนดสง  ตนทุนแรงงาน  รวมถึงการกระตุนและ

สงเสริมพนักงานในการผลิต และประเมินการใหเงินจูงใจ

2.2 การวัดกําลังการผลิต(Measuring Capacity)

Martinich,J.S., 1997 ไดใหความหมายของคําวา กําลังการผลิต คือ ความสามารถสูงสุด
ของการผลิตของหนวยผลิต ไดแก เครื่องจักร พนักงาน สายการผลิต และโรงงาน ที่สามารถผลิต
สินคาหรือบริการไดในหนึ่งหนวยเวลา เชน จํานวนตันตอสัปดาห ตอเดือน หรือตอป 

การวัดกําลังการผลิตโดยสวนใหญจะใชสถานีคอขวดมาวิเคราะหกําลังการผลิต ซึ่งสวน
ใหญจะใชชั่วโมงการทํางานมาตรฐาน (Standard Hour) ซึ่งเทากับเวลามาตรฐาน (Standard
Time) ตอชิ้นคูณจํานวนชิ้นที่ผลิต ซึ่งมีคําตางๆ ดังนี้

1. กําลังการผลิต (Capacity or Available Capacity) หมายถึง อัตราการผลิตที่ระบบ
สามารถผลิตได ตอหนวยของเวลา

2. กําลังการผลิตที่ตองการ (Required Capacity) หมายถึง กําลังการผลิตที่ตองการ 
เพื่อใชในการทํางานตามตารางการผลิต

3. กําลังการผลิตสูงสุด (Theoretical or Maximum or Design Capacity) หมายถึง 
กําลังการผลิตสูงสุดที่เปนไปไดของระบบ ซึ่งมาจากสมมติฐานของเงื่อนไขที่เปนอุดม
คติ
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4. กําลังการผลิตจริง (Demonstrated or Actual or Effective Capacity) หมายถึง 

อัตราการผลิตที่สามารถคาดการณไดจากประสบการณ ซึ่งไดมาจากกําลังคน การ
ทํางานลวงเวลา จํานวนกะ

5. เวลางานที่ใชได (Available Work Time or Production or Scheduled Capacity)
หมายถึงจํานวนชั่วโมง ตามตารางการผลิต หรือที่ใชงาน ที่หนวยงานผลิตระหวาง
ชวงเวลานั้นๆ

6. กําลังการผลิตจากการคํานวณ (Calculated or Rated or Nominal Capacity)
7. ปริมาณที่ผลิตได (Output) โดยทั่วไปจะอยูในรูปของ ชั่วโมงการทํางาน หรือจําวนชิ้น

ของผลิตที่เสร็จสมบรูณผานกระบวนการนั้นๆ
8. แถวคอย (Backlog or Queue) เปนจํานวนงานที่กําลังรอคอยหลังถูกปลอยออกมา 

ซึ่งก็ คือ ปริมาณงานในพื้นที่ทํางานที่ถูกทําโดยระบบการผลิต
9. ภาระงาน (Load) เปนปริมาณงานที่ถูกกําหนดใหผลิตโดยระบบการผลิตในชวงเวลา

นั้นๆ 

รูปที่ 2.4 รูปแบบหลักการของกําลังการผลิต

จากรูปที่ 2.4 ระบบภาระงานเปนอัตราขาเขา กําลังการผลิตเปนอัตราขาออก และองคกร
ตองการใหมีกําลังการผลิตมีความใกลเคียงกับความตองการลูกคา เพราะหากกําลังการผลิตมี
มากกวาความตองการลูกคาจะทําใหพนักงานและเครื่องจักรเกิดการวางงาน ซึ่งทําใหตนทุนตอ
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หนวยสินคามีคาสูงขึ้น แตหากความตองการของลูกคามีมากกวากําลังการผลิตก็จะทําใหเกิด
การสูญเสียสวนแบงการตลาดได

การวัดการผลิตจะวัดจากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต (input) หรือ ผลผลิต (output)
แลวแตความเหมาะสม กรณีกําลังการผลิตวัดจากผลผลิต ถาโรงงานนั้นผลิตสินคาออกมาชนิด
เดียวก็จะสามารถคิดกําลังการผลิตนั้นได เชน ถาสายการประกอบคอมพิวเตอร 1 ชนิด จะคิด
กําลังการผลิตจากจํานวนคอมพิวเตอรที่ถูกผลิตออกมาตอหนวยเดือน หรือตอวัน แตโดยทั่วไป
โรงงานจะผลิตสินคามากกวาสองชนิดและผลผลิตออกมาในอัตราที่ตางกัน เชน สายการผลิต
คอมพิวเตอรประเภท Laptop สามารถผลิตได 100,000 เครื่องตอปและ Desktop สามารถผลิตได 
150,000 เครื่องตอป หรือLaptop สามารถผลิตได 300,000 เครื่องตอปและ Desktop สามารถ
ผลิตได 50,000 เครื่องตอป ซึ่งในกรณีนี้กําลังการผลิตจะวัดจากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต 
อยางเชน จํานวนเครื่องจักรตอชั่วโมง

การวัดกําลังการผลิตที่ใชภายใตเงื่อนไขการดําเนินงานจะสามารถวัดได คือ
1. กําลังการผลิตที่ออกแบบไว (Design Capacity) คือ อัตราการผลิตของกระบวนการที่

ระบบถูกออกแบบไวภายใตเงื่อนไขอุดมคติ (Ideal) ซึ่งเปนชวงระยะเวลาสั้นๆ ที่จะ
สามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่ออกแบบไว โดยการเพิ่มความเร็วเครื่องจักร การ
ทํางานลวงเวลา เพื่อสนองตอบความตองการแตทําใหตนทุนในการผลิตเพิ่มขึ้น

2. กําลังการผลิตที่ทําไดจริง ( Effective Capacity) คือ อัตราการผลิตที่สามารถผลิต
ไดภายใตเงื่อนไขปกติ (Normal) เชนการพักเครื่องจักรเพื่อบํารุงรักษา การหยุดงาน 
การอบรมพนักงานหรือมีผลิตภัณฑหลายชนิดที่ตองทําที่เครื่องจักรชนิดเดียวกัน

ดังนั้นจึงตองมีการวัดประสิทธิภาพของระบบการผลิตเพื่อดูความสามารถของระบบใน
การใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด แสดงไดดังสมการที่ (2.6)

คติ)ไว(ในอุดมตที่ออกแบบอัตราผลผลิ
ตที่ไดอัตราผลผลิรผลิตพของระบบกาประสิทธิภา  (2.6)

ประสิทธิภาพที่ดีของสายการผลิตไมไดวัดจากสายการผลิตนั้นตองทํางานตลอดเวลา โดย
ไมวาง ในความจริงแลวประสิทธิภาพสายการผลิตอาจจะจํากัดอยูที่ความสามารถของบริษัทที่จะ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ควรจะมองไปที่การใชประโยชนกําลังการผลิตมากกวา เพราะ
เปนการวัดความสามารถของกําลังการผลิตและคํานวณปริมาณการใชทรัพยากรที่แทจริงของ
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ระบบ ดังนั้นกําลังการผลิตที่ทําไดจริงจะมีคานอยกวากําลังการผลิตที่ออกแบบไว ทั้งนี้อาจมี
ปญหาทางดานเครื่องจักร ดานแรงงาน หรือความลาชาในการเคลื่อนยายวัสดุ การจัดตารางการ
ผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพเขามามีสวนทําใหอัตราการผลิตชาลงได 

2.2.1 ปจจัยกําหนดกําลังการผลิต

ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตไมไดผลิตออกมางายตามลักษณะทางกายภาพ หรือ
ชนิดของเครื่องจักร หรือจํานวนของพนักงานที่ปฏิบัติงาน แตกําลังการผลิตจะถูกผลกระทบจาก
การออกแบบสินคาและบริการ ความชํานาญของพนักงานและอื่นๆ อีก โดยปจจัยที่สําคัญมากที่มี
ผลตอกําลังการผลิต ดังนี้

1. Process Design การออกแบบกระบวนผลิต เนนใหมีการจัดสายการผลิตใหมีความ
สมดุลกัน เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพกําลังการผลิต

2. Product Design การออกแบบผลิตภัณฑ ควรออกแบบใหผลิตไดงายไมมีความ
ซับซอน เพื่อทําใหพนักงานและเครื่องจักรทํางานไดสอดคลองกัน

3. Product Variety ผลิตภัณฑที่หลากหลายประเภทที่ผลิตในหนวยผลิตเดียวกันหรือ
มากกวา และตองมีเครื่องมือและงานจําเพาะ เวลาจะสูญเสียไปในการเปลี่ยน
ผลิตภัณฑและติดตั้งเครื่องจักร สงผลตอการลดประสิทธิภาพกําลังการผลิต

4. Product Quality การผลิต การทดสอบคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพเปนผลตอ
อัตราการผลิต 

5. Production Scheduling การจัดตารางการผลิตเปนการทําใหผลิตภัณฑไหลอยาง
สมดุล เกิดขึ้นพรอมกันและเวลาที่ใชในการผลิตสั้น เกิดการใชประโยชนของ
เครื่องจักรและคนอยางเต็มที่

6. Material Management การจัดการวัสดุใหเพียงพอไมใหขาดเพราะจะทําให
สายการผลิตนั้นหยุดและเกิดเวลารอคอย ปรับปรุงโดยการตรวจเช็ค Stock สินคา

7. Maintenance การหยุดของเครื่องจักรและขอบกพรองของเครื่องจักรเปนผลใหผลิต
สินคาไดนอยลง ปรับปรุงโดยการจัดตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร

8. Job Design and Personal Management พนักงานควรไดรับการอบรมวิธีทํางาน
อยางถูกวิธี เพราะทําใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตออกมามีคุณภาพ 
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2.3 การจัดสมดุลสายการผลิต

การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) คือ การจัดใหกระบวนการมีระดับ
ความสามารถดานกําลังการผลิต ที่มีภาวะคอขวดนอยที่สุด โดย คอขวดในสายการผลิต หมายถึง 
ภาวะที่กระบวนการถัดไปหรือมีบางกระบวนการเกิดภาวะคั่งคางของงาน และสงผลตอกําลังการ
ผลิตของสายการผลิตนั้น

2.3.1 ปญหาการจัดสมดุลสายงานผลิต(Line Balancing Problem)

1. วัตถุประสงคการจัดสมดุลก็คือการจัดงานเขาสถานีงานเพื่อทําใหเวลาวางงานของ
พนักงานมีนอยที่สุด นั่นคือ ทําใหตนทุน การวางงานต่ําสุด และทําใหสายการผลิตมี
อัตราการผลิตสอดคลองกําความตองการ

2. ในสายการผลิตที่สมบูรณแบบ พนักงานทุกคนจะทํางานที่ไดรับมอบหมายของตนได
แลวเสร็จในเวลาเดียวกัน (โดยการสมมติวาเริ่มงานพรอมกัน)

3. สถานีงานจะถูกจัดขึ้นมาเพื่อใหผลผลิตที่ออกมาจากสถานีหนึ่งเปนตัวปอนเขาสถานี
ถัดไป(เชื่อมตอสถานีตอเนื่องกัน)

4. การออกแบบผังโรงงานจะเกี่ยวของกับการกําหนดงานยอยหนึ่งหรือหลายงานที่
จําเปนตอการผลิตเปนผลิตภัณฑหนึ่งหนวยใหกับสถานีงาน

5. มีเงื่อนไขหลายประการที่เปนอุปสรรคตอการบรรลุสูสมดุลสายการผลิตที่สมบูรณ
แบบ คือ
1) เวลาของงานยอย
2) ความสัมพันธกอนหลังของงาน
3) ลักษณะที่เปนขอจํากัดตามธรรมชาติของการจัดสมดุลแตละปญหา 

6. คําจํากัดความในการจัดสมดุลสายการผลิต ดังนี้
1) สวนของงาน(Work Element) หมายถึง สวนยอยของงานที่ไมสามารถแบงแยก

ไดอีก
2) งานทั้งหมด(Total Work Content) หมายถึง ผลรวมของงานสวนยอยทั้งหมด
3) เวลาของสถานีงาน(Workstation Process Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการ

ประกอบในแตละสถานี
4) รอบเวลา (Cycle Time) หมายถึง ชวงเวลาระหวางงานออกจากสายการผลิต
5) งานที่อยูกอนหนา(Precedence Constraint) หมายถึง งานที่จําเปนตองทํากอน

หนางานนั้นๆ
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6) ผังแสดงลําดับขั้นตอน(Precedence Diagram) เปนแผนผังที่แสดงขั้นตอน

การประกอบ
7) การสูญเสียความสมดุล(Balance Delay) เปนเครื่องชี้ประสิทธิภาพของสายงาน

ประกอบ

2.3.2 ปญหาคอขวดที่มีผลกระทบตอระบบกําลังการผลิต

Finch, B.J., 2006 ไดกลาวไววา ภาพรวมของกระบวนการผลิตของระบบจะพิจารณาจาก
ทรัพยากรที่ถูกผลิต ถาขาดแคลนทรัพยากรจะสงผลตอกําลังการผลิตในหลายๆ ระบบผลิต โดย
กําลังการผลิตจะถูกกําหนดจากผลผลิตที่ผลิตออกมาของสถานีที่ผลิตชาที่สุดในสายการผลิต ซึ่ง
สถานีนี้จะเรียกวา จุดคอขวด (Bottlenecks) เพราะสถานีการปฏิบัติงาน ณ จุดถัดไปที่ตองรอหรือ
หยุดชะงัก ดังรูปที่ 2.5

สถานีที่ 1
CT = 3

สถานีที่ 2
CT = 1

สถานีที่ 3
CT = 5

สถานีที่ 4
CT = 4

สถานีที่ 5
CT = 2

Utilization =
3/5 = 60 %

Utilization =
1/5 = 20 %

Utilization =
5/5 = 100 %

Utilization =
4/5 = 80 %

Utilization =
2/5 = 40 %

สถานีคอขวด คือ สถานีที่ 3
CT (Cycle Time) หมายถึงรอบเวลาการผลิตมีหนวยเป็น นาที

Production Line

รูปที่ 2.5 แสดงสถานีที่เปนจุดคอขวด (Bottleneck)

จากรูปที่ 2.5 จะเห็นวาสถานีที่ 3 เปนจุดคอขวดจากทั้ง 5 สถานี ซึ่งใชรอบเวลาในการ
ผลิตนานที่สุดคือ 5 นาทีตอหนวยและมีกําลังการผลิตเปน 12 หนวยตอชั่วโมง ผลจากสถานีจุดคอ
ขวดทําใหระบบไมสามารถควบคุมการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน (Utilization) สูงสุดได 
ตัวอยางในสถานีที่4 รอบเวลาในการผลิต 4 นาทีตอหนวย กําลังการผลิต 15 หนวยตอชั่วโมง ซึ่ง
นอยกวาสถานีที่ 3 เปนเวลา 1 นาที ทําใหเกิดการรองานและการใชประโยชนจากทรัพยากรเพียง
80 % ซึ่งมีจากขอเท็จจริงที่ปรับปรุงปญหาเกี่ยวกับจุดคอขวด ดังนี้

ขอเท็จจริงขอที่ 1 ถามีการเพิ่มสายการประกอบยอย (Sub Assembly) กอนหนาสถานีที่ 
3 จะสงผลใหรอบเวลาที่ใชในการผลิตของสถานีที่ 3 ลดลง แตถามีการผลิตสถานีที่ 1 มีรอบเวลา
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ในการผลิต 3 นาทีตอหนวยซึ่งเร็วกวาสถานีที่ 3 แตในสถานีที่ 2 ยังคงตองรองานจากสถานีที่ 1
อยูดี การใชประโยชนของทรัพยากรในสถานีที 2 ก็ยังไมดีเหมือนเดิม

ขอเท็จจริงขอที่ 2 ถาสายการผลิตไดรับการปรับปรุงตําแหนงจุดคอขวดเพื่อลดเวลาการ
สูญเสีย ใหการใชประโยชนทรัพยากรไดสูงสุดคือ 100 % ของเวลาการผลิตสินคาออกจากระบบ 
คือตองไมมีจุดคอขวดในกระบวนการผลิตที่รบกวนเวลาผลิตเพราะการเกิดความเสียหายหรือจาก
สาเหตุอื่นๆ เปนผลใหสายการผลิตตองหยุดชะงักทางเลือกหนึ่งของการเพิ่มกําลังการผลิตใน
ระบบ คือ ใหแตละสถานีมีการเชื่อมโยงหรือทํางานตอเนื่องอยางเปนระบบสอดคลองกัน เพื่อใหมี
รอบเวลาในการผลิตใกลเคียงกันไมควรมีสถานีหนึ่งที่มีการผลิตชากวาสถานีอื่นอยาโดดเดน

ขอเท็จจริงขอที่ 3 ระบบของจุดคอขวด ถามีการเพิ่มกําลังการผลิต โดยไมใหเกิดปญหาจุด
คอขวดไมไดเปนการชวยใหระบบทํางานไดดีขึ้น เชนถามีการเพิ่มกําลังการผลิตของสถานี 4 จาก
กําลังการผลิตจาก 15 หนวยตอชั่วโมงเปน 30 หนวยตอชั่วโมง ถึงยังไงสถานี 4 ก็ตองรองานจาก 
สถานี5 ซึ่งเปนเพียงการเพิ่มกําลังการผลิตแตไมไดปรับปรุงระบบการผลิตทั้งระบบ 

จากขอเท็จจริงที่กลาวมาไมวาจะเปนการเพิ่มสายการประกอบ (Sub Assembly) และการ
เพิ่มกําลังการผลิตของสถานีใดสถานีหนึ่ง ก็ยังไมเปนการลดปญหาคอขวดได ดังนั้นสิ่งที่ชวยลด
การเกิดปญหาคอขวดคือการจัดสมดุลการผลิต (Line Balanced)

2.3.3 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)

Reid, R.D and Sanders, N.R., 2002 ไดใหความหมายของคําวา การจัดสมดุล
สายการผลิต คือ การลดเวลาวางงานของคนในสถานีทํางานของสายการผลิต โดยพยายามทําให
เวลาที่ใชในการผลิตของแตละสถานีเทากัน หรือเกิดความสมดุลใหมากที่สุด ซึ่งขั้นตอนในการจัด
สมดุลสายการผลิต มีขั้นตอนดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 : การกําหนดงานและการลําดับงานกอนหลัง (Identifing Tasks and Their
Immediate Predecessors)

การกําหนดงานและลําดับงานกอนหลัง โดยการพิจารณางานยอย จัดเรียงลําดับงาน
กอนหลัง แบงแยกงานใหญออกเปนแยกงานยอย และจับเวลาในแตละงานยอย ดังแสดงในตาราง
ที่ 2.1 ตัวอยางการกําหนดงานและลําดับงานกอนหลังของราน Vicki’s Pizzeria
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ตารางที่ 2.1 ตัวอยางการกําหนดงานและลําดับงานกอนหลังของราน Vicki’s Pizzeria

งานยอย
(Work Element)

ลักษณะงาน
(Task Description)

ลําดับงานกอนหลัง
(Immediate

Predecessor)

เวลางาน
(Task Time)

(วินาที)
A มวนแปงสาลี None 50
B ทําแปงเปนแผนบาง A 5
C ใสเครื่องปรุงรส B 25
D โรยชีส C 15
E โรยพริกไทย D 12
F ใสไสกรอก D 10
G ใสเห็ด D 15
H หอแปง E,F,G 18
I บรรจุใสกลอง H 15

รวม (Total task time) 165

จากนั้น นํามากําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงานวางานใดควรทํากอน
งานใดควรทําที่หลัง โดยนิยมเขียนเปนโครงขายแสดงความสัมพันธลําดับกอนหลัง (Precedence
Diagram) ของกิจกรรมงาน ดังตัวอยางในรูปที่ 2.6

A B C D

E

G

F H I

50 5 25 15 10 18 15

12

15
รูปที่ 2.6 ความสัมพันธลําดับกอนหลังของกิจกรรมงาน
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รูปที่ 2.6 สัญลักษณวงกลม       และตัวอักษรแสดงชื่อกิจกรรมงาน หรืองานยอย ตัวเลข
ใตสัญลักษณวงกลมระบุระยะเวลาที่ใชของงานยอยนั้น และสัญลักษณลูกศรแสดงลําดับงานยอย
กอนหลัง

ขั้นตอนที่ 2 : กําหนดอัตราการผลิตสินคาที่ผลิตได (Determining Output Rate)
อัตราการผลิตสินคาคํานวณไดดังสมการที่ (2.7) โดยมีความสัมพันธระหวางเวลาที่มีเพื่อ

ผลิตตอเวลารวมที่ใชในสายการผลิต

TimeTaskTotal
TimeAvailableRateProduction 

(2.7)

เมื่อ RateProduction อัตราการผลิต (unit/day)
TimeAvailable เวลาที่มีเพื่อการผลิต (hour/day)
TimeTaskTotal เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต (hour/unit)

เวลาที่มีเพื่อการผลิต (Available Time) หมายถึง เวลาที่สามารถใชเพื่อการผลิตจะ
กําหนดให 1 วัน มีระยะเวลาทํางานตั้งแต 8.00 ถึง 17.00 น. และใหมีเวลาพักเที่ยง 1 ชั่วโมง 
ฉะนั้นใน 1 วันจะมีเวลาเพื่อการผลิตเทากับ 8 ชั่วโมง 

เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต (Total Task Time) หมายถึง ผลรวมของเวลา
ทํางานในทุกสถานีงานที่ใชในการผลิตจนเสร็จ 1 หนวยงาน

ขั้นตอนที่ 3 : กําหนดรอบเวลาการผลิต (Determining Cycle Time)
การกําหนดรอบเวลาการผลิต หมายถึง การกําหนดเวลาการผลิตใหไดผลผลิตทุกๆ 1

หนวยชิ้นงาน เชน สายการผลิตสามารถผลิตสินคาออกมาไดทุกๆ 50 นาที แสดงวาสายการผลิตมี
รอบเวลาในการผลิตเทากับ 50 นาทีโดยรอบเวลาการผลิตของสายการผลิตจะพิจารณาจากสถานี
งานที่ใชเวลาในการผลิตมากที่สุด นอกจากนี้รอบเวลาการผลิตจะมีคาเปนสวนกลับกับอัตราการ
ผลิตดังแสดงในสมการ (2.8)

TimeCycle
1RateProduction  (2.8)
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เมื่อ RateProduction อัตราการผลิต (unit/day)

TimeCycle เวลาที่มีเพื่อการผลิต (day/unit)

จากตัวอยางตารางที่ 2.1 คํานวณรอบเวลาการผลิต ดังนี้
รอบเวลาการผลิต = เวลาที่มีเพื่อการผลิต/ อัตราการผลิตที่ตองการตอหนวย 

= 3600 วินาทีตอชั่วโมง/60 หนวยตอชั่วโมง
= 60 วินาทีตอหนวย 

ดังนั้น อัตราการผลิตเปนสวนผกผันกับรอบเวลาการผลิต มีคาเทากับ 0.016 หนวยตอวินาที

ขั้นตอนที่ 4 : คํานวณจํานวนสถานีการผลิตที่ตองการนอยสุด (Computing the
Theoretical Minimum Number of Station)

การหาจํานวนสถานีงานที่ตองการนอยสุด (Theoretical Minimum Number of Station :
TM)คํานวณไดจากความสัมพันธระหวางเวลารวมที่ใชในการผลิต 1 ชิ้นงานสวนดวยรอบเวลาการ
ผลิตที่ตองการ ดังสมการที่ (2.9)

TimeCycle
TimeTaskTotalTM  (2.9)

เมื่อ TM จํานวนสถานีการผลิตที่ตองการนอยที่สุด (สถานี)
TimeTaskTotal เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต (hour)
TimeCycle เวลาที่มีเพื่อการผลิต (hour)

จากตัวอยางสามารถคํานวณจํานวนสถานีงานที่นอยที่สุด ดังนี้
จํานวนสถานีงานที่นอยที่สุด = เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต/ เวลาที่มีเพื่อ

การผลิต
= 165 วินาที / 60 วินาที
= 2.73 3 สถานีงาน

ดังนั้น จําวนวสถานีที่นอยที่สุด เทากับ 3 สถานีงาน
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ขั้นตอนที่ 5 : กําหนดกิจกรรมงานที่ตองทําใหกับสถานีการผลิต (Assigning Task to

Workstations)

การจัดกิจกรรมงานใหกับแตละสถานีการผลิตนั้นจะเนนใหความสําคัญกับกิจกรรมงานที่
ใชเวลามากที่สุดไวกอน จากนั้นจะเกลี่ยเวลาของกิจกรรมงานอื่นๆ รองลงไปใหมีระยะเวลาเฉลี่ย
ของทุกสถานีงานใกลเคียงกันมากที่สุด

จากตัวอยางขางตน รอบเวลาการผลิตมีคาเทากับ 60 วินาที และสถานีงานที่นอยที่สุด
เทากับ 3 สถานีงาน ดังนั้นจึงจัดกิจกรรมงานใหกับสถานีงานใหม ดังตารางที่ 2.2

ตารางที่ 2.2 กําหนดกิจกรรมงานใหกับสายการผลิต
สถานีงาน งานที่ทํา งานที่เลือก เวลางาน เวลาวาง

