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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ 1) วิเคราะหหากําลังการผลิตและขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชา 
2) เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยพิจารณาการลดรอบเวลาการทํางานของแตละสถานีใน
โรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ซึ่งประกอบดวย 9 สถานีงาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนง
อุปกรณสถานีวางแบบกั้นขาง สถานีติดตั้งอุปกรณ สถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง สถานีเทคอนกรีต
สถานีขัดผิวหนาคอนกรีตสถานีบมคอนกรีตสถานีถอดแบบ และสถานียกชิ้นงานเก็บโดยขั้นตอนการ
ดําเนินการศึกษา มีดังนี้ (1) ศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง โดยการเปรียบเทียบรอบเวลาที่ประเมิน
ไดจากเวลามาตรฐานในการทํางาน และจากการสํารวจเวลาที่ใชในปจจุบัน (2) การคํานวณหากําลังการผลิต 
โดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน (3) การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตรา
การผลิต โดยวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของแตละขั้นตอนกระบวนการผลิต และจัดสมดุลสายการผลิตและ 
(4) เปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

ผลการศึกษาพบวา (1) ปจจุบันโรงงานมีอัตราการผลิตอยูที่ 168 หลัง/เดือน คิดเปนรอยละ 56 ของ
กําลังการผลิตตามการออกแบบของโรงงานที่กําหนดไว 300 หลัง/เดือน (2) ผลการศึกษาการทํางานพบวา 
โรงงานควรมีศักยภาพในการเพิ่มผลผลิตเปนเดือนละ 215 หลัง/เดือน หรือคิดเปนรอยละ 72 ของกําลังการผลิต
ที่ออกแบบไว(3) ขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชาในสายการผลิตที่สงผลใหเกิดปญหาคอขวดมี 7 สถานี
งาน คือ สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณสถานีวางแบบกั้นขาง สถานีติดตั้งอุปกรณ สถานีวางโครงเหล็กเสริม
ความแข็งแรง สถานีขัดผิวหนาคอนกรีตสถานีบมคอนกรีตและสถานียกชิ้นงานเก็บ (4) มาตราการที่ใชในการ
ปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลาสําหรับขั้นตอนที่เปนคอขวด ไดแก การควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความ
ตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป การบริหารจัดการหนวยงานยอยใหมีการจัดเตรียมประกอบ
อุปกรณใหพรอมกอนการผลิต การแยกหนาที่การทํางานในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน การ
ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี และการฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขาม
สายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุนและความสามารถของพนักงานในสายการผลิต และ (5) ภายหลังการ
ปรับปรุงพบวา อัตราการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 207 หลัง/เดือน คิดเปนรอยละ 69 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงาน และมีคาเพิ่มขึ้นจากเดิม 39 หลัง/เดือน คิดเปนรอยละ 23.2
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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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รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต นาที/โตะงาน
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standard time

เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i นาที/โตะงาน

ETi External transport
time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานี
นอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที

IDi Idle time เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานของ
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time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีใน
ระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที
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เดือนโดยเฉลี่ย

NBay Number of bay จํานวนสถานีงานยอย(Bay) Bay
NU Number of unit จํานวนหนวยงานยอย(U) U
OTi Observed time เวลาที่ศึกษาจากวีดีโอของสถานีที่ i นาที
PR Production rate อัตราการผลิต โตะงาน/นาที

Rating Rating คาประเมินการทํางาน ของสถานีที่ i %
SLi Station lead-time เวลาที่ใชของสถานีที่ i นาที
TTi Total time เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานี

ภายในและภายนอกระบบรางเลื่อนของ
สถานีที่ i

นาที

WT i Waiting time เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปของสถานีที่ i นาที



บทที่  1
บทนํา

1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา

เศรษฐกิจในปจจุบันเติบโตขึ้นอยางรวดเร็วและระบบขนสงมวลชนขนาดใหญไดขยาย
ออกไปสูนอกเมืองมากขึ้น จึงสงผลใหความตองการในตลาดบานเดี่ยว ทาวนเฮาส และบานแฝดมี
เพิ่มมากขึ้น ดังนั้น สิ่งที่สําคัญสําหรับผูประกอบการธุรกิจพัฒนาอสังหาริมทรัพย คือ การบริหาร
ตนทุนในการกอสรางดวยการควบคุมคาใชจายในการสรางบานโดยที่มาตรฐานความสวยงาม
ความมั่นคงแข็งแรงก็ตองยังอยูในระดับที่สามารถแขงขันในตลาดได

ซึ่งโดยสวนใหญผูประกอบการจะจางผูรับเหมาเพื่อดําเนินการกอสราง และใชระบบการ
กอสรางแบบเดิม (Conventional System) คือ ระบบการกอสรางโดยใชระบบเสาและคานในการ
รับน้ําหนัก ใชคอนกรีตหลอกับที่และจะทําการกอสรางที่โครงการนั้น โดยขั้นตอนในการกอสราง
เริ่มตั้งแตการขุดดินเพื่อทําฐานราก สรางเสา คาน พื้น ไปจนกระทั้งหลังคา แลวเขาสูขั้นตอนของ
ระบบงานทอไฟ ทอประปา รวมถึงกอกําแพงและตกแตง ซึ่งจะเห็นวาระยะเวลาการกอสรางจะใช
เวลานาน งานขึ้นอยูกับฝมือแรงงาน อีกทั้งมาตราสวนในการผสม (หิน ทราย ปูน) ในแตละครั้งมี
คุณสมบัติไมสม่ําเสมอกัน ซึ่งสงผลตอคุณภาพของคอนกรีต ตลอดจนเกิดมลภาวะทางเสียงและ
ฝุนผงที่เกิดจากการกอสราง และในบางครั้งระยะเวลาในการสงมอบใหลูกคาไมเสร็จตามเวลาที่
กําหนดไว อันเนื่องจากผูประกอบการเกิดสภาพคลองทางการเงินหรือสภาพอากาศในขณะนั้น

ดังนั้นถาผูประกอบการสามารถนําเทคโนโลยีเขามาประยุกตใชในการกอสราง มีสวนชวย
ใหมีตนทุนต่ําลงและยังสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาที่เพิ่มขึ้นได และทางเลือก
หนึ่งที่กําลังไดรับความสนใจจากผูประกอบการ คือ ระบบการกอสรางบานสําเร็จรูป

ระบบการกอสรางบานสําเร็จรูป(Prefabrication System) คือ ระบบโครงสรางผนังรับ
น้ําหนัก (Wall Bearing System) โดยไมตองอาศัยเสาและคานแตจะใชผนังเปนตัวรับน้ําหนัก
แทน วิธีการกอสรางเปนการหลอชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กไมวาจะเปนแผนพื้น และผนัง
สําเร็จรูปและยังมีการกําหนดตําแหนงและเจาะชอง เปดประตู-หนาตาง การวางระบบทอไฟฟา 
ทอประปาไวในขั้นตอนการผลิตจากโรงงาน และนําไปติดตั้งยังสถานที่กอสรางดังนั้น ชิ้นสวน
คอนกรีตที่ผลิตออกมาจึงมีคุณภาพมาตรฐานเทาเทียมกันทุกแผน โครงสรางบานมีความมั่นคง
แข็งแรงและจํานวนแรงงานกอสรางที่ใชนอยลง แกปญหาการหยุดชะงักของงานอันเนื่องจาก
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สภาพดินฟาอากาศที่ไมอํานวยและลดระยะเวลาการกอสรางรวมทั้งทําใหประหยัดตนทุนและ
คาแรง(บานสําเร็จรูป, 2548)

ถาเปรียบเทียบความรวดเร็วในการกอสรางบาน1 หลัง การกอสรางโดยวิธีแบบเดิมตอง
ใชเวลา 5-6 เดือน แตการกอสรางบานสําเร็จรูปโดยที่เพียงยกชิ้นสวนตางๆ ของบานมาติดตั้ง และ
ตกแตงเพิ่มเติมในสวนรายละเอียดปลีกยอยพบวาจะใชเวลาการกอสรางจนแลวเสร็จพรอมเขาอยู
อาศัยประมาณ 2 เดือนเศษดังตารางที่ 1.1 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใชในการกอสราง
บานเดี่ยว 2 ชั้น โดยวิธีการแบบเดิมและวิธีการกอสรางบานสําเร็จรูปและเมื่อเปรียบเทียบดาน
ตนทุนและคาแรง พบวาการกอสรางดวยวิธีการกอสรางบานสําเร็จรูปสามารถตั้งราคาขายบานได
ต่ํากวาในอัตรารอยละ 15 - 20 สําหรับบานทาวนเฮาส และรอยละ 10 – 15 สําหรับบานเดี่ยวเมื่อ
เทียบกับบานในรูปแบบ ขนาด และทําเลที่ใกลเคียงกัน

โรงงานตัวอยางไดนําเทคโนโลยีกอสรางบานสําเร็จรูป (Precast) ซึ่งเปนเทคโนโลยีที่
ทันสมัยที่สุดจากเยอรมันมาใชเปนรายแรกของประเทศไทย และไดสรางโรงงานผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป (Precast Concrete Factory) ที่ครบวงจร เพื่อผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
เสริมเหล็กสําเร็จรูปแตละสวนของบาน กอนที่จะนําไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส และบานเดี่ยว
ที่โครงการกอสราง ซึ่งดําเนินงานมาเปนระยะเวลากวา 3 ป กําลังการผลิตปจจุบันมีความผันผวน
และไมคงที่แนนอน แมวาความตองการตลาดมีมากกวากําลังการผลิตก็ตาม จากการสํารวจการ
ผลิตของโรงงานตัวอยางปจจุบัน มีคาประมาณรอยละ 56 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบ
โรงงาน ผูบริหารจึงมีความตองการเพิ่มอัตราการผลิตใหไดรอยละ80 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงานกลยุทธหนึ่งที่จะใชในการเพิ่มกําลังการผลิตใหไดตามเปาหมายก็คือการคนหา
เวลาสูญเปลาและสถานีงานที่เปนตนเหตุ เพื่อปรับสมดุลการผลิตและการลดรอบเวลาในการผลิต

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย

งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงค ดังนี้
1. เพื่อวิเคราะหหากําลังการผลิตและขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชา
2. เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยพิจารณาการลดรอบเวลาการ

ผลิตของแตละสถานีงาน
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ตารางที่ 1.1 แสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาที่ใชในการกอสรางบานเดี่ยว 2 ชั้น โดยวิธีการ

แบบเดิมและวิธีการกอสรางบานสําเร็จรูป

ลําดับ รายการลักษณะงาน การกอสราง
แบบเดิม (วัน)

การกอสรางบาน
สําเร็จรูป(วัน)

1 วางผังและตอกเสาเข็มคอนกรีต 5 5
2 ฐานราก คานคอดิน และพื้นคอนกรีต 20 3
3 เสาชั้น 1 และคาน พรอมพื้นคอนกรีตชั้น 2 16 2
4 เสาชั้น 2 และคานรับโครงหลังคา 10 2
5 ติดตั้งโครงหลังคาเหล็ก 5 5
6 งานรั้วรอบบาน 12 3
7 งานมุงกระเบื้องหลังคา 5 5
8 กออิฐ ฉาบปูนเรียบพรอมวงกบชั้น 1 20 4
9 งานกออิฐ ฉาบปูนเรียบพรอมวงกบชั้น 2 20 4

10 งานระบบประปา และสุขาภิบาล ชั้น 1 และ 2 7 2
11 งานติดตั้งบานประตูหนาตางชั้น 1 และ 2 5 5

12 งานปูกระเบื้องพื้นและผนัง พรอมติดตั้ง
สุขภัณฑ

20 10

13 งานบันไดไม ปารเก พรอมขัด และติดบัวเชิง
ผนัง 15 10

14 งานทาสีและงานเก็บชั้น 1 และ 2 15 10
รวมระยะเวลาที่ใชในการกอสราง 175 70

ที่มา : www.ps.co.th

1.3 สมมติฐานและขอบเขตของงานวิจัย

สําหรับงานวิจัยนี้ ไดมีการกําหนดสมมติฐานและขอบเขตของงานวิจัยไว ดังนี้

1.3.1 สมมติฐาน
1. ศึกษาเฉพาะการทํางานที่เปนปกติของแตละสถานีงาน
2. แบบบาน 1 หลังประกอบไปดวย 11 โตะงาน
3. กําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงานสูงสุดที่ 300 หลังตอเดือน หรือคิดเปน

รอยละ 100 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน

http://www.ps.co.th/
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4. จํานวนชั่วโมงการทํางานอางอิงตอเดือนสูงสุด เทากับ 548 ชั่วโมง

จํานวนชั่วโมงการทํางานอางอิงตอเดือนโดยเฉลี่ย เทากับ524 ชั่วโมง
จํานวนชั่วโมงการทํางานอางอิงตอเดือนต่ําสุด เทากับ 504 ชั่วโมง 

5. ชั่วโมงการทํางานคิดจากเวลาทํางานจริงไมรวมวันหยุดงาน เครื่องจักรขัดของ
และการซอมบํารุง

6. จํานวนบุคคลากรประจําสถานีงานทั้งหมดเทากับ 124 คนตอวัน, วันละ 2 กะ
7. การทํางานแยกเปน 2 กะ  ๆละ 11 ชั่วโมงทํางานในทุกสถานีงาน ยกเวน สถานี 

Smoothening จะมี 12 ชั่วโมงทํางาน

1.3.2 ขอบเขตของงานวิจัย
1. ศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ประกอบไปดวย 9

สถานี ไดแก(1) สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) (2) สถานีวางแบบ
กั้นขาง(Shuttering) (3) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) (4) สถานีวางโครงเหล็ก
เสริมความแข็งแรง(Reinforcement) (5) สถานีเทคอนกรีต (Casting) (6) สถานี
ขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) (7) สถานีบมคอนกรีต(Curing) (8) สถานี
ถอดแบบ(Removing) และ (9) สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)

2. ขนาดตัวอยางที่นํามาทําการศึกษาเวลาการทํางานไดกําหนดไว 3 ตัวอยางตอ
สถานี

3. ประเภทบานตัวอยางจะถูกคัดเลือกโดยผูบริหารจากฝายที่เกี่ยวของรวมกัน โดย
พิจารณาประเภทบานที่มีชิ้นสวนประกอบซับซอน ปานกลาง และนอย

1.4 วิธีดําเนินการวิจัย

ขั้นตอนการดําเนินงาน สรุปไดดังนี้
1. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการศึกษาการทํางานและการวิเคราะหกําลัง

การผลิต
2. ศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอนการปฏิบัติงาน และสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน
3. ศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง

1) เก็บรวบรวมขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการทํางาน
2) ประเมินเวลามาตรฐานของแตละสถานีงาน
3) สํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน
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4. คํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน

และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
5. เปรียบเทียบผลการศึกษารอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ประเมินจากเวลา

มาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
6. การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

1) วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
2) นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
3) เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

7. วิเคราะหและอภิปรายผล 
8. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

ประโยชนที่ไดรับจากการวิจัย มีดังนี้
1. โรงงานตัวอยางทราบเวลาในการผลิตที่ควรเปนของแตละสถานีและกําลังการผลิตที่

ควรเปนของโรงงาน
2. โรงงานตัวอยางสามารถนําหลักการศึกษาการทํางานมาปรับปรุงกระบวนการผลิตได

อยางเหมาะสม
3. โรงงานตัวอยางสามารถลดเวลาสูญเปลาของพนักงานที่ไมจําเปนได และทําใหอัตรา

การผลิตเพิ่มขึ้น
4. เปนแนวทางในการวางแผนกําลังการผลิต เพื่อจัดสรรทรัพยากรที่มีอยูใหเกิด

ประโยชนสูงสุดและสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาใหไดสูงสุด
เชนเดียวกัน

5. สามารถนําวิธีการในการวิเคราะหกําลังการผลิตไปประยุกตใชกับโรงงานที่มี
กระบวนการผลิตใกลเคียงกันได



บทที่  2
ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงการศึกษาวิธีทํางาน เทคนิคการวัดผลงานโดยการศึกษาเวลา 
การวิเคราะหกําลังการผลิต รวมถึงการจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อลดปญหาคอ
ขวด (Bottleneck) ที่สงผลใหสถานีการผลิตในสายการผลิตเดียวกันตองหยุดชะงักหรือรองาน 
และการวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ เพื่อเปนแนวทางในการพยากรณระยะเวลาการ
ทํางาน และวางแผนการผลิตตอไป

2.1 การศึกษาการทํางาน(Work Study)

การศึกษาการทํางาน (Work Study) (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์, วันชัย ริจิรวนิช, จรูณ มหิทธาฟอง
กุลและ ชูเวช ชาญสงาเวช, 2547) เปนเทคนิคในการกําหนดมาตรฐานของงาน ซึ่งใชในการศึกษา
อยางมีระเบียบถึงการทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพ
เพื่อปรับปรุงการทํางานนั้นๆ ใหดีขึ้น ซึ่งประกอบดวยเทคนิคอยู 2 อยางคือ 

1. การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) เปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางาน
ที่เปนอยูหรือที่เสนอแนะไวอยางมีระบบเปนเครื่องมือเพื่อพิจารณาและปรับปรุงใช
งานงายขึ้น รวมถึงเปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย

2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางาน
ใหกับคนงานที่ตองตามคุณสมบัติ ในการทํางานที่กําหนดให ในระดับการปฏิบัติงาน
ที่ตั้งไว

เทคนิคทั้ง 2 ซึ่งเปนองคประกอบของการศึกษาการทํางานชวยในการเพิ่มผลผลิตจาก
ทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายในการลงทุนที่นอยลง ซึ่งมีความสัมพันธกัน ดังรูปที่ 2.1

โดยขั้นตอนของการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ขั้นตอนดังนี้

1. เลือก งานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา
2. บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นหรือขบวนการที่เลือกโดยการใช

วิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึก โดยพิจารณาถึงจุดประสงคของการทํางาน สถานที่ที่

ทํางาน ลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและวิธีการอุปกรณทํางาน
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4. พัฒนา วิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
5. วัด ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและมาตรฐานเวลา
6. นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง
7. ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
8. ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม

รูปที่ 2.1 การศึกษาการทํางาน

2.1.1 การศึกษาวิธีการทํางาน(Method Study)

การศึกษาวิธีการทํางาน (วันชัย ริจิรวนิช, 2545) คือ การปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหมี
ความซับซอนและยุงยากนอยลง และเปนการลดการทํางานโดยการจํากัดการเคลื่อนไหวหรือการ
ทํางานที่ไมจําเปนออกไปแลวเปลี่ยนเปนวิธีทํางานใหม 

แผนภูมิกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) คือเครื่องมือที่ใชบันทึกกิจกรรมที่
เกิดขึ้นและแสดงการเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลัง หรือแนวทางการทํางานของผลิตภัณฑ ซึ่ง
แสดงสัญลักษณมาตรฐานของแผนภูมิกระบวนการผลิต มี 5 สัญลักษณ แสดงดังรูปที่ 2.2

1. การปฏิบัติงาน (Operation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเปลี่ยนแปลงไปอยางจงใจ 
กิจกรรมแยกประกอบ กิจกรรมที่จัดเตรียมสําหรับผลิต รวมถึงการรับขาวสาร การ
คํานวณและการวางแผน
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2. การเคลื่อนยาย (Transportation) คือ กิจกรรมที่ทําใหวัสดุเคลื่อนยายจากที่หนึ่งไป

ยังอีกที่หนึ่ง ยกเวนการเคลื่อนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และกรณีที่เปนการ
เคลื่อนยายโดยภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ

3. การตรวจสอบ (Inspector) คือกิจกรรมที่เกี่ยวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบชนิด
คุณภาพ ปริมาณวัสดุ

4. ความลาชา (Delay) คือ กิจกรรมที่ตองการหยุดรอ หรือพักกอนที่จะทํางานขั้นตอไป
5. การพัก (Storage) คือ กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พักหรือ ถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ

นํามาใชไดถาตองการ

รูปที่ 2.2 แสดงสัญลักษณมาตราฐานของแผนภูมิกระบวนการผลิต

2.1.2 เทคนิคการศึกษาเวลา (Time Study)

การศึกษาเวลา (Time Study) คือ เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตราทํางาน
ของงานสวนยอยของงานชิ้นหนึ่งๆ ภายใตสภาวะอันหนึ่ง นอกจากนี้ก็เพื่อวิเคราะหขอมูลในการ
หาเวลาเทาที่ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทํางานที่เหมาะสม คือ ความเร็วหรือ
ประสิทธิภาพปกติ โดยปกติการศึกษาเวลาจะมีอยู 3 ขั้น คือ

1. เวลาจริง (Actual Time) หมายถึงเวลาจริงที่ใชในการทํางานไดมาจากการจับเวลา
พนักงานคนที่เลือกมา

2. เวลาปกติ (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมานั้น
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกติ เวลาปกติไดจากการปรับเวลาจริงนี้ใหสูงขึ้นหรือลดลง

3. เวลามาตรฐาน (Normal Time) หมายถึง เวลาที่ควรจะใช ถาพนักงานคนที่เลือกมา
ทํางานดวยประสิทธิภาพปกติและการทํางานอยางเปนมาตรฐาน 
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การวัดผลงานจะเกี่ยวของไปถึงการบริหารและจัดการ ตลอดไปจนถึงลักษณะการทํางาน

ของคนงาน โดยเหตุนี้การวัดผลงานมักจะไดรับการตอตานจากคนงาน ดังนั้นจึงตองทําความ
เขาใจกับทุกฝายที่เกี่ยวของ ซึ่งการวัดผลงานมีจุดประสงคดังนี้

1. เปนเครื่องมืออันหนึ่งชวยใหฝายบริหารระยะเวลาในการทํางานของงานแตละสวนที่
ประกอบกันเขาเปนผลิตภัณฑ 

2. ทําใหทราบเวลาที่ไรประสิทธิภาพ (Ineffective Time Added) ขณะทํางานวาเกิดอยู
ชวงไหน ซึ่งเวลานี้จะแอบแฝงอยูในการผลิตทั้งหมด

3. ชวยใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในขณะทํางานแตละชิ้นได 
เวลามาตราฐานจะเปนเครื่องเปรียบเทียบเวลาการทํางานของงานแตละชิ้นและถา
การทํางานของคนนานกวาเวลามาตราฐานซึ่งอาจจะเกิดจากเวลาที่ไรประสิทธิภาพ
ในการทํางานขึ้น 

2.1.2.1 เครื่องมือในการศึกษาเวลา

เครื่องมืออยางงาย ในการศึกษาหาเวลาที่ตองใชเสมอคือ นาฬิกาจับเวลาแผนไม
กระดาน และแบบฟอรมบันทึก นาฬิกาจับเวลามีใชโดยทั่วไปอยู 2 แบบคือ แบบ Flyback และ
แบบ non-Flyback สวนแบบที่ 3 คือ แบบ Split-Hand มีใชเพียงบางครั้ง

ในการวิจัยนี้ไดใชนาฬิกาแบบ Flyback มีสเกลทศนิยมของนาที เข็มยาวหมุน 1 รอบ 
ได 1 นาที แบงชองเปน 100 ชอง ชองละ 1/100 ของนาที มีเข็มสั้นหมุนไป 1 ชอง คือ 1 นาที หมุน
ครบรอบได 30 นาที(ทศนิยมของนาที) นาฬิกาแบบนี้สามารถใชไดทั้งแบบเริ่มใหม (Flyback)
หรือแบบทบเวลา (Cummulative) มีลักษณะดังรูป 2.3

รูปที่ 2.3 นาฬิกาจับเวลาแบบทศนิยมนาที
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2.1.2.2 ขั้นตอนการศึกษาเวลาทํางาน

การศึกษาหาเวลาทํางานประกอบดวย 8 ขั้นตอน ดังนี้

1. การเลือก (Select) งานที่ตองศึกษา
การเลือกงานที่ตองศึกษา พิจารณาดังนี้
 งานชิ้นนั้นเปนงานใหมในโรงงานไมเคยทํามากอน
 การเปลี่ยนวัสดุหรืออุปกรณหรือวิธีการทํางาน ตองใชเวลามาตรฐานใหม
 ไดรับคํารองเรียนหรือวิจารณเกี่ยวกับเวลามาตรฐานเดิม
 มีงานจุดคอขวด (Bottleneck) ที่จุดใดจุดหนึ่งของสายประกอบงาน
 เครื่องจักรวาเกินไปหรือใหผลงานนอยเกินไปตองวิเคราะหวิธีทํางานใหม

2. บันทึก (Record) ขอมูลและวิธีการทํางานทั้งหมดที่เกี่ยวของกับงานชิ้นนี้
บันทึกขอมูลและวิธีการทํางานทั้งหมดของงาน ผูปฏิบัติงานและสภาพแวดลอมการ

ทํางานโดยงานนั้นเปนงานอะไร ใชวัสดุอะไร ตองใชเครื่องจักรใดบาง และมีการจัดวางเครื่องจักร 
เครื่องมือ วัสดุ และขั้นตอนการทํางาน บันทึกบนกระดาษหรือฟอรมและทําการจัดกลุมชุดขอมูล
แยกออกเปนหมวดหมู เพื่อใหงายตอการทํางาน 

3. แบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอยๆ
การแบงงานออกเปนงานยอยเรียกวา Elements ตางๆ เพื่อจะไดจับเวลาแยกเปนขั้น 

โดยการแบงงานเปนขั้นๆมีหลักการ 5 ประการดังนี้
1) แยกงานยอยใหเห็นเดนชัด โดยมีจุดใดที่เริ่มตนและจุดไหนสิ้นสุดของงานยอย

นั้น   เมื่อเริ่มไปปฏิบัติไปหลายๆวัฏจักรก็สามารถที่จับเวลาของแตละงานยอย
ได โดย อาศัยจุดเริ่มตนและสิ้นสุดที่กําหนดไวกอน

2) งานยอยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได ถาเปนงานยอยที่มีชวงเวลา
สั้นชวงเวลานั้นตองไมสั้นจนเกินไป เพราะจะทําใหจับเวลาไมได 

3) จัดกลุมงานยอยใหอยูในงานเดียวกันแทนที่จะแยก เชน การหยิบประแจปาก
ตายแลวนําไปขันนอตใหแนน ปกติแลวสามารถจะแยกอิริยาบถของการใชมือ
หยิบประแจ หยิบเคลื่อนไปยังตําแหนงของนอต แลวขันจะพบวาคนงานจะ
ปฏิบัติงานยอยเหลานี้ติดตอกันตามธรรมชาติ มากกวาที่จะแยกคอยๆทําเปน
ขั้นตอน จึงควรที่จะจัดใหงานยอยทั้งหมดนี้อยูในกลุมงานยอยอันหนึ่ง แลวบง
วา หยิบประแจหรือ หยิบประแจขันนอตก็ได
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4) แยกขั้นงานที่คนควบคุมออกจากขั้นงานที่เครื่องจักรควบคุม ใหไดชัดเจน

เนื่องจากการศึกษาเวลาเปนการศึกษาเฉพาะบทบาทของคน จึงตองแยก
ศึกษางานสองแบบนี้ดวยวิธีที่ตางกัน สํารับงานที่คนควบคุมจะจับเวลาและ
ประเมินประสิทธิภาพตามปกติ แตสําหรับงานที่เครื่องจักรควบคุมนั้น การ
ทํางานขึ้นอยูกับการตั้งความเร็ว อัตราการปอน ระยะเวลาของการทํางานจึง
ไมอยูภายใตการควบคุมของคน

5) แยกขั้นงานซ้ําซากจากขั้นงานครั้งคราวใหชัดเจน ขั้นงานซ้ําซากคือ ขั้นที่
เกิดขึ้นทุกๆวัฏจักรงาน เชน การวางวัสดุเขาที่และใชเครื่องจักรเจาะรู เปนตน 
สําหรับขั้นงานครั้งคราว คือ ขั้นที่ไมเกิดขึ้นทุกๆวัฏจักรงาน เชนการตั้ง
เครื่องจักร (set up) ครั้งแรกครั้งเดียวสามารถทําใหเครื่องจักรเจาะได
เรื่อยๆไป

4. การจับเวลาแตละชิ้นงาน
หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยและบันทึกเรียบรอย ก็เริ่มจับเวลาได การใช

นาฬิกาจับเวลามักจะมีวิธีจับเวลา 2 แบบดวยกันคือ

1) จับเวลาสะสม (Cumulative Timing) คือ นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลา เริ่มที่งาน
ยอยอันดับแรกของวัฎจักรแรก และไมมีการหยุดจนกวาการจับเวลาจะเสร็จสิ้นลง 
ในตอนทายของแตละงานยอยจะตองจดเวลาเอาไว เวลาของแตละงานยอย
สามารถหาไดจากผลตางของนาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ

2) จับแตละครั้ง (Flyback Timing) การจับเวลาแตละครั้ง เข็มนาฬิกาจะกลับมาที่
ตําแหนงศูนยในตอนทาย ของแตละงานยอย และเริ่มจับเวลาของงานยอยถัดไป 
เวลาในแตละงานยอยสามารถอานไดทันที นาฬิกาไมมีการหยุดเดิน เข็มกลับมา
ที่ศูนยแลวจะเริ่มเดินตอทันที