1 A A 50 10
B B 5 55
C C 25 30
D D 15 15

2

E,F,G G 15 0
E,F E 12 48
F F 10 38
H H 18 20

3

I I 15 5

ขั้นตอนที่ 6 : คํานวณหาประสิทธิภาพ และเวลาวางงาน (Computing Efficiency and
Balance Delay)

ภายหลังจากการจัดงานยอยใหแกสถานีงาน ลําดับตอไป คือ คํานวณหาประสิทธิภาพ
ของแตละสถานีงานและประสิทธิภาพสายการผลิตโดยประสิทธิภาพของสถานีงาน คือ สัดสวน
รอยละระหวางรอบเวลาการผลิตของสถานีใดๆ สวนดวยรอบเวลาการผลิตของสายการผลิต 
สําหรับประสิทธิภาพสายการผลิต คือ สัดสวนรอยละระหวางผลรวมของเวลาที่ใชของสถานีงาน
ตางๆ หารดวยผลคูณระหวางรอบเวลาการผลิตและจํานวนสถานีงานของสายการผลิต ดังไดแสดง
ในสมการที่ 2.10 และ 2.11 ตามลําดับ และรอยละของเวลาวางของสถานีใดๆ และของ
สายการผลิต แสดงไดดังสมการที่ 2.12 และ2.13 ตามลําดับ
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100
CT
CT(%)ถานีงาน   พของแตละสประสิทธิภา

p

i  (

100
NxCT

CT
(%)ผลิตพของสายการประสิทธิภา

Sp

9

1i
i




 

iานทีพของสถานีงประสิทธิภา100(%)iสถานีงานทีงเวลาวางขอ 

ถานีงานพของแตละสประสิทธิภา100(%)ตงสายการผลิเวลาวางขอ 

เมื่อ pCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)




9

1i
iCT ผลรวมของรอบเวลาการผลิตของสถานีที่ 1 ถึง 9 (นาที)

SN จํานวนสถานีงาน (สถานีงาน)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

2.3 การวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ

เมื่อทําการตรวจสอบคุณภาพของขอมูลวาสามารถนํามาวิเคราะหได หลังจากนั้นก
วิเคราะหหาความสัมพันธของตัวแปรวามีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด ดวยการวิเ
ความถดถอยและสหสัมพันธซึ่งการวิเคราะหความถดถอยตัวแปรอิสระX เปนตัวควบคุม
กําหนดคาลวงหนาในขณะที่ตัวแปรตามY เปนตัวแปรสุมและวัดคาความคลาดเคลื่อนจ
ประมาณนั้นสวนการวิเคราะหสหสัมพันธทั้งX และY เปนตัวแปรสุมจึงไมจําเปนตองระ
ใดเปนตัวแปรอิสระและตัวใดเปนตัวแปรตามและเปนการวัดความสัมพันธระหวางตัวแ
ความสัมพันธกันมากนอยเพียงไรการวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธมีขั้นตอน ดังน

1. พิจารณาถึงตัวแปรอิสระ X ที่คาดวาจมีความสัมพันธกับตัวแปรตาม Y มากที่ส

2. วิเคราะหความถดถอยเชิงเสนอยางงาย(Simple Linear Regression Analysi

นําเอาขอมูลของตัวแปร Y และ X มาเขียนกราฟแสดงความสัมพันธ ซึ่งจะเรียกกร
แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) และใชเสนสมการนี้ประเมินคาตัวแปรตาม
ความสัมพันธในรูปเชิงเสนระหวางX และY ที่เสนตรงคือ
2.10)

(2.11)

(2.12)

(2.13)

ท็ําการ
คราะห
หรือถูก
ากการ
บุวาตัว
ปรวามี

ี้

ดุ

s)

าฟนี้วา
สมการ

(2.10)
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1Y  + X1 + 1 (2.14)

> 0 เมื่อX แลY มีความสัมพันธไปในทางเดียวกัน
< 0 เมื่อ X และY มีความสัมพันธไปในทางตรงกันขาม
= 0  เมื่อการเปลี่ยนแปลงของY ไมขึ้นกับการเปลี่ยนแปลงของX
1 = ความคลาดเคลื่อนสุมซึ่งเปนอิสระกับX และY

โดยที่ เปนคาY- intercept คือคาเสนตรงตัดแกนY หรือคาY เมื่อX=0 นั้นเอง      
เปนความชัน( Slope ) ของเสนตรงคือคาที่แสดงใหทราบวาเมื่อX มีความเปลี่ยนไป1 หนวย
Y จะเปลี่ยนไปโดยเฉลี่ยเทาไรเรียกคานี้วาสัมประสิทธิ์การถดถอย(Regression Coefficient )

3. คํานวณสัมประสิทธิสหสัมพันธ 

สหพันธเปนการดูวาX และY มีความสัมพันธกันมากนอยเพียงไร คาที่ใชวัดความสัมพันธ
ระหวางX และY นี้เรียกวาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธใชสัญลักษณคือρในการคํานวณหาคาρ
จะตองทราบขอมูลทั้งหมดในประชากรซึ่งในทางปฏิบัติแลวไมมีทางทราบคาเหลานี้ไดจึงตองสุม
ตัวอยางมาn ตัวจะไดคาX และY เปนคูทั้งหมดn คูแลวประมาณหาคาρดวยคาสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธ(r) จากสูตร

(2.15)

การทดสอบนัยสําคัญของคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ

หลังจากคํานวณหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธแลวและตองหาตอวาคาสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธนั้นมีจริงหรือไมหรือมีความสัมพันธกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติหรือไมดวยการ
ทดสอบนัยสําคัญระดับนัยสําคัญที่ตองการทดสอบสมมุติฐานในงานวิจัยนี้กําหนดไวที่ 0.05 และ
ชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ คือ

H0 : คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ= 0
H1 : คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ0

    

 
 2yn2y2xn2x

yxnxy
xyr

(2.14)
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ในการทดสอบโดยใชt – test กรณีที่ขนาดตัวอยาง (n) นอยกวา 30

(2.16)

เมื่อ องศาอิสระ (degrees of freedom : d.f.) = n-2
rxy = สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ
n = จํานวนคาสังเกต

ในการเปรียบเทียบคาt จากสูตรกับคาวิกฤติของt ถาคาt จากการคํานวณซึ่งมีคาเปน
บวกมีคามากกวาคาวิกฤติt หรือคาt จากการคํานวณซึ่งมีคาลบมีคานอยกวาคาวิกฤติของt
แสดงวามีความสัมพันธระหวาง2 ตัวแปรจริงแตถาคาสถิติt จากการคํานวณมีคาเปนบวกนอย
กวาคาวิกฤติของt หรือมีคาเปนลบซึ่งมีคามากกวาคาวิกฤติของt แสดงวาไมมีความสัมพันธ
ระหวางตัวแปรทั้งสอง ดังนั้น การปฏิเสธ H0 หรือ ยอมรับ H1 นั้นคือ ตัวแปรX และ Y มี
ความสัมพันธในรูปเชิงเสน

4. การทดสอบสัมประสิทธิความถดถอยโดยใชการวิเคราหความแปรปรวน

เปนการทดสอบความสัมพันธระหวางคา X และ Y วาอยูในรูปแบบสมการความสัมพันธ
รูปเสนตรงนั้นคือจะพิจารณาวาการที่คาของ Y มีคาไมคงที่ เนื่องจาก Y มีความสัมพันธกับ X เมื่อ
คาของ X เปลี่ยนไปจะมีผลทําใหคาของ Y เปลี่ยนไปดวยและคาของ Y เปลี่ยนแปลงเนื่องจาก
อิทธิพลของปจจัยอื่นๆ นอกจาก X ระดับนัยสําคัญที่ตองการทดสอบสมมุติฐานในงานวิจัยนี้
กําหนดไวที่ 0.05 และชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ คือ

H0 : สัมประสิทธิความถดถอย= 0
H1 : สัมประสิทธิความถดถอย 0

ซึ่งผลสรุปของการทดสอบ คือ

1) ปฏิเสธสมมติฐาน H0 แสดงวา X และ Y มีความสัมพันธกันในรูปเชิงเสน คือ Y1

= + X1 + 1

2) ยอมรับสมมติฐาน H0 แสดงวา X และ Y ไมไดมีความสัมพันธกันในรูปเชิงเสน คือ Y1

= + X1 + 1

2xyr1
2n

xyrt







28
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของ

Bailey, B.D. and Liu, P.C.H. (1998) ศึกษาการปรับปรุงอัตราผลิตภาพของสาย
ประกอบที่ใชแรงงานคน ดวยวิธีการจัดสมดุลของการปฏิบัติงานและภาระงาน การจัดการไหลของ
งานใหม และวางแผนผังแบบ U-Shaped ซึ่งจุดสําคัญการของปรับปรุงคือ การดําเนินงานใหเปน
มาตรฐาน ดวยการผลิตตามอัตราความตองการของลูกคา หรือ Takt time ที่หมายถึงเวลาที่ใชใน
การผลิตสินคาจํานวน 1 ชิ้น คํานวณโดยการหารจํานวนเวลาที่สามารถผลิตใน 1 วัน ดวยจํานวน
สินคาที่ตองผลิตในวันนั้น ดังนั้นเวลาที่คนงานใชในการผลิตใหเสร็จตามกระบวนการควรนอยกวา
หรือเทากับ Takt time เพื่อใหมั่นใจวาคนงานกําลังทํางานใหไดจํานวนสินคาตามความตองการ
ของลูกคาเสมอ

Ballard, G. (2001) ไดเพิ่มการไหลในงาน ดวยการลดรอบเวลาการผลิตและลดเวลาการ
สงมอบ ซึ่งวิธีการลดรอบเวลาการผลิต คือ ลดการซ้ําซอนของงาน ลดกิจกรรมที่ไมจําเปน และลด
สิ้นคาระหวางกระบวนการดวยการพัฒนาความสามารถของพนักงาน ผลที่ไดคือ รอบเวลาในการ
ผลิตลดลง 23 %

Ozgurler, M., Guneri, F. Ali, Gulsun, B. (2003) ไดศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต 
สาเหตุเกิดจากภาระงานในแตละสถานีไมเทากันสงผลใหเวลาในการผลิตไมเทากัน และเกิดเวลา
สูญเปลา โดยการประยุกตใชวิธีการศึกษาเวลา (Time study method) เพื่อประเมินกําลังการผลิต 
สถานีงานที่เปนคอขวด สินคาคงคลัง เวลารวมของระบบ และการวางผังโรงงานใหมโดยสิ่งที่ตอง
ปรับปรุงของการจัดสมดุลสายการผลิตคือ ลดเวลาสูญเปลา กระจายภาระงานไปยังสถานีงาน
ตางๆ ลดเวลาสถานีคอขวดและออกแบบการทํางานใหมใหเหมาะสม

Saraph, P.V. (2003) วิเคราะหกําลังการผลิตในปจจุบัน เพื่อรองรับความตองการใน
อนาคตที่เพิ่มขึ้น เงื่อนไขคือการใชทรัพยากรรวมกันกับสินคาปจจุบันในหลายๆพื้นที่ และพิจารณา
กําลังการผลิต ณ ปจจุบันเพียงพอตอความตองการหรือตองขยายสถานีผลิต โดยใชวิธีการสราง
แบบจําลองเหตุการณแบบไมตอเนื่อง (Discrete-Event-Simulation) เพื่อวิเคราะหปริมาณงานที่
ทําได ปจจัยผันแปรตางๆ พบวาทรัพยากรที่มีอยูสามารถใชรวมกับสินคาที่ออกใหมได

สุรภาส ลือสุขประเสริฐ (2543) ไดศึกษาการเพิ่มอัตราการผลิตสินคา โดยอาศัยเทคนิค
การศึกษาการทํางานและการปรับปรุงวิธีการทํางาน นําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหเปรียบเทียบเวลา
มาตรฐานกับเวลาการทํางานจริง พบวาสาเหตุเกิดจากเวลาสูญเปลา สินคาคงคาง ความไมสมดุล
ระหวางปริมาณงานกับจํานวนพนักงาน สงผลใหเกิดปญหาคอขวดแนวทางการปรับปรุงใชหลัก
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ศึกษาการทํางานและจัดสมดุลในสายการผลิต ผลที่ไดคือ เวลาในการทํางานโดยรวมลดลง 
35.24 นาที คิดเปนรอยละ 25.05 และลดคาแรงของพนักงานได 327.81 บาท คิดเปนรอยละ 
16.13

สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล (2543) ไดเพิ่มผลผลิตและกําลังการผลิต โดยลดเวลาในการ
ทํางานและลดตนทุนในการผลิต และอาศัยหลักการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อหาเวลาเวลา
มาตรฐาน ซึ่งปญหาเกิดจากทํางานซ้ําซอน ทํางานที่กอไมเกิดคุณคา และอุปกรณที่ใชในการ
ทํางานไมเหมาะสมทําใหเสียเวลาและคาใชจาย แนวทางในการแกไขคือ ปรับปรุงเทคนิคการ
ทํางาน ปรับปรุงวิธีการขนถายวัสดุ ออกแบบ และจัดทําเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ใหสะดวกตอ
การใชงาน ทําใหเวลามาตรฐานในการทํางานลดลง แลวจึงจัดสมดุลของสายการประกอบใหม ผล
ที่ไดคือ เวลามาตรฐานในการทํางานลดลง เวลาที่ใชในกรขนถายลดลง และสามารถจัดสมดุลของ
สายการประกอบใหมีความใกลเคียงกันมากขึ้น จึงมีผลใหสามารถเพิ่มผลผลิตไดรอยละ 22.7
เวลาในการทํางานลดลงรอยละ 18.7 และตนทุนในการผลิตลดลงรอยละ 1.68

อนุชิต พิชญธาดา (2543) ปรับปรุงการวางแผนความตองการกําลังการผลิตให
เหมาะสม ดวยการวัดกําลังการผลิต พบวากําลังการผลิตในบางกระบวนการนอยกวาเปาหมาย
การผลิตของโรงงานที่ตั้งไว แนวทางการปรับปรุงเนนที่สถานีคอขวดดวยการลดเวลาในการทํางาน
และปรับปรุงภาระงานใหเหมาะสม โดยพิจารณาตั้งแตการรับงานและความเปนไปไดของวันสง
มอบ คํานวณกําลังการผลิตที่ใชในแตละกระบวนการผลิตตามขอมูลเสนทางการผลิต วันสงมอบ 
และปริมาณการผลิตเพื่อหากําลังการผลิตที่ตองการ ผลที่ไดคือ สามารถสงมอบไดตรงเวลาจาก 
72 % เปน 96 % และใชประโยชนจากทรัพยากรเพิ่มขึ้น 76 % เปน 90 % อีกทั้งสงผลใหตนทุน
คาแรงตอตารางฟุตลดลง27 % แตยังตองมีการทํางานลวงเวลา12 % ของกําลังการผลิต ถาไม
ตองการใหมีการทํางานลวงเวลากําลังการผลิตที่เหมาะสมสําหรับการผลิตในอนาคตคือ 80,000
ตารางฟุตตอสัปดาห โดยจะตองใชเงินทุนเพิ่ม US$ 472,000 และจะคุมทุนใน 2 ป 3 เดือน

เสนห บุญรําไพ (2544) ไดวางแผนกําลังการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพของ
สายการผลิต โดยอาศัยการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อหากําลังการผลิตปจจุบัน ดวยการหาเวลา
มาตรฐานและจับเวลาการแปรรูปชิ้นงาน และนําผลการทดลองที่เหมาะสมของความเร็วตัดและ
ตนทุนการผลิตต่ําสุดมาเปนสภาวะในการทดลองใหม ทําการจับเวลาการทํางานสภาวะใหมอีก
ครั้งและจัดกลุมงานในหลายๆแนวทางเพื่อวิเคราะหกลุมงานที่เหมาะสมที่ใหเวลาการทํางานนอย
ที่สุด ผลที่ได คือ เวลาการทํางานของคนลดลงรอยละ 28.3 และเวลาการทํางานของเครื่องจักร
ลดลงรอยละ 41
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ธิดารัตน กังวาน (2545) ศึกษาวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการมุงเนน

ในเรื่องของการลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการโดยนําหลักการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมาเปน
แนวคิดในการปฏิบัติพรอมทั้งอาศัยวิธีการศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่มาประยุกต วิเคราะหขอมูล
โดยใชแผนภูมิทวีคูณทําใหทราบวาเวลาในการผสมนาน จากการเสียเวลาใน 3 ขั้นตอนคือ 

ขั้นตอนที่ 1 รอสวนผสมจากหมอผสมยอยปรับปรุงสภาวะการทํางานใหมโดยทําการ
ออกแบบการทดลอง วิธี 2k แฟคทอเรียล เพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมในการทํางาน

ขั้นตอนที่ 2 รอผลการตรวจสอบคุณภาพน้ํายาปญหาเกิดจากการตรวจสอบคุณภาพ
ความหนืดของน้ํายาตองรอที่อุณหภูมิ 30º C ปรับปรุงโดยการวิเคราะหสหสัมพันธและความ
ถดถอย เพื่อใชในการทํานายคาคุณภาพความหนืดของน้ํายาที่อุณหภูมิตางๆ เทียบกับคาความ
หนืดที่อุณหภูมิ30 องศาเปนการลดการรอตรวจสอบคุณภาพน้ํายาที่อุณหภูมิ30 องศา

ขั้นตอนที่ 3 การรอถายน้ํายาเขาสูถังเก็บปญหาคือความเร็วของมอเตอรต่ําและถังเก็บ
น้ํายามีนอย ซึ่งตองมีการลงทุนเพิ่มตองพิจารณาตอไป ผลที่ไดจากการปรับปรุงคือ เวลาที่ใชใน
การผสมครีมนวดรวมลดลงประมาณรอยละ 17

ศุภชัย ชินประดิษฐสุข (2545) เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยลดเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรลงใชเทคนิคดานการบริหารจัดการการออกแบบเครื่องมือเพื่อชวยลดเวลาการ
ทํางานซึ่งจะเนนการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเริ่มจากการศึกษาเวลาในขั้นตอนทํางาน
ปรับตั้งเครื่อง วิเคราะหปญหา พบปญหาการขึ้น-ลงแมพิมพและปญหาการปรับแตงยังขาด
ประสิทธิภาพทําใหใชเวลาในการปฏิบัติงานนานจนเกินไป อีกทั้งยังใชทรัพยากรบุคคลสิ้นเปลือง
แนวทางการแกไขปรับปรุง โดยการประยุกตใชเทคนิคการศึกษางานและหลักการออกแบบ
เครื่องมือผลที่ไดทําใหเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักลดลงรอยละ59.42

อุดมรัศม หลายชูไทย (2545) จัดทําระบบการจัดลําดับงานผลิตใหเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานใหเสร็จไมทันกําหนดสงมอบสินคา พบวาทางโรงงานไมมี
การศึกษากําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงาน ทางโรงงานไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและ
ผูรับผิดชอบโดยตรง การจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ และพนักงานทํางานลวงเวลามาก
เนื่องจากผลิตสินคาไมทันสงมอบ ปรับปรุงโดยการประยุกตใชเทคนิคการศึกษาวิธีทํางาน 
กําหนดเวลามาตรฐานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร จากนั้นประยุกตใชเทคนิคการวางแผน
และควบคุมการผลิตและจัดทําโปรแกรมระบบการจัดตารางการผลิตเพื่อลดการสงมอบสินคาไม
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ทันเวลา ผลคือ การจัดตารางการผลิตมีคาสูงขึ้น สามารถลดอัตราการทํางานลวงเวลาลงจาก
เดิมคิดเปน 50.69 % และลดอัตราการผลิตเสร็จไมทันกําหนดสงจากเดิม 74.36 % เปน 55.18 %

นิพนธ สวัสดิ์ธนกิจ (2549) เพิ่มผลผลิตดวยการศึกษาเวลาการทํางาน พบวาขอจํากัด
ของสายการประกอบ คือรอบเวลาการผลิตในแตละจิ๊กประกอบไมเทากันในแตละสถานี พื้นที่ใน
ทํางาน เครื่องมือและอุปกรณยังไมเหมาะสมในการทํางาน  แนวทางการปรับปรุงแบงได 6 วิธีคือ 
1) การลดรอบเวลาในการผลิตทําไดโดยการแบงงานในจิ๊กประกอบออกเปนงานยอย แลวทําการ
แบงงานยอยบางสวนไปทํางานในจุดงานถัดไป 2) การปรับปรุงวิธีการทํางาน คือกําหนดมาตรฐาน
การทํางานใหมใหเหมาะสมกับคุณภาพงาน จับเวลาการปรับปรุงงานใหมแลวจึง 3) จัดสมดุลการ
ผลิตใชวิธีของ Kilbridge & Wester ทําใหตองมี 4) การปรับปรุงผังกระบวนการประกอบใหม เพื่อ
ทําการเพิ่มสถานีงานใหเหมาะสมกับงาน สงผลใหมี5)การเพิ่มเครื่องมือและอุปกรณ 6)ปรับปรุง
การขนถายชิ้นงาน คือออกแบบพาเลทใหมใหทํางานไดสะดวก และทําการวิเคราะหตนทุนในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลที่ไดคือ สามารถลดเวลาในการทํางานลงรอยละ 11.29 กําลังการ
ผลิตสูงสุดเพิ่มขึ้นรอยละ 100 อัตราผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ24.03 ผลิตภาพคาพลังงาน
เพิ่มขึ้นรอยละ 54.68 และตนทุนการผลิตลดลงรอยละ 24.24



บทที่  3

สภาพทั่วไปและปญหาของโรงงานตัวอยาง

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยางผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต
ทั้ง 9 สถานีงาน และบางสถานีงานยังแบงพื้นที่การทํางานออกเปนสถานีงานยอย (หรือเรียกวา 
Bay) และในแตละสถานีงานยอย (Bay) ยังแบงพื้นที่การทํางานออกเปนหนวยงานยอย (หรือ
เรียกวา U) และการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานจําแนกไดเปน 2 ระบบ คือ (1) ในระบบ
รางเลื่อน และ (2) นอกระบบรางเลื่อน ซึ่งขอมูลที่กลาวมานี้นําไปใชในการคํานวณรอบเวลาในการ
ผลิตและกําลังการผลิตของโรงงาน โดยจะกลาวถึงวิธีการคํานวณในบทถัดไป โดยแบงหัวขอ
รายละเอียดเปนดังนี้

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน
3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน
3.3 กระบวนการผลิต

3.3.1 รายละเอียดขั้นตอนการผลิตของกระบวนการผลิต
3.3.2 การแบงพื้นที่ทํางานในสถานีงาน
3.3.3 การเคลื่อนยายโตะงานและสัญลักษณเวลาของกระบวนการผลิต

3.4 สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาดําเนินการผลิตในป 2548 คือ โรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
เสริมเหล็กสําเร็จรูป (Precast Concrete Factory) และไดนําเทคโนโลยีระบบการกอสรางบาน
สําเร็จรูป(Prefabrication System) คือ การกอสรางแบบผนังสําเร็จรูปรับน้ําหนัก (RC Load
Bearing Wall Prefabrication) ที่ทันสมัยที่สุดจากเยอรมันมาใช โดยไดทําการผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปแตละชิ้นสวนของแบบบาน เพื่อนําไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส
และบานเดี่ยว ยังโครงการกอสราง ซึ่งเนนการพัฒนาโครงการทําเลศักยภาพในเขต
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล และเปนหนึ่งในผูประกอบธุรกิจพัฒนาอสังหาริมทรัพยเพียงไมกี่
รายที่มีการบริหารจัดการงานกอสรางดวยตัวเองซึ่งแตกตางจากผูประกอบการธุรกิจพัฒนา
อสังหาริมทรัพยรายอื่นที่จะจางผูรับเหมาเพื่อดําเนินงานกอสรางที่อยูอาศัยทั้งโครงการ
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โดยในสวนที่เขาไปศึกษานั้นเปนสวนกระบวนการผลิต ซึ่งมีหนาที่ผลิตชิ้นสวนคอนกรีต

เสริมเหล็กสําเร็จรูปในแตละชิ้นสวนของแบบบาน เพื่อสงไปติดตั้งยังโครงการกอสราง ทั้งนี้ บริษัท
มีนโยบายเพิ่มกําลังการผลิต เนื่องจากความตองการตลาดมีมากขึ้นเรื่อยๆ

3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน

ผลิตภัณฑของโรงงาน ไดแก ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ซึ่งโรงงานตัวอยางจะ
ผลิตแตละชิ้นสวนบานสําเร็จรูปคอนกรีตเสริมเหล็ก เพื่อนําไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส2 ชั้น
และบานเดี่ยว 2 ชั้น ดังรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

ผลิตภัณฑที่ไดจากการผลิตสามารถจําแนกออกไดเปนแบบบาน 3 ประเภทหลัก โดยแบง
ตามความซับซอนในการผลิต และในแตละประเภทหลักของแบบบาน ยังสามารถแบงแบบบาน
ออกเปนหลายชนิดดวยกัน ไดแก

ประเภทที่ 1 แบบบานซับซอนมากโดยผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาเปนแผนคอนกรีตเสริม
เหล็กสําเร็จรูปมีขนาดใหญ และใชจํานวนชิ้นสวนอุปกรณในการประกอบบานมาก ดังนั้น ชนิด
ของแบบบานที่ผลิตเปนประเภทบานเดี่ยวหลังใหญ เนนตลาดสําหรับผูมีรายไดปานกลางถึงสูง 
เชน แบบบานชนิด A, B และ C เปนตน

ประเภทที่ 2 แบบบานซับซอนปานกลางโดยผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาเปนแผนคอนกรีต
เสริมเหล็กสําเร็จรูปมีขนาดปานกลาง และใชจํานวนชิ้นสวนอุปกรณในการประกอบบานไมมาก 
ดังนั้น ชนิดของแบบบานที่ผลิตเปนประเภทบานทาวเฮาส เนนตลาดสําหรับผูมีรายไดนอยถึงปาน
กลาง เชน แบบบานชนิด E และ F เปนตน

ประเภทที่ 3 แบบบานซับซอนนอย โดยผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาเปนแผนคอนกรีตเสริม
เหล็กสําเร็จรูปมีขนาดเล็ก และใชจํานวนชิ้นสวนอุปกรณในการประกอบบานไมมาก ดังนั้น ชนิด
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ของแบบบานที่ผลิตเปนประเภทบานเดี่ยวหลังเล็กที่มีราคาไมแพง เนนตลาดสําหรับผูมีรายได
นอยถึงปานกลาง เชน แบบบานชนิด BC และ NE เปนตน

3.3 กระบวนการผลิต

การผลิตโดยรวมของโรงงานตัวอยาง ประกอบไปดวยหนวยผสมคอนกรีตกระบวนการ
ผลิตการบรรจุใน Rack และ คลังสินคาโดยกระบวนการผลิตประกอบไปดวย 9 สถานีงาน และ
บางสถานีงานแบงพื้นที่การทํางานเปนสถานีงานยอย (หรือเรียกวา Bay) และในสถานีงานยอย 
(Bay) แบงพื้นที่การทํางานออกเปนหนวยงานยอย (หรือเรียกวา U) รวมถึงการเคลื่อนยายโตะงาน
ที่แบงเปนการเคลื่อนยานโตะงานในและนอกระบบรางเลื่อน

ภาพรวมของกระบวนการผลิตภายในโรงงานตัวอยางประกอบไปดวย 4 สวนหลัก ไดแก 
(1) หนวยผสมคอนกรีต (2) กระบวนการผลิต (3) การบรรจุใน Rack และ (4) คลังสินคาโดย
งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเฉพาะในสวนที่ 2 กระบวนการผลิต (Manufacturing Process) เทานั้น

สวนที่ 2 กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปจะรับคอนกรีตผสมเสร็จ
จากสวนที่1 หนวยผสมคอนกรีต ที่บรรจุในกระสวยบรรจุคอนกรีตเคลื่อนมาตามสายพานเขาใน
กระบวนการผลิตและผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป จากนั้นนําไปสวนที่ 3 บรรจุใน 
Rack เพื่อเก็บในสวนที่ 4 คลังสินคาตอไป ดังรูปที่ 3.2

รูปที่ 3.2 ภาพรวมกระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป
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3.3.1 รายละเอียดขั้นตอนการผลิต

กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ประกอบไปดวย 9 สถานีงาน โดย
ขั้นตอนการผลิตเริ่มตั้งแตโตะงานเปลาที่มาจากสถานีงานที่ 9 เคลื่อนมากระบวนการผลิตเริ่มตน 
คือ สถานีที่ 0 ทําความสะอาดและเคลือบน้ํามัน จากนั้นโตะงานจะเคลื่อนเขาสูกระบวนการผลิต
หลักทั้ง 9 สถานีงาน และจะทําการผลิตผลิตภัณฑลงบนโตะงานเปนแผนชิ้นงานออกมา จากนั้น
จะยกแผนชิ้นงานออกที่สถานีงานที่ 9 เพื่อนําไปเก็บในคลังสินคา สวนโตะงานเปลาจะเคลื่อน
กลับไปยังสถานีที่ 0 เพื่อใชในการผลิตตอไป ดังรูป 3.3

รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

จากรูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป เปนกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง (Continuous Production Process) และการวางแผนผังตามผลิตภัณฑ (Product
Layout) กลาวคือ มีการผลิตสินคานอยชนิดแตมีความหลากหลายและผลิตในปริมาณที่สูง และ
สายการผลิตมีการขนยายโดยผานอุปกรณสายพาน ทั้งนี้ กระบวนการผลิตเปนการหลอคอนกรีต
ลงบนโตะงาน ซึ่งประกอบไปดวย 9 สถานีงาน โดยขั้นตอนการผลิตเริ่มตั้งแตโตะงานเปลา (Pallet)
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ที่มาจากสถานีที่ 9 สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting) เคลื่อนไปยังสถานีงานที่ 0 สถานีทําความ
สะอาดและเคลือบน้ํามันดวยระบบสายพานตอเนื่อง จากนั้นจะเคลื่อนยายโตะงานไปยังสถานีที่ 
1 สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) จนกระทั้งถึงสถานีงานที่9 ดังสรุปรายละเอียด
สถานีงานและหนาที่การทํางาน ดังตารางที่ 3.1

ตารางที่ 3.1 สรุปรายละเอียดสถานีงานและหนาที่การทํางาน
ลําดับที่

(ขั้นตอน) ชื่อสถานี หนาที่การทํางาน

1 Plottering
(กําหนดตําแหนงอุปกรณ)

วาดรูปชิ้นงานและระบุตําแหนงบนโตะงาน เชน ประตู 
หนาตาง ปลั๊กไฟ ทอไฟ ทอน้ํา และอื่นๆ ตามแบบ

2 Shuttering
(วางแบบกั้นขาง)

วางเหล็กกั้นแบบขาง(Shutter) เพื่อเปนแนวในการเท
คอนกรีต

3 Insert
(ติดตั้งอุปกรณ)

ติดตั้งประเภทชุดอุปกรณตามตําแหนงที่วาดไวใน
ขั้นตอนกําหนดตําแหนงอุปกรณ

4 Reinforcement
(วางโครงเหล็ก)

วางตะแกรงเหล็กเพื่อเสริมความแข็งแรงและวัสดุฝง
ทั้งหมดตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ

5 Casting
(เทคอนกรีต)

เครื่องเทคอนกรีตจะเทคอนกรีตผสมเสร็จลงบนโตะ
งาน

6 Smoothening
(ขัดผิวหนาคอนกรีต)

เมื่อคอนกรีตแข็งตัวไดระดับที่ตองการแลว จึงใช 
Helicopter ขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ

7 Curing
(บมคอนกรีต)

หองบมคอนกรีต ทําการเก็บโตะงานพรอมแผน
คอนกรีตสําเร็จรูปไว เพื่อเรงใหไดกําลังของคอนกรีต
เร็วขึ้น

8 Removing
(ถอดแบบ)

จุดถอดแบบกั้นขาง จะทําการถอดแบบกั้นขางที่วางไว
ออก

9
Tilting
(ยกชิ้นงานเก็บ)

ยกแผนคอนกรีตสําเร็จรูปออกจากโตะงานและเก็บใน 
Rack สวนโตะงานจะเขาทําความสะอาดที่สถานีที่ 0
เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป
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รายละเอียดขั้นตอนการผลิตของกระบวนการผลิต เริ่มจากโตะงานเปลาที่มาจากสถานี

ยกชิ้นงานเก็บ (Tilting) เคลื่อนมาทําความสะอาดและเคลือบน้ํามัน ดังรูปที่ 3.4 ซึ่งเปน
กระบวนการเริ่มตนกอนที่จะเขาสูกระบวนการผลิตหลักทั้ง 9 สถานีงาน ซึ่งรายละเอียดของ
กระบวนการผลิตในแตละสถานีทั้ง 9 สถานีงาน มีดังตอไปนี้

1. สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
เมื่อโตะงานมาถึง เครื่องวาด (Plot) จะทําการวาดตามรายการสั่งผลิตที่ไดจากระบบ

ขอมูลคอมพิวเตอร (Master Computer) ซึ่งควบคุมการผลิต โดยจะวาดรูปรางชิ้นงานทั้งหมด 
รวมถึงระบุตําแหนง เชน ประตู หนาตาง ปลั๊กไฟ ทอไฟ ทอน้ํา และอื่นๆ ตามแบบ ดังรูปที่ 3.5

2. สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering)
พนักงานจะยกแบบกั้นขางจากคลังเก็บมาวางลงบนโตะงานตามเสนที่วาดไว เพื่อเปน

แนวในการเทคอนกรีต และทําการตรวจสอบความกวาง ยาว และเสนทะแยงมุม ทั้ง 2 ดาน
จากนั้นทําการยึดแมเหล็กของแบบกั้นขาง โดยใชคอนยางตอก ดังรูปที่ 3.6

3. สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert)
พนักงานจะทําการติดตั้งประเภทชุดอุปกรณ เชน ประตูสําเร็จรูป หนาตางประกอบ และ

วงกบ เปนตน จากนั้นล็อกดวยแมเหล็กและทาน้ํายาทาแบบ และติดตั้งอุปกรณเล็ก แทงไนลอน 
และทอไฟ ทําการตรวจสอบความถูกตองของตําแหนง ชนิดอุปกรณ ตามแบบที่แนบมากับโตะงาน 
ดังรูปที่ 3.7

4. สถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement)
พนักงานจะวางตะแกรงเหล็กเพื่อเสริมความแข็งแรงและวัสดุฝง ตามตําแหนงที่กําหนดไว 

และผูกเหล็กเสนยึดตะแกรงเหล็กดังรูปที่ 3.8

5. สถานีเทคอนกรีต (Casting)
กอนเริ่มการเทคอนกรีตพนักงานวางแมเหล็กยึดแบบกั้นขาง และกระสวยบรรจุจะนํา

คอนกรีตผสมเสร็จวิ่งมาตามรางมาเทลงในเครื่องเทคอนกรีต (Concrete Spreader) และเทลงบน
โตะงาน ควบคุมปริมาณใหพอดี ไมมากและนอยเกินไปจากนั้นเปดเครื่องสั่นคอนกรีตจนกระทั้ง
ฟองอากาศที่ขึ้นมาบนผิวคอนกรีตหมด และเกลี่ยคอนกรีตใหเรียบเสมอกัน ดังรูปที่ 3.9
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6. สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening)
เมื่อคอนกรีตบนโตะงานแข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการแลวจึงขัดผิวหนาคอนกรีตดังนี้
ขั้นที่ 1 ใชเครื่องขัด (Helicopter) ขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ โดยใชถาดขัด ปรับระดับ

สวนที่ขาดเกิน รอคอนกรีตแข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการ จึงทําตอในขั้นที่ 2
ขั้นที่ 2 ใชเครื่องขัด(Helicopter) ขัดดวยถาดใหเรียบรอยอีกครั้งรอเวลาสักพักเพื่อใหผิว

คอนกรีตพรอมที่จะทําการขัดผิวขัดมันไดจึงทําตอในขั้นที่ 3
ขั้นที่ 3 ใชเครื่องขัด (Helicopter) ที่เปลี่ยนใบขัดจากแบบถาดเปนใบขัดมันมาทําการขัด

มันเก็บรายละเอียดสวนเกินใหเรียบรอยใชฟองน้ําแหงถูผิวคอนกรีตใหเรียบเสมอทั่วทั้งแผน
ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปทําความสะอาดเศษปูนที่ติดตามแบบกั้นขาง (Shutter) ออก
ใหหมด ดังรูปที่ 3.10

7. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
พนักงานนําโตะงานเขาหองบมคอนกรีต ทําการบมเปนเวลา 8 ชั่วโมง เพื่อใหไดกําลังของ

คอนกรีตเร็วขึ้น(คอนกรีตแข็งตัว) หองบมคอนกรีตมีทั้งหมด 5 แถว แถวละ 19 หอง รวม 95 หอง
ดังรูปที่ 3.11

8. สถานีถอดแบบ(Removing)
พนักงานจะถอดอุปกรณภายนอกแผนชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปออก เชน แทง

ไนลอน สวนการถอดแบบกั้นขางใชเครื่องมือที่จัดไวงัดจุดงัดแบบกั้นขาง เพื่อใหแมเหล็กถูกยกขึ้น
ทําใหแบบกั้นขางไมดูดติดกับโตะงาน ดังรูปที่ 3.12

9. สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)
เมื่อโตะงานมาถึงจะถูกยกเอียงทํามุม 85 องศากับระดับพื้นและยกแผนชิ้นสวนคอนกรีต

เสริมเหล็กสําเร็จรูป (Pre-Cast Concrete) ออกจากโตะงานใหหมด และตกแตงชิ้นงาน จากนั้น
ตรวจสอบคุณภาพใหเรียบรอยกอนนําไปบรรจุใน Rack ที่จัดไว เพื่อจัดเก็บในคลังสินคา และโตะ
งานจะเคลื่อนเขาทําความสะอาดและเคลือบมัน เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไปดังรูปที่ 3.13
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รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการทําความสะอาดและเคลือบน้ํามัน

รูปที่ 3.5 ขั้นตอนการกําหนดตําแหนงอุปกรณ
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รูปที่ 3.6 ขั้นตอนการวางแบบกั้นขาง

รูปที่ 3.7 ขั้นตอนการติดตั้งอุปกรณ
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วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง

รูปที่ 3.8 ขั้นตอนการวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง

รูปที่ 3.9 ขั้นตอนการเทคอนกรีต
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รูปที่ 3.10 ขั้นตอนการขัดผิวหนาคอนกรีต

รูปที่3.11 ขั้นตอนการบมคอนกรีต
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รูปที่ 3.12 ขั้นตอนการถอดแบบกั้นขาง

ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

รูปที่ 3.13 ขั้นตอนการยกชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป
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3.3.2 การแบงพื้นที่ทํางานในสถานีงาน

จากรูปที่ 3.14 การแบงพื้นที่ทํางานในแตละสถานีงานทั้ง 9 สถานีงาน โดยบางสถานีงาน
จะแบงพื้นที่การทํางานเปนสถานีงานยอยๆ (หรือเรียกวา Bay) และแตละสถานีงานยอยยังแบง
พื้นที่การทํางานออกเปนหนวยงานยอย (หรือเรียกวา U) โดยทั้งแตละ Bay และ U จะทํางานอิสระ
ตอกัน แตใชกลุมคนงานกลุมเดียวกัน ตามตารางที่ 3.2 ไดแสดงการจําแนกจํานวน Bay และ U
ของแตละสถานีงาน สําหรับการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานภายในโรงงาน จําแนกได
เปน 2 ระบบ คือ

1. การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานในระบบรางเลื่อน(Internal Transport)
หมายถึง การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานหนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป โดย
ผานระบบสายพานเพียงอยางเดียว และพื้นสถานีงานอยูในระนาบเดียวกัน

2. การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อน(External Transport)
หมายถึง การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานหนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป โดย
ผานระบบสายพานและอุปกรณยกมารับเคลื่อนที่พาไป และพื้นสถานีงานไมไดอยูใน
ระนาบเดียวกัน

ตารางที่ 3.2 การจําแนกจํานวน Bay และ U ของแตละสถานีงานและการเคลื่อนยายโตะงาน
ขั้นตอนที่ สถานีงาน จํานวน Bay

ในสถานีงาน
จํานวน

หนวยงานยอย (U)
การเคลื่อนยายโตะงาน

ออกจากสถานีงาน
1 Plottering 1 1 นอกระบบรางเลื่อน
2 Shuttering 1 3 นอกระบบรางเลื่อน
3 Insert 1 3 ในระบบรางเลื่อน
4 Reinforcement 1 3 ในระบบรางเลื่อน
5 Casting 1 3 นอกระบบรางเลื่อน
6 Smoothening 4 16 นอกระบบรางเลื่อน
7 Curing 1 95 นอกระบบรางเลื่อน
8 Removing 1 1 นอกระบบรางเลื่อน
9 Tilting 1 2 นอกระบบรางเลื่อน

รวม 12 127

หมายเหตุ: การเคลื่อนยายโตะงานเขาสถานี Plottering จะเปนการเคลื่อนยายในระบบรางเลื่อน
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3.3.3 การเคลื่อนยายโตะงานและสัญลักษณเวลาของกระบวนการผลิต

การเคลื่อนยายโตะงานในกระบวนการผลิตจากสถานีงานหนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป จะ
เปนการเคลื่อนยายโตะงานแบบทีละชิ้น ซึ่งเปนอิสระตอกัน ซึ่งการไหลแบบทีละชิ้น (One – piece
Flow) กลาวคือ ในการผลิตจะประกอบไปดวยคน วัสดุและอุปกรณ เครื่องจักร และสถานีงาน จะ
ถูกจัดเรียงไวตามลําดับขั้นตอนการผลิต เมื่อมีการผลิตผลิตภัณฑจะมีการเคลื่อนที่ของโตะงานเขา
ไปในกระบวนการผลิตเพียง 1 โตะงาน และเมื่อในขั้นตอนแรกเสร็จ พนักงานก็จะทําการสงโตะ
งานนี้ไปยังขั้นตอนตอไปทันที และทําอยางนี้ไปเรื่อยๆ จนถึงขั้นตอนสุดทาย 

ซึ่งกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางตั้งแตโตะงานเริ่มเขาสูสถานีที่ 0 จากนั้นเคลื่อน
เขาสูกระบวนการผลิตที่สถานีงานที่ 1 จนผลิตเปนชิ้นงานออกมาที่สถานีที่ 9 เวลาในการผลิต
ทั้งหมดจะถูกบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการ
ผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร กลาวคือ ระบบคอมพิวเตอรจะเริ่มบันทึกเวลาเมื่อโตะงานเขา
มาถึงที่สถานีที่ i ตลอดจนพนักงานทํางานเสร็จและโตะงานเคลื่อนออกไปหยุดที่สถานีที่ i + 1 เปน
เวลารวมในการผลิต 1 สถานี ดังรูปที่ 3.15 ซึ่งเวลาที่บันทึกไดประกอบไปดวย 2 สวน ดังนี้ 

1. เวลาที่ใชของสถานีงาน (Station lead time : SL) โดยระบบคอมพิวเตอรเริ่มบันทึก
เวลาตั้งแตโตะงานเขามาถึงสถานีที่ i จนกระทั้งโตะงานเคลื่อนออกไปหยุดที่สถานีที่ i
+ 1 นับเปนเวลาที่ใชของสถานีที่ i

2. เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อน (Eternal
transport time : ET) โดยระบบคอมพิวเตอรเริ่มบันทึกเวลาเมื่อพนักงานกดปุม
เคลื่อนยายโตะงานจากสถานีที่ i และโตะงานจะเคลื่อนไปหยุดที่สถานีที่ i + 1 นับเปน
เวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

รูปที่ 3.15 แสดงสัญลักษณเวลาของกระบวนการผลิต โดยการบันทึกดวยระบบคอมพิวเตอร



47
เมื่อ SLi =   เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)

ETi =  เวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i
(นาที)

i = สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

ดังนั้น จากรูปที่ 3.14 สามารถอธิบายการเคลื่อนที่ของโตะงานไปยังสถานีงาน สถานีงาน
ยอย (Bay) และหนวยงานยอย (U) ซึ่งใชกฏของ FIFO ( First In First Out ) คือ โตะงานที่มาถึง
กอนจะไดรับการทํางานกอนและถูกเคลื่อนยายออกจากสถานีงานกอน โดยโตะงานเคลื่อนเขามา
สถานีที่ 0 Bay1 U1 เคลื่อนออกไปยังสถานีที่ 1 Bay1 U1 เคลื่อนออกไปยังสถานีงานที่ 2 Bay1
และเขาไปทํางานที่ U1 หรือ U2 หรือ U3 จนเต็มและแตละ U ทํางานเปนอิสระตอกันเมื่อโตะงาน
แตละ U จากสถานีที่ 2 ทํางานเสร็จจะสงโตะงานจาก U1 เขา U1 และ U2 เขา U2 และ U3 เขา 
U3 งาน ไปยังสถานีที่ 3 4 และ 5 ตามลําดับ และจากสถานีที่ 5 จะมี Rack operation มารับโตะ
งานและสงตอไปยังสถานีที่ 6 จะเขาไปยัง Bay1 2 3 หรือ 4 ที่หนวยงานยอย (U) นั้นวาง จากนั้น
Rack operation มารับโตะงานและสงตอไปยังสถานีที่ 7 Bay1 และเขาไป U1 ถึง U95 ที่วาง 
จากนั้นRack operation มารับโตะงานและสงตอไปยังสถานีที่ 8 Bay1 และเขาไป U1 เคลื่อน
ออกไปยังสถานีที่ 9 Bay1 เขาไป U1 หรือ U2 ที่วางในขณะนั้น เมื่อผลิตเสร็จโตะงานจะเคลื่อนไป
ยังสถานีที่ 0 เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป

3.4 สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน

การกอสรางโรงงานตัวอยางทางผูบริหารไดวาจางบริษัทที่ปรึกษาออกแบบกอสราง โดย
กําหนดใหผลิตบานได 300 หลัง/เดือน หรือคิดเปน 110,000 ตารางเมตรผลผลิต โดยอิงจาก
จํานวนโตะงานที่ตองการผลิต/เดือน โดย 1 โตะงานมีพื้นที่ 28 ตารางเมตร และประเมินจากแบบ
บาน 1 หลัง ใชจํานวนโตะงาน 12 โตะงาน และเมื่อสรางเสร็จทางบริษัทผูออกแบบกอสรางได
ดําเนินการทดลองผลิตจริงที่สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ (Plottering) ซึ่งเปนสถานีงานแรกที่
เริ่มทํางานและใชเครื่องจักรในการทํางานเทานั้น พบวาเวลาในการทํางาน เทากับ 8.08 นาที/โตะ
งาน เมื่อดําเนินการผลิต 484 ชั่วโมงการทํางาน/เดือน ซึ่งเปนสถานีงานที่ใชเวลาในการผลิตนอย
ที่สุด ตามการออกแบบโรงงาน และในปจจุบันไดตั้งเกณฑในการกําหนดกําลังการผลิตตาม
เปาหมายโรงงานที่ผลิตบานได 300 หลัง/เดือน โดยอิงที่ชั่วโมงการทํางานเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 
524 ชั่วโมงการทํางาน/เดือน (การทํางาน 23 วัน/เดือน ทํางาน 20 ชั่วโมง/วันคิดเปน 460 ชั่วโมง/
เดือนและ 4 วัน/เดือน ทํางาน 16 ชั่วโมง/วันคิดเปน 64 ชั่วโมง/เดือน) ตองมีรอบเวลาการผลิต 
9.5 นาที/โตะงาน (คํานวณจาก(524 ชั่วโมง/เดือน x 60 นาที/ชั่วโมง)/(300 หลัง/เดือน x 11 โตะ
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งาน/หลัง)) ซึ่งในอดีตโรงงานผลิตได 168 หลัง/เดือน และความตองการบานของลูกคามีเพิ่มขึ้น
เรื่อยๆ ดังนั้น ผูบริหารจึงกําหนดเปาหมายในการเพิ่มอัตราการผลิตที่รอยละ 80 ของกําลังการ
ผลิตโรงงาน ซึ่งผลิตบานได 240 หลัง/เดือน โดยสรุปรายละเอียดกระบวนการผลิตสถานีงานใน
ปจจุบัน ดังตารางที่ 3.3 และจากสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน โดยแบงเปนขอๆ ดังนี้

1. โรงงานตัวอยางตองการทราบเวลาในการผลิตที่ควรเปนของแตละสถานี
2. ผลผลิตตอเดือนในอดีตอยูที่ 168 หลัง ซึ่งมีความแตกตางจากเปาหมายที่โรงงาน

ตองการ คือ 240 หลัง/เดือน โดยคาสูงสุดที่เครื่องจักรออกแบบไวควรทําได 300
หลัง/เดือน เมื่อดําเนินการผลิต 524 ชั่วโมงการทํางาน/เดือน

3. โรงงานตัวอยางตองการทราบกําลังการผลิตที่ควรเปน
4. โรงงานตัวอยางตองเพิ่มอัตราการผลิตใหไดตามเปาหมายคือ 240 หลัง/เดือนหรือคิด

เปนรอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน

จากสาเหตุทั้ง 4 ประการที่กลาวไวขางตน จึงนําไปสูการศึกษาการวิเคราะหกําลังการผลิต
ของโรงงานและขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชา รวมถึงปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย
พิจารณาลดรอบเวลาในการผลิตของแตละสถานี เพื่อเพิ่มอัตราการผลิตใหไดตามเปาหมายของ
ผูบริหาร
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ลําดับที่
(ขั้นตอน)

ชื่อสถานี หนาที่การทํางาน
จํานวน

สถานีงานยอย 
(Bay)

จํานวน
หนวยงานยอย

(U)

การเคลื่อนยายโตะงาน
ออกจากสถานีงาน 

1 Plottering
(กําหนดตําแหนงอุปกรณ)

วาดรูปชิ้นงานและระบุตําแหนงบนโตะงาน เชน ประตู หนาตาง ปลั๊กไฟ ทอไฟ ทอนํ้า และอื่นๆ 
ตามแบบ 1 1 นอกระบบรางเลื่อน 