การจับเวลาสะสม ไดเปรียบกวาการจับเวลาแตละครั้ง ถาหากเผลอมิไดจับเวลาของ
งานยอยอันใดไป ก็ไมเกิดผลตอเวลาทั้งหมด มักนิยมใชมาก ใหความถูกตองมากวาขอเสียก็คือ 
ภายหลังจากจับเวลาแลว ตองใชเวลาบางสวน มานั่งบวกลบเลขอีก

5. การหาขนาดตัวอยาง (Sample Size) ที่ตองทําการศึกษา
การพิจารณาแตละงานยอยควรใชขนาดตัวอยางเทาใด ซึ่งมีหลักทางสถิติเขามาชวย

คือ สามารถคํานวณไดวางานยอยชิ้นใดจะใชขนาดตัวอยางเทาใด โดยตองทดลองจับเวลาจํานวน
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หนึ่งกอน (n') แลวประยุกตใชสูตรทางสถิติประยุกตในการหาขนาดตัวอยาง (n) ที่เหมาะสม ซึ่ง
หาไดจากสูตรดังสมการที่ (2.1) โดยใชความเชื่อมั่น 95.0 % และใหโอกาสผิดพลาด ± 5 %
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าารศึกษาเวลบเวลากอนกที่ทดลองจัจํานวนครั้ง'n
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6. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทียบกับมาตรฐานของ
จับเวลา โดยอาศัยหลักการของการประเมิน (Rating)

การประเมินคา (Rating) เปนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานของคนที่วัดไดจากผู
ศึกษากับอัตราการทํางานมาตรฐานของคนทํางานชิ้นนั้นเสร็จตามปริมาณและคุณภาพที่กําหนด 
อัตราการทํางานนี้ก็คือ มาตรฐานการประเมินคา (Standard Rating) และกําหนดใหเปน 100 ใน
สเกลของการประเมินคาซึ่งคาการประเมินแสดงไดดังสมการที่ (2.2)

รประเมินมาตราฐานกา
เลขประเมินมินคาการประเ  (2.2)

7. การเปลี่ยนเวลาที่จับได (Observed Time) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time)
การเปลี่ยนเวลาที่จับไดเปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time) คือ เวลาในการทํางานของงาน

ยอยชิ้นหนึ่งในมาตรฐานการประเมินคา ถาพบวาผูปฏิบัติงานทํางานชากวามาตรฐาน เวลา
พื้นฐานจะนอยกวาเวลาที่จับได เวลาพื้นฐานหรือเวลาปกติ (Normal Time) แสดงไดดังสมการที่ 
(2.3)

มินคาการประเไดเวลาที่จับนเวลาพื้นฐา  (2.3)
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8. พิจารณาเวลาเผื่อ (Allowance)

ในการทํางานคนงานนั้นตองออกแรงทํางานรวมไปถึงปริมาณการผักผอนที่จําเปน ซึ่งเกิด
จากการเหนื่อยลาในการใชแรงงานดวย โดยเหตุนี้งานในการทํางานแตละชิ้นก็เปน เวลาพื้นฐาน
บวกกับเวลาเผื่อการพักผอนโดยเวลาเผื่อ แบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

1) เวลาเผื่อลาชา(Delay Allowance) มี 2 ลักษณะ คือ
1.) แบบหลีกเลี่ยงไมได (Unavoidable delays) เชน กรณีที่เครื่องจักรเสีย ,วัตถุดิบ
เสื่อมสภาพและขาดแคลน ,พนักงานไมพรอมในการทํางาน
2.) แบบหลีกเลี่ยงได (Avoidable delays) เชน การปรับตั้งและการทําความสะอาด
เครื่องจักร,การเปลี่ยนดอกสวาน ฯลฯ ซึ่งสามารถแกไขได ถามีการจัดลําดับงานที่ดี

2) เวลาเผื่อสวนตัว(Personal Allowance) เชน
การหยุดพักเพื่อไปหองน้ํา  ดื่มน้ํา ซึ่งอาจขึ้นกับสภาพแวดลอมในการทํางานดวย เชน
อากาศรอน หรือเย็นโดยทั่วไป จะคิดคาเวลาลดหยอนสวนตัว ประมาณ 2-5% ตอ 8
ชั่วโมงทํางาน (ประมาณ 10-24 นาที) แตถาสภาพการทํางานคอนขางรอน/หนัก อาจ
เพิ่มใหมากกวา 5 %

3) เวลาเผื่อเนื่องจากความเมื่อยลา  (Fatigue Allowance)
กรณีที่พนักงานทํางานหนัก ในสภาพอากาศรอน อึกทึก ซึ่งทําใหเกิดความเครียดและ
ความเมื่อยลาได ดังนั้น จึงจําเปนตองมีเวลาลดหยอนใหกับพนักงาน ทั้งนี้พิจารณา
จาก ลักษณะของงานที่ทํา, ความแข็งแรงของพนักงาน, ระยะเวลาในการทํางาน และ
สภาพแวดลอมในการทํางานฯลฯ

โดยเวลาผักผอน เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหคนงานมีโอกาสฟนตัวจาก
สภาพเหนื่อยลาทางรายกายและจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคนงาน
มีเวลาเขาหองน้ําทําธุรกิจสวนตัวได เวลานี้ขึ้นอยูกับลักษณะของแตละงาน ดังสมการที่ (2.4)

เวลาเผื่อเปอรเซนตนเวลาพื้นฐาเวลาเผื่อ  (2.4)

9. หาเวลามาตรฐาน (Standard Time)
จากการศึกษาเวลา วัตถุประสงค เพื่อใหสามารถหาคาเวลามาตรฐาน ที่ใชเปนตัวแทน

สําหรับการทํางานหนึ่งๆของพนักงาน และใชเปนขอมูลชวยในการตัดสินใจใหกับฝายบริหารใน
เรื่องการวางแผนกําลังคน  การจายคาตอบแทน  การประเมินผลการทํางานและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิต
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โดยเวลามาตรฐาน คือ เวลาทั้งหมดซึ่งควรจะทํางานชิ้นนั้นใหแลวเสร็จดวย

ความสามารถทํางานมาตรฐาน การหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งก็คือ เวลาการผลิตที่ควร
จะเปนของโรงงาน ดวยสภาพปกติที่เปนไปตามมาตรฐานงาน เวลามาตรฐานคํานวณไดจากเวลา
พื้นฐานบวกดวยกับเวลาเผื่อดังสมการ (2.5) มักบอกหนวยเปนนาทีหรือชั่วโมง

เวลาเผื่อนเวลาพื้นฐานเวลามาตรฐา  (2.5)

สําหรับการนําคาเวลามาตรฐานการทํางานที่ไดไปใช  มีดังนี้ 
1.) ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานแตละวิธี และเลือกวิธีการที่ใชเวลานอยที่สุด
2.) หลังจากที่ศึกษาเวลาในแตละงานแลว ก็สามารถนํามาจัดสมดุลของสายงานการผลิต 

เพื่อใหแตละสถานีงานมีเวลาการทํางานใกลเคียงกันได
3.)ใชเวลามาตรฐานที่ไดเปนขอมูลชวยในการวางแผนการผลิต  การจายคาตอบแทน ฯลฯ
4.) เปนขอมูลที่ใชพิจารณาถึง วันกําหนดสง  ตนทุนแรงงาน  รวมถึงการกระตุนและ

สงเสริมพนักงานในการผลิต และประเมินการใหเงินจูงใจ

2.2 การวัดกําลังการผลิต(Measuring Capacity)

Martinich,J.S., 1997 ไดใหความหมายของคําวา กําลังการผลิต คือ ความสามารถสูงสุด
ของการผลิตของหนวยผลิต ไดแก เครื่องจักร พนักงาน สายการผลิต และโรงงาน ที่สามารถผลิต
สินคาหรือบริการไดในหนึ่งหนวยเวลา เชน จํานวนตันตอสัปดาห ตอเดือน หรือตอป 

การวัดกําลังการผลิตโดยสวนใหญจะใชสถานีคอขวดมาวิเคราะหกําลังการผลิต ซึ่งสวน
ใหญจะใชชั่วโมงการทํางานมาตรฐาน (Standard Hour) ซึ่งเทากับเวลามาตรฐาน (Standard
Time) ตอชิ้นคูณจํานวนชิ้นที่ผลิต ซึ่งมีคําตางๆ ดังนี้

1. กําลังการผลิต (Capacity or Available Capacity) หมายถึง อัตราการผลิตที่ระบบ
สามารถผลิตได ตอหนวยของเวลา

2. กําลังการผลิตที่ตองการ (Required Capacity) หมายถึง กําลังการผลิตที่ตองการ 
เพื่อใชในการทํางานตามตารางการผลิต

3. กําลังการผลิตสูงสุด (Theoretical or Maximum or Design Capacity) หมายถึง 
กําลังการผลิตสูงสุดที่เปนไปไดของระบบ ซึ่งมาจากสมมติฐานของเงื่อนไขที่เปนอุดม
คติ
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4. กําลังการผลิตจริง (Demonstrated or Actual or Effective Capacity) หมายถึง 

อัตราการผลิตที่สามารถคาดการณไดจากประสบการณ ซึ่งไดมาจากกําลังคน การ
ทํางานลวงเวลา จํานวนกะ

5. เวลางานที่ใชได (Available Work Time or Production or Scheduled Capacity)
หมายถึงจํานวนชั่วโมง ตามตารางการผลิต หรือที่ใชงาน ที่หนวยงานผลิตระหวาง
ชวงเวลานั้นๆ

6. กําลังการผลิตจากการคํานวณ (Calculated or Rated or Nominal Capacity)
7. ปริมาณที่ผลิตได (Output) โดยทั่วไปจะอยูในรูปของ ชั่วโมงการทํางาน หรือจําวนชิ้น

ของผลิตที่เสร็จสมบรูณผานกระบวนการนั้นๆ
8. แถวคอย (Backlog or Queue) เปนจํานวนงานที่กําลังรอคอยหลังถูกปลอยออกมา 

ซึ่งก็ คือ ปริมาณงานในพื้นที่ทํางานที่ถูกทําโดยระบบการผลิต
9. ภาระงาน (Load) เปนปริมาณงานที่ถูกกําหนดใหผลิตโดยระบบการผลิตในชวงเวลา

นั้นๆ 

รูปที่ 2.4 รูปแบบหลักการของกําลังการผลิต

จากรูปที่ 2.4 ระบบภาระงานเปนอัตราขาเขา กําลังการผลิตเปนอัตราขาออก และองคกร
ตองการใหมีกําลังการผลิตมีความใกลเคียงกับความตองการลูกคา เพราะหากกําลังการผลิตมี
มากกวาความตองการลูกคาจะทําใหพนักงานและเครื่องจักรเกิดการวางงาน ซึ่งทําใหตนทุนตอ
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หนวยสินคามีคาสูงขึ้น แตหากความตองการของลูกคามีมากกวากําลังการผลิตก็จะทําใหเกิด
การสูญเสียสวนแบงการตลาดได

การวัดการผลิตจะวัดจากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต (input) หรือ ผลผลิต (output)
แลวแตความเหมาะสม กรณีกําลังการผลิตวัดจากผลผลิต ถาโรงงานนั้นผลิตสินคาออกมาชนิด
เดียวก็จะสามารถคิดกําลังการผลิตนั้นได เชน ถาสายการประกอบคอมพิวเตอร 1 ชนิด จะคิด
กําลังการผลิตจากจํานวนคอมพิวเตอรที่ถูกผลิตออกมาตอหนวยเดือน หรือตอวัน แตโดยทั่วไป
โรงงานจะผลิตสินคามากกวาสองชนิดและผลผลิตออกมาในอัตราที่ตางกัน เชน สายการผลิต
คอมพิวเตอรประเภท Laptop สามารถผลิตได 100,000 เครื่องตอปและ Desktop สามารถผลิตได 
150,000 เครื่องตอป หรือLaptop สามารถผลิตได 300,000 เครื่องตอปและ Desktop สามารถ
ผลิตได 50,000 เครื่องตอป ซึ่งในกรณีนี้กําลังการผลิตจะวัดจากทรัพยากรที่มีอยูในการผลิต 
อยางเชน จํานวนเครื่องจักรตอชั่วโมง

การวัดกําลังการผลิตที่ใชภายใตเงื่อนไขการดําเนินงานจะสามารถวัดได คือ
1. กําลังการผลิตที่ออกแบบไว (Design Capacity) คือ อัตราการผลิตของกระบวนการที่

ระบบถูกออกแบบไวภายใตเงื่อนไขอุดมคติ (Ideal) ซึ่งเปนชวงระยะเวลาสั้นๆ ที่จะ
สามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่ออกแบบไว โดยการเพิ่มความเร็วเครื่องจักร การ
ทํางานลวงเวลา เพื่อสนองตอบความตองการแตทําใหตนทุนในการผลิตเพิ่มขึ้น

2. กําลังการผลิตที่ทําไดจริง ( Effective Capacity) คือ อัตราการผลิตที่สามารถผลิต
ไดภายใตเงื่อนไขปกติ (Normal) เชนการพักเครื่องจักรเพื่อบํารุงรักษา การหยุดงาน 
การอบรมพนักงานหรือมีผลิตภัณฑหลายชนิดที่ตองทําที่เครื่องจักรชนิดเดียวกัน

ดังนั้นจึงตองมีการวัดประสิทธิภาพของระบบการผลิตเพื่อดูความสามารถของระบบใน
การใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด แสดงไดดังสมการที่ (2.6)

คติ)ไว(ในอุดมตที่ออกแบบอัตราผลผลิ
ตที่ไดอัตราผลผลิรผลิตพของระบบกาประสิทธิภา  (2.6)

ประสิทธิภาพที่ดีของสายการผลิตไมไดวัดจากสายการผลิตนั้นตองทํางานตลอดเวลา โดย
ไมวาง ในความจริงแลวประสิทธิภาพสายการผลิตอาจจะจํากัดอยูที่ความสามารถของบริษัทที่จะ
ตอบสนองความตองการของลูกคา ควรจะมองไปที่การใชประโยชนกําลังการผลิตมากกวา เพราะ
เปนการวัดความสามารถของกําลังการผลิตและคํานวณปริมาณการใชทรัพยากรที่แทจริงของ
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ระบบ ดังนั้นกําลังการผลิตที่ทําไดจริงจะมีคานอยกวากําลังการผลิตที่ออกแบบไว ทั้งนี้อาจมี
ปญหาทางดานเครื่องจักร ดานแรงงาน หรือความลาชาในการเคลื่อนยายวัสดุ การจัดตารางการ
ผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพเขามามีสวนทําใหอัตราการผลิตชาลงได 