2 Shuttering
(วางแบบกั้นขาง)

วางเหล็กกั้นแบบขาง(Shutter) เพื่อเป็นแนวในการเทคอนกรีต 1 3 นอกระบบรางเลื่อน

3 Insert
(ติดตั้งอุปกรณ)

ติดตั้งประเภทชุดอุปกรณตามตําแหนงที่วาดไวในขั้นตอนกําหนดตําแหนงอุปกรณ 1 3 ในระบบรางเลื่อน

4
Reinforcement
(วางโครงเหล็ก) วางตะแกรงเหล็กเพื่อเสริมความแข็งแรงและวัสดุฝังทั้งหมด ตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ 1 3 ในระบบรางเลื่อน

5 Casting
(เทคอนกรีต)

กระสวยบรรจุคอนกรีตจะรับคอนกรีตผสมเสร็จ มาเทลงในเครื่องเทคอนกรีต จากนั้นจะเท
คอนกรีตผสมเสร็จลงบนโตะงาน 1 3 นอกระบบรางเลื่อน

6 Smoothening
(ขัดผิวหนาคอนกรีต)

เมื่อคอนกรีตแข็งตัวไดระดับที่ตองการแลว จึงใช Helicopter ขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ ลง
ฟองนํ้าถูผิวหนาคอนกรีตใหเรียบเสมอกัน และทําความสะอาด 4 16 นอกระบบรางเลื่อน

7 Curing
(บมคอนกรีต)

หองบมคอนกรีต ทําการเก็บโตะงานพรอมแผนคอนกรีตสําเร็จรูปไว เพื่อเรงใหไดกําลังของ
คอนกรีตเร็วขึ้น

1 95 นอกระบบรางเลื่อน

8 Removing (ถอดแบบ) จุดถอดแบบกั้นขาง จะทําการถอดแบบกั้นขางที่วางไวออก 1 1 นอกระบบรางเลื่อน

9
Tilting
(ยกชิ้นงานเก็บ)

ยกแผนคอนกรีตสําเร็จรูปออกจากโตะงานและเก็บใน Rack ที่จัดไว จากนั้นโตะงานจะเคลื่อน
เขาสูจุดทําความสะอาด และเคลือบนํ้ามัน เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป 1 2 นอกระบบรางเลื่อน

รวม 12 127

หมายเหตุ : การเคลื่อนยายโตะงานเขาสถานี Plottering จะเป็นการเคลื่อนยายโตะงานในระบบรางเลื่อน 

ตารางที่ 3.3 สรุปรายละเอียดกระบวนการผลิตในสถานีงาน



บทที่  4
วิธีการดําเนินการวิจัย

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง การศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของ
กระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงซึ่งแบงเปนการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน พรอมทั้งคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและ
จากเวลาที่ใชในปจจุบัน จากนั้นเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิต และปรับปรุง
เพื่อเพิ่มอัตราการผลิตซึ่งขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัยมี ดังนี้

4.1 ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการผลิตกอนการ
                  ปรับปรุง

4.1.1 เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางาน
4.1.2 ศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของแตละสถานีงาน
4.1.3 สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

4.2 คํานวณกําลังการผลิตโดยประเมินรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและ
จากเวลาที่ใชในปจจุบัน

4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

4.4 การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต
4.4.1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
4.4.2 นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
4.4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

4.1 ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการผลิตกอนการ
ปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการผลิตกอน
การปรับปรุง โดยการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาจากการศึกษาเวลาการทํางาน และการสํารวจเวลาที่
ใชในปจจุบัน ซึ่งมีขั้นตอนการดําเนินการวิจัย ดังนี้

4.1.1 เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางาน

ในขั้นตอนนี้ เก็บรวบรวมขอมูลเวลาที่เกี่ยวของในงานวิจัย ซึ่งแบงออกเปน 2 ขั้นตอน ดังนี้
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1) บันทึกเวลาการทํางานในแตละสถานีงานดวยกลองถายวีดีโอ โดยใชขนาดตัวอยาง

เทากับ 3 ตัวอยางตอสถานี
2) เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะ

งานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร

การเก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางานแบงไดเปน 2 สวน ดังนี้

1. จากการศึกษาเวลาดวยการถายวีดีโอ เวลาที่ไดคือ 
(1) เวลาการทํางานพื้นฐาน (BT)
(2) เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน(ID)
(3) เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไป(WT)
(4) เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานในระบบรางเลื่อน(IT)

2. การสํารวจเวลาดวยการเก็บขอมูลจากระบบคอมพิวเตอร เวลาที่ไดคือ 
(1) เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อน(ET)
(2) เวลาที่ใชของสถานี(SL)

ซึ่งสามารถแสดงสัญลักษณเวลาและการเคลื่อนยายของโตะงานจากสถานีที่ i ไปยัง
สถานีที่ i+1 ดังรูปที่ 4.1 และสัญลักษณและความหมายของตัวแปรตางๆ ดังตารางที่ 4.1

สถานีที่ i สถานีที่ i + 1

SLi

ITi or ET iBTi IDi WT i

รูปที่ 4.1 รูปแสดงสัญลักษณเวลาและการเคลื่อนยายของโตะงาน

จากสถานีที่ i ไปยังสถานีที่ i+1
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ตารางที่ 4.1 สัญลักษณและความหมายของตัวแปรตางๆ

Code ชื่อ ตัวแปร หนวย
BTi Basic time เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i นาที
IDi Idle time เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานของสถานีที่ i นาที
WTi Waiting time เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปของสถานีที่ i นาที
TTi Transport time เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีใน

และนอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i
นาที

ITi Internal transport
time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานใน
ระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที

ETi External
transport time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงาน
นอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที

SLi Station lead-time เวลาที่ใชของสถานีที่ i นาที
i Station i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9) สถานี

จากรูปที่ 4.1 เวลาที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถนํามาคํานวณเวลาการ
เคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงาน และเวลาที่ใชของสถานีงาน โดยเวลาการเคลื่อนยายโตะ
งานระหวางสถานีงาน คํานวณไดจากผลรวมของเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานใน
ระบบรางเลื่อนกับนอกระบบรางเลื่อน ดังสมการที่ (4.1) และเวลาที่ใชของสถานีงาน คํานวณได
จากผลรวมของเวลาการทํางานพื้นฐาน บวกเวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานบวกเวลารอเพื่อ
สงมอบสถานีถัดไปและบวกดวยเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงาน ดังสมการที่ (4.2)

iTT ITi + ETi (4.1)

iSL BTi + ID i +WTi + TT i (4.2)

เมื่อ iTT เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในและนอกระบบราง
เลื่อน(นาที)

iSL เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)
iBT เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i (นาที)
iID เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานของสถานีที่ i (นาที)
iWT เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปของสถานีที่ i (นาที)
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iIT เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานในระบบรางเลื่อนของ

สถานีที่ i (นาที)
iET เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อนของ

สถานีที่ i (นาที)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.1.2 ศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของแตละสถานีงาน

ในขั้นตอนนี้จะทําการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อประเมินเวลามาตรฐาน รอบเวลาการ
ผลิตและประเมินกําลังการผลิต โดยขั้นตอนการดําเนินงานมีดังนี้

1. การบันทึกเวลาการทํางานดวยกลองถายวีดีโอ
2. แบงงานในแตละสถานีงานออกเปนงานยอย (Elements) ตางๆ เพื่อจะไดจับเวลา

แยกเปนขั้นตอนยอยๆ โดยเขียนแสดงความสัมพันธลําดับกอนหลังกิจกรรม
3. จับเวลาในแตละงานยอย (Elements) ตางๆ
4. ระดมสมองรวมกับวิศวกรของโรงงานเพื่อหาคาประเมิน (Rating) และคาเผื่อ 

(Allowance)
5. เปลี่ยนเวลาที่ศึกษาจากการถายวีดีโอเปนเวลาการทํางานพื้นฐาน (Basic Time)
6. ประเมินเวลามาตรฐาน
7. คํานวณหาเวลาที่ใชผลิตและเวลาสูญเปลาในแตละสถานีงาน
8. ประเมินรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตของโรงงาน 

ซึ่งการหาเวลามาตรฐานประเมิน จุดประสงคเพื่อใหทราบ เวลามาตราฐานที่โรงงานควร
จะเปน เมื่อคิดเฉพาะเวลาการทํางานหลักเทานั้น กลาวคือ การประเมินเวลามาตรฐานจะคํานวณ
เฉพาะเวลาการทํางานเทานั้นและไมรวมความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางาน โดยวิธีการ
คํานวณเวลามาตรฐานประเมิน และรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการ
ผลิต ดังขั้นตอนตอไปนี้

4.1.2.1 วิธีการคํานวณเวลามาตรฐานประเมิน

การคํานวณเวลามาตรฐานประเมิน เปนผลรวมของเวลาการทํางานพื้นฐานที่ไดจาก
การศึกษาการทํางานดวยการบันทึกเวลาจากวีดีโอ และเวลาเผื่อการทํางาน โดยเวลาการทํางาน
พื้นฐานคํานวณจากเวลาที่ศึกษาจากวีดีโอคูณกับคาประเมิน สําหรับเวลาเผื่อคํานวณจากเวลา
การทํางานพื้นฐานคูณกับเปอรเซนตเวลาเผื่อซึ่งมีขั้นตอน ดังนี้
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1. คํานวณเวลาการทํางานพื้นฐาน (Basic time: BT) (นาที)

เวลาการทํางานพื้นฐาน คํานวณไดจากเวลาที่ศึกษาจากวีดีโอ (Observed time) โดย
พิจารณาเฉพาะเวลาการทํางานหลัก (main job time) ที่สงผลตอระยะเวลาการทํางานของสถานี
งานเทานั้น ไมรวมถึงเวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไป และ
เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในและนอกระบบรางเลื่อน จากนั้นนํามาคูณกับคา
ประเมินการทํางานที่บันทึกการทํางานจากวีดีโอ การประเมินคาประเมินโดยวิศวกรที่เกี่ยวของ
กําหนดใหเทากับหนึ่ง เนื่องจากพนักงานทุกคนทํางานดวยอัตราปกติที่คนงานที่เหมาะสมทําไดใน
อัตราการประเมินมาตรฐาน การทํางานไมเร็วและชาเกินไป ดังสมการที่(4.3)

iBT OT i x คาประเมิน (4.3)

เมื่อ iBT เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i (นาที)
iOT เวลาที่ศึกษาจากวีดีโอของสถานีที่ i (นาที)
คาประเมิน คาประเมินการทํางาน เทากับ1
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

2. คํานวณเวลามาตรฐานประเมิน (Estimated standard time : EST)
(นาที/โตะงาน)

เมื่อทราบคาเวลาการทํางานพื้นฐานแลวจากนั้นก็นํามาประเมินเวลามาตรฐานในการ
ทํางาน และตองหาเปอรเซนตเวลาเผื่อของการทํางาน เพราะในการทํางานของคนนั้นตองออกแรง
ทํางานรวมไปถึงปริมาณการผักผอนที่จําเปน โดยการประเมินเวลามาตรฐานจากการนํา
เปอรเซนตเวลาเผื่อคูณกับเวลาการทํางานพื้นฐาน จากนั้นบวกกับเวลาการทํางานพื้นฐานอีกครั้ง 
ดังสมการ (4.4) และ (4.5)

iAT BTi x % ATi (4.4)
iEST BTi + ATi (4.5)

เมื่อ iAT    เวลาเผื่อของสถานีที่ i (นาที)
iEST เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
iBT เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i (นาที)
iAT%    เปอรเซนตเวลาเผื่อของสถานีที่ i (%)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)
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4.1.2.2 การคํานวณรอบเวลาผลิตของสถานีงานและของกระบวนการผลิต

การคํานวณรอบเวลาการผลิต มาจากการคํานวณเวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงาน
และจากเวลามาตรฐานประเมิน โดยนําเวลาการเขาของโตะงานคูณกับเวลามาตรฐานประเมิน 
จากนั้นหารดวยผลคูณระหวางจํานวนหนวยงานยอย (U) และสถานีงานยอย (Bay) ซึ่งมี
ขั้นตอน ดังนี้

1. เวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงาน (นาที/โตะงาน)
เนื่องจากโตะงานที่เขามาที่สถานีที่ i มีเวลาการเขาและออกของโตะงานมายัง

หนวยงานยอย (U) ไมพรอมกัน ดังนั้น การคํานวณเวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงานจึง
ตั้งสมมติฐานใหโตะงานที่เขามายังสถานีงานที่ i มีการเขามาอยางสม่ําเสมอ และโตะงานเริ่มเขา
มาที่หนวยงานยอย (U) ที่ 1 ที่เวลาศูนยนาที และหนวยงานยอย (U) ที่ 2 และ 3 มีเวลาการเขา
ของโตะงานตามเวลาปกติที่เขามา ทั้งนี้การเขามาของโตะงานที่สถานีที่ i ตองรอโตะงานที่มาจาก
สถานีที่ i-1 ถึงจะเริ่มทํางานได ดังนั้น เวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงานก็คือ รอบเวลาการผลิต
ของสถานีงานกอนหนาคูณกับจํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงานลบดวยหนึ่ง ดังรูปที่ 4.2
และดังสมการ (4.6)

ESTi

CTi-1

0 นาที

ESTi

ESTi

(NU – 1) CTi-1

CTi-1

U ที่ 1

U ที่ 2

U ที่ N

NBay

รูปที่ 4.2 แสดงเวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงาน
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เวลาการเขาของโตะงานที่สถานีที่ i (NU - 1) CTi-1 (4.6)

เมื่อ UN   จํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงาน
iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

2. รอบเวลาการผลิตของสถานีงาน (Cycle time : CT) (นาที/โตะงาน)

การคํานวณรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน คํานวณไดจากเวลาการเขามาของโตะ
งานที่สถานีงานบวกกับเวลามาตรฐานประเมิน แลวนําคาทั้งหมดมาหารดวยผลคูณของจํานวน
หนวยงานยอย (U) และสถานีงานยอย (Bay) ของสถานีงานนั้น ดังรูปที่ 4.3 โดยทุกสถานีมีจํานวน 
Bay เทากับ 1 Bay เทานั้น ยกเวนสถานี Smoothening ที่มี 4 Bay ดังนั้นจึงตองหารดวยจํานวน
Bay ในสถานีงานอีกครั้ง ดังสมการ (4.7)

รูปที่ 4.3 ขั้นตอนการคํานวณรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

เมื่อ iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
UN จํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงาน (U)
iEST เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

การคํานวณรอบเวลาการผลิตของทุกสถานีงาน ยกเวนสถานี Curing ดังสมการ (4.7)

  











 

BayU

i1iU
i NN

ESTCTx1NCT (4.7)
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นอกจากนี้ สถานี Curing (สถานีที่ 7) มีจํานวนหนวยงานยอย (U) มากกวาจํานวน

โตะงาน จึงไมจําเปนที่จะตองรอโตะงานจากสถานีงานกอนหนา การคํานวณรอบเวลาการผลิต
คํานวณจากเวลามาตรฐานประเมินหารดวยจํานวนหนวยงานยอย (U) ดังสมการ (4.8)

U

7
7 N

ESTCT  (4.8)

เมื่อทราบเวลาการผลิตของสถานีงาน จากนั้นคํานวณรอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิต ดังสมการ (4.9)

pCT     รอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด หรือ
ip CTMaximun.CT  (4.9)

เมื่อ iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
UN จํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงาน (U)
iEST เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
BayN จํานวนสถานีงานยอย (Bay)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.1.3 สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

ในขั้นตอนนี้ สํารวจเวลาที่ใชในปจจุบันและเวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน ดังนี้
1. คํานวณรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน โดยนําเวลาที่ใชของสถานีงานที่ไดจากการ

เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะ
งานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอรมาหาร
ดวยจํานวนงานที่ทํา

2. คํานวณเวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน โดยนําเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน ที่
ไดจากขอมูลระบบคอมพิวเตอร มาลบกับเวลามาตรฐานประเมินที่ไดจากการศึกษา
เวลาการทํางาน และลบกับเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานอีกครั้ง
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4.1.3.1 วิธีการคํานวณรอบเวลาการผลิตโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน 

(Station lead time : SL) (นาที/โตะงาน)

เวลาที่ใชในปจจุบันไดจากการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลา 
โดยระบบคอมพิวเตอรซึ่งใน 1 วัน จะแบงชวงการเก็บขอมูลออกเปน 4 ชวง เฉพาะเวลาการ
ทํางานเทานั้นไมรวมเวลาพัก ซึ่งจะนําขอมูลที่เก็บไดในแตละวันมาหาคาเฉลี่ยเปนเวลาที่ใชใน
ปจจุบันอีกครั้ง โดยแบงชวงการเก็บขอมูลของทุกสถานีเปนดังนี้

ชวงที่ 1 เวลา 8.00 – 12.00 น
ชวงที่ 2 เวลา 13.00 – 16.00 น
ชวงที่ 3 เวลา 20.00 – 24.00 น
ชวงที่ 4 เวลา 2.00 – 6.00 น

การเก็บขอมูลชวงเวลาจะยกเวนสถานีขัดผิวหนาคอนกรีต (Smoothening) ที่จะเก็บ
ขอมูล 1 วันเต็ม เพราะสถานีนี้พนักงานทํางานตลอดเวลาและมีการหมุนเวียนพนักงานไป
พักผอนตามเวลาพักงาน

ดังนั้น การคํานวณรอบเวลาการผลิตของสถานีงานและของกระบวนการผลิต ดัง
สมการ(4.10) และ (4.11) ตามลําดับ

ทําจํานวนงานที
iSL

iCT  (4.10)

pCT รอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด หรือ
ip CTMaximun.CT  (4.11)

เมื่อ iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
iSL เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.1.3.2 เวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน (Waste time:) (นาที)

เนื่องจากการบันทึกขอมูลดวยระบบคอมพิวเตอรจะไมทราบเวลาสูญเสียในแตละ
สถานีงาน ดังนั้น จึงนําเวลาที่ใชในแตละสถานีงานที่ไดจากระบบคอมพิวเตอรมาลบกับเวลา



59
มาตรฐานประเมินที่ไดจากการศึกษาเวลา จากนั้นนํามาลบออกจากเวลาการเคลื่อนยายโตะ
งานระหวางสถานีงาน ดังสมการ (4.12)

เวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน iSL – ESTi – TTi (4.12)

เมื่อ iSL เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)
iEST เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)

iTT เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีภายใน
และภายนอกระบบรางเลื่อน(นาที)

i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.2 คํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน
และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

ในขั้นตอนนี้ เมื่อทราบรอบเวลาการผลิตที่คํานวณไดจากเวลามาตรฐานประเมินและเวลา
ที่ใชในปจจุบัน จากนั้นนํามาคํานวณกําลังการผลิตและประสิทธิภาพ ดังนี้

1. คํานวณอัตราการผลิตและกําลังการผลิต
2. คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน
3. คํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตตามเปาหมายโรงงาน

4.2.1 การคํานวณกําลังการผลิต

ในขั้นตอนนี้ นํารอบเวลาการผลิตมาคํานวณอัตราการผลิตกอน เพื่อนําไปคํานวณกําลัง
การผลิตตอไป ดังนี้

1. อัตราการผลิต (Production rate : PR) (โตะงาน/นาที)

อัตราการผลิตจะเปนสัดสวนผกผันกับรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต ดังสมการ
(4.13) โดยรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตจะมีคาเทากับรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน
ที่มีคาสูงสุด

pCT
1PR  (4.13)
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เมื่อ PR อัตราการผลิต(โตะงาน/นาที)

PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต(นาที/โตะงาน)

2. กําลังการผลิต (Capacity)

ในการวิจัยนี้กําลังการผลิตแสดงในหนายโตะงาน/เดือน และหลัง/เดือน ดังสมการ (4.14)
และ (4.15) ตามลําดับ















ชั่วโมง
นาที60

เดือน
ชั่วโมงK

นาที
โตะงาน

CT
1Capacity

p
1 (4.14)











โตะงาน
หลัง

11
1

เดือน
โตะงาน

1capacity2Capacity (4.15)

เมื่อ 1Capacity กําลังการผลิต (โตะงาน/เดือน)
2Capacity กําลังการผลิต (หลัง/เดือน)
PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
K จํานวนชั่วโมงการทํางาน 524 ชั่วโมงตอเดือนโดยเฉลี่ย

         อางอิง การผลิตบาน 1 หลังประกอบดวย 11 โตะงาน

4.2.2 คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน(%)

การคํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน ดังสมการ (4.16)

100
FDC
PRพโรงงานประสิทธิภา  (4.16)

เมื่อ PR อัตราการผลิต(หลัง/เดือน)
FDC กําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน (Factory Designed

Capacity : FDC) (เทากับ 300 หลัง/เดือน)
อางอิง 100 % ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงานสูงสุดที่ 300 หลังตอเดือน
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4.2.3 คํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตตามเปาหมายโรงงาน

(Cycle time to target : CTt) (นาที/โตะงาน)

การคํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตตามเปาหมายโรงงาน สามารถ
คํานวณไดดังสมการ (4.17) เพื่อนํามาเปรียบเทียบกับรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่ประเมิน
จากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน



















โตะงาน
หลัง

11
1

ชั่วโมง
นาที60

เดือน
ชั่วโมงK

หลัง
เดือน

(target)PR
1

tCT (4.17)

เมื่อ tCT รอบเวลาการผลิตตามเปาหมายโรงงาน(นาที/โตะงาน)
(target)PR อัตรการผลิตตามเปาหมายโรงงาน ที่ 80 % และ 100 %

ผลิตบานได 240 และ 300 หลังตอเดือน
K จํานวนชั่วโมงการทํางาน คือ 524 ชั่วโมงตอเดือนโดยเฉลี่ย

อางอิง การผลิตบาน 1 หลังประกอบดวย 11 โตะงาน

4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่
ใชในปจจุบัน

ในขั้นตอนนี้ เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจาก
เวลาที่ใชในปจจุบัน ดังนี้

1. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน
และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

2. คํานวณประสิทธิภาพของสถานีงาน และของสายการผลิต จากนั้นเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

3. คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมีที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบันของสถานีงานและคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงาน
ทํางานที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน 
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4.3.1 การคํานวณประสิทธิภาพ (Efficiency) (%)

ในขั้นตอนนี้ คํานวณหาประสิทธิภาพของแตละสถานีงานและประสิทธิภาพสายการผลิต
โดยประสิทธิภาพของสถานีงาน คือ สัดสวนรอยละระหวางรอบเวลาการผลิตของสถานีใดๆ สวน
ดวยรอบเวลาการผลิตของสายการผลิต สําหรับประสิทธิภาพสายการผลิต คือ สัดสวนรอยละ
ระหวางผลรวมของเวลาที่ใชของสถานีงานตางๆ หารดวยผลคูณระหวางรอบเวลาการผลิตและ
จํานวนสถานีงานของสายการผลิต ดังไดแสดงในสมการที่ 4.18 และ 4.19 ตามลําดับ และรอยละ
ของเวลาวางของสถานีใดๆ และของสายการผลิต แสดงไดดังสมการที่ 4.20 และ4.21 ตามลําดับ

100
CT
CT(%)ถานีงาน   พของแตละสประสิทธิภา

p

i  (4.18)

100
NxCT

CT
(%)ผลิตพของสายการประสิทธิภา

Sp

9

1i
i




  (4.19)

iานทีพของสถานีงประสิทธิภา100(%)iสถานีงานทีงเวลาวางขอ  (4.20)

ถานีงานพของแตละสประสิทธิภา100(%)ตงสายการผลิเวลาวางขอ  (4.21)

เมื่อ pCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)




9

1i
iCT ผลรวมของรอบเวลาการผลิตของสถานีที่ 1 ถึง 9 (นาที)

SN จํานวนสถานีงาน (สถานีงาน)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.3.2 คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปร(Coefficient of variation : CV) (%)

ในขั้นตอนนี้คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรซึ่งเปนขอมูลที่ชวยใหเงื่อนไขในการ
ตัดสินใจงายขึ้น ดวยการบอกถึงความผันแปรและความแนนอนของผลลัพธที่ไดโดยไดแบงการ
คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรออกเปน 2 สวน ดังนี้

1. การคํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมี ไดแก (1) สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) (2) สถานี



63
เทคอนกรีต (Casting) (3) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) และ (4)
สถานีบมคอนกรีต(Curing) ที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน

2. การคํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงานทํางาน ไดแก
(1) สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) (2) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) (3) สถานี
วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement) (4) สถานีถอดแบบ(Removing)
และ (5) สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting) ที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและเวลา
ที่ใชในปจจุบัน

ซึ่งถาคาสัมประสิทธิของความผันแปรที่ไดมีคานอย แสดงวาขอมูลที่ไดมีความผันแปร
นอย และความแนนอน สงผลกระทบตอการผลิตนอยกวาคาสัมประสิทธิของความผันแปรที่ไดมี
คามาก การคํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปร ดังสมการ (4.22)

100
mean

SDCV
i

i
i  (4.22)

เมื่อ iCV คาสัมประสิทธิของความผันแปร(%)
iSD สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของสถานีที่ i
imean คาเฉลี่ยของขอมูลเวลาการผลิตของสถานีที่ i
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.4 การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

ขั้นตอนนี้ทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยกําจัดเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้น เพื่อลดรอบ
เวลาการผลิตและเพิ่มอัตราการผลิต ดังนี้

4.4.1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงที่สงผล
ใหเกิดความไมสมดุลในสายการผลิต
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4.4.2 นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุงเพื่อใหไดตามเปาหมายที่ผูบริหาร
ตั้งไวที่รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน โดยการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตที่
ทําใหเกิดความลาชา ดังนี้

1. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาสูญเปลาของพนักงาน
2. จัดสมดุลในสายการผลิต โดยใหรอบเวลาการผลิตในแตละสถานีงานใกลเคียงกัน 

ดวยการปรับภาระงานใหเทากัน

โดยมีแผนการปรับปรุง โดยการลดรอบเวลาการผลิต คือ ปรับลดรอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันใหเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินเพื่อลด
เวลาสถานีคอขวด

4.4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ เปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบันกอนและหลังการปรับปรุงรวมถึงการพิจารณาระดับชั่วโมงการทํางานตอเดือน สูงสุด โดย
เฉลี่ย และต่ําสุด ของกําลังการผลิตและรอบเวลาการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาใหบรรลุ
เปาหมายในอนาคต

4.5 สรุป

จากการศึกษาการทํางานกอนการปรับปรุง เพื่อคํานวณรอบเวลาการผลิตและกําลังการ
ผลิตที่อิงเวลามาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชในปจจุบัน จากนั้นปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการ
ลดรอบเวลาการผลิต และเปรียบเทียบผลการศึกษากอนและหลังการปรับปรุง จึงสามารถสรุป
วิธีการดําเนินงาน ดังนี้

4.5.1 ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงาน และของกระบวนการผลิตกอน 
การปรับปรุง

จากรูปที่ 4.4 ขั้นตอนการศึกษารอบเวลาการผลิตไดแบงขั้นตอนการทํางานหลักๆ เปน 2
ขั้นตอน ไดแก เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางานและคํานวณรอบเวลาการผลิต ซึ่งมี
รายละเอียด ดังนี้
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ขั้นตอนที่ 1 เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางาน

การศึกษาเวลาการทํางานกอนปรับปรุง มีการเก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการ
ทํางาน จาก 2 สวนดวยกัน คือ 

1. การศึกษาเวลาการทํางานดวยการประเมินเวลามาตรฐาน ดวยการบันทึกเวลาการ
ทํางานของแตละสถานีงานดวยกลองถายวีดีโอ เวลาที่ประเมินได คือ เวลาการทํางาน
พื้นฐาน (BT) เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน (ID) เวลารอเพื่อสงมอบสถานี
ถัดไป (WT) และเวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน (IT)

2. สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน ดวยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ได
จากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอน
การผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร เวลาที่ประเมินได คือ เวลาเคลื่อนยายของ
โตะงานระหวางสถานีนอกระบบรางเลื่อน (ET) และเวลาที่ใชของสถานีงาน (SL)

ขั้นตอนที่ 2 คํานวณรอบเวลาการผลิต

เมื่อไดขอมูลเวลาการทํางาน นํามาคํานวณรอบเวลาการผลิต โดยแบงเปน 2 สวนดังนี้

1. รอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน สามารถคํานวณไดจากการ
ประเมินคาเวลาเผื่อของพนักงานบวกกับเวลาการทํางานพื้นฐาน จะไดเวลามาตรฐาน
ประเมิน จากนั้นนํามาคํานวณรอบเวลาการผลิต ดวยการนําเวลาการเขาของโตะงาน
ที่สถานีงานมาบวกกับเวลามาตรฐานประเมิน แลวหารดวยผลคูณของจํานวน
หนวยงานยอย (U) และจํานวน Bay จากนั้นคํานวณรอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตที่มีคาเทากับรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด

2. รอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลาที่ใชในปจจุบัน คํานวณไดจากเวลาที่ใชของ
สถานีงานหารดวยจํานวนงานที่ทํา และคํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการ
ผลิตที่มีคาเทากับรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด

4.5.2 คํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

จากรูปที่ 4.5 การคํานวณกําลังการผลิตหรืออัตราการผลิต และประสิทธิภาพระบบการ
ผลิตของโรงงานโดยอัตราการผลิตเปนสวนผกผันกับรอบเวลาการผลิต และนําอัตราการผลิตมา
คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงานดังนี้
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ขั้นตอนที่ 1 คํานวณกําลังการผลิต 

การคํานวณอัตราการผลิต หรือกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลา
มาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน ใชสูตรในการคํานวณเหมือนกันคือ กําลังการผลิต 
ในหนวย โตะงาน/เดือน คํานวณจากเวลาการทํางาน 31,440 นาที/เดือน (524 ชั่วโมง/เดือน x 60
นาที/ชั่วโมง) หารดวยรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต และกําลังการผลิต ในหนวย หลัง/
เดือน คํานวณจากเวลาการทํางาน 31,440 นาที/เดือน หารดวยจํานวน 11 โตะงาน และหารดวย
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตอีกครั้ง

ขั้นตอนที่ 2 คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน

การคํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงานโดยอิงอัตราการผลิตที่ประเมินจาก
เวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน ใชสูตรในการคํานวณเหมือนกันคือ อัตราการ
ผลิต หารดวยกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน แลวคูณดวย 100

4.5.3 การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

จากรูปที่ 4.6 ขั้นตอนการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต ดวยการวิเคราะหหาสาเหตุความ
ลาชาของกระบวนการผลิตนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง และเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุง ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต

การวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากการทํางานหลัก
เปรียบเทียบกับการทํางานในปจจุบัน สวนที่เหลือคือความสูญเปลาที่ตองกําจัดออก

ขั้นตอนที่ 2 นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง 

นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง โดยวิธีการปรับปรุงคือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน 
และจัดสมดุลสายการผลิต ซึ่งมีแผนการปรับปรุง คือ ปรับลดรอบเวลาการผลิตของกระบวนการ
ผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันใหเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน

ขั้นตอนที่ 3 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง

เปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงและ
เสนอแนวทางในการปรับปรุงในอนาคต เพื่อใหไดตามเปาหมายโรงงาน
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รูปที่ 4.4  ขั้นตอนการศึกษารอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

 และกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
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รูปที่ 4.5  ขั้นตอนการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมิน

จากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในการผลิต
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รูปที่  4.6 ขั้นตอนการปรับปรุง เพื่อเพิ่มอัตราการผลิต



บทที่  5
ผลการดําเนินงานวิจัย

ในบทนี้จะกลาวถึงผลการวิเคราะหกําลังการผลิตและขั้นตอนที่ทําใหเกิดความลาชา การ
นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง และผลการปรับปรุง ซึ่งแบงออกเปนหัวขอ ดังนี้

5.1 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง
5.1.1 ผลการศึกษาเวลาการทํางาน
5.1.2 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของสถานีงาน
5.1.3 ผลการสํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

5.2 ผลการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมิน และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

5.3 ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

5.4 ผลการปรับปรุง
5.4.1 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
5.4.2 ผลการนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
5.4.3 ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ

ปรับปรุง
5.5 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอระยะเวลาการทํางานของสถานีงาน

5.1 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง 

ผลการศึกษาเวลาการทํางานดวยการบันทึกเวลาจากวีดีโอและรวบรวมขอมูลจากระบบ
คอมพิวเตอร นํามาคํานวณรอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง ไดผลการศึกษาดังนี้

5.1.1 ผลการศึกษาเวลาการทํางาน

จากตารางที่ 5.1 ผลการศึกษาเวลาการทํางานในสถานีงาน ประกอบดวย (1) Basic
Time (BT) หรือเวลาการทํางานพื้นฐาน (2) Idle Time (ID) หรือ เวลาสูญเปลาในระหวางการ
ทํางาน (3) Waiting Time (WT) หรือ เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป (4) Internal Transport
Time (IT) หรือ เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน และ (5) External
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Transport Time (ET) หรือ เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีนอกระบบรางเลื่อน ทําให
สามารถหาคา Station Lead Time (SL) หรือ เวลาที่ใชของสถานีงานได โดยมีคาเทากับผลรวม
ของเวลาตางๆ ขางตนเมื่อนําเวลาที่ศึกษามาเปรียบเทียบกับเวลารวมทั้งหมด พบวา เวลาการ
ทํางานพื้นฐาน (Basic Time : BT) คิดเปน 63.5 % ของเวลาทั้งหมด เวลาสูญเปลาในระหวางการ
ทํางาน (Idle Time : ID) คิดเปน 3.3 % ของเวลาทั้งหมด เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป 
(Waiting Time : WT) คิดเปน 31.0 % ของเวลาทั้งหมด และเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวาง
สถานีในระบบ (Internal Transport Time : IT) และนอกระบบรางเลื่อน (External Transport
Time : ET) คิดเปน 0.7 % และ 1.5 % ตามลําดับ ของเวลาทั้งหมด

โดยเวลาการทํางานพื้นฐาน คํานวณไดจากผลรวมของเวลาการทํางานยอยในสถานีงาน
นั้นๆ (ภาคผนวก ก) โดยเวลาที่ศึกษาไดจากวีดีโอของสถานีงานและงายยอยหลัก ทั้ง9 สถานีงาน 
แสดงความสัมพันธ ดังรูปที่ 5.1-5.9 ทั้งนี้จากการศึกษางานยอยยังทําใหทราบปจจัยที่มีอิทธิพล
ตอเวลาการทํางานของแตละสถานีที่ทําใหเวลาการผลิตในสถานีงานนั้นนานและการบันทึกเวลา
จะคํานวณจากการทํางาน 1 ชิ้นเทานั้น มีหนวยเปน นาที โดยใชสี่เหลี่ยมแสดงงานยอยที่ตองทํา 
ลูกศรแสดงลําดับกอนหลังของงาน และแสดงเวลาที่งานแตละงานตองใชที่ดานลางสี่เหลี่ยมของ
งานนั้นๆ 

รูปที่ 5.1 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Cleaning และPlottering งานยอย ไดแก 
การทําความสะอาด และวาดรูปชิ้นงานลงบนโตะงาน

รูปที่ 5.2 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Shuttering เวลาการทํางานพิจารณาจาก
พนักงานไปหยิบแบบกั้นขางจากคลังเก็บจากนั้นมาวางไวบนโตะงานตามแบบที่วาดไว และการ
ตอกหมุดยึดกับโตะงาน ซึ่งพบวาระยะทางจากคลังเก็บแบบกั้นขางถึงโตะงานของแบบบานชั้นบน
จะไกลกวาของบานชั้นลาง ดังนั้นงานยอย ไดแก การวางแบบกั้นขาง และตอกหมุดบนแบบกั้น
ขางยึดกับโตะงาน และปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแก การวางแบบกั้นขาง

รูปที่ 5.3 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีInsert งานยอยแบงเปน งานยอยที่ทุก
แบบบานตองติดตั้งทุกแบบของอุปกรณ และติดตั้งบางแบบบาน โดยงานที่ตองติดตั้งทุกแบบบาน 
ไดแก อุปกรณเล็กและแทงไนลอน สําหรับงานยอยที่ติดตั้งในบางแบบบาน ไดแก ชุดอุปกรณ และ
ทอสายไฟ และปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแกการติดตั้งชุดอุปกรณ

รูปที่ 5.4 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Reinforcement งานยอย ไดแก การวาง
เหล็กเสริมและการผูกเหล็กเสนและยังเปนปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน 
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รูปที่ 5.5 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Casting งานยอย ไดแก การเท

คอนกรีตลงบนโตะงานและปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแกระยะเวลาการแข็งตัวของ
คอนกรีต

รูปที่ 5.6 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีCasting และ Smoothening กลาวคือ 
เมื่อเทคอนกรีตจากสถานี Casting เสร็จ จากนั้นโตะงานจะเคลื่อนมายังสถานี Smoothening เมื่อ
คอนกรีตแข็งตัวไดระดับที่ตองการจึงขัดผิวหนาใหเรียบ ลงใบพัด ลงฟองน้ํา และทําความสะอาด
และปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแกการรอการแข็งตัวของคอนกรีตลงใบพัด ลงฟองน้ํา 
และทําความสะอาด

รูปที่ 5.7 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีCuring งานยอย ไดแก การบมคอนกรีต
และยังเปนปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน

รูปที่ 5.8 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีRemoving งานยอย ไดแก การถอดแบบ
กั้นขาง และการถอดอุปกรณภายนอกแผนชิ้นงานและปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางานไดแก การ
ถอดแบบกั้นขาง

รูปที่ 5.9 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีTilting งานยอย ไดแก การยกแผนชิ้นงาน
ออกจากโตะงาน การยกชิ้นงานวางใน Rack และการวางชิ้นงานใน Rack  ดังนั้น ปจจัยที่มีผลตอ
เวลาการทํางานไดแก จําวนวนแผนบนโตะงาน

รูปที่ 5.1 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Cleaning และPlottering

รูปที่ 5.2 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีShuttering
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โตะงานเขา

ติดตั้งชุดอุปกรณ

หนาตางประกอบ

หนาตางสําเร็จรูป

ประตูประกอบ

วงกบประตูสําเร็จรูป

แบบกั้นขางประกอบ

ติดตั้งอุปกรณเล็ก ติดตั้งแทงไนลอน

ติดตั้งทอสายไฟยาว

10.23 ± 0.34

5.32 ± 1.88

9.77 ± 1.24

7.9

14.61 ± 6.51

2.31 2.25

1.81

โตะงานออก

ติดตั้งทอสายไฟสั้น
1.75

รูปที่ 5.3 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีInsert

รูปที่ 5.4 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีReinforcement

โตะงานเขา
เทคอนกรีตบนโตะงาน 

และเกลี่ยใหผิว
คอนกรีตเรียบเสมอกัน

วางแมเหล็กยึด
แบบกั้นขาง ถอดแมเหล็ก โตะงานออก

1.49 ± 1.04 4.44 ± 0.74 2.01 ± 1.77

รูปที่ 5.5 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีCasting
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รูปที่ 5.6 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีCasting และ Smoothening

รูปที่ 5.7 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีCuring

รูปที่ 5.8 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีRemoving

รูปที่ 5.9 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีTilting
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รหัส ตัวแปร หนวย
จํานวนคน คน 1 6 6 9 6
จํานวน Bay Bay 1 1 1 1 1
จํานวน U/Bay U/Bay 1 3 3 3 3

BT 1) Basic Time นาที 8.6 ± 0.3 80.0% 10.2 ± 3.8 43.9% 12.3 ± 3.6 38.5% 15.3 ± 2.5 76.7% 7.9 ± 1.3 25.2%
ID 2) Idle Time นาที 0.0% 5.1 ± 1.9 21.9% 5.2 ± 2.9 16.2% 3.1 ± 4.9 15.6% 14.6 ± 4.2 46.4%
WT 3) Waiting Time นาที 0.9 ± 1.4 8.8% 5.4 ± 2.7 23.3% 13.3 ± 11.4 41.9% 0.5 ± 0.4 2.3% 4.4 ± 3.2 13.9%
IT 4) Internal Transport Time นาที 0.0% 0.0% 1.1 ± 0.0 3.4% 1.1 ± 0.0 5.4% 0.9 ± 0.0 2.8%
ET 5) External Transport Time นาที 1.2 ± 0.1 11.2% 2.5 ± 0.9 10.9% 0.0% 0.0% 3.7 ± 0.6 11.6%
SL 6) Station Lead-time นาที 10.7 ± 1.2 100.0% 23.2 ± 5.8 100.0% 31.9 ± 14.4 100.0% 20.0 ± 6.2 100.0% 31.5 ± 1.4 100.0%

สถานีงาน
1 2 3 4 5

Plottering Shuttering Insert Reinforcement Casting

ผลรวม
รหัส ตัวแปร หนวย

จํานวนคน คน 20 1 8 7
จํานวน Bay Bay 4 1 1 1
จํานวน U/Bay U/Bay 4 95 1 2

BT 1) Basic Time นาที 161.5 ± 0.5 91.1% 480.0 ± 0.0 66.0% 7.9 ± 1.1 9.9% 9.8 ± 1.0 44.5% 714.2 63.5%
ID 2) Idle Time นาที 0.0% 0.0% 0.7 ± 0.7 0.9% 7.9 ± 9.4 35.9% 36.6 3.3%
WT 3) Waiting Time นาที 11.6 ± 17.8 6.6% 244.0 ± 24.8 33.6% 68.5 ± 11.0 86.3% 0.0% 348.7 31.0%
IT 4) Internal Transport Time นาที 1.1 ± 0.0 0.6% 1.0 ± 0.0 0.1% 1.6 ± 0.0 2.1% 0.9 ± 0.0 4.2% 8.3 0.7%
ET 5) External Transport Time นาที 3.1 ± 2.7 1.7% 2.1 ± 0.3 0.3% 0.6 ± 0.0 0.7% 3.4 ± 1.9 15.4% 16.5 1.5%
SL 6) Stat ion Lead-time นาที 177.3 ± 20.5 100.0% 727.1 ± 24.5 100.0% 79.3 ± 10.2 100.0% 21.9 ± 9.2 100.0% 1124.0 100.0%

สถานีงาน
% ของเวลา

เทียบกับเวลารวม
6 7 8 9

Smoothening Curing Removing Tilt ing

 ตารางที่ 5.1 ผลการศึกษาเวลาการทํางานในสถานีงาน
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5.1.2 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของสถานีงาน

การคํานวณเวลามาตรฐานประเมิน หาไดจากเวลาการทํางานพื้นฐานและเวลาเผื่อ (ภาพ
ผนวก ข) จากการศึกษาเวลาดวยการบันทึกเวลาดวยกลองถายวีดีโอ จากนั้นนํามาประเมินเวลา
มาตรฐานและรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

จากตารางที่ 5.2 แสดงการประเมินเวลามาตรฐานในสถานีงาน การหาเวลามาตรฐาน
ประเมิน เพื่อใหทราบเวลามาตรฐานที่โรงงานควรเปน คํานวณไดจากพบวา สถานีงานที่ใชเวลาใน
การทํางานสูงสุด คือ สถานีCuring โดยใชเวลา 480 นาที รองลงมาคือ สถานี Smoothening ใช
เวลา 161.5 นาที และสถานีที่ใชเวลานอยที่สุด คือ สถานี Plottering ใชเวลา 8.6 นาที ซึ่งในแตละ
สถานีมีเวลาการทํางานที่แตกตางกันมาก

จากตารางที่ 5.3 แสดงรอบเวลาการผลิตของสถานีโดยประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมิน พบวา สถานี Reinforcement มีรอบเวลาในการผลิตสูงสุด เทากับ13.3 นาที/โตะงาน 
สงผลใหรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตมีคาเทากับ13.3 นาที/โตะงาน และสถานี Curing
มีรอบเวลาในการผลิตต่ําสุด เทากับ5.1 นาที 

จากตารางที่ 5.4 แสดงประสิทธิภาพของสถานีโดยอิงจากเวลามาตรฐานประเมิน พบวา
สถานีที่มีประสิทธิภาพสูงสุดคือ สถานี Reinforcement ที่ 100 % สถานีที่มีประสิทธิภาพนอยสุด 
คือ สถานี Curing เทากับ 37.9 % และประสิทธิภาพสายการผลิต มีคาเทากับ 75.9 %

จากตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของสถานีงาน ไดแก Basic Time
(BT) หรือเวลาการทํางานพื้นฐาน ไดจากการจับเวลาการทํางาน Allowance Time (AT) หรือ เวลา
เผื่อ ประเมินจากตารางที่ 5.2 Estimated Standard Time (EST) หรือเวลามาตรฐานประเมิน และ 
Cycle Time (CT) หรือรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน เปนผลการคํานวณไดจากตารางที่ 5.2
และ 5.3 ตามลําดับเมื่อนําเวลาที่ศึกษามาเปรียบเทียบกับเวลารวม พบวา เวลาการทํางาน
พื้นฐาน คิดเปน 98.7 % ของเวลาทั้งหมด และเวลาเผื่อ คิดเปน 1.3 % ของเวลาทั้งหมด
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เวลาที่ศึกษาจากวีดีโอ คาประเมิน เวลาการทํางานพื้นฐาน % เวลาเผื่อ เวลาเผื่อ เวลามาตรฐานประเมิน
ขั้นตอนที่ (Observed Time)i (BTi) (% ATi) (ATi) (ESTi)

(i) (นาที) (นาที) (%) (นาที) (นาที/โตะงาน)
(1) (2) (3) = (1) x (2) (4) (5) = (3) x (4) (6) = (3) + (5)

1 Plottering 8.6 1.0 8.6 0% 0.0 8.6
2 Shuttering 10.2 1.0 10.2 10% 1.0 11.2
3 Insert 12.3 1.0 12.3 19% 2.3 14.6
4 Reinforcement 15.3 1.0 15.3 15% 2.3 17.6
5 Casting 7.9 1.0 7.9 15% 1.2 9.1
6 Smoothening 161.5 1.0 161.5 0% 0.0 161.5
7 Curing 480.0 1.0 480.0 0% 0.0 480.0
8 Removing 7.9 1.0 7.9 15% 1.2 9.1
9 Tilting 9.8 1.0 9.8 15% 1.5 11.2

สถานีงาน

ตารางที่ 5.2 แสดงการประเมินเวลามาตรฐานในสถานีงาน
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จํานวน รอบเวลาการผลิต เวลาการเขาของ เวลามาตรฐาน จํานวน Bay รอบเวลาการผลิต

ขั้นตอนที่ หนวยงานยอย ของสถานีงานกอน
หนา

โตะงานที่สถานีงาน ประเมิน ในสถานีงาน ของแตละสถานีงาน
(i) (NU) (NU-1) (CTi-1) (NU-1) CTi-1 (ESTi) (Nbay) (CTi)* 1

(U) (นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (Bay) (นาที/โตะงาน)
(1) (2) (3) (4)= (2)x(3) (5) (6) (7)= [(4)+(5)]/[(1)x(6)]

1 Plottering 1 0 8.6 0 8.6 1 8.6
2 Shuttering 3 2 8.6 17.2 11.2 1 9.5
3 Insert 3 2 9.4 18.8 14.6 1 11.1
4 Reinforcement 3 2 11.2 22.4 17.6 1 13.3
5 Casting 3 2 13.3 26.6 9.1 1 11.9
6 Smoothening 4 3 11.9 35.7 161.5 4 12.3
7 Curing 95 - - - 480 1 5.1 *2

8 Removing 1 0 5.1 0 9 1 9.0
9 Tilt ing 2 1 9 9 11.2 1 10.1

หมายเหตุ *1 หมายถึง CTi = ดูสมการที่ 4.7
*2 หมายถึง รอบเวลาการผลิตของสถานี Curing = (5) / (1)

สถานีงาน

ตารางที่ 5.3 แสดงรอบเวลาการผลิตของสถานีโดยประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน
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รอบเวลาการผลิต รอบเวลาการผลิต เวลารอเพื่อสงมอบ เปอรเซนตเวลาสูญเปลา ประสิทธิภาพ
ขั้นตอนที่ ของสถานีที่ i ของกระบวนการผลิต สถานีถัดไปของสถานีที่ i ในระหวางการทํางานของสถานีที่ i

(i) (CT i) (CTp) (WTi) (% IDi) % Efficency
(นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (นาที) (%) (%)

(1) (2) (3)= (2)-(1) (4)= [(3)/(2)]x100 (5)= [(1)/(2)]x100
1 Plottering 8.6 13.3 4.8 35.7 64.3
2 Shuttering 9.4 13.3 3.9 29.1 70.9
3 Insert 11.2 13.3 2.2 16.2 83.8
4 Reinforcement 13.3 13.3 0.0 0.0 100.0
5 Casting 11.9 13.3 1.4 10.5 89.5
6 Smoothening 12.3 13.3 1.0 7.5 92.5
7 Curing 5.1 13.3 8.3 62.1 37.9
8 Removing 9.0 13.3 4.3 32.2 67.8
9 Tilting 10.1 13.3 3.2 24.0 76.0

Total 91.0 119.9 28.9 24.1 75.9

สถานีงาน

ตารางที่ 5.4 แสดงประสิทธิภาพของสถานีงานโดยอิงจากเวลามาตรฐานประเมิน
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รหัส ตัวแปร หนวย
จํานวนคน คน 1 6 6 9 6
จํานวน Bay Bay 1 1 1 1 1
จํานวน U/Bay U/Bay 1 3 3 3 3

BT 1) Basic Time นาที 8.6 ± 0.3 100.0% 10.2 ± 3.8 90.9% 12.3 ± 3.6 84.0% 15.3 ± 2.5 87.0% 7.9 ± 1.3 87.0%
AT 2) Allowance Time นาที 0.0% 1.0 ± 0.4 9.1% 2.3 ± 0.7 16.0% 2.3 ± 0.4 13.0% 1.2 ± 0.2 13.0%
EST 3) Est imated Standard Time นาที 8.6 ± 0.3 100.0% 11.2 ± 4.2 100.0% 14.6 ± 4.3 100.0% 17.6 ± 2.8 100.0% 9.1 ± 1.5 100.0%
CT 4) Cycle Time นาที/โตะงาน 8.6 ± 0.3 9.4 ± 1.6 11.2 ± 2.5 13.3 ± 2.1 11.9 ± 1.0
WS.Eff. Work Stat ion Ef fic iency % 64.3% 70.9% 83.8% 100.0% 89.5%