2.2.1 ปจจัยกําหนดกําลังการผลิต

ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตไมไดผลิตออกมางายตามลักษณะทางกายภาพ หรือ
ชนิดของเครื่องจักร หรือจํานวนของพนักงานที่ปฏิบัติงาน แตกําลังการผลิตจะถูกผลกระทบจาก
การออกแบบสินคาและบริการ ความชํานาญของพนักงานและอื่นๆ อีก โดยปจจัยที่สําคัญมากที่มี
ผลตอกําลังการผลิต ดังนี้

1. Process Design การออกแบบกระบวนผลิต เนนใหมีการจัดสายการผลิตใหมีความ
สมดุลกัน เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพกําลังการผลิต

2. Product Design การออกแบบผลิตภัณฑ ควรออกแบบใหผลิตไดงายไมมีความ
ซับซอน เพื่อทําใหพนักงานและเครื่องจักรทํางานไดสอดคลองกัน

3. Product Variety ผลิตภัณฑที่หลากหลายประเภทที่ผลิตในหนวยผลิตเดียวกันหรือ
มากกวา และตองมีเครื่องมือและงานจําเพาะ เวลาจะสูญเสียไปในการเปลี่ยน
ผลิตภัณฑและติดตั้งเครื่องจักร สงผลตอการลดประสิทธิภาพกําลังการผลิต

4. Product Quality การผลิต การทดสอบคุณภาพและการตรวจสอบคุณภาพเปนผลตอ
อัตราการผลิต 

5. Production Scheduling การจัดตารางการผลิตเปนการทําใหผลิตภัณฑไหลอยาง
สมดุล เกิดขึ้นพรอมกันและเวลาที่ใชในการผลิตสั้น เกิดการใชประโยชนของ
เครื่องจักรและคนอยางเต็มที่

6. Material Management การจัดการวัสดุใหเพียงพอไมใหขาดเพราะจะทําให
สายการผลิตนั้นหยุดและเกิดเวลารอคอย ปรับปรุงโดยการตรวจเช็ค Stock สินคา

7. Maintenance การหยุดของเครื่องจักรและขอบกพรองของเครื่องจักรเปนผลใหผลิต
สินคาไดนอยลง ปรับปรุงโดยการจัดตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร

8. Job Design and Personal Management พนักงานควรไดรับการอบรมวิธีทํางาน
อยางถูกวิธี เพราะทําใหจํานวนผลิตภัณฑที่ผลิตออกมามีคุณภาพ 
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2.3 การจัดสมดุลสายการผลิต

การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) คือ การจัดใหกระบวนการมีระดับ
ความสามารถดานกําลังการผลิต ที่มีภาวะคอขวดนอยที่สุด โดย คอขวดในสายการผลิต หมายถึง 
ภาวะที่กระบวนการถัดไปหรือมีบางกระบวนการเกิดภาวะคั่งคางของงาน และสงผลตอกําลังการ
ผลิตของสายการผลิตนั้น

2.3.1 ปญหาการจัดสมดุลสายงานผลิต(Line Balancing Problem)

1. วัตถุประสงคการจัดสมดุลก็คือการจัดงานเขาสถานีงานเพื่อทําใหเวลาวางงานของ
พนักงานมีนอยที่สุด นั่นคือ ทําใหตนทุน การวางงานต่ําสุด และทําใหสายการผลิตมี
อัตราการผลิตสอดคลองกําความตองการ

2. ในสายการผลิตที่สมบูรณแบบ พนักงานทุกคนจะทํางานที่ไดรับมอบหมายของตนได
แลวเสร็จในเวลาเดียวกัน (โดยการสมมติวาเริ่มงานพรอมกัน)

3. สถานีงานจะถูกจัดขึ้นมาเพื่อใหผลผลิตที่ออกมาจากสถานีหนึ่งเปนตัวปอนเขาสถานี
ถัดไป(เชื่อมตอสถานีตอเนื่องกัน)

4. การออกแบบผังโรงงานจะเกี่ยวของกับการกําหนดงานยอยหนึ่งหรือหลายงานที่
จําเปนตอการผลิตเปนผลิตภัณฑหนึ่งหนวยใหกับสถานีงาน

5. มีเงื่อนไขหลายประการที่เปนอุปสรรคตอการบรรลุสูสมดุลสายการผลิตที่สมบูรณ
แบบ คือ
1) เวลาของงานยอย
2) ความสัมพันธกอนหลังของงาน
3) ลักษณะที่เปนขอจํากัดตามธรรมชาติของการจัดสมดุลแตละปญหา 

6. คําจํากัดความในการจัดสมดุลสายการผลิต ดังนี้
1) สวนของงาน(Work Element) หมายถึง สวนยอยของงานที่ไมสามารถแบงแยก

ไดอีก
2) งานทั้งหมด(Total Work Content) หมายถึง ผลรวมของงานสวนยอยทั้งหมด
3) เวลาของสถานีงาน(Workstation Process Time) หมายถึง เวลาที่ใชในการ

ประกอบในแตละสถานี
4) รอบเวลา (Cycle Time) หมายถึง ชวงเวลาระหวางงานออกจากสายการผลิต
5) งานที่อยูกอนหนา(Precedence Constraint) หมายถึง งานที่จําเปนตองทํากอน

หนางานนั้นๆ
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6) ผังแสดงลําดับขั้นตอน(Precedence Diagram) เปนแผนผังที่แสดงขั้นตอน

การประกอบ
7) การสูญเสียความสมดุล(Balance Delay) เปนเครื่องชี้ประสิทธิภาพของสายงาน

ประกอบ

2.3.2 ปญหาคอขวดที่มีผลกระทบตอระบบกําลังการผลิต

Finch, B.J., 2006 ไดกลาวไววา ภาพรวมของกระบวนการผลิตของระบบจะพิจารณาจาก
ทรัพยากรที่ถูกผลิต ถาขาดแคลนทรัพยากรจะสงผลตอกําลังการผลิตในหลายๆ ระบบผลิต โดย
กําลังการผลิตจะถูกกําหนดจากผลผลิตที่ผลิตออกมาของสถานีที่ผลิตชาที่สุดในสายการผลิต ซึ่ง
สถานีนี้จะเรียกวา จุดคอขวด (Bottlenecks) เพราะสถานีการปฏิบัติงาน ณ จุดถัดไปที่ตองรอหรือ
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) หมายถึงรอบเวลาการผลิตมีหนวยเป็น นาที

Production Line

รูปที่ 2.5 แสดงสถานีที่เปนจุดคอขวด (Bottleneck)

จากรูปที่ 2.5 จะเห็นวาสถานีที่ 3 เปนจุดคอขวดจากทั้ง 5 สถานี ซึ่งใชรอบเวลาในการ
ผลิตนานที่สุดคือ 5 นาทีตอหนวยและมีกําลังการผลิตเปน 12 หนวยตอชั่วโมง ผลจากสถานีจุดคอ
ขวดทําใหระบบไมสามารถควบคุมการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน (Utilization) สูงสุดได 
ตัวอยางในสถานีที่4 รอบเวลาในการผลิต 4 นาทีตอหนวย กําลังการผลิต 15 หนวยตอชั่วโมง ซึ่ง
นอยกวาสถานีที่ 3 เปนเวลา 1 นาที ทําใหเกิดการรองานและการใชประโยชนจากทรัพยากรเพียง
80 % ซึ่งมีจากขอเท็จจริงที่ปรับปรุงปญหาเกี่ยวกับจุดคอขวด ดังนี้

ขอเท็จจริงขอที่ 1 ถามีการเพิ่มสายการประกอบยอย (Sub Assembly) กอนหนาสถานีที่ 
3 จะสงผลใหรอบเวลาที่ใชในการผลิตของสถานีที่ 3 ลดลง แตถามีการผลิตสถานีที่ 1 มีรอบเวลา
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ในการผลิต 3 นาทีตอหนวยซึ่งเร็วกวาสถานีที่ 3 แตในสถานีที่ 2 ยังคงตองรองานจากสถานีที่ 1
อยูดี การใชประโยชนของทรัพยากรในสถานีที 2 ก็ยังไมดีเหมือนเดิม

ขอเท็จจริงขอที่ 2 ถาสายการผลิตไดรับการปรับปรุงตําแหนงจุดคอขวดเพื่อลดเวลาการ
สูญเสีย ใหการใชประโยชนทรัพยากรไดสูงสุดคือ 100 % ของเวลาการผลิตสินคาออกจากระบบ 
คือตองไมมีจุดคอขวดในกระบวนการผลิตที่รบกวนเวลาผลิตเพราะการเกิดความเสียหายหรือจาก
สาเหตุอื่นๆ เปนผลใหสายการผลิตตองหยุดชะงักทางเลือกหนึ่งของการเพิ่มกําลังการผลิตใน
ระบบ คือ ใหแตละสถานีมีการเชื่อมโยงหรือทํางานตอเนื่องอยางเปนระบบสอดคลองกัน เพื่อใหมี
รอบเวลาในการผลิตใกลเคียงกันไมควรมีสถานีหนึ่งที่มีการผลิตชากวาสถานีอื่นอยาโดดเดน

ขอเท็จจริงขอที่ 3 ระบบของจุดคอขวด ถามีการเพิ่มกําลังการผลิต โดยไมใหเกิดปญหาจุด
คอขวดไมไดเปนการชวยใหระบบทํางานไดดีขึ้น เชนถามีการเพิ่มกําลังการผลิตของสถานี 4 จาก
กําลังการผลิตจาก 15 หนวยตอชั่วโมงเปน 30 หนวยตอชั่วโมง ถึงยังไงสถานี 4 ก็ตองรองานจาก 
สถานี5 ซึ่งเปนเพียงการเพิ่มกําลังการผลิตแตไมไดปรับปรุงระบบการผลิตทั้งระบบ 

จากขอเท็จจริงที่กลาวมาไมวาจะเปนการเพิ่มสายการประกอบ (Sub Assembly) และการ
เพิ่มกําลังการผลิตของสถานีใดสถานีหนึ่ง ก็ยังไมเปนการลดปญหาคอขวดได ดังนั้นสิ่งที่ชวยลด
การเกิดปญหาคอขวดคือการจัดสมดุลการผลิต (Line Balanced)

2.3.3 การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)

Reid, R.D and Sanders, N.R., 2002 ไดใหความหมายของคําวา การจัดสมดุล
สายการผลิต คือ การลดเวลาวางงานของคนในสถานีทํางานของสายการผลิต โดยพยายามทําให
เวลาที่ใชในการผลิตของแตละสถานีเทากัน หรือเกิดความสมดุลใหมากที่สุด ซึ่งขั้นตอนในการจัด
สมดุลสายการผลิต มีขั้นตอนดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 : การกําหนดงานและการลําดับงานกอนหลัง (Identifing Tasks and Their
Immediate Predecessors)

การกําหนดงานและลําดับงานกอนหลัง โดยการพิจารณางานยอย จัดเรียงลําดับงาน
กอนหลัง แบงแยกงานใหญออกเปนแยกงานยอย และจับเวลาในแตละงานยอย ดังแสดงในตาราง
ที่ 2.1 ตัวอยางการกําหนดงานและลําดับงานกอนหลังของราน Vicki’s Pizzeria
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ตารางที่ 2.1 ตัวอยางการกําหนดงานและลําดับงานกอนหลังของราน Vicki’s Pizzeria

งานยอย
(Work Element)

ลักษณะงาน
(Task Description)

ลําดับงานกอนหลัง
(Immediate

Predecessor)

เวลางาน
(Task Time)

(วินาที)
A มวนแปงสาลี None 50
B ทําแปงเปนแผนบาง A 5
C ใสเครื่องปรุงรส B 25
D โรยชีส C 15
E โรยพริกไทย D 12
F ใสไสกรอก D 10
G ใสเห็ด D 15
H หอแปง E,F,G 18
I บรรจุใสกลอง H 15

รวม (Total task time) 165

จากนั้น นํามากําหนดความสัมพันธกอนหลังของงานยอยแตละงานวางานใดควรทํากอน
งานใดควรทําที่หลัง โดยนิยมเขียนเปนโครงขายแสดงความสัมพันธลําดับกอนหลัง (Precedence
Diagram) ของกิจกรรมงาน ดังตัวอยางในรูปที่ 2.6

A B C D

E

G

F H I

50 5 25 15 10 18 15

12

15
รูปที่ 2.6 ความสัมพันธลําดับกอนหลังของกิจกรรมงาน
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รูปที่ 2.6 สัญลักษณวงกลม       และตัวอักษรแสดงชื่อกิจกรรมงาน หรืองานยอย ตัวเลข
ใตสัญลักษณวงกลมระบุระยะเวลาที่ใชของงานยอยนั้น และสัญลักษณลูกศรแสดงลําดับงานยอย
กอนหลัง

ขั้นตอนที่ 2 : กําหนดอัตราการผลิตสินคาที่ผลิตได (Determining Output Rate)
อัตราการผลิตสินคาคํานวณไดดังสมการที่ (2.7) โดยมีความสัมพันธระหวางเวลาที่มีเพื่อ

ผลิตตอเวลารวมที่ใชในสายการผลิต

TimeTaskTotal
TimeAvailableRateProduction 

(2.7)

เมื่อ RateProduction อัตราการผลิต (unit/day)
TimeAvailable เวลาที่มีเพื่อการผลิต (hour/day)
TimeTaskTotal เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต (hour/unit)

เวลาที่มีเพื่อการผลิต (Available Time) หมายถึง เวลาที่สามารถใชเพื่อการผลิตจะ
กําหนดให 1 วัน มีระยะเวลาทํางานตั้งแต 8.00 ถึง 17.00 น. และใหมีเวลาพักเที่ยง 1 ชั่วโมง 
ฉะนั้นใน 1 วันจะมีเวลาเพื่อการผลิตเทากับ 8 ชั่วโมง 

เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต (Total Task Time) หมายถึง ผลรวมของเวลา
ทํางานในทุกสถานีงานที่ใชในการผลิตจนเสร็จ 1 หนวยงาน

ขั้นตอนที่ 3 : กําหนดรอบเวลาการผลิต (Determining Cycle Time)
การกําหนดรอบเวลาการผลิต หมายถึง การกําหนดเวลาการผลิตใหไดผลผลิตทุกๆ 1

หนวยชิ้นงาน เชน สายการผลิตสามารถผลิตสินคาออกมาไดทุกๆ 50 นาที แสดงวาสายการผลิตมี
รอบเวลาในการผลิตเทากับ 50 นาทีโดยรอบเวลาการผลิตของสายการผลิตจะพิจารณาจากสถานี
งานที่ใชเวลาในการผลิตมากที่สุด นอกจากนี้รอบเวลาการผลิตจะมีคาเปนสวนกลับกับอัตราการ
ผลิตดังแสดงในสมการ (2.8)

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

TimeCycle เวลาที่มีเพื่อการผลิต (day/unit)