1 2 3 4 5
Insert Reinforcement CastingPlottering Shuttering

สถานีงาน

ผลรวม
รหัส ตัวแปร หนวย

จํานวนคน คน 20 1 8 7
จํานวน Bay Bay 4 1 1 1
จํานวน U/Bay U/Bay 4 95 1 2

BT 1) Basic Time นาที 161.5 ± 0.5 100.0% 480.0 ± 0.0 100.0% 7.9 ± 1.1 87.3% 9.8 ± 1.0 87.0% 714.2 98.7%
AT 2) Allowance Time นาที 0.0% 0.0% 1.1 ± 0.2 12.7% 1.5 ± 0.1 13.0% 9.4 1.3%
EST 3) Estimated Standard Time นาที 161.5 ± 0.5 100.0% 480.0 ± 0.0 100.0% 9.0 ± 1.2 100.0% 11.2 ± 1.1 100.0% 723.7 100.0%
CT 4) Cyc le T ime นาที/โตะงาน 12.3 ± 0.2 5.1 ± 0.0 9.0 ± 1.2 10.1 ± 0.8 91.0
WS.Eff. Work Station Efficiency % 92.5% 37.9% 67.8% 76.0%

หมายเหตุ = แทนรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต เนื่องจากมีคาสูงสุด เมื่อเทียบกับสถานีอื่นๆ
WS.Eff. = (CTi / Max. CTi) x 100

R emoving Tilting
8

Smoothening Curing
7 % ของเวลาเทียบ

กับเวลารวม
96

สถานีงาน

ตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของสถานีงาน
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เมื่อทราบรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน จากนั้นมาหาสถานีงานคอขวด โดยจากรูปที่ 

5.10 แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน โดยภาพรวมของสายการผลิต
พบวา สถานี Reinforcement มีรอบเวลาการผลิตสูงที่สุด เทากับ 13.3 นาที/โตะงาน ซึ่งเปนสถานี
งานคอขวดที่สงผลกระทบใหสถานีถัดไปตองหยุดรองาน ผลจากสถานีงานคอขวดทําใหระบบไม
สามารถควบคุมการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน (Utilization) สูงสุดได

1
Plottering

CT = 8.6

2
Shuttering

CT = 9.4

3
Insert

CT = 11.2

4
Reinforcement
CT = 13.3

5
Casting

CT = 11.9

6
Smoothening
CT = 12.3

7
Curing

CT = 5.1

8
Removing

CT = 9.0

9
Tilting

CT = 10.1

Utilization =
8.6/13.3 = 64.3 %

Utilization =
9.4/13.3 = 70.9 %

Utilization =
11.2/13.3 = 83.8 %

Utilization =
13.3/13.3 = 100 %

Utilization =
11.9/13.3 = 89.5 %

Utilization =
12.3/13.3 = 92.5 %

Utilization =
5.1/13.3 = 37.9 %

Utilization =
9.0/13.3 = 67.8 %

Utilization =
10.1/13.3 = 76.0 %

A

A B

B

CT = Cycle Time หมายถึงรอบเวลาการผลิต   มีหนวยเป็น นาที/โตะงาน
สถานีคอขวด คือ สถานีที่ 4 Reinforcement

รูปที่ 5.10 แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน
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5.1.3 ผลการสํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน โดยเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการ
บันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดย
ระบบคอมพิวเตอร แลวมาคํานวณรอบเวลาการผลิต

ตารางที่ 5.6 แสดงรอบเวลาการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน คํานวณรอบเวลาการผลิต
จากเวลาที่ใชของสถานีงานแลวหารดวยจํานวนงานที่ทํา พบวา สถานี Smoothening มีรอบเวลา
การผลิตสูงสุด คือ 17 นาที/โตะงาน ดังนั้นรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต คือ 17 นาที/
โตะงาน และสถานี Casting และ Removing มีรอบเวลาการผลิตนอยที่สุดคือ 13.7 นาที/โตะงาน 

จากตารางที่ 5.7 แสดงประสิทธิภาพของสถานีโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน พบวาสถานี
ที่มีประสิทธิภาพสูงสุดคือ สถานี Smoothening ที่ 100 % สถานีที่มีประสิทธิภาพนอยสุด คือ 
สถานี Casting 80.4 % และประสิทธิภาพสายการผลิต มีคาเทากับ90.4 %

จากตารางที่ 5.8 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
ประกอบดวย (1) Waste Time หรือเวลาสูญเสีย คํานวณจากเวลาที่ใชของสถานีงาน(SL) ลบดวย
เวลามาตรฐานประเมิน(EST) และลบดวยเวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีในระบบและนอก
ระบบรางเลื่อน (2) External Transport time (ET) หรือเวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีนอก
ระบบรางเลื่อน (3) Station Lead Time (SL) เวลาที่ใชของสถานีงาน (4) Cycle time (CT) หรือ
รอบเวลาการผลิตและ (5) Work Station Efficiency หรือประสิทธิภาพของสถานีงาน เมื่อนําเวลา
ที่ไดจากการสํารวจมาเทียบกับเวลารวมทั้งหมด พบวา เวลามาตรฐานประเมิน คิดเปน 68.5 %
ของเวลาทั้งหมด เวลาสูญเปลา คิดเปน 29.3 % ของเวลาทั้งหมด การเคลื่อนยายโตะงานระหวาง
สถานีในและนอกระบบรางเลื่อน คิดเปน 0.8 % และ 1.4 % ตามลําดับของเวลาทั้งหมด

สถานีงานคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน โดยพิจารณารอบเวลาการผลิต ดังรูปที่ 5.11
แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน โดยภาพรวมของสายการผลิตพบวา 
สถานี Smoothening มีรอบเวลาการผลิตสูงที่สุด เทากับ 17 นาที/โตะงาน ซึ่งเปนสถานีงานคอ
ขวดที่สงผลกระทบใหสถานีถัดไปตองหยุดรองาน ผลจากสถานีงานคอขวดทําใหระบบไมสามารถ
ควบคุมการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน (Utilization) สูงสุดได
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ตารางที่ 5.6 แสดงรอบเวลาการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน

ขั้นตอนที่
(i) สถานีงาน

เวลาที่ใช
ของสถานีงาน

(SLi)
(นาที)

(1)

จํานวนงานที่ทํา

(โตะงาน)
(2)

รอบเวลาการผลิต

(CTi)
(นาที/โตะงาน)

(3)=(1)/(2)
1 Plottering 6240 400 15.6
2 Shuttering 5947.2 354 16.8
3 Insert 5673 366 15.5
4 Reinforcement 5589 345 16.2
5 Casting 5562.2 406 13.7
6 Smoothening 5763 339 17.0
7 Curing 7394.7 471 15.7
8 Removing 6082.8 444 13.7
9 Tilting 6077.1 431 14.1
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รอบเวลาการผลิต รอบเวลาการผลิต เวลารอเพื่อสงมอบ เปอรเซนตเวลาสูญเปลา ประสิทธิภาพ
ขั้นตอนที่ ของสถานีที่ i ของกระบวนการผลิต สถานีถัดไปของสถานีที่ i ในระหวางการทํางานของสถานีที่ i

(i) (CTi) (CTp) (WTi) (% IDi) % Efficency
(นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (นาที) (%) (%)

(1) (2) (3)= (2)-(1) (4)= [(3)/(2)]x100 (5)= [(1)/(2)]x100
1 Plottering 15.6 17.0 1.4 8.1 91.9
2 Shuttering 16.8 17.0 0.2 1.2 98.8
3 Insert 15.5 17.0 1.5 8.7 91.3
4 Reinforcement 16.2 17.0 0.8 4.4 95.6
5 Casting 13.7 17.0 3.3 19.6 80.4
6 Smoothening 17.0 17.0 0.0 0.0 100.0
7 Curing 15.7 17.0 1.3 7.5 92.5
8 Removing 13.7 17.0 3.3 19.5 80.5
9 Tilting 14.1 17.0 2.9 16.9 83.1

Total 138.4 153.0 14.6 9.6 90.4

สถานีงาน

ตารางที่ 5.7 แสดงประสิทธิภาพของสถานีงานโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
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รหัส ตัวแปร หนวย
จํานวนคน คน 1 6 6 9 6
จํานวน Bay Bay 1 1 1 1 1
จํานวน U/Bay U/Bay 1 3 3 3 3

EST 1) Est imated Standard Time นาที 8.6 ± 0.3 77.5% 11.2 ± 4.2 55.5% 14.6 ± 4.3 51.6% 17.6 ± 2.8 68.2% 9.1 ± 1.5 35.0%
2) Waste Time นาที 1.2 ± 0.1 10.5% 7.0 ± 4.2 34.5% 12.6 ± 4.3 44.6% 7.2 ± 2.8 27.7% 14.8 ± 1.5 56.7%

IT 3) Internal Transport Time นาที 0.0% 0.0% 1.1 ± 0.0 3.8% 1.1 ± 0.0 4.2% 0.9 ± 0.0 3.4%
ET 4) External Transport Time นาที 1.3 ± 0.1 12.1% 2.0 ± 1.0 10.0% 0.0% 0.0% 1.3 ± 0.1 4.9%
SL 5) Station Lead-time นาที 11.1 ± 0.2 100.0% 20.2 ± 1.0 100.0% 28.3 ± 0.0 100.0% 25.9 ± 0.0 100.0% 26.1 ± 0.1 100.0%
CT 6) Cycle Time นาที/ โตะงาน 15.6 ± 3.3 16.8 ± 4.3 15.5 ± 6.9 16.2 ± 8.2 13.7 ± 3.0
WS.Ef f. Work Station Efficiency % 91.9% 98.8% 91.3% 95.6% 80.4%

1 2 3 4
Plottering Shuttering Insert Reinforcement

สถานีงาน

Casting
5

รหัส ตัวแปร หนวย
จํานวนคน คน 20 1 8 7
จํานวน Bay Bay 4 1 1 1
จํานวน U/Bay U/Bay 4 95 1 2

EST 1) Est imated Standard Time นาที 161.5 ± 0.5 81.0% 480.0 ± 0.0 68.5% 9.0 ± 1.2 38.6% 11.2 ± 1.1 56.7% 723.7 68.5%
2) Waste Time นาที 35.0 ± 0.5 17.6% 218.0 ± 0.0 31.1% 7.6 ± 1.2 32.4% 6.3 ± 1.1 31.9% 309.5 29.3%

IT 3) Internal Transport Time นาที 1.1 ± 0.0 0.5% 1.0 ± 0.0 0.1% 1.6 ± 0.0 7.0% 0.9 ± 0.0 4.6% 8.0 0.8%
ET 4) External Transport Time นาที 1.7 ± 0.3 0.9% 1.8 ± 0.1 0.3% 5.2 ± 2.7 22.0% 1.3 ± 0.2 6.8% 14.6 1.4%
SL 5) Station Lead-time นาที 199.3 ± 0.3 100.0% 700.7 ± 0.1 100.0% 23.4 ± 2.7 100.0% 19.8 ± 0.2 100.0% 1055.8 100.0%
CT 6) Cycle Time นาที/ โตะงาน 17.0 ± 2.5 15.7 ± 1.7 13.7 ± 1.7 14.1 ± 1.7
WS.Eff. Work Stat ion Ef ficiency % 100.0% 92.5% 80.5% 83.1%

หมายเหตุ = แทนรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต เนื่องจากมีคาสูงสุด เมื่อเทียบกับสถานีอื่นๆ
WS.Eff. = (CTi / Max. CT i) x 100

ผลรวม

% ของ
เวลา

เทียบกับ
เวลารวม

6 7 8 9
สถานีงาน

Smoothening Curing Removing Tilting

ตารางที่ 5.8 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
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รูปที่ 5.11 แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน
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5.2 ผลการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมิน

และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

นําผลของรอบเวลาการผลิตที่คํานวณไดมาคํานวณกําลังการผลิตและประสิทธิภาพ
โรงงาน

จากตารางที่ 5.9 แสดงการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงจากเวลามาตรฐานประเมินและ
อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน ซึ่งการคํานวณกําลังการผลิตนั้นมี 2 หนวยที่ใชคือ (1) กําลังการผลิต
ของโรงงาน หนวยเปน โตะงาน/เดือน มีคาเทากับ 2,364 และ 1,849 ตามลําดับ และ (2) กําลัง
การผลิตของโรงงาน หนวยเปน หลัง/เดือน คาเทากับ 215 และ 168 หลัง/เดือน ตามลําดับ และ 
ประสิทธิภาพโรงงานมีคาเทากับ 72 และ 56 % ตามลําดับ

จากตารางที่ 5.10 แสดงรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตที่อิงกําลังการผลิตตาม
เปาหมายโรงงาน พบวา ที่รอยละ 80 และ 100 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน 
สามารถผลิตบานได 240 และ 300 หลัง/เดือน ตามลําดับ คิดเปนรอบเวลาการผลิต เทากับ 11.9
และ 9.5 นาที/โตะงาน ตามลําดับ 

5.2.1 ผลของกําลังการผลิตที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน

ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมิน พบวา รอบเวลาการผลิตมีคาเทากับ 13.3 นาที/โตะ
งาน คิดเปนอัตราการผลิต 2,364 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ 215 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ยคิดเปน
รอยละ 72 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งพบวายังไมไดตามเปาหมายโรงงานใน
ปจจุบันและอนาตคที่โรงงานตองการไดอัตราการผลิตรอยละ 80 และ 100 ของกําลังการผลิตตาม
การออกแบบโรงงานตองมีรอบเวลาการผลิตอยูที่ 11.9 และ 9.5 นาที/โตะงานตามลําดับ ดังรูปที่ 
5.12

5.2.2 ผลของกําลังการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน

ผลการศึกษาเวลาที่ใชในปจจุบัน พบวา มีรอบเวลาการผลิต 17 นาที/โตะงาน คิดเปน
อัตราการผลิต 1,849 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ 168 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ย คิดเปนรอยละ 56
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งพบวายังไมไดตามเปาหมายโรงงานในปจจุบันที่
โรงงานตองการไดอัตราการผลิตรอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ตองมีรอบ
เวลาในการผลิตอยูที่ 11.9 ดังรูปที่ 5.13
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หนวย เวลามาตรฐานประเมิน เวลาที่ใชในปจจุบัน
จํานวนเวลาทํางาน (1) (นาที/เดือน) 524 x 60 524 x 60
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (2) (นาที/โตะงาน) 13.3 17
กําลังการผลิต (3) = (1) / (2) (โตะงาน/เดือน) 2364 1849
จํานวนโตะงานตอบาน 1 หลัง (4) (จํานวนโตะงาน) 11 11
กําลังการผลิต (5) = (3) / (4) (หลัง/เดือน) 215 168
กําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงานสูงสุด (6) (หลัง/เดือน) 300 300
ประสิทธิภาพโรงงาน (7) = ((5)/(6)) x 100 (%) 72 56

รายละเอียด

กําลังการผลิต จํานวนโตะงาน รอบเวลาการผลิต
ตามเปาหมายโรงงาน ตอบาน 1 หลัง ตามเปาหมายโรงงาน

(เปาหมายโรงงาน) (หลังตอเดือน) (นาที/เดือน) (โตะงาน) (นาที/โตะงาน)
(1) (2) (3) (4) = (2)/((1)x(3))

1 80% 240 524x60 11 11.9
2 100% 300 524x60 11 9.5

รอยละของกําลังการผลิต
ตามการออกแบบโรงงาน จํานวนเวลาทํางาน

ลําดับ

ตารางที่5.9 แสดงการเปรียบเทียบกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบันตารางที่ 5.9 แสดงการคํานวณบกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

ตารางที่ 5.10 แสดงรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตที่อิงกําลังการผลิตตามเปาหมายโรงงาน
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รูปที่ 5.13 รอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน
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5.3 การเปรียบเทียบผลการศึกษารอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน

ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

5.3.1 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน 

รูปที่ 5.14 ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของสถานีตางๆ ที่อิงเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน พบวา รอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันมีคาสูง
กวาที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน เทากับ17 และ 13.3 นาที/โตะงาน ตามลําดับ และเมื่อ
เปรียบเทียบจะเห็นสวนตางของเวลาทํางานในแตละสถานี ไมเทากัน นั้นก็แสดงวาสามารถที่จะ
ปรับปรุงการทํางานและลดเวลาการผลิตไดโดยกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 

5.3.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของสถานีงาน

จากตารางที่ 5.11 แสดงการคํานวณเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่อิงจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน มีคาเทากับ 65.7 % นั้นแสดงวาความสามารถของ
กระบวนการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบันใชทรัพยากรไมเต็มที่เมื่อเทียบกับประสิทธิภาพที่ควรจะ
เปน และรูปที่ 5.15 เปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลามาตรฐานประเมินเทียบกับเวลาที่ใชในปจจุบัน
ของแตละสถานีงานพบวา ในแตละสถานีมีประสิทธิภาพที่แตกตางกันมาก โดยสถานี Casting มี
ประสิทธิภาพการทํางานสูงสุดที่ 87.3 % แสดงวามีการใชทรัพยากรในการผลิตอยางเต็มที่ และ
เมื่อเทียบกับสถานี Curing ที่มีประสิทธิภาพ 32.1 %

5.3.3 เปรียบเทียบคาสัมประสิทธิของความผันแปร 

จากตารางที่ 5.12 คาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมี ประกอบไปดวยสถานี Plottering Casting Smoothening และ Curing
พบวา มีคาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน เทากับ 3.4 ± 3.7 % และ 17.1 ± 5.5 % ตามลําดับ

จากตารางที่ 5.13 คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงานทํางาน 
ประกอบไปดวยสถานี Shuttering Insert Reinforcement Removing และ Tilting พบวา มีคา
สัมประสิทธิ์ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน เทากับ 
15.2 ± 5.3 % และ 29.0 ± 17.8 % ตามลําดับ 
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รอบเวลาการผลิต รอบเวลาการผลิต
อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

(นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน)
(1) (2) (3) =((1) / (2))x100

1 Plottering 8.6 15.6 54.8%
2 Shuttering 9.4 16.8 56.3%
3 Insert 11.2 15.5 71.9%
4 Reinforcement 13.3 16.2 82.0%
5 Casting 11.9 13.7 87.3%
6 Smoothening 12.3 17.0 72.5%
7 Curing 5.1 15.7 32.1%
8 Removing 9.0 13.7 66.0%
9 Tilting 10.1 14.1 71.6%

Total 91.0 138.4 65.7%

เปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลา
มาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชใน

ปจจุบันขั้นตอนที่ สถานีงาน

ตารางที่ 5.11 แสดงการคํานวณเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่อิงจากเวลามาตรฐานและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
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Mean SD Mean SD
(1) (2) (3) = ((2) / (1))x100 (4) (5) (6) = ((5) / (4))*100

1 Plottering 8.6 0.3 3.50 15.6 3.3 21.12
2 Casting 11.9 1.0 8.49 13.7 3.0 22.01
3 Smoothening 12.3 0.2 1.43 17.0 2.5 14.58
4 Curing 5.1 0.0 0.00 15.7 1.7 10.54

3.4 ± 3.7 17.1 ± 5.5mean ± SD

ขั้นตอนที่ สถานีงาน CV (%)
     รอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

(นาที/โตะงาน)
     รอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

(นาที/โตะงาน)

เวลามาตรฐานประเมิน เวลาที่ใชในปจจุบัน

CV (%)

ตารางที่ 5.12 คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี
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Mean SD Mean SD
(1) (2) (3) = ((2) / (1))x100 (4) (5) (6) = ((5) / (4))*100
[1] [2] [3] = [2]/[1] [4] [5] [6] = [5]/[4]

1 Shuttering 9.4 1.6 16.82 16.8 4.3 25.63
2 Insert 11.2 2.5 22.03 15.5 6.9 44.19
3 Reinforcement 13.3 2.1 16.05 16.2 8.2 50.65
4 Removing 9.0 1.2 13.49 13.7 1.7 12.38
5 Tilting 10.1 0.8 7.62 14.1 1.7 12.37

15.2 ± 5.3 29.0 ± 17.8mean ± SD

     รอบเวลาการผลิตของสถานีงาน
CV (%)

     รอบเวลาการผลิตของสถานีงาน
(นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน)

ขั้นตอนที่ สถานีงาน

เวลามาตรฐานประเมิน เวลาผลิตจริงกอนการปรับปรุง

CV (%)

ตารางที่ 5.13 คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงานทํางาน
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5.4 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

5.4.1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง

ผลของรอบเวลาการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน เทากับ 17 นาที/โตะงาน คิดเปนรอยละ 
56 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งยังไมไดตามเปาหมายของโรงงานที่รอยละ 80
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงานทั้งนี้จากการศึกษาเวลาทําใหทราบวา รอบเวลาการ
ผลิตและประสิทธิภาพของสถานีงานไมเทากัน สงผลใหเกิดความสูญเปลาของการผลิต แกไขโดย
การกําจัดความสูญเปลา ซึ่งก็คือ กิจกรรมใดๆ ที่เพิ่มตนทุนหรือเวลาแตไมเพิ่มคุณคา ดังนั้นการ
คนหาสาเหตุความสูญเปลาจึงพิจารณาจากการปฏิบัติงานที่จําเปนที่สุดหรืองานหลักออกมาเปน
สิ่งแรกและเปรียบเทียบกับวิธีการทํางานที่ปฏิบัติอยูในปจจุบัน สิ่งที่เหลือก็คือ สาเหตุของความ
สูญเปลา ที่สงผลใหเกิดความลาชาของกระบวนการผลิต

ดังนั้นจึงเปรียบเทียบเวลาการทํางานของเวลามาตรฐานประเมินกับเวลาที่ใชในปจจุบัน 
ดังรูปที่ 5.16 และ 5.17 ตามลําดับ โดยเปรียบเทียบทุกสถานีงานของสัดสวนเวลาการทํางาน
พื้นฐาน เวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานี และเวลาสูญเปลาในแตละสถานี ซึ่งผลของ
เวลาทั้งสองมีแนวโนมเหมือนกันและสามารถแยกออกไดเปน 2 สวน คือ (1) สถานีที่เวลาสวนใหญ
เปนเวลาการทํางาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) สถานีวางโครงเหล็กเสริม
ความแข็งแรง(Reinforcement) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) และ สถานีบม
คอนกรีต(Curing) (2) สถานีที่เวลาสวนใหญเปนเวลาสูญเปลา ไดแก สถานีวางแบบกั้นขาง
(Shuttering) สถานีติดตั้งอุปกรณ (Insert) สถานีเทคอนกรีต (Casting) สถานีถอดแบบ
(Removing) และสถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting) โดยพบวา สถานีที่เวลาสวนใหญเปนเวลาการ
ทํางาน จะเปนสถานีที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี จึงมีสัดสวนเวลาการทํางานมากวา
เวลาสูญเปลา สวนสถานีที่เวลาสวนใหญเปนเวลาสูญเปลา จะเปนสถานีที่พนักงานทํางาน จึงมี
สัดสวนเวลาสูญเปลามากกวาเวลาการทํางาน ดังนั้นจึงควรปรับสัดสวนภาระงานของการทํางาน
ใหเทากัน เพื่อใหเกิดสมดุลของเวลา 
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ดังนั้นสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต ในแตละสถานีงาน ดังนี้

1. สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
1) จํานวนรายละเอียดรูปชิ้นงานบนโตะงาน
2) ตองรอรับโตะงานจากสถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)

2. สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering)
1) ตองรอรับและรอสงโตะงานจากสถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) และ

สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) ตามลําดับ
2) รอแบบกั้นขางที่ยังทําความสะอาดไมเสร็จและรอแบบกั้นขางที่มีขนาดเฉพาะ
3) พนักงานลากแบบกั้นขางจากสายพานแทนการใชอุปกรณยก
4) ไมมีการศึกษางานที่จะเขามาลวงหนา เนื่องจากแบบกั้นขางมีขนาดและระยะทาง

จาก stock ตางกัน

3. สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert)
1) ตองรอรับและรอสงโตะงานจากสถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) และสถานี

วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement) ตามลําดับ
2) รอการประกอบชุดอุปกรณติดตั้งจากหนวยประกอบ
3) มีการนําชุดอุปกรณติดตั้ง อาทิ หนาตางประกอบ มาประกอบยังสายการผลิต
4) พนักงานโยนอุปกรณเล็กเขาไปในสายการผลิตทําใหหางจากจุดติดตั้งรวมถึงไมมี

การกําหนดหนาที่ของพนักงานติดตั้งอุปกรณเล็กอยางชัดเจน

4. สถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement)
1) ตองรอรับและรอสงโตะงานจากสถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) และสถานีเท

คอนกรีต (Casting) ตามลําดับ
2) ไมมีการเตรียมงานโครงเหล็กเสริมและวัสดุฝงไวลวงหนา และในหนวยงานยอย

พนักงานวางเหล็กเสริมที่ประกอบเสร็จแลวไมเปนที่ทําใหพนักงานที่มายกเหล็ก
เสริมตองเดินหาแตละชิ้นสวน

3) การผูกเหล็กเสนที่โครงเหล็กเสริมเปนการทํางานที่ยาวนานและใชจํานวน
พนักงานมาก

5. สถานีเทคอนกรีต (Casting)
1) รอรับและรอสงโตะงานจากสถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง

(Reinforcement) และสถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) ตามลําดับ
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2) รอคอนกรีตผสมเสร็จจากหนวยผสมคอนกรีตมาสงยังสถานี
3) แมเหล็กที่ยึดแบบกั้นขางไมใหเคลื่อนเสื่อมสภาพ เมื่อเปดเครื่องสั้นสงผลให

ขนาดชิ้นงานคลาดเคลื่อน สงผลใหพนักงานตองหยุดการเทคอนกรีต เพื่อ
แมเหล็ก

6. สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening)
1) รอเวลาการแข็งตัวของคอนกรีตเพื่อขัดผิวหนาคอนกรีต 
2) เนื่องจากระดับปริมาณคอนกรีตที่ถูกเทมาจากสถานีเทคอนกรีต Casting ไมพอดี 

ดังนั้นจึงตองปรับเพิ่มคอนกรีต ทําใหตองเสียเวลาในการรอคอนกรีตแข็งตัวอีก
ครั้ง

7. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
1) รอสงโตะงานใหสถานีถอดแบบ(Removing)
2) รอเวลาใหไดกําลังของคอนกรีตแข็งตัว

8. สถานีถอดแบบ(Removing)
1) รอสงโตะงานใหสถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)
2) ในสถานีนี้มีอุปกรณถอดแบบกั้นขางเพียง 1 ชิ้น ดังนั้นขั้นตอนการถอดแบบกั้นจึง

เปนขั้นตอนที่กําหนดระยะเวลาการทํางาน

9. สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)
1) รอรับโตะงานจากสถานีถอดแบบ(Removing)
2) นําอุปกรณยกที่ใชในการยกชิ้นงานมาใชรวมกับการยกชิ้นงานตกแตง สงผลให

เกิดการรออุปกรณยกและทําใหเวลาการทํางานในสถานีงานนาน

จากสาเหตุความลาชาของทุกสถานีที่ไดกลาวไวขางตน จึงขอสรุปเปนขอๆ และเสนอแนว
ทางการแกไข ดังนี้

1. สาเหตุเรื่อง รอรับโตะงานจากสถานีงานกอนหนา
เพราะสถานีกอนหนายังทํางานไมเสร็จสงผลใหเกิดเวลาวางงานของสถานีงาน ดังนั้น 

แนวทางการแกไข คือ ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการ

2. สาเหตุเรื่อง รอสงโตะงานไปยังสถานีถัดไป
เพราะสถานีถัดไปยังทํางานไมเสร็จสงผลใหเกิดเวลาวางงานของสถานีงานดังนั้น แนว

ทางการแกไข คือ ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการ
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3. สาเหตุเรื่อง รอวัสดุและอุปกรณเพื่อการทํางาน
เกิดเวลารอคอยวัสดุและอุปกรณของพนักงานขึ้นในสถานีงาน ดังนั้น แนวทางการ

ปรับปรุง คือ การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณใหพรอมกอน
การผลิต

4. สาเหตุเรื่อง รอการแข็งตัวของคอนกรีต
เกิดเวลารอคอยการแข็งตัวของคอนกรีตของพนักงานในสถานี ดังนั้น แนวทางการ

ปรับปรุง คือ ศึกษาการปรับสวนผสมของคอนกรีตใหแข็งตัวเร็วขึ้น ทั้งนี้ตองพิจารณาถึงคาใชจาย
ในการปรับสวนผสม

5. สาเหตุเรื่อง มีงานภายนอก (External work) ปะปนกับงานภายใน(Internal
work)

ในสถานีงานพนักงงานนํางานที่ตองประกอบจากภายนอกสถานีงานมาประกอบในสถานี
งาน สงผลใหเวลาในสายการผลิตนานขึ้น ดังนั้น แนวทางการปรับปรุง คือ แยกหนาที่การทํางาน
ในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน

6. สาเหตุเรื่อง วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม
วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสมในที่นี้จะรวมถึงการปฏิบัติการและกระบวนการตางๆ ที่ไม

เหมาะสมหรือลาสมัย และการเคลื่อนไหวที่ไมไดจําเปนตอการดําเนินงานอยางแทจริง ดังนั้น แนว
ทางการแกไข คือ การปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี

7. สาเหตุเรื่อง ไมมีการอบรมพนักงานขามสายงาน
พบวาโรงงานตัวอยางไมมีแผนการอบรมพนักงานขามสายงาน เพื่อใหเกิดความยืดหยุน

ในสายการผลิตดังนั้นเมื่อสถานีงานไหนที่คนงานไมเพียงพอก็จะเกิดภาระงานมากที่สถานีงานนั้น 
แนวทางการปรับปรุง คือฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความ
ยืดหยุนและความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

5.4.2 ผลการนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง

จากสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตที่กลาวมาขางตน สวนใหญมาจากความสูญ
เปลาจากการทํางานของพนักงาน สงผลใหสายการผลิตขาดความสมดุลทําใหรอบเวลาการผลิต
สูง ดังนั้นตองกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานและการ
จัดสมดุลสายการผลิต
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ซึ่งการปรับปรุงวิธีการทํางานจะพิจารณาการกําจัดงานที่ไมจําเปนออกไป การรวมงาน 

การเปลี่ยนลําดับการทํางานเพื่อทํางานนั้นใหงายขึ้น โดยที่วิธีนี้ไมตองเสียคาใชจายในการ
ปรับปรุงและยังสามารถทําใหไดวิธีการทํางานใหมที่เปนมาตรฐาน ทั้งนี้มาประยุกตรวมกับการจัด
สมดุลสายการผลิต ที่เปนการลดเวลาวางของพนักงานในสายการผลิต โดยพยายามใหเวลาที่ใช
ในการผลิตของทุกสถานีใกลเคียงกัน ดวยการปรับภาระงานใหเทากัน เพิ่มอัตราการไหลของ
สายการผลิต และลดเวลาสถานีงานคอขวด ซึ่งเมื่อไมมีการเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตก็สามารถ
ยายคนงานบางสวนไปทํางานยังสถานีงานอื่นได และเมื่อมีการเพิ่มผลผลิตโดยตองเรงงาน ก็ลด
ภาระงานของคนงานที่ใชเวลาในการปฏิบัติงานมากใหนอยลง และนําภาระงานที่ลดนี้ไปใหแก
คนงานที่ปฏิบัติงานนอยกวา

โดยแผนการปรับปรุง จะพิจารณาการลดรอบเวลาการผลิต คือ การปรับลดรอบเวลาการ
ผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันใหลดลงเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน ดังนั้นการ
ปรับปรุงจะเลือกจากสถานีงานที่เปนคอขวดมาปรับปรุงกอนหรือมีรอบเวลาการผลิตมากกวา 13.3
นาที/โตะงาน ประกอบไปดวย 7 สถานีงาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) สถานีวางโครงเหล็กเสริมความ
แข็งแรง(Reinforcement) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) สถานีบมคอนกรีต(Curing)
และสถานียกชิ้นงานเก็บ (Tilting) ดังรูปที่ 5.18
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รูปที่ 5.18 รอบเวลาการผลิตของสถานีงานคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน
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การปรับปรุงโดยวิธีการปรับปรุงการทํางานและการจัดสมดุลสายการผลิต และ

ปรับปรุงที่สถานีคอขวด ดังนี้

1. สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

2. สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอม

กอนการผลิต โดยใหมีพนักงานตรวจความสะอาดแบบกั้นขางกอนที่จะสงมาผลิต 
ถาพบวาไมสะอาดใหแจงกลับไปที่สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) ให
ควบคุมการทําความสะอาดใหเรียบรอยกอนสงออกมา

3) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน
และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

3. สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป

แยกหนาที่การทํางานในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน
2) การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอม

กอนการผลิต
3) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี โดยการกําจัดงานที่

ไมจําเปนออกไป รวมงานและเปลี่ยนลําดับการทํางานใหงายขึ้น
4) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

4. สถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) แยกหนาที่การทํางานในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน
3) การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอม

กอนการผลิต
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4) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความ

ยืดหยุนและความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

5. สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening)
1) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

6. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

7. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
1) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี
2) ออกแบบจิก (Jig) ตามขนาดของอุปกรณ เพื่อวางและยกประเภทอุปกรณใหงาย

ตอการทํางาน
3) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

ดังนั้นจึงขอสรุปสาเหตุและการแกไขปรับปรุงสถานีงานคอขวดทั้ง 7 สถานีงานที่กลาวมา
ขางตน พรอมทั้งเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง ดังตารางที่ 5.14 โดยการแกไขปรับปรุงนั้น มีทั้งที่
ไดรับการแกไขแลว ไดแก การปรับปรุงเวลาของสถานีกอนหนาและถัดไปใหเร็วขึ้น การบริหาร
จัดการหนวยงานยอยใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณใหพรอมการผลิต การแยกงานภายนอก
ออกจากงานภายใน ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี และฝกอบรม
พนักงานใหทํางานขามสายงานได สวนการปรับปรุงที่ยังไมดําเนินงาน ไดแก ออกแบบอุปกรณ
ใหม เนื่องจากเปนการลงทุน
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Plottering Shuttering Insert Reinforcement Smoothening Curing Tilt ing
1 รอรับโตะงานจากสถานีกอนหนา Tilt ing Plottering Shuttering Insert Removing
2 รอสงโตะงานใหกับสถานีถัดไป Insert Reinforcement Casting Removing
3 รอวัสดุและอุปกรณเพื่อการทํางาน   

4 มีงานภายนอกปะปนกับงานภายใน  

5 วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม    

6 ไมมีการฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได       

1 ปรับปรุงเวลาของสถานีกอนหนาใหเร็วขึ้น Tilt ing Plottering Shuttering Insert Removing
2 ปรับปรุงเวลาของสถานีถัดไปใหเร็วขึ้น Insert Reinforcement Casting Removing

การบริหารจัดการหนวยงานยอย 
ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอมการผลิต

4 แยกงานภายนอกออกจากงานภายใน  

(1) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี    

(2) จัดกลุมงานยอยที่เปนขั้นตอนตอเนื่อง
และออกแบบอุปกรณใหมเพื่อลดขั้นตอนการประกอบงานยอย
(3) ออกแบบจิก (jig) ตามขนาดของอุปกรณ
เพื่อวางและแยกประเภทอุปกรณใหงายตอการทํางาน

6 ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได       

หมายเหตุ :  คือ   สาเหตุของปญหาและไดทําการแกไข,    คือ ยังไมดําเนินการขณะปรับปรุงกระบวนการ



ขั้นตอนและสถานีงานที่ปรับลดเวลาการทํางาน

สา
เหตุ

การ
แก

ไข

5

3
  

ตารางที่ 5.14 สาเหตุและการแกไขปรับปรุงสถานีงานที่เปนคอขวด
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5.4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ

ปรับปรุง

จากรูปที่ 5.19 แสดงสถานีคอขวดหลังการปรับปรุง พบวาหลังการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ทําใหรอบเวลาการผลิตลดลงเหลือ 13.8 นาที/โตะงาน อัตราการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 2,278 โตะ
งาน หรือ 207 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ย กําลังการผลิตมีคารอยละ 69 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงานและสถานีที่เปนคอขวด คือสถานี Smoothening

และเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาการผลิตกอนปรับปรุงพบวา อัตรารอบเวลาการผลิตลดลง
จากเดิม 17 เปน 13.8 นาที/โตะงาน คิดเปนกําลังการผลิตเพิ่มขึ้น จากเดิม 56 เปน 69 ของกําลัง
การผลิตตามการออกแบบโรงงาน คิดเปนรอยละ 23.2 % ซึ่งยังไมบรรลุเปาหมายตามที่ปจจุบันตั้ง
ไวที่รอยละ 80 ดังรูปที่ 5.20

5.4.4 แนวทางในการพัฒนาเพื่อบรรลุเปาหมายในอนาคต

เมื่อเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและเปาหมายในอนาคต ดังรูปที่ 5.21 พบวา รอบเวลา
การผลิตของกระบวนการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน (กอนปรับปรุง) มีรอบเวลาการผลิต 17
นาที/โตะงาน หลังปรับปรุงมีรอบเวลาการผลิต 13.8 นาที/โตะงาน เมื่อเทียบกับที่อิงจากเวลา
มาตรฐานประเมินคือ 13.3 นาที/โตะงาน ซึ่งถาตองการผลิตใหไดตามเปาหมายโรงงานในปจจุบัน
และอนาตคที่โรงงานตองการอัตราการผลิตรอยละ 80 และ 100 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงาน สายการผลิตตองลดเวลาในการผลิตใหเหลือเปน 11.9 นาที/โตะงาน และ 9.5
นาที/โตะงาน ตามลําดับ

ดังนั้น หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต อัตราการผลิตของโรงงานมีคาเทากับรอยละ 69
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน และเมื่อพิจารณาระดับชั่วโมงการทํางานตอเดือน เพื่อ
เปนแนวทางการพัฒนาใหบรรลุเปาหมายในอนาคต (Road Map) ที่กําลังการผลิตในอนาคตและ
ปจจุบันรอยละ 100 และ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบของโรงงานตองควบคุมรอบเวลา
การผลิตอยูในชวง 9.2 – 10 และ 11.5 – 12.5 นาที/โตะงาน ตามลําดับ ดังรูปที่ 5.22
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,

รูปที่ 5.19 แสดงสถานีคอขวดหลังการปรับปรุง
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เวลาการผลิตกอนปรับปรุง
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รอบเวลาการผลิตอิงจากการผลิตหลังปรับปรุง 

รูปที่ 5.20 เปรียบเทียบเวลาการผลิตของสถานีงานตางๆ
         ระหวางเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง
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       ปจจุบัน              หลังปรับปรุง        ศึกษาการทํางาน          เปาหมาย                 คาสูงสุด
(กอนปรับปรุง) (อิงเวลามาตรฐานประเมิน) (80 % FDC) (100 % FDC)

(168 หลัง/เดือน) (207 หลัง/เดือน) (215 หลัง/เดือน) (240 หลัง/เดือน) (300 หลัง/เดือน)

รูปที่ 5.21 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและเปาหมายโรงงาน
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3300

2640

2364

1849

300

240

215

168

100% FDC (สูงสุดของโรงงาน)

80 % FDC (เปาหมายของโรงงาน)

72 % FDC (การศึกษาเวลา)

56 % FDC (เดิม)

548 ชั่วโมง/เดือน (สูงสุด)

524 ชั่วโมง/เดือน(โดยเฉลี่ย)
504 ชั่วโมง/เดือน(ตํ่าสุด)

2,278 20769 % FDC (หลังปรับปรุง)

9.2 10 11.5 12.5

หมายเหตุ : FDC คือ กําลังการผลิตตามการออกแบบของโรงงาน (Factory Designed Capacity; FDC)
รูปที่ 5.22 ความสัมพันธระหวางเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ระดับชั่วโมงการทํางานตางๆ ตอเดือนและที่ระดับรอยละตางๆ ของ FDC
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5.5 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานของแตละสถานีงาน

ผลของการศึกษาเวลาการทํางานของเวลาการทํางานพื้นฐานในแตละสถานีงานยอย ทํา
ใหสามารถนํามาวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางานกับระยะเวลา
การทํางาน เพื่อนําปจจัยนั้นๆ มาสรางสมการถดถอยพยากรณระยะเวลาการทํางาน ดังนี้

1. ศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยที่สงผลใหเกิดความลาชาในการทํางานกับ
ระยะเวลาการทํางานของแตละสถานีงาน

พิจารณาเวลาการทํางานหลัก (Main Job Time) ที่เปนเวลาที่จําเปนในการทํางานหลัก
ของสถานีงานนั้น ซึ่งถากลาวอีกนัยหนึ่งก็คือปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานที่ทําใหเกิดความ
ลาชาในสถานีงานนั้นเปนตัวกําหนดเวลาทํางานดังแสดงในตารางที่ 5.15

ตารางที่ 5.15 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานของแตละสถานีงาน
ขั้นตอนที่ สถานีงาน ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาทํางาน

1 Plottering รายละเอียดบนโตะงาน
2 Shuttering จํานวนแบบกั้นขาง

อุปกรณที่ใชในการติดตั้งตามแบบที่วาดไวในขั้นตอนที่ 1
1. หนาตางประกอบ หรือ
2. หนาตางสําเร็จรูป หรือ
3. ประตูประกอบ หรือ
4. วงกบประตูสําเร็จรูป หรือ

3 Insert

5. แบบกั้นขางประกอบ
1. จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน 4 Reinforcement
2. จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง
1. เวลาการแข็งตัวของคอนกรีต (Setting Time)5 & 6 Casting &

Smoothening 2. เวลาลงใบพัด ลงฟองน้ํา และทําความสะอาด
7 Curing เวลาการบมของคอนกรีต
8 Removing จํานวนแบบกั้นขาง
9 Tilting จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน
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2. วิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ

การวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธเปนการวิเคราะหหาความสัมพันธของตัวแปรวา
มีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด โดยในงานวิจัยนี้กําหนดให ตัวแปร Y คือ ระยะเวลาการ
ทํางานตัวแปร x คือ จํานวนวัสดุและอุปกรณ ดังนั้นจึงทดสอบความสัมพันธวา ถาจํานวนวัสดุและ
อุปกรณมีคาเปลี่ยนแปลงไปจะมีผลกระทบตอคาของระยะเวลาทํางานหรือไม ดังนี้

1) วิเคราะหความถดถอยเชิงเสนอยางงาย(Simple Linear Regression
Analysis)

นําตัวแปร Y คือ ระยะเวลาการทํางาน กับตัวแปร x คือ จํานวนวัสดุและอุปกรณมา
วิเคราะหความถดถอยเชิงเสนอยางงาย ดังตารางที่ 5.16

ตารางที่ 5.16 สมการถดถอยเชิงเสนของสถานีตางๆ 
สถานีงาน สมการถดถอยเชิงเสน Predictor (X) R2 (%) Adjusted R2

(%)
Shuttering Y = 1.71X1 – 3.73 X1 100 99.9

Y = 2.02X2 + 8.56 X2 100 100Reinforcement
Y = 0.24X3 – 0.03 X3 100 100

Removing Y = 0.74X1 + 0.80 X1 99.8 99.7
Tilting Y = 1.59X2 + 6.04 X2 100 100

เมื่อ Y คือระยะเวลาทํางาน (นาที)
X1 คือ  จํานวนแบบกั้นขาง
X2 คือ  จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน
X3 คือ  จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง

จากตารางที่ 5.16 การวิเคราะหสัมประสิทธิแสดงการตัดสินใจ(R2) พบวา R2 มีคาเขาใกล 
1 แสดงวา เปอรเซนตที่จํานวนวัสดุและอุปกรณสามารถอธิบายการเปลี่ยนแปลงของระยะเวลา
ทํางานมีคามาก หรือ จํานวนวัสดุและอุปกรณและ ระยะเวลาทํางานมีความสัมพันธกันมากและ
คา Adjusted R2 ใกลเคียงกับ R2 แสดงวา จํานวนขอมูลเพียงพอตอการตัดสินใจนําไปวิเคราะห
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2) การวิเคราะหสัมประสิทธิสหสัมพันธ 

สหพันธเปนการดูวาจํานวนวัสดุและอุปกรณและ ระยะเวลาทํางานมีความสัมพันธกัน
มากนอยเพียงไรคาที่ใชวัดความสัมพันธนี้เรียกวาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ(ρ) และตองหาตอวามี
ความสัมพันธกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติหรือไมโดยทําการการทดสอบความมีนัยสําคัญของ
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของสิ่งตัวอยางวาแตกตางจากศูนยหรือไมถาหากมีความแตกตางจาก
ศูนยอยางมีนัยสําคัญแสดงวาตัวแปรสุมทั้ง2 ตัวมีความสัมพันธกันระดับนัยสําคัญที่ทดสอบ
กําหนดไวที่ 0.05 และชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ ดังขางลางนี้
และผลดังตารางที่ 5.17

H0 : สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ= 0
H1 : สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ 0

ตารางที่ 5.17 ผลการทดสอบสัมประสิทธิสหสัมพันธในสถานีตางๆ
สถานีงาน Predictor (X) Pearson correlation

of X and Y
P-Value

Shuttering จํานวนแบบกั้นขาง(ชิ้น) 1.000 0.012
จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน(ชิ้น) 1.000 0.005Reinforcement
จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง(จุด) 1.000 0.006

Removing จํานวนแบบกั้นขาง(ชิ้น) 0.999 0.027
Tilting จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน(ชิ้น) 1.000 0.000

หมายเหตุ Response (Y) คือ ระยะเวลาทํางาน(นาที)

จากตารางที่ 5.17 คา P-Value ถามีคานอยกวา 0.05 แสดงวา มีความแตกตางจากศูนย
อยางมีนัยสําคัญ ดวยความเชื่อมั่น 95 % นั้นคือ จํานวนวัสดุและอุปกรณกับระยะเวลาการทํางาน
มีความสัมพันธกัน

3) การทดสอบสัมประสิทธิความถดถอยโดยใชการวิเคราหความแปรปรวน

การทดสอบความสัมพันธระหวางคา X และ Y วาอยูในรูปสมการเสนตรง สามารถ
วิเคราะหดวยการทดสอบคาสัมประสิทธิความถดถอยโดยใชการวิเคราะหความแปรปรวน นั้นคือ
จะพิจารณาวาการที่คาของ Y มีคาไมคงที่ เนื่องจาก Y มีความสัมพันธกับ X เมื่อคาของ X
เปลี่ยนไปจะมีผลทําใหคาของ Y เปลี่ยนไปดวยและคาของ Y เปลี่ยนแปลงเนื่องจากอิทธิพลของ
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ปจจัยอื่นๆ นอกจาก X ระดับนัยสําคัญที่ตองการทดสอบสมมุติฐานในงานวิจัยนี้กําหนดไวที่ 
0.05 และชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ ดังขางลางนี้และผลดัง
ตารางที่ 5.18 ถึง 5.22

H0 : คาสัมประสิทธิความถดถอย= 0
H1 : คาสัมประสิทธิความถดถอย 0

ตารางที่ 5.18 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
Shuttering

Source of
Variation

Degree of
Freedom

Sum of
Square

Mean
Square

F0 P-Value

Regression 1 13.646 13.646 3008.33 0.012
Residual Error 1 0.005 0.005
Total 2 13.650

ตารางที่ 5.19 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
Reinforcement จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน

Source of
Variation

Degree of
Freedom

Sum of
Square

Mean
Square

F0 P-Value

Regression 1 10.881 10.881 13601.33 0.005
Residual Error 1 0.001 0.001
Total 2 10.882

ตารางที่ 5.20 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
Reinforcement จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง

Source of
Variation

Degree of
Freedom

Sum of
Square

Mean
Square

F0 P-Value

Regression 1 0.27524 0.27524 9633.33 0.006
Residual Error 1 0.00003 0.00003
Total 2 0.27527
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ตารางที่ 5.21 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
Removing

Source of
Variation

Degree of
Freedom

Sum of
Square

Mean
Square

F0 P-Value

Regression 1 2.5505 2.5505 571.32 0.027
Residual Error 1 0.0045 0.0045
Total 2 2.5550

ตารางที่ 5.22 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานีTilting
Source of
Variation

Degree of
Freedom

Sum of
Square

Mean
Square

F0 P-Value

Regression 1 5.0721 5.0721 11043937.80 0.000
Residual Error 1 0.0000 0.0000
Total 2 5.0721

จากตารางที่ 5.18 - 5.22 คา P-Value มีคานอยกวา 0.05 แสดงวา มีความแตกตางจาก
ศูนยอยางมีนัยสําคัญ ดวยความเชื่อมั่น 95 % นั้นคือ จํานวนวัสดุและอุปกรณกับระยะเวลาการ
ทํางานมีความสัมพันธกัน

ดังนั้นจึงสรุปผลการศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานใน
แตละสถานีงานกับระยะเวลาการทํางาน ดังตารางที่ 5.23 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานใน
แตละสถานีงาน และสามารถแบงการวิเคราะหเวลาการทํางานไดเปน 2 สวนคือ

1. สถานีงานที่ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานระยะเวลาการทํางานนั้นเปนเวลา
เฉลี่ย ไดแก สถานี Plottering Insert Casting Smoothening และ Curing

2. สถานีงานที่ปจจัยหรือตัวแปรที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานระยะเวลาการทํางานนั้น
มีผลตอจํานวนวัสดุและอุปกรณ ไดแก สถานี Shuttering Reinforcement
Removing และ Tilting
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ตารางที่ 5.23 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานในแตละสถานีงาน

เมื่อ Y คือระยะเวลาทํางาน (นาที)
X1 คือ  จํานวนแบบกั้นขาง
X2 คือ  จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน
X3 คือ  จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง
C คือ  คาคงที่ของเวลา

ขั้นตอน
ที่ สถานีงาน ปจจัยที่มีอิทธิพล

ตอเวลาทํางาน

สัญลักษณ
ของ

ตัวแปร
ระยะเวลา
การทํางาน

(นาที)
R2

1 Plottering รายละเอียดบนโตะงาน C 8.6 ± 0.3
2 Shuttering จํานวนแบบกั้นขาง X1 Y = 1.71X1 - 3.73 1

อุปกรณที่ใชในการติดตั้งตามแบบที่วาดไวในขั้นตอนที่ 1
1. หนาตางประกอบ หรือ C 10.3 ± 0.3
2. หนาตางสําเร็จรูป หรือ C 5.3 ± 1.9
3. ประตูประกอบ หรือ C 9.9 ± 1.7
4. วงกบประตูสําเร็จรูป หรือ C 7.9