จากตัวอยางตารางที่ 2.1 คํานวณรอบเวลาการผลิต ดังนี้
รอบเวลาการผลิต = เวลาที่มีเพื่อการผลิต/ อัตราการผลิตที่ตองการตอหนวย 

= 3600 วินาทีตอชั่วโมง/60 หนวยตอชั่วโมง
= 60 วินาทีตอหนวย 

ดังนั้น อัตราการผลิตเปนสวนผกผันกับรอบเวลาการผลิต มีคาเทากับ 0.016 หนวยตอวินาที

ขั้นตอนที่ 4 : คํานวณจํานวนสถานีการผลิตที่ตองการนอยสุด (Computing the
Theoretical Minimum Number of Station)

การหาจํานวนสถานีงานที่ตองการนอยสุด (Theoretical Minimum Number of Station :
TM)คํานวณไดจากความสัมพันธระหวางเวลารวมที่ใชในการผลิต 1 ชิ้นงานสวนดวยรอบเวลาการ
ผลิตที่ตองการ ดังสมการที่ (2.9)

TimeCycle
TimeTaskTotalTM  (2.9)

เมื่อ TM จํานวนสถานีการผลิตที่ตองการนอยที่สุด (สถานี)
TimeTaskTotal เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต (hour)
TimeCycle เวลาที่มีเพื่อการผลิต (hour)

จากตัวอยางสามารถคํานวณจํานวนสถานีงานที่นอยที่สุด ดังนี้
จํานวนสถานีงานที่นอยที่สุด = เวลารวมที่ใชในการผลิตในสายการผลิต/ เวลาที่มีเพื่อ

การผลิต
= 165 วินาที / 60 วินาที
= 2.73 3 สถานีงาน

ดังนั้น จําวนวสถานีที่นอยที่สุด เทากับ 3 สถานีงาน
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ขั้นตอนที่ 5 : กําหนดกิจกรรมงานที่ตองทําใหกับสถานีการผลิต (Assigning Task to

Workstations)

การจัดกิจกรรมงานใหกับแตละสถานีการผลิตนั้นจะเนนใหความสําคัญกับกิจกรรมงานที่
ใชเวลามากที่สุดไวกอน จากนั้นจะเกลี่ยเวลาของกิจกรรมงานอื่นๆ รองลงไปใหมีระยะเวลาเฉลี่ย
ของทุกสถานีงานใกลเคียงกันมากที่สุด

จากตัวอยางขางตน รอบเวลาการผลิตมีคาเทากับ 60 วินาที และสถานีงานที่นอยที่สุด
เทากับ 3 สถานีงาน ดังนั้นจึงจัดกิจกรรมงานใหกับสถานีงานใหม ดังตารางที่ 2.2

ตารางที่ 2.2 กําหนดกิจกรรมงานใหกับสายการผลิต
สถานีงาน งานที่ทํา งานที่เลือก เวลางาน เวลาวาง

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 และเวลาวางงาน (Computing Efficiency and
Balance Delay)

ภายหลังจากการจัดงานยอยใหแกสถานีงาน ลําดับตอไป คือ คํานวณหาประสิทธิภาพ
ของแตละสถานีงานและประสิทธิภาพสายการผลิตโดยประสิทธิภาพของสถานีงาน คือ สัดสวน
รอยละระหวางรอบเวลาการผลิตของสถานีใดๆ สวนดวยรอบเวลาการผลิตของสายการผลิต 
สําหรับประสิทธิภาพสายการผลิต คือ สัดสวนรอยละระหวางผลรวมของเวลาที่ใชของสถานีงาน
ตางๆ หารดวยผลคูณระหวางรอบเวลาการผลิตและจํานวนสถานีงานของสายการผลิต ดังไดแสดง
ในสมการที่ 2.10 และ 2.11 ตามลําดับ และรอยละของเวลาวางของสถานีใดๆ และของ
สายการผลิต แสดงไดดังสมการที่ 2.12 และ2.13 ตามลําดับ
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100
CT
CT(%)ถานีงาน   พของแตละสประสิทธิภา

p

i  (

100
NxCT

CT
(%)ผลิตพของสายการประสิทธิภา
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9
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i




 

iานทีพของสถานีงประสิทธิภา100(%)iสถานีงานทีงเวลาวางขอ 

ถานีงานพของแตละสประสิทธิภา100(%)ตงสายการผลิเวลาวางขอ 

เมื่อ pCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
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1i
iCT ผลรวมของรอบเวลาการผลิตของสถานีที่ 1 ถึง 9 (นาที)

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

2.3 การวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ

เมื่อทําการตรวจสอบคุณภาพของขอมูลวาสามารถนํามาวิเคราะหได หลังจากนั้นก
วิเคราะหหาความสัมพันธของตัวแปรวามีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด ดวยการวิเ
ความถดถอยและสหสัมพันธซึ่งการวิเคราะหความถดถอยตัวแปรอิสระX เปนตัวควบคุม
กําหนดคาลวงหนาในขณะที่ตัวแปรตามY เปนตัวแปรสุมและวัดคาความคลาดเคลื่อนจ
ประมาณนั้นสวนการวิเคราะหสหสัมพันธทั้งX และY เปนตัวแปรสุมจึงไมจําเปนตองระ
ใดเปนตัวแปรอิสระและตัวใดเปนตัวแปรตามและเปนการวัดความสัมพันธระหวางตัวแ
ความสัมพันธกันมากนอยเพียงไรการวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธมีขั้นตอน ดังน

1. พิจารณาถึงตัวแปรอิสระ X ที่คาดวาจมีความสัมพันธกับตัวแปรตาม Y มากที่ส

2. วิเคราะหความถดถอยเชิงเสนอยางงาย(Simple Linear Regression Analysi

นําเอาขอมูลของตัวแปร Y และ X มาเขียนกราฟแสดงความสัมพันธ ซึ่งจะเรียกกร
แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) และใชเสนสมการนี้ประเมินคาตัวแปรตาม
ความสัมพันธในรูปเชิงเสนระหวางX และY ที่เสนตรงคือ
2.10)

(2.11)

(2.12)

(2.13)

ท็ําการ
คราะห
หรือถูก
ากการ
บุวาตัว
ปรวามี

ี้

ดุ

s)

าฟนี้วา
สมการ

(2.10)
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1Y  + X1 + 1 (2.14)

> 0 เมื่อX แลY มีความสัมพันธไปในทางเดียวกัน
< 0 เมื่อ X และY มีความสัมพันธไปในทางตรงกันขาม
= 0  เมื่อการเปลี่ยนแปลงของY ไมขึ้นกับการเปลี่ยนแปลงของX
1 = ความคลาดเคลื่อนสุมซึ่งเปนอิสระกับX และY

โดยที่ เปนคาY- intercept คือคาเสนตรงตัดแกนY หรือคาY เมื่อX=0 นั้นเอง      
เปนความชัน( Slope ) ของเสนตรงคือคาที่แสดงใหทราบวาเมื่อX มีความเปลี่ยนไป1 หนวย
Y จะเปลี่ยนไปโดยเฉลี่ยเทาไรเรียกคานี้วาสัมประสิทธิ์การถดถอย(Regression Coefficient )

3. คํานวณสัมประสิทธิสหสัมพันธ 

สหพันธเปนการดูวาX และY มีความสัมพันธกันมากนอยเพียงไร คาที่ใชวัดความสัมพันธ
ระหวางX และY นี้เรียกวาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธใชสัญลักษณคือρในการคํานวณหาคาρ
จะตองทราบขอมูลทั้งหมดในประชากรซึ่งในทางปฏิบัติแลวไมมีทางทราบคาเหลานี้ไดจึงตองสุม
ตัวอยางมาn ตัวจะไดคาX และY เปนคูทั้งหมดn คูแลวประมาณหาคาρดวยคาสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธ(r) จากสูตร

(2.15)

การทดสอบนัยสําคัญของคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ

หลังจากคํานวณหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธแลวและตองหาตอวาคาสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธนั้นมีจริงหรือไมหรือมีความสัมพันธกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติหรือไมดวยการ
ทดสอบนัยสําคัญระดับนัยสําคัญที่ตองการทดสอบสมมุติฐานในงานวิจัยนี้กําหนดไวที่ 0.05 และ
ชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ คือ

H0 : คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ= 0
H1 : คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ0

    

 
 2yn2y2xn2x

yxnxy
xyr

(2.14)
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ในการทดสอบโดยใชt – test กรณีที่ขนาดตัวอยาง (n) นอยกวา 30

(2.16)

เมื่อ องศาอิสระ (degrees of freedom : d.f.) = n-2
rxy = สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ
n = จํานวนคาสังเกต

ในการเปรียบเทียบคาt จากสูตรกับคาวิกฤติของt ถาคาt จากการคํานวณซึ่งมีคาเปน
บวกมีคามากกวาคาวิกฤติt หรือคาt จากการคํานวณซึ่งมีคาลบมีคานอยกวาคาวิกฤติของt
แสดงวามีความสัมพันธระหวาง2 ตัวแปรจริงแตถาคาสถิติt จากการคํานวณมีคาเปนบวกนอย
กวาคาวิกฤติของt หรือมีคาเปนลบซึ่งมีคามากกวาคาวิกฤติของt แสดงวาไมมีความสัมพันธ
ระหวางตัวแปรทั้งสอง ดังนั้น การปฏิเสธ H0 หรือ ยอมรับ H1 นั้นคือ ตัวแปรX และ Y มี
ความสัมพันธในรูปเชิงเสน

4. การทดสอบสัมประสิทธิความถดถอยโดยใชการวิเคราหความแปรปรวน

เปนการทดสอบความสัมพันธระหวางคา X และ Y วาอยูในรูปแบบสมการความสัมพันธ
รูปเสนตรงนั้นคือจะพิจารณาวาการที่คาของ Y มีคาไมคงที่ เนื่องจาก Y มีความสัมพันธกับ X เมื่อ
คาของ X เปลี่ยนไปจะมีผลทําใหคาของ Y เปลี่ยนไปดวยและคาของ Y เปลี่ยนแปลงเนื่องจาก
อิทธิพลของปจจัยอื่นๆ นอกจาก X ระดับนัยสําคัญที่ตองการทดสอบสมมุติฐานในงานวิจัยนี้
กําหนดไวที่ 0.05 และชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ คือ

H0 : สัมประสิทธิความถดถอย= 0
H1 : สัมประสิทธิความถดถอย 0

ซึ่งผลสรุปของการทดสอบ คือ

1) ปฏิเสธสมมติฐาน H0 แสดงวา X และ Y มีความสัมพันธกันในรูปเชิงเสน คือ Y1

= + X1 + 1

2) ยอมรับสมมติฐาน H0 แสดงวา X และ Y ไมไดมีความสัมพันธกันในรูปเชิงเสน คือ Y1

= + X1 + 1

2xyr1
2n

xyrt
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2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของ

Bailey, B.D. and Liu, P.C.H. (1998) ศึกษาการปรับปรุงอัตราผลิตภาพของสาย
ประกอบที่ใชแรงงานคน ดวยวิธีการจัดสมดุลของการปฏิบัติงานและภาระงาน การจัดการไหลของ
งานใหม และวางแผนผังแบบ U-Shaped ซึ่งจุดสําคัญการของปรับปรุงคือ การดําเนินงานใหเปน
มาตรฐาน ดวยการผลิตตามอัตราความตองการของลูกคา หรือ Takt time ที่หมายถึงเวลาที่ใชใน
การผลิตสินคาจํานวน 1 ชิ้น คํานวณโดยการหารจํานวนเวลาที่สามารถผลิตใน 1 วัน ดวยจํานวน
สินคาที่ตองผลิตในวันนั้น ดังนั้นเวลาที่คนงานใชในการผลิตใหเสร็จตามกระบวนการควรนอยกวา
หรือเทากับ Takt time เพื่อใหมั่นใจวาคนงานกําลังทํางานใหไดจํานวนสินคาตามความตองการ
ของลูกคาเสมอ

Ballard, G. (2001) ไดเพิ่มการไหลในงาน ดวยการลดรอบเวลาการผลิตและลดเวลาการ
สงมอบ ซึ่งวิธีการลดรอบเวลาการผลิต คือ ลดการซ้ําซอนของงาน ลดกิจกรรมที่ไมจําเปน และลด
สิ้นคาระหวางกระบวนการดวยการพัฒนาความสามารถของพนักงาน ผลที่ไดคือ รอบเวลาในการ
ผลิตลดลง 23 %

Ozgurler, M., Guneri, F. Ali, Gulsun, B. (2003) ไดศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิต 
สาเหตุเกิดจากภาระงานในแตละสถานีไมเทากันสงผลใหเวลาในการผลิตไมเทากัน และเกิดเวลา
สูญเปลา โดยการประยุกตใชวิธีการศึกษาเวลา (Time study method) เพื่อประเมินกําลังการผลิต 
สถานีงานที่เปนคอขวด สินคาคงคลัง เวลารวมของระบบ และการวางผังโรงงานใหมโดยสิ่งที่ตอง
ปรับปรุงของการจัดสมดุลสายการผลิตคือ ลดเวลาสูญเปลา กระจายภาระงานไปยังสถานีงาน
ตางๆ ลดเวลาสถานีคอขวดและออกแบบการทํางานใหมใหเหมาะสม

Saraph, P.V. (2003) วิเคราะหกําลังการผลิตในปจจุบัน เพื่อรองรับความตองการใน
อนาคตที่เพิ่มขึ้น เงื่อนไขคือการใชทรัพยากรรวมกันกับสินคาปจจุบันในหลายๆพื้นที่ และพิจารณา
กําลังการผลิต ณ ปจจุบันเพียงพอตอความตองการหรือตองขยายสถานีผลิต โดยใชวิธีการสราง
แบบจําลองเหตุการณแบบไมตอเนื่อง (Discrete-Event-Simulation) เพื่อวิเคราะหปริมาณงานที่
ทําได ปจจัยผันแปรตางๆ พบวาทรัพยากรที่มีอยูสามารถใชรวมกับสินคาที่ออกใหมได

สุรภาส ลือสุขประเสริฐ (2543) ไดศึกษาการเพิ่มอัตราการผลิตสินคา โดยอาศัยเทคนิค
การศึกษาการทํางานและการปรับปรุงวิธีการทํางาน นําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหเปรียบเทียบเวลา
มาตรฐานกับเวลาการทํางานจริง พบวาสาเหตุเกิดจากเวลาสูญเปลา สินคาคงคาง ความไมสมดุล
ระหวางปริมาณงานกับจํานวนพนักงาน สงผลใหเกิดปญหาคอขวดแนวทางการปรับปรุงใชหลัก
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ศึกษาการทํางานและจัดสมดุลในสายการผลิต ผลที่ไดคือ เวลาในการทํางานโดยรวมลดลง 
35.24 นาที คิดเปนรอยละ 25.05 และลดคาแรงของพนักงานได 327.81 บาท คิดเปนรอยละ 
16.13

สมโภชน กูลศิริศรีตระกูล (2543) ไดเพิ่มผลผลิตและกําลังการผลิต โดยลดเวลาในการ
ทํางานและลดตนทุนในการผลิต และอาศัยหลักการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อหาเวลาเวลา
มาตรฐาน ซึ่งปญหาเกิดจากทํางานซ้ําซอน ทํางานที่กอไมเกิดคุณคา และอุปกรณที่ใชในการ
ทํางานไมเหมาะสมทําใหเสียเวลาและคาใชจาย แนวทางในการแกไขคือ ปรับปรุงเทคนิคการ
ทํางาน ปรับปรุงวิธีการขนถายวัสดุ ออกแบบ และจัดทําเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ใหสะดวกตอ
การใชงาน ทําใหเวลามาตรฐานในการทํางานลดลง แลวจึงจัดสมดุลของสายการประกอบใหม ผล
ที่ไดคือ เวลามาตรฐานในการทํางานลดลง เวลาที่ใชในกรขนถายลดลง และสามารถจัดสมดุลของ
สายการประกอบใหมีความใกลเคียงกันมากขึ้น จึงมีผลใหสามารถเพิ่มผลผลิตไดรอยละ 22.7
เวลาในการทํางานลดลงรอยละ 18.7 และตนทุนในการผลิตลดลงรอยละ 1.68

อนุชิต พิชญธาดา (2543) ปรับปรุงการวางแผนความตองการกําลังการผลิตให
เหมาะสม ดวยการวัดกําลังการผลิต พบวากําลังการผลิตในบางกระบวนการนอยกวาเปาหมาย
การผลิตของโรงงานที่ตั้งไว แนวทางการปรับปรุงเนนที่สถานีคอขวดดวยการลดเวลาในการทํางาน
และปรับปรุงภาระงานใหเหมาะสม โดยพิจารณาตั้งแตการรับงานและความเปนไปไดของวันสง
มอบ คํานวณกําลังการผลิตที่ใชในแตละกระบวนการผลิตตามขอมูลเสนทางการผลิต วันสงมอบ 
และปริมาณการผลิตเพื่อหากําลังการผลิตที่ตองการ ผลที่ไดคือ สามารถสงมอบไดตรงเวลาจาก 
72 % เปน 96 % และใชประโยชนจากทรัพยากรเพิ่มขึ้น 76 % เปน 90 % อีกทั้งสงผลใหตนทุน
คาแรงตอตารางฟุตลดลง27 % แตยังตองมีการทํางานลวงเวลา12 % ของกําลังการผลิต ถาไม
ตองการใหมีการทํางานลวงเวลากําลังการผลิตที่เหมาะสมสําหรับการผลิตในอนาคตคือ 80,000
ตารางฟุตตอสัปดาห โดยจะตองใชเงินทุนเพิ่ม US$ 472,000 และจะคุมทุนใน 2 ป 3 เดือน

เสนห บุญรําไพ (2544) ไดวางแผนกําลังการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพของ
สายการผลิต โดยอาศัยการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อหากําลังการผลิตปจจุบัน ดวยการหาเวลา
มาตรฐานและจับเวลาการแปรรูปชิ้นงาน และนําผลการทดลองที่เหมาะสมของความเร็วตัดและ
ตนทุนการผลิตต่ําสุดมาเปนสภาวะในการทดลองใหม ทําการจับเวลาการทํางานสภาวะใหมอีก
ครั้งและจัดกลุมงานในหลายๆแนวทางเพื่อวิเคราะหกลุมงานที่เหมาะสมที่ใหเวลาการทํางานนอย
ที่สุด ผลที่ได คือ เวลาการทํางานของคนลดลงรอยละ 28.3 และเวลาการทํางานของเครื่องจักร
ลดลงรอยละ 41
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ธิดารัตน กังวาน (2545) ศึกษาวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการมุงเนน

ในเรื่องของการลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการโดยนําหลักการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมาเปน
แนวคิดในการปฏิบัติพรอมทั้งอาศัยวิธีการศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่มาประยุกต วิเคราะหขอมูล
โดยใชแผนภูมิทวีคูณทําใหทราบวาเวลาในการผสมนาน จากการเสียเวลาใน 3 ขั้นตอนคือ 

ขั้นตอนที่ 1 รอสวนผสมจากหมอผสมยอยปรับปรุงสภาวะการทํางานใหมโดยทําการ
ออกแบบการทดลอง วิธี 2k แฟคทอเรียล เพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมในการทํางาน

ขั้นตอนที่ 2 รอผลการตรวจสอบคุณภาพน้ํายาปญหาเกิดจากการตรวจสอบคุณภาพ
ความหนืดของน้ํายาตองรอที่อุณหภูมิ 30º C ปรับปรุงโดยการวิเคราะหสหสัมพันธและความ
ถดถอย เพื่อใชในการทํานายคาคุณภาพความหนืดของน้ํายาที่อุณหภูมิตางๆ เทียบกับคาความ
หนืดที่อุณหภูมิ30 องศาเปนการลดการรอตรวจสอบคุณภาพน้ํายาที่อุณหภูมิ30 องศา

ขั้นตอนที่ 3 การรอถายน้ํายาเขาสูถังเก็บปญหาคือความเร็วของมอเตอรต่ําและถังเก็บ
น้ํายามีนอย ซึ่งตองมีการลงทุนเพิ่มตองพิจารณาตอไป ผลที่ไดจากการปรับปรุงคือ เวลาที่ใชใน
การผสมครีมนวดรวมลดลงประมาณรอยละ 17

ศุภชัย ชินประดิษฐสุข (2545) เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยลดเวลาการ
ปรับตั้งเครื่องจักรลงใชเทคนิคดานการบริหารจัดการการออกแบบเครื่องมือเพื่อชวยลดเวลาการ
ทํางานซึ่งจะเนนการลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรเริ่มจากการศึกษาเวลาในขั้นตอนทํางาน
ปรับตั้งเครื่อง วิเคราะหปญหา พบปญหาการขึ้น-ลงแมพิมพและปญหาการปรับแตงยังขาด
ประสิทธิภาพทําใหใชเวลาในการปฏิบัติงานนานจนเกินไป อีกทั้งยังใชทรัพยากรบุคคลสิ้นเปลือง
แนวทางการแกไขปรับปรุง โดยการประยุกตใชเทคนิคการศึกษางานและหลักการออกแบบ
เครื่องมือผลที่ไดทําใหเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักลดลงรอยละ59.42

อุดมรัศม หลายชูไทย (2545) จัดทําระบบการจัดลําดับงานผลิตใหเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานใหเสร็จไมทันกําหนดสงมอบสินคา พบวาทางโรงงานไมมี
การศึกษากําลังการผลิตที่แทจริงของโรงงาน ทางโรงงานไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและ
ผูรับผิดชอบโดยตรง การจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ และพนักงานทํางานลวงเวลามาก
เนื่องจากผลิตสินคาไมทันสงมอบ ปรับปรุงโดยการประยุกตใชเทคนิคการศึกษาวิธีทํางาน 
กําหนดเวลามาตรฐานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร จากนั้นประยุกตใชเทคนิคการวางแผน
และควบคุมการผลิตและจัดทําโปรแกรมระบบการจัดตารางการผลิตเพื่อลดการสงมอบสินคาไม



31
ทันเวลา ผลคือ การจัดตารางการผลิตมีคาสูงขึ้น สามารถลดอัตราการทํางานลวงเวลาลงจาก
เดิมคิดเปน 50.69 % และลดอัตราการผลิตเสร็จไมทันกําหนดสงจากเดิม 74.36 % เปน 55.18 %

นิพนธ สวัสดิ์ธนกิจ (2549) เพิ่มผลผลิตดวยการศึกษาเวลาการทํางาน พบวาขอจํากัด
ของสายการประกอบ คือรอบเวลาการผลิตในแตละจิ๊กประกอบไมเทากันในแตละสถานี พื้นที่ใน
ทํางาน เครื่องมือและอุปกรณยังไมเหมาะสมในการทํางาน  แนวทางการปรับปรุงแบงได 6 วิธีคือ 
1) การลดรอบเวลาในการผลิตทําไดโดยการแบงงานในจิ๊กประกอบออกเปนงานยอย แลวทําการ
แบงงานยอยบางสวนไปทํางานในจุดงานถัดไป 2) การปรับปรุงวิธีการทํางาน คือกําหนดมาตรฐาน
การทํางานใหมใหเหมาะสมกับคุณภาพงาน จับเวลาการปรับปรุงงานใหมแลวจึง 3) จัดสมดุลการ
ผลิตใชวิธีของ Kilbridge & Wester ทําใหตองมี 4) การปรับปรุงผังกระบวนการประกอบใหม เพื่อ
ทําการเพิ่มสถานีงานใหเหมาะสมกับงาน สงผลใหมี5)การเพิ่มเครื่องมือและอุปกรณ 6)ปรับปรุง
การขนถายชิ้นงาน คือออกแบบพาเลทใหมใหทํางานไดสะดวก และทําการวิเคราะหตนทุนในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ผลที่ไดคือ สามารถลดเวลาในการทํางานลงรอยละ 11.29 กําลังการ
ผลิตสูงสุดเพิ่มขึ้นรอยละ 100 อัตราผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นรอยละ24.03 ผลิตภาพคาพลังงาน
เพิ่มขึ้นรอยละ 54.68 และตนทุนการผลิตลดลงรอยละ 24.24



บทที่  3

สภาพทั่วไปและปญหาของโรงงานตัวอยาง

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยางผลิตภัณฑ กระบวนการผลิต
ทั้ง 9 สถานีงาน และบางสถานีงานยังแบงพื้นที่การทํางานออกเปนสถานีงานยอย (หรือเรียกวา 
Bay) และในแตละสถานีงานยอย (Bay) ยังแบงพื้นที่การทํางานออกเปนหนวยงานยอย (หรือ
เรียกวา U) และการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานจําแนกไดเปน 2 ระบบ คือ (1) ในระบบ
รางเลื่อน และ (2) นอกระบบรางเลื่อน ซึ่งขอมูลที่กลาวมานี้นําไปใชในการคํานวณรอบเวลาในการ
ผลิตและกําลังการผลิตของโรงงาน โดยจะกลาวถึงวิธีการคํานวณในบทถัดไป โดยแบงหัวขอ
รายละเอียดเปนดังนี้

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน
3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน
3.3 กระบวนการผลิต

3.3.1 รายละเอียดขั้นตอนการผลิตของกระบวนการผลิต
3.3.2 การแบงพื้นที่ทํางานในสถานีงาน
3.3.3 การเคลื่อนยายโตะงานและสัญลักษณเวลาของกระบวนการผลิต

3.4 สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาดําเนินการผลิตในป 2548 คือ โรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีต
เสริมเหล็กสําเร็จรูป (Precast Concrete Factory) และไดนําเทคโนโลยีระบบการกอสรางบาน
สําเร็จรูป(Prefabrication System) คือ การกอสรางแบบผนังสําเร็จรูปรับน้ําหนัก (RC Load
Bearing Wall Prefabrication) ที่ทันสมัยที่สุดจากเยอรมันมาใช โดยไดทําการผลิตชิ้นสวน
คอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปแตละชิ้นสวนของแบบบาน เพื่อนําไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส
และบานเดี่ยว ยังโครงการกอสราง ซึ่งเนนการพัฒนาโครงการทําเลศักยภาพในเขต
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล และเปนหนึ่งในผูประกอบธุรกิจพัฒนาอสังหาริมทรัพยเพียงไมกี่
รายที่มีการบริหารจัดการงานกอสรางดวยตัวเองซึ่งแตกตางจากผูประกอบการธุรกิจพัฒนา
อสังหาริมทรัพยรายอื่นที่จะจางผูรับเหมาเพื่อดําเนินงานกอสรางที่อยูอาศัยทั้งโครงการ
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โดยในสวนที่เขาไปศึกษานั้นเปนสวนกระบวนการผลิต ซึ่งมีหนาที่ผลิตชิ้นสวนคอนกรีต

เสริมเหล็กสําเร็จรูปในแตละชิ้นสวนของแบบบาน เพื่อสงไปติดตั้งยังโครงการกอสราง ทั้งนี้ บริษัท
มีนโยบายเพิ่มกําลังการผลิต เนื่องจากความตองการตลาดมีมากขึ้นเรื่อยๆ

3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน

ผลิตภัณฑของโรงงาน ไดแก ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ซึ่งโรงงานตัวอยางจะ
ผลิตแตละชิ้นสวนบานสําเร็จรูปคอนกรีตเสริมเหล็ก เพื่อนําไปประกอบเปนบานทาวนเฮาส2 ชั้น
และบานเดี่ยว 2 ชั้น ดังรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

ผลิตภัณฑที่ไดจากการผลิตสามารถจําแนกออกไดเปนแบบบาน 3 ประเภทหลัก โดยแบง
ตามความซับซอนในการผลิต และในแตละประเภทหลักของแบบบาน ยังสามารถแบงแบบบาน
ออกเปนหลายชนิดดวยกัน ไดแก

ประเภทที่ 1 แบบบานซับซอนมากโดยผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาเปนแผนคอนกรีตเสริม
เหล็กสําเร็จรูปมีขนาดใหญ และใชจํานวนชิ้นสวนอุปกรณในการประกอบบานมาก ดังนั้น ชนิด
ของแบบบานที่ผลิตเปนประเภทบานเดี่ยวหลังใหญ เนนตลาดสําหรับผูมีรายไดปานกลางถึงสูง 
เชน แบบบานชนิด A, B และ C เปนตน

ประเภทที่ 2 แบบบานซับซอนปานกลางโดยผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาเปนแผนคอนกรีต
เสริมเหล็กสําเร็จรูปมีขนาดปานกลาง และใชจํานวนชิ้นสวนอุปกรณในการประกอบบานไมมาก 
ดังนั้น ชนิดของแบบบานที่ผลิตเปนประเภทบานทาวเฮาส เนนตลาดสําหรับผูมีรายไดนอยถึงปาน
กลาง เชน แบบบานชนิด E และ F เปนตน

ประเภทที่ 3 แบบบานซับซอนนอย โดยผลิตภัณฑที่ผลิตออกมาเปนแผนคอนกรีตเสริม
เหล็กสําเร็จรูปมีขนาดเล็ก และใชจํานวนชิ้นสวนอุปกรณในการประกอบบานไมมาก ดังนั้น ชนิด
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ของแบบบานที่ผลิตเปนประเภทบานเดี่ยวหลังเล็กที่มีราคาไมแพง เนนตลาดสําหรับผูมีรายได
นอยถึงปานกลาง เชน แบบบานชนิด BC และ NE เปนตน