3 Insert

5. แบบกั้นขางประกอบ C 14.6
1. จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน X2 Y = 2.02X2 + 8.56 14 Reinforcement
2. จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง X3 Y = 0.24X3 - 0.03 1
1. เวลาการแข็งตัวของคอนกรีต 
(Setting Time)

C 170.35&6 Casting &
Smoothening 2. เวลาลงใบพัด ลงฟองน้ํา และ

ทําความสะอาด
C 14.1

7 Curing เวลาการบมของคอนกรีต C 480
8 Removing จํานวนแบบกั้นขาง X1 Y = 0.74X1 + 0.80 1
9 Tilting จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน X2 Y = 1.59X2 + 6.04 1



บทที่  6
การวิเคราะหและอภิปรายผล

จากผลการศึกษาการวิเคราะหกําลังการผลิต สามารถวิเคราะหและอภิปรายผลการศึกษา
ไดเปนประเด็นดังนี้

6.1 การศึกษารอบเวลาการผลิตกอนปรับปรุง
6.1.1 การศึกษาเวลาการทํางาน
6.1.2 การประเมินเวลามาตรฐาน
6.1.3 การสํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน

6.2 การคํานวณกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและอิงจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน

6.3 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน
และอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

6.4 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต
6.4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
6.4.2 การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
6.4.3 การเปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ

ปรับปรุง

6.1 การศึกษารอบเวลาการผลิตกอนปรับปรุง

6.1.1 การศึกษาเวลาการทํางาน

การศึกษาการทํางาน โดยการเก็บรวบรวมขอมูลเวลา ดังนี้

1. การบันทึกเวลาจากวีดีโอ เวลาที่ไดคือ เวลาการทํางานพื้นฐาน เวลาสูญเปลาใน
ระหวางการทํางาน เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปและเวลาเคลื่อนยายของโตะ
ระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน

2. การเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของ
โตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอรเวลา
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ที่ได คือ เวลาเคลื่อนยายของโตะระหวางสถานีนอกระบบรางเลื่อน และ เวลารวม
ในการผลิตระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน

ซึ่งผลของการศึกษาเวลาที่ไดเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับผลรวมของเวลาทั้งหมด จะพบวา 
เวลาการทํางานพื้นฐาน คิดเปน 63.5 % ของเวลาทั้งหมด เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป คิด
เปน 31.0 % ของเวลาทั้งหมด เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน คิดเปน 3.3 % ของเวลา
ทั้งหมด และเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีในระบบและนอกระบบรางเลื่อน คิดเปน 
0.7 % และ 1.5 % ตามลําดับ ของเวลาทั้งหมด ซึ่งเห็นไดวา สัดสวนของเวลาสูญเปลาทั้งหมด
รวมกันเปนครึ่งหนึ่งของเวลาการทํางาน และความลาชาของกระบวนการผลิตเกิดจากเวลารอเพื่อ
สงมอบไปยังสถานีถัดไป ดังนั้นการลดเวลารอตรงสวนนี้ได เวลาการทํางานก็จะเพิ่มขึ้นทําใหอัตรา
การผลิตเพิ่มขึ้นดวย

6.1.2 การประเมินเวลามาตรฐาน

การประเมินเวลามาตรฐาน เพื่อใหทราบวาเวลามาตรฐานของโรงงานที่ควรเปนดวยการ
บันทึกเวลาการทํางานจากวีดีโอ ศึกษาเฉพาะการทํางานหลักเทานั้น พบวา เวลามาตรฐานในแต
ละสถานีงานมีคาแตกตางกันมาก สงผลใหรอบเวลาการผลิตในแตละสถานีแตกตางกันมาก
เชนกัน โดยสถานี Reinforcement มีคาสูงสุดเทากับ 13.3 นาที/โตะงาน และสถานี Curing มีคา
ต่ําสุดเทากับ 5.1 นาที/โตะงาน ทําใหเกิดความไมสมดุลเวลาของสายการผลิต ดังนั้นการที่
สายการผลิตเกิดสมดุลเวลา ก็เปนการลดเวลารอได

6.1.3 การสํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน

การสํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน ดวยการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล
ที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิต
สุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร พบวา สถานี Smoothening มีรอบเวลาการผลิตสูงสุด คือ 17
นาที/โตะงาน และสถานี Casting และ Removing มีรอบเวลาการผลิตต่ําสุด คือ 13.7 นาที/โตะ
งาน ยังพบวารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานมีความแตกตางกัน จึงเกิดความไมสมดุลเวลา
ของสายการผลิต ดังนั้นทางโรงงานควรปรับลดรอบเวลาการผลิต เพื่อใหสายการผลิตเกิดความ
สมดุลมากขึ้น 
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6.2 การคํานวณกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและอิงจากเวลาที่ใชใน

ปจจุบัน

รอบเวลาผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน มีคาเทากับ 13.3 นาที/โตะงาน คิดเปน
อัตราการผลิต 2,364 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ215 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ยคิดเปนรอยละ 72
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ขณะที่รอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
อัตราการผลิต 1,849 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ 168 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ย คิดเปนรอยละ 56
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งพบวายังไมไดตามเปาหมายโรงงาน ซึ่งถาตองการ
ผลิตใหไดตามเปาหมายโรงงานในปจจุบันและอนาตคที่โรงงานตองการอัตราการผลิตรอยละ 80
และ 100 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน สายการผลิตตองลดเวลาในการผลิตให
เหลือเปน 11.9 นาที/โตะงาน และ 9.5 นาที/โตะงาน ตามลําดับ 

6.3 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน
และอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

6.3.1 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิต

การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน มีคาเทากับ 13.3 และ 17 นาที/โตะงาน ตามลําดับ และเมื่อเปรียบเทียบในแตละสถานี
งาน พบวา เกิดสวนตางของเวลาขึ้นซึ่งก็คือเวลาสูญเปลา แสดงวายังสามารถปรับลดรอบเวลา
การผลิตลงได ดังนั้นควรลดเวลาสูญเปลาลง เพื่อใหมีรอบเวลาการผลิตเทากับที่อิงจากเวลา
มาตรฐานประเมิน

6.3.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพ

การเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบันมีคาเทากับ 65.7 % แสดงใหเห็นวา การใชทรัพยากรในการผลิตของเวลาที่ใชในปจจุบัน
นั้นใชไมเต็มที่เมื่อเทียบกับเวลามาตรฐานประเมิน ดังนั้นควรบริหารจัดการพนักงาน เครื่องจักร 
วัสดุและอุปกรณ ใหพรอมสําหรับการผลิต เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

6.3.3 เปรียบเทียบคาสัมประสิทธิของความผันแปร

คาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี 
ประกอบไปดวยสถานี Plottering Casting Smoothening และ Curing พบวา มีคาสัมประสิทธิ์
ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน เทากับ 3.4 ± 3.7 %
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และ 17.1 ± 5.5 % ตามลําดับ ขณะที่คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่
พนักงานทํางาน ประกอบไปดวยสถานี Shuttering Insert Reinforcement Removing และ 
Tilting พบวา มีคาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใช
ในปจจุบัน เทากับ 15.2 ± 5.3 % และ 29.0 ± 17.8 % ตามลําดับ โดยที่ทั้งสองมีความแตกตางกัน
อยู 12 %โดยจะพบวา คาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมีมีคานอยกวาสถานีงานที่พนักงานทํางาน นั้นก็แสดงวา สถานีที่พนักงาน
ทํางานมีความผันแปรของเวลามากกวาสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี 

6.4 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

6.4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง

จากการศึกษาเวลาการทํางานจะพบวา สาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตเกิดจาก
เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป นั้นก็แสดงวาในแตละสถานีทํางานเสร็จไมพรอมกันทําใหเกิด
เปนความสูญเปลาขึ้นในแตละสถานีงาน โดยสามารถสรุปสาเหตุของความสูญเปลาจากการ
บริหารจัดการ ไดแก (1) รอรับและรอสงโตะงานจากสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป ตามลําดับ(2)
รอวัสดุอุปกรณเพื่อการทํางานในสถานีงาน(3) มีงานภายนอกปะปนกับงานภายใน(4) รอการ
แข็งตัวของคอนกรีต (5) วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสมและ (6) ไมมีการอบรมพนักงงานขามสาย
งาน

และนอกจากนี้เมื่อพิจารณาสัดสวนเวลาการทํางาน เวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวาง
สถานีงาน และเวลาสูญเปลา พบวา สถานีที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมีจะมีสัดสวน
เวลาการทํางานมากวาสถานีที่ใชพนักงงานทํางาน ขณะที่สถานีที่ใชพนักงงานทํางานจะมีสัดสวน
ของเวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงาน และเวลาสูญเปลา มากกวาสถานีที่ใชเครื่องจักร
และกระบวนการทางเคมี 

6.4.2 การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง

การศึกษาการทํางาน พบวา รอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานไมเทากัน สงผลใหเกิด
ความไมสมดุลของเวลาในสายการผลิตและเกิดความสูญเปลาขึ้น ดังนั้น จึงปรับปรุงแกไข โดยการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาสูญเปลาของพนักงานและจัดสมดุลในสายการผลิต โดยให
เวลาในแตละสถานีงานใกลเคียงกัน ดวยการปรับภาระงานใหเทากัน
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ซึ่งมีการปรับปรุง คือ การปรับลดรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันให

ลดลงเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินดังนั้นการปรับปรุงจะเลือกจากสถานีงานที่เปนคอ
ขวดมาปรับปรุงกอนหรือมีรอบเวลาการผลิตมากกวา 13.3 นาที/โตะงาน คือ Plottering
Shuttering Insert Reinforcement Smoothening Curing และTiling

การลดความลาชาของกระบวนการผลิต โดยการลดความสูญเปลา ไดแก (1) ควบคุมการ
ผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป (2) การบริหารจัดการ
หนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอมการผลิต(3) แยกหนาที่การทํางานใน
สวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน(4) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตาม
หลักการทํางานที่ดีและ (5) ฝกอบรมพนักงานขามสายงาน เพื่อเพิ่มความยืดหยุนในสายการผลิต
ทั้งนี้ไมไดมีการปรับสูตรคอนกรีตใหแข็งตัวเร็วขึ้น เนื่องจากตองลงทุนมากเพื่อใหรอบเวลาการผลิต
ลดลงซึ่งไมคุมกับการลงทุน

6.4.3 การเปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ
ปรับปรุง

หลังการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตลดลงจากเดิม 17 เปน 13.8 นาที/โตะงาน อัตราการ
ผลิตเพิ่มขึ้นจาก 1,849 เปน 2,278 โตะงาน และผลิตบานไดเพิ่มขึ้นจากเดิม 168 เปน 207 หลัง/
เดือนโดยเฉลี่ย คิดเปนกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 56 เปน 69 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงาน คิดเปนรอยละ 23.2 % ซึ่งยังไมบรรลุเปาหมายตามที่ปจจุบันตั้งไวที่รอยละ 80
ตองมีรอบเวลาการผลิต 11.9 นาที/โตะงาน 

ทั้งนี้พบวารอบเวลาการผลิตหลังปรับปรุงมีคาใกลเคียงกับเวลามาตรฐานประเมิน เทากับ 
13.8 และ 13.3 นาที/โตะงาน ตามลําดับ นั้นแสดงวารอบเวลาการผลิตหลังการปรับปรุงใกลเคียง
กับที่โรงงานควรจะเปน 

ดังนั้นการที่จะทําใหไดตามเปาหมายโรงงานควรที่จะลดความสูญเปลาของกระบวนการ
ผลิต ควรพิจารณาในเรื่องของเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี และออกแบบอุปกรณ (jig) เพื่อ
ชวยในการวางอุปกรณติดตั้ง และหลังจากนั้นปรับวิธีการทํางานใหมใหเหมาะสมและบันทึกการ
ทํางานใหมทุกครั้งที่เปนมาตรฐาน 



บทที่  7
สรุปผลและขอเสนอแนะ

7.1 สรุปผลการศึกษา

การศึกษาการวิเคราะหกําลังการผลิตและขั้นตอนที่ทําใหเกิดความลาชา และการปรับปรุง
เพื่อเพิ่มอัตราการผลิต สามารถสรุปเปนขอๆ ดังนี้

1. ปจจุบันโรงงานตัวอยางตองการทราบเวลาที่ใชในการผลิตที่ควรเปนของแตละสถานี 
และกําลังการผลิตที่ควรเปนของโรงงาน และผลผลิตตอเดือนในอดีตอยูที่ 168 หลัง
ตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 56 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งมี
ความแตกตางไปจากเปาหมายที่โรงงานตองการคือ 240 หลังตอเดือน หรือคิดเปน
รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน โดยคาสูงสุดที่เครื่องจักร
ออกแบบไวควรทําได 300 หลังตอเดือน เมื่อดําเนินการผลิต 524 ชั่วโมงทํางานตอ
เดือน

2. จากการศึกษาเวลามาตรฐานประเมิน พบวา โรงงานควรมีศักยภาพในการเพิ่ม
ผลผลิตเปนเดือนละ 215 หลังตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 72 ของกําลังการผลิตตาม
การออกแบบโรงงาน

3. จากสาเหตุความสูญเสียเวลาทํางาน พบวา คาสัมประสิทธิของความผันแปรของเวลา
ที่พนักงานทํางานเทากับ 29 % ขณะที่เวลาที่ใชโดยเครื่องจักรและกระบวนการทาง
เคมี มีคาเทากับ 17.1 % โดยทั้งสองมีความแตกตางกันอยูที่ 12 %

4. สาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง ไดแก (1) รอรับและรอสง
โตะงานจากสถานีงานกอนหนาและสถานีถัดไปตามลําดับ(2) รอวัสดุและอุปกรณ
เพื่อการทํางาน (3) รอการแข็งตัวของคอนกรีต (4) มีงานภายนอกปะปนกับงาน
ภายใน (5) วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม และ (6) ไมมีการอบรมพนักงานขามสายงาน

5. การปรับปรุงจะประยุกตใชวิธีการปรับปรุงการทํางานและจัดสมดุลสายการผลิต โดย
จะพิจารณาลดรอบเวลาการผลิต ดวยการปรับลดรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใช
ในปจจุบันใหเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน ซึ่งสถานีคอขวด หรือมีรอบเวลา
การผลิตมากกวา 13.3 นาทีตอโตะงาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ
(Plottering) สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) สถานี
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วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต
(Smoothening) สถานีบมคอนกรีต(Curing) และสถานียกชิ้นงานเก็บ (Tilting)

6. การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุงเพื่อใหไดตามเปาหมายโรงงานที่รอย
ละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ไดแก (1) ควบคุมการผลิตให
ทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป (2) บริหารจัดการ
หนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณใหพรอมการผลิต (3) แยกหนาที่
การทํางานในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน (4) ปรับปรุงวิธีการ
ทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี และ (5) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถ
ทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุนและความสามารถของพนักงานใน
สายการผลิต 

7. อัตราการผลิตหลังปรับปรุงมีคาเทากับ2,278 โตะงานตอเดือน หรือ 207 หลังตอ
เดือน ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ56 เปน 69 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบ
โรงงาน คิดเปนรอยละ 23.2 ทั้งนี้ยังไมไดตามเปาหมายที่โรงงานกําหนดไว

8. รอบเวลาการผลิตหลังปรับปรุงมีคาใกลเคียงกับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน มีคา
เทากับ 13.8 และ 13.3 นาที/โตะงาน นั้นก็แสดงวา รอบเวลาการผลิตใกลเคียงกับที่
โรงงานควรจะเปน

ดังนั้น ผลของการศึกษาเวลาการทํางานในทุกสถานีงาน สามารถคํานวณรอบเวลาการ
ผลิตและกําลังการที่อิงจากการศึกษาเวลามาตรฐานประเมิน และเวลาที่ใชในปจจุบัน (กอน
ปรับปรุง) จากนั้นนําเวลาทั้งสองมาเปรียบเทียบกัน เพื่อหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต
และทําการปรับปรุงแกไข จากนั้นเปรียบเทียบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง และ
พิจารณาเทียบกับเปาหมายที่โรงงานตั้งไว จึงขอสรุปผลการวิจัย ดังแสดงในตารางที่ 7.1
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ตารางที่ 7.1 สรุปรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตของการวิจัย

รอบเวลาการผลิต

(นาที/โตะงาน)

อัตราการผลิต

(โตะงาน/เดือน)

อัตราการผลิต

(หลัง/เดือน)

ประสิทธิภาพ
โรงงาน

(%)
100 % กําลังการผลิต
ตามการออกแบบ
โรงงาน

9.5 3,300 300 100

80 % กําลังการผลิต
ตามการออกแบบ
โรงงาน

11.9 2,640 240 80

เวลามาตรฐาน
ประเมิน 13.3 2,364 215 72

เวลาที่ใชในปจจุบัน
(กอนปรับปรุง) 17.0 1,849 168 56

เวลาการผลิต
หลังปรับปรุง 13.8 2,278 207 69

7.2 ปญหาและอุปสรรคในงานวิจัย

ในการวิจัยนี้ พบปญหาและอุปสรรค ดังนี้

1. ในโรงงานตัวอยางมีการเขาออกของพนักงานบอยครั้ง ความชํานาญในการทํางาน
ของพนักงานในแตละคนไมเทากัน รวมทั้งพนักงานทํางานไมถูกหลักการทํางานที่ดี 
ดังนั้น กอนการบันทึกเวลาจากกลองถายวีดีโอ ตองทําความเขาใจในเรื่องการจับเวลา
กับหัวหนางานและพนักงาน เพื่อใหพนักงานทํางานในอัตราปกติที่เคยทําและใช
อุปกรณการทํางานอยางถูกวิธี

2. การบันทึกเวลาจากกลองถายวีดีโอใชขนาดตัวอยาง 3 ตัวอยาง/สถานีงาน เนื่องจาก
การเก็บตัวอยางแบบบานถูกเลือกแบบบานแบบสุมโดยประกอบไปดวยแบบบาน
ซับซอน ปานกลาง และงาย ดังนั้นจึงตองรอใหไดแบบบานที่ถูกเลือกดังกลาว และใช
เวลาในการถายวีดีโอนาน
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3. ในวันที่มีการถายวีดีโอ ตองมีการจัดเตรียมอุปกรณประกอบใหพรอมจากสถานี

งานประกอบ ไมเชนนั้นเมื่อทําการบันทึกการทํางานเวลารวมในการผลิตจะเกิดความ
คลาดเคลื่อนได เนื่องจากมีเวลานานเกินจริง

7.3 ขอจํากัดในงานวิจัย

การวิเคราะหกําลังการผลิตของโรงงานตัวอยาง มีขอจํากัดในงานวิจัย ดังนี้

1. เนื่องจากสมการการคํานวณรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินซึ่งจะ
พิจารณาจํานวนสถานีงานยอย Bay และจํานวนหนวยงานยอย (U) มาจากกระบวนการ
ผลิตจริงของโรงงานตัวอยาง ดังนั้น การนําสมการไปใชในอุตสาหกรรมอื่นๆ ควร
ทําการศึกษาในเรื่องของกระบวนการผลิตเพิ่มเติม เพื่อใหเหมาะสมกับอุตสาหกรรมนั้น

2. การอางอิงการผลิตบาน 1 หลังประกอบไปดวย 11 โตะงานโดยเฉลี่ย อางอิงมาจาก
จํานวนแบบบานที่ขายไดเทียบกับจํานวนโตะงานที่ผลิตไดตอเดือนในขณะทําการวิจัย 
ดังนั้นถามียอดขายบานและจํานวนโตะงานเปลี่ยนแปลงไป การอางอิงการผลิตบาน 1
หลังตองเปลี่ยนแปลงจํานวนโตะงานใหเหมาะสม

7.4 ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยในอนาคต

ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยในอนาคตที่ควรปรับปรุง ดังนี้

1. สําหรับการปรับปรุงในอนาคตตองปรับปรุงที่สถานีคอขวด หรือ มีรอบเวลาในการ
ผลิตมากกวา 11.9 นาทีตอโตะงาน ที่รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบ
โรงงาน ไดแก สถานี Shuttering Insert Reinforcement Smoothening Curing และ 
Removing

2. เนื่องจากในสถานี Insert มีประเภทชุดอุปกรณประกอบมากเชน อุปกรณเล็ก อุปกรณ
แทง และอุปกรณติดตั้ง เปนตน ดังนั้นจึงควรจัดกลุมงานยอยและอุปกรณยอยที่เปน
ขั้นตอนตอเนื่อง จากนั้นออกแบบอุปกรณใหม เพื่อลดขั้นตอนการประกอบงานยอย
และใหประกอบไดงายขึ้น

3. ออกแบบจิก (jig) ตามขนาดของอุปกรณประกอบ เพื่อวางและแยกประเภทอุปกรณ
ใหงายตอการทํางานและยังเปนการแยกไมใหงานภายในปะปนกับงานภายนอก

4. ในสถานี Reinforcement ขั้นตอนการผูกเหล็กเสนจะเปนขั้นตอนที่มีอิทธิพลตอ
ระยะเวลาการทํางานและใชเวลานาน ดังนั้นจึงควรศึกษาและกําหนดมาตรฐานใน
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ตําแหนงที่ตองผูกเหล็กเสนใหม อาทิเชน ออกแบบตระแกรงใหมีความถี่มากกวา
เดิม เพื่อลดจํานวนในการผูกเหล็กเสน ทั้งนี้ตองคํานึงถึงคุณภาพการรับน้ําหนัก

5. ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตควรมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และบันทึกเวลาการ
ปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานไวทุกครั้ง 

6. ควรมีการประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงมาใช กลาวคือ เมื่อกระบวนการผลิต
สุดทายเริ่มผลิต ก็จะใชชิ้นสวนที่เตรียมไว เมื่อใชหมดก็จะไปดึงจากกระบวนการกอน
หนา และที่กระบวนการกอนหนาก็ตองมาผลิตชิ้นสวนที่ขาดไป โดยไปดึงจากสถานี
กอนหนาไปเรื่อยๆ และใชควบคูกับระบบคัมบัง คือ ใชเปนปาย สงสัญญาณไปยัง
กระบวนการที่อยูกอนหนาวาเมื่อไหรและอะไรที่จะผลิตเพื่อลดปญหาการรอรับและ
รอสงโตะงาน และเปนการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต
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ภาคผนวกก
ขอมูลเวลาที่ไดจากการบันทึกเวลาการทํางานดวยกลองถายวีดีโอเทป
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ขอมูลเวลาที่ไดจากการบันทึกเวลาการทํางานดวยกลองถายวีดีโอเทป โดยใชขนาด

ตัวอยางเทากับ 3 ตัวอยางตอสถานีงาน ดังนี้

ตารางที่ ก-1 เวลาการทํางานพื้นฐาน (Basic time : BT) ของแตละสถานีงาน
เวลาปฏิบัติงาน (นาที)ขั้นตอน

ที่ สถานีงาน
1 2 3

คาเฉลี่ย SD

1 Plottering 8.27 8.58 8.87 8.57 0.30
2 Shuttering 7.11 8.99 14.45 10.18 3.81
3 Insert 10.05 10.36 16.39 12.27 3.57
4 Reinforcement 16.90 12.48 16.63 15.34 2.48
5 Casting 8.97 8.40 6.45 7.94 1.32
6 Smoothening 161.00 162.00 161.50 161.50 0.50
7 Curing 480.00 480.00 480.00 480.00 0.00
8 Removing 7.42 9.10 7.13 7.88 1.06
9 Tilting 10.82 9.49 8.97 9.76 0.95
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ภาคผนวก ข
เปอรเซ็นตเวลาเผื่อในการทํางานของแตละสถานีงาน
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เปอรเซ็นตเวลาเผื่อในการทํางานของแตละสถานีงาน ดังแสดงในตารางที่ ข-1

ตารางที่ ข-1 เปอรเซ็นตเวลาเผื่อของแตละสถานีงาน
ขั้นตอนที่ สถานีงาน เปอรเซ็นตเวลาเผื่อ

1 Plottering 0.0
2 Shuttering 10.0
3 Insert 19.0
4 Reinforcement 15.0
5 Casting 15.0
6 Smoothening 0.0
7 Curing 0.0
8 Removing 15.0
9 Tilting 15.0

หมายเหตุ   งานที่สถานี Plottering Smoothening และCuring เปนเวลาที่ใชเครื่องจักร
ปฏิบัติงานจึงไมมีคาเผื่อในการทํางาน
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นางสาวดุษณี สีมาขจร เกิดเมื่อวันที่ 24 ธันวาคม พ.ศ. 2522 ที่จังหวัดเพชรบูรณ สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาวิทยาศาสตรบัณทิต สาขาเคมีอุตสาหกรรม คณะวิทยาศาสตรประยุกต
จากสถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ในปการศึกษา 2544 เขาทํางานที่ บริษัท
ไทยลอตเต จํากัด ในป 2544 ตําแหนงหัวหนาหนวยวิจัยและพัฒนา จากนั้นไดเขาศึกษาตอใน
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณทิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2549
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