3.3 กระบวนการผลิต

การผลิตโดยรวมของโรงงานตัวอยาง ประกอบไปดวยหนวยผสมคอนกรีตกระบวนการ
ผลิตการบรรจุใน Rack และ คลังสินคาโดยกระบวนการผลิตประกอบไปดวย 9 สถานีงาน และ
บางสถานีงานแบงพื้นที่การทํางานเปนสถานีงานยอย (หรือเรียกวา Bay) และในสถานีงานยอย 
(Bay) แบงพื้นที่การทํางานออกเปนหนวยงานยอย (หรือเรียกวา U) รวมถึงการเคลื่อนยายโตะงาน
ที่แบงเปนการเคลื่อนยานโตะงานในและนอกระบบรางเลื่อน

ภาพรวมของกระบวนการผลิตภายในโรงงานตัวอยางประกอบไปดวย 4 สวนหลัก ไดแก 
(1) หนวยผสมคอนกรีต (2) กระบวนการผลิต (3) การบรรจุใน Rack และ (4) คลังสินคาโดย
งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเฉพาะในสวนที่ 2 กระบวนการผลิต (Manufacturing Process) เทานั้น

สวนที่ 2 กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปจะรับคอนกรีตผสมเสร็จ
จากสวนที่1 หนวยผสมคอนกรีต ที่บรรจุในกระสวยบรรจุคอนกรีตเคลื่อนมาตามสายพานเขาใน
กระบวนการผลิตและผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป จากนั้นนําไปสวนที่ 3 บรรจุใน 
Rack เพื่อเก็บในสวนที่ 4 คลังสินคาตอไป ดังรูปที่ 3.2

รูปที่ 3.2 ภาพรวมกระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป
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3.3.1 รายละเอียดขั้นตอนการผลิต

กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป ประกอบไปดวย 9 สถานีงาน โดย
ขั้นตอนการผลิตเริ่มตั้งแตโตะงานเปลาที่มาจากสถานีงานที่ 9 เคลื่อนมากระบวนการผลิตเริ่มตน 
คือ สถานีที่ 0 ทําความสะอาดและเคลือบน้ํามัน จากนั้นโตะงานจะเคลื่อนเขาสูกระบวนการผลิต
หลักทั้ง 9 สถานีงาน และจะทําการผลิตผลิตภัณฑลงบนโตะงานเปนแผนชิ้นงานออกมา จากนั้น
จะยกแผนชิ้นงานออกที่สถานีงานที่ 9 เพื่อนําไปเก็บในคลังสินคา สวนโตะงานเปลาจะเคลื่อน
กลับไปยังสถานีที่ 0 เพื่อใชในการผลิตตอไป ดังรูป 3.3

รูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

จากรูปที่ 3.3 กระบวนการผลิตชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป เปนกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง (Continuous Production Process) และการวางแผนผังตามผลิตภัณฑ (Product
Layout) กลาวคือ มีการผลิตสินคานอยชนิดแตมีความหลากหลายและผลิตในปริมาณที่สูง และ
สายการผลิตมีการขนยายโดยผานอุปกรณสายพาน ทั้งนี้ กระบวนการผลิตเปนการหลอคอนกรีต
ลงบนโตะงาน ซึ่งประกอบไปดวย 9 สถานีงาน โดยขั้นตอนการผลิตเริ่มตั้งแตโตะงานเปลา (Pallet)
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ที่มาจากสถานีที่ 9 สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting) เคลื่อนไปยังสถานีงานที่ 0 สถานีทําความ
สะอาดและเคลือบน้ํามันดวยระบบสายพานตอเนื่อง จากนั้นจะเคลื่อนยายโตะงานไปยังสถานีที่ 
1 สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) จนกระทั้งถึงสถานีงานที่9 ดังสรุปรายละเอียด
สถานีงานและหนาที่การทํางาน ดังตารางที่ 3.1

ตารางที่ 3.1 สรุปรายละเอียดสถานีงานและหนาที่การทํางาน
ลําดับที่

(ขั้นตอน) ชื่อสถานี หนาที่การทํางาน

1 Plottering
(กําหนดตําแหนงอุปกรณ)

วาดรูปชิ้นงานและระบุตําแหนงบนโตะงาน เชน ประตู 
หนาตาง ปลั๊กไฟ ทอไฟ ทอน้ํา และอื่นๆ ตามแบบ

2 Shuttering
(วางแบบกั้นขาง)

วางเหล็กกั้นแบบขาง(Shutter) เพื่อเปนแนวในการเท
คอนกรีต

3 Insert
(ติดตั้งอุปกรณ)

ติดตั้งประเภทชุดอุปกรณตามตําแหนงที่วาดไวใน
ขั้นตอนกําหนดตําแหนงอุปกรณ

4 Reinforcement
(วางโครงเหล็ก)

วางตะแกรงเหล็กเพื่อเสริมความแข็งแรงและวัสดุฝง
ทั้งหมดตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ

5 Casting
(เทคอนกรีต)

เครื่องเทคอนกรีตจะเทคอนกรีตผสมเสร็จลงบนโตะ
งาน

6 Smoothening
(ขัดผิวหนาคอนกรีต)

เมื่อคอนกรีตแข็งตัวไดระดับที่ตองการแลว จึงใช 
Helicopter ขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ

7 Curing
(บมคอนกรีต)

หองบมคอนกรีต ทําการเก็บโตะงานพรอมแผน
คอนกรีตสําเร็จรูปไว เพื่อเรงใหไดกําลังของคอนกรีต
เร็วขึ้น

8 Removing
(ถอดแบบ)

จุดถอดแบบกั้นขาง จะทําการถอดแบบกั้นขางที่วางไว
ออก

9
Tilting
(ยกชิ้นงานเก็บ)

ยกแผนคอนกรีตสําเร็จรูปออกจากโตะงานและเก็บใน 
Rack สวนโตะงานจะเขาทําความสะอาดที่สถานีที่ 0
เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป
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รายละเอียดขั้นตอนการผลิตของกระบวนการผลิต เริ่มจากโตะงานเปลาที่มาจากสถานี

ยกชิ้นงานเก็บ (Tilting) เคลื่อนมาทําความสะอาดและเคลือบน้ํามัน ดังรูปที่ 3.4 ซึ่งเปน
กระบวนการเริ่มตนกอนที่จะเขาสูกระบวนการผลิตหลักทั้ง 9 สถานีงาน ซึ่งรายละเอียดของ
กระบวนการผลิตในแตละสถานีทั้ง 9 สถานีงาน มีดังตอไปนี้

1. สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
เมื่อโตะงานมาถึง เครื่องวาด (Plot) จะทําการวาดตามรายการสั่งผลิตที่ไดจากระบบ

ขอมูลคอมพิวเตอร (Master Computer) ซึ่งควบคุมการผลิต โดยจะวาดรูปรางชิ้นงานทั้งหมด 
รวมถึงระบุตําแหนง เชน ประตู หนาตาง ปลั๊กไฟ ทอไฟ ทอน้ํา และอื่นๆ ตามแบบ ดังรูปที่ 3.5

2. สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering)
พนักงานจะยกแบบกั้นขางจากคลังเก็บมาวางลงบนโตะงานตามเสนที่วาดไว เพื่อเปน

แนวในการเทคอนกรีต และทําการตรวจสอบความกวาง ยาว และเสนทะแยงมุม ทั้ง 2 ดาน
จากนั้นทําการยึดแมเหล็กของแบบกั้นขาง โดยใชคอนยางตอก ดังรูปที่ 3.6

3. สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert)
พนักงานจะทําการติดตั้งประเภทชุดอุปกรณ เชน ประตูสําเร็จรูป หนาตางประกอบ และ

วงกบ เปนตน จากนั้นล็อกดวยแมเหล็กและทาน้ํายาทาแบบ และติดตั้งอุปกรณเล็ก แทงไนลอน 
และทอไฟ ทําการตรวจสอบความถูกตองของตําแหนง ชนิดอุปกรณ ตามแบบที่แนบมากับโตะงาน 
ดังรูปที่ 3.7

4. สถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement)
พนักงานจะวางตะแกรงเหล็กเพื่อเสริมความแข็งแรงและวัสดุฝง ตามตําแหนงที่กําหนดไว 

และผูกเหล็กเสนยึดตะแกรงเหล็กดังรูปที่ 3.8

5. สถานีเทคอนกรีต (Casting)
กอนเริ่มการเทคอนกรีตพนักงานวางแมเหล็กยึดแบบกั้นขาง และกระสวยบรรจุจะนํา

คอนกรีตผสมเสร็จวิ่งมาตามรางมาเทลงในเครื่องเทคอนกรีต (Concrete Spreader) และเทลงบน
โตะงาน ควบคุมปริมาณใหพอดี ไมมากและนอยเกินไปจากนั้นเปดเครื่องสั่นคอนกรีตจนกระทั้ง
ฟองอากาศที่ขึ้นมาบนผิวคอนกรีตหมด และเกลี่ยคอนกรีตใหเรียบเสมอกัน ดังรูปที่ 3.9
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6. สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening)
เมื่อคอนกรีตบนโตะงานแข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการแลวจึงขัดผิวหนาคอนกรีตดังนี้
ขั้นที่ 1 ใชเครื่องขัด (Helicopter) ขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ โดยใชถาดขัด ปรับระดับ

สวนที่ขาดเกิน รอคอนกรีตแข็งตัว (Set) ไดระดับที่ตองการ จึงทําตอในขั้นที่ 2
ขั้นที่ 2 ใชเครื่องขัด(Helicopter) ขัดดวยถาดใหเรียบรอยอีกครั้งรอเวลาสักพักเพื่อใหผิว

คอนกรีตพรอมที่จะทําการขัดผิวขัดมันไดจึงทําตอในขั้นที่ 3
ขั้นที่ 3 ใชเครื่องขัด (Helicopter) ที่เปลี่ยนใบขัดจากแบบถาดเปนใบขัดมันมาทําการขัด

มันเก็บรายละเอียดสวนเกินใหเรียบรอยใชฟองน้ําแหงถูผิวคอนกรีตใหเรียบเสมอทั่วทั้งแผน
ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปทําความสะอาดเศษปูนที่ติดตามแบบกั้นขาง (Shutter) ออก
ใหหมด ดังรูปที่ 3.10

7. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
พนักงานนําโตะงานเขาหองบมคอนกรีต ทําการบมเปนเวลา 8 ชั่วโมง เพื่อใหไดกําลังของ

คอนกรีตเร็วขึ้น(คอนกรีตแข็งตัว) หองบมคอนกรีตมีทั้งหมด 5 แถว แถวละ 19 หอง รวม 95 หอง
ดังรูปที่ 3.11

8. สถานีถอดแบบ(Removing)
พนักงานจะถอดอุปกรณภายนอกแผนชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูปออก เชน แทง

ไนลอน สวนการถอดแบบกั้นขางใชเครื่องมือที่จัดไวงัดจุดงัดแบบกั้นขาง เพื่อใหแมเหล็กถูกยกขึ้น
ทําใหแบบกั้นขางไมดูดติดกับโตะงาน ดังรูปที่ 3.12

9. สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)
เมื่อโตะงานมาถึงจะถูกยกเอียงทํามุม 85 องศากับระดับพื้นและยกแผนชิ้นสวนคอนกรีต

เสริมเหล็กสําเร็จรูป (Pre-Cast Concrete) ออกจากโตะงานใหหมด และตกแตงชิ้นงาน จากนั้น
ตรวจสอบคุณภาพใหเรียบรอยกอนนําไปบรรจุใน Rack ที่จัดไว เพื่อจัดเก็บในคลังสินคา และโตะ
งานจะเคลื่อนเขาทําความสะอาดและเคลือบมัน เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไปดังรูปที่ 3.13
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รูปที่ 3.4 ขั้นตอนการทําความสะอาดและเคลือบน้ํามัน

รูปที่ 3.5 ขั้นตอนการกําหนดตําแหนงอุปกรณ
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รูปที่ 3.6 ขั้นตอนการวางแบบกั้นขาง

รูปที่ 3.7 ขั้นตอนการติดตั้งอุปกรณ
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วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง

รูปที่ 3.8 ขั้นตอนการวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง

รูปที่ 3.9 ขั้นตอนการเทคอนกรีต
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รูปที่ 3.10 ขั้นตอนการขัดผิวหนาคอนกรีต

รูปที่3.11 ขั้นตอนการบมคอนกรีต
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รูปที่ 3.12 ขั้นตอนการถอดแบบกั้นขาง

ชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป

รูปที่ 3.13 ขั้นตอนการยกชิ้นสวนคอนกรีตเสริมเหล็กสําเร็จรูป
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3.3.2 การแบงพื้นที่ทํางานในสถานีงาน

จากรูปที่ 3.14 การแบงพื้นที่ทํางานในแตละสถานีงานทั้ง 9 สถานีงาน โดยบางสถานีงาน
จะแบงพื้นที่การทํางานเปนสถานีงานยอยๆ (หรือเรียกวา Bay) และแตละสถานีงานยอยยังแบง
พื้นที่การทํางานออกเปนหนวยงานยอย (หรือเรียกวา U) โดยทั้งแตละ Bay และ U จะทํางานอิสระ
ตอกัน แตใชกลุมคนงานกลุมเดียวกัน ตามตารางที่ 3.2 ไดแสดงการจําแนกจํานวน Bay และ U
ของแตละสถานีงาน สําหรับการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานภายในโรงงาน จําแนกได
เปน 2 ระบบ คือ

1. การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานในระบบรางเลื่อน(Internal Transport)
หมายถึง การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานหนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป โดย
ผานระบบสายพานเพียงอยางเดียว และพื้นสถานีงานอยูในระนาบเดียวกัน

2. การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อน(External Transport)
หมายถึง การเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานหนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป โดย
ผานระบบสายพานและอุปกรณยกมารับเคลื่อนที่พาไป และพื้นสถานีงานไมไดอยูใน
ระนาบเดียวกัน

ตารางที่ 3.2 การจําแนกจํานวน Bay และ U ของแตละสถานีงานและการเคลื่อนยายโตะงาน
ขั้นตอนที่ สถานีงาน จํานวน Bay

ในสถานีงาน
จํานวน

หนวยงานยอย (U)
การเคลื่อนยายโตะงาน

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: การเคลื่อนยายโตะงานเขาสถานี Plottering จะเปนการเคลื่อนยายในระบบรางเลื่อน
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3.3.3 การเคลื่อนยายโตะงานและสัญลักษณเวลาของกระบวนการผลิต

การเคลื่อนยายโตะงานในกระบวนการผลิตจากสถานีงานหนึ่งไปยังสถานีงานถัดไป จะ
เปนการเคลื่อนยายโตะงานแบบทีละชิ้น ซึ่งเปนอิสระตอกัน ซึ่งการไหลแบบทีละชิ้น (One – piece
Flow) กลาวคือ ในการผลิตจะประกอบไปดวยคน วัสดุและอุปกรณ เครื่องจักร และสถานีงาน จะ
ถูกจัดเรียงไวตามลําดับขั้นตอนการผลิต เมื่อมีการผลิตผลิตภัณฑจะมีการเคลื่อนที่ของโตะงานเขา
ไปในกระบวนการผลิตเพียง 1 โตะงาน และเมื่อในขั้นตอนแรกเสร็จ พนักงานก็จะทําการสงโตะ
งานนี้ไปยังขั้นตอนตอไปทันที และทําอยางนี้ไปเรื่อยๆ จนถึงขั้นตอนสุดทาย 

ซึ่งกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางตั้งแตโตะงานเริ่มเขาสูสถานีที่ 0 จากนั้นเคลื่อน
เขาสูกระบวนการผลิตที่สถานีงานที่ 1 จนผลิตเปนชิ้นงานออกมาที่สถานีที่ 9 เวลาในการผลิต
ทั้งหมดจะถูกบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการ
ผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร กลาวคือ ระบบคอมพิวเตอรจะเริ่มบันทึกเวลาเมื่อโตะงานเขา
มาถึงที่สถานีที่ i ตลอดจนพนักงานทํางานเสร็จและโตะงานเคลื่อนออกไปหยุดที่สถานีที่ i + 1 เปน
เวลารวมในการผลิต 1 สถานี ดังรูปที่ 3.15 ซึ่งเวลาที่บันทึกไดประกอบไปดวย 2 สวน ดังนี้ 

1. เวลาที่ใชของสถานีงาน (Station lead time : SL) โดยระบบคอมพิวเตอรเริ่มบันทึก
เวลาตั้งแตโตะงานเขามาถึงสถานีที่ i จนกระทั้งโตะงานเคลื่อนออกไปหยุดที่สถานีที่ i
+ 1 นับเปนเวลาที่ใชของสถานีที่ i

2. เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อน (Eternal
transport time : ET) โดยระบบคอมพิวเตอรเริ่มบันทึกเวลาเมื่อพนักงานกดปุม
เคลื่อนยายโตะงานจากสถานีที่ i และโตะงานจะเคลื่อนไปหยุดที่สถานีที่ i + 1 นับเปน
เวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

รูปที่ 3.15 แสดงสัญลักษณเวลาของกระบวนการผลิต โดยการบันทึกดวยระบบคอมพิวเตอร
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เมื่อ SLi =   เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)

ETi =  เวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i
(นาที)

i = สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

ดังนั้น จากรูปที่ 3.14 สามารถอธิบายการเคลื่อนที่ของโตะงานไปยังสถานีงาน สถานีงาน
ยอย (Bay) และหนวยงานยอย (U) ซึ่งใชกฏของ FIFO ( First In First Out ) คือ โตะงานที่มาถึง
กอนจะไดรับการทํางานกอนและถูกเคลื่อนยายออกจากสถานีงานกอน โดยโตะงานเคลื่อนเขามา
สถานีที่ 0 Bay1 U1 เคลื่อนออกไปยังสถานีที่ 1 Bay1 U1 เคลื่อนออกไปยังสถานีงานที่ 2 Bay1
และเขาไปทํางานที่ U1 หรือ U2 หรือ U3 จนเต็มและแตละ U ทํางานเปนอิสระตอกันเมื่อโตะงาน
แตละ U จากสถานีที่ 2 ทํางานเสร็จจะสงโตะงานจาก U1 เขา U1 และ U2 เขา U2 และ U3 เขา 
U3 งาน ไปยังสถานีที่ 3 4 และ 5 ตามลําดับ และจากสถานีที่ 5 จะมี Rack operation มารับโตะ
งานและสงตอไปยังสถานีที่ 6 จะเขาไปยัง Bay1 2 3 หรือ 4 ที่หนวยงานยอย (U) นั้นวาง จากนั้น
Rack operation มารับโตะงานและสงตอไปยังสถานีที่ 7 Bay1 และเขาไป U1 ถึง U95 ที่วาง 
จากนั้นRack operation มารับโตะงานและสงตอไปยังสถานีที่ 8 Bay1 และเขาไป U1 เคลื่อน
ออกไปยังสถานีที่ 9 Bay1 เขาไป U1 หรือ U2 ที่วางในขณะนั้น เมื่อผลิตเสร็จโตะงานจะเคลื่อนไป
ยังสถานีที่ 0 เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป

3.4 สภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน

การกอสรางโรงงานตัวอยางทางผูบริหารไดวาจางบริษัทที่ปรึกษาออกแบบกอสราง โดย
กําหนดใหผลิตบานได 300 หลัง/เดือน หรือคิดเปน 110,000 ตารางเมตรผลผลิต โดยอิงจาก
จํานวนโตะงานที่ตองการผลิต/เดือน โดย 1 โตะงานมีพื้นที่ 28 ตารางเมตร และประเมินจากแบบ
บาน 1 หลัง ใชจํานวนโตะงาน 12 โตะงาน และเมื่อสรางเสร็จทางบริษัทผูออกแบบกอสรางได
ดําเนินการทดลองผลิตจริงที่สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ (Plottering) ซึ่งเปนสถานีงานแรกที่
เริ่มทํางานและใชเครื่องจักรในการทํางานเทานั้น พบวาเวลาในการทํางาน เทากับ 8.08 นาที/โตะ
งาน เมื่อดําเนินการผลิต 484 ชั่วโมงการทํางาน/เดือน ซึ่งเปนสถานีงานที่ใชเวลาในการผลิตนอย
ที่สุด ตามการออกแบบโรงงาน และในปจจุบันไดตั้งเกณฑในการกําหนดกําลังการผลิตตาม
เปาหมายโรงงานที่ผลิตบานได 300 หลัง/เดือน โดยอิงที่ชั่วโมงการทํางานเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 
524 ชั่วโมงการทํางาน/เดือน (การทํางาน 23 วัน/เดือน ทํางาน 20 ชั่วโมง/วันคิดเปน 460 ชั่วโมง/
เดือนและ 4 วัน/เดือน ทํางาน 16 ชั่วโมง/วันคิดเปน 64 ชั่วโมง/เดือน) ตองมีรอบเวลาการผลิต 
9.5 นาที/โตะงาน (คํานวณจาก(524 ชั่วโมง/เดือน x 60 นาที/ชั่วโมง)/(300 หลัง/เดือน x 11 โตะ
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งาน/หลัง)) ซึ่งในอดีตโรงงานผลิตได 168 หลัง/เดือน และความตองการบานของลูกคามีเพิ่มขึ้น
เรื่อยๆ ดังนั้น ผูบริหารจึงกําหนดเปาหมายในการเพิ่มอัตราการผลิตที่รอยละ 80 ของกําลังการ
ผลิตโรงงาน ซึ่งผลิตบานได 240 หลัง/เดือน โดยสรุปรายละเอียดกระบวนการผลิตสถานีงานใน
ปจจุบัน ดังตารางที่ 3.3 และจากสภาพปญหาที่เกิดขึ้นในปจจุบัน โดยแบงเปนขอๆ ดังนี้

1. โรงงานตัวอยางตองการทราบเวลาในการผลิตที่ควรเปนของแตละสถานี
2. ผลผลิตตอเดือนในอดีตอยูที่ 168 หลัง ซึ่งมีความแตกตางจากเปาหมายที่โรงงาน

ตองการ คือ 240 หลัง/เดือน โดยคาสูงสุดที่เครื่องจักรออกแบบไวควรทําได 300
หลัง/เดือน เมื่อดําเนินการผลิต 524 ชั่วโมงการทํางาน/เดือน

3. โรงงานตัวอยางตองการทราบกําลังการผลิตที่ควรเปน
4. โรงงานตัวอยางตองเพิ่มอัตราการผลิตใหไดตามเปาหมายคือ 240 หลัง/เดือนหรือคิด

เปนรอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน

จากสาเหตุทั้ง 4 ประการที่กลาวไวขางตน จึงนําไปสูการศึกษาการวิเคราะหกําลังการผลิต
ของโรงงานและขั้นตอนการผลิตที่ทําใหเกิดความลาชา รวมถึงปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย
พิจารณาลดรอบเวลาในการผลิตของแตละสถานี เพื่อเพิ่มอัตราการผลิตใหไดตามเปาหมายของ
ผูบริหาร
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ลําดับที่
(ขั้นตอน)

ชื่อสถานี หนาที่การทํางาน
จํานวน

สถานีงานยอย 
(Bay)

จํานวน
หนวยงานยอย

(U)

การเคลื่อนยายโตะงาน
ออกจากสถานีงาน 

1 Plottering
(กําหนดตําแหนงอุปกรณ)

วาดรูปชิ้นงานและระบุตําแหนงบนโตะงาน เชน ประตู หนาตาง ปลั๊กไฟ ทอไฟ ทอนํ้า และอื่นๆ 
ตามแบบ 1 1 นอกระบบรางเลื่อน 

2 Shuttering
(วางแบบกั้นขาง)

วางเหล็กกั้นแบบขาง(Shutter) เพื่อเป็นแนวในการเทคอนกรีต 1 3 นอกระบบรางเลื่อน

3 Insert
(ติดตั้งอุปกรณ)

ติดตั้งประเภทชุดอุปกรณตามตําแหนงที่วาดไวในขั้นตอนกําหนดตําแหนงอุปกรณ 1 3 ในระบบรางเลื่อน

4
Reinforcement
(วางโครงเหล็ก) วางตะแกรงเหล็กเพื่อเสริมความแข็งแรงและวัสดุฝังทั้งหมด ตามตําแหนงที่กําหนดไวตามแบบ 1 3 ในระบบรางเลื่อน

5 Casting
(เทคอนกรีต)

กระสวยบรรจุคอนกรีตจะรับคอนกรีตผสมเสร็จ มาเทลงในเครื่องเทคอนกรีต จากนั้นจะเท
คอนกรีตผสมเสร็จลงบนโตะงาน 1 3 นอกระบบรางเลื่อน

6 Smoothening
(ขัดผิวหนาคอนกรีต)

เมื่อคอนกรีตแข็งตัวไดระดับที่ตองการแลว จึงใช Helicopter ขัดผิวหนาคอนกรีตใหเรียบ ลง
ฟองนํ้าถูผิวหนาคอนกรีตใหเรียบเสมอกัน และทําความสะอาด 4 16 นอกระบบรางเลื่อน

7 Curing
(บมคอนกรีต)

หองบมคอนกรีต ทําการเก็บโตะงานพรอมแผนคอนกรีตสําเร็จรูปไว เพื่อเรงใหไดกําลังของ
คอนกรีตเร็วขึ้น

1 95 นอกระบบรางเลื่อน

8 Removing (ถอดแบบ) จุดถอดแบบกั้นขาง จะทําการถอดแบบกั้นขางที่วางไวออก 1 1 นอกระบบรางเลื่อน

9
Tilting
(ยกชิ้นงานเก็บ)

ยกแผนคอนกรีตสําเร็จรูปออกจากโตะงานและเก็บใน Rack ที่จัดไว จากนั้นโตะงานจะเคลื่อน
เขาสูจุดทําความสะอาด และเคลือบนํ้ามัน เพื่อใชในกระบวนการผลิตตอไป 1 2 นอกระบบรางเลื่อน

รวม 12 127

หมายเหตุ : การเคลื่อนยายโตะงานเขาสถานี Plottering จะเป็นการเคลื่อนยายโตะงานในระบบรางเลื่อน 

ตารางที่ 3.3 สรุปรายละเอียดกระบวนการผลิตในสถานีงาน



บทที่  4
วิธีการดําเนินการวิจัย

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึง การศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของ
กระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงซึ่งแบงเปนการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน พรอมทั้งคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและ
จากเวลาที่ใชในปจจุบัน จากนั้นเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิต และปรับปรุง
เพื่อเพิ่มอัตราการผลิตซึ่งขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัยมี ดังนี้

4.1 ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการผลิตกอนการ
                  ปรับปรุง

4.1.1 เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางาน
4.1.2 ศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของแตละสถานีงาน
4.1.3 สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

4.2 คํานวณกําลังการผลิตโดยประเมินรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและ
จากเวลาที่ใชในปจจุบัน

4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

4.4 การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต
4.4.1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
4.4.2 นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
4.4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

4.1 ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการผลิตกอนการ
ปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการผลิตกอน
การปรับปรุง โดยการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาจากการศึกษาเวลาการทํางาน และการสํารวจเวลาที่
ใชในปจจุบัน ซึ่งมีขั้นตอนการดําเนินการวิจัย ดังนี้

4.1.1 เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางาน

ในขั้นตอนนี้ เก็บรวบรวมขอมูลเวลาที่เกี่ยวของในงานวิจัย ซึ่งแบงออกเปน 2 ขั้นตอน ดังนี้
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1) บันทึกเวลาการทํางานในแตละสถานีงานดวยกลองถายวีดีโอ โดยใชขนาดตัวอยาง

เทากับ 3 ตัวอยางตอสถานี
2) เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะ

งานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร

การเก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางานแบงไดเปน 2 สวน ดังนี้

1. จากการศึกษาเวลาดวยการถายวีดีโอ เวลาที่ไดคือ 
(1) เวลาการทํางานพื้นฐาน (BT)
(2) เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน(ID)
(3) เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไป(WT)
(4) เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานในระบบรางเลื่อน(IT)

2. การสํารวจเวลาดวยการเก็บขอมูลจากระบบคอมพิวเตอร เวลาที่ไดคือ 
(1) เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อน(ET)
(2) เวลาที่ใชของสถานี(SL)

ซึ่งสามารถแสดงสัญลักษณเวลาและการเคลื่อนยายของโตะงานจากสถานีที่ i ไปยัง
สถานีที่ i+1 ดังรูปที่ 4.1 และสัญลักษณและความหมายของตัวแปรตางๆ ดังตารางที่ 4.1

สถานีที่ i สถานีที่ i + 1

SLi

ITi or ET iBTi IDi WT i

รูปที่ 4.1 รูปแสดงสัญลักษณเวลาและการเคลื่อนยายของโตะงาน

จากสถานีที่ i ไปยังสถานีที่ i+1
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ตารางที่ 4.1 สัญลักษณและความหมายของตัวแปรตางๆ

Code ชื่อ ตัวแปร หนวย
BTi Basic time เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i นาที
IDi Idle time เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานของสถานีที่ i นาที
WTi Waiting time เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปของสถานีที่ i นาที
TTi Transport time เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีใน

และนอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i
นาที

ITi Internal transport
time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานใน
ระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที

ETi External
transport time

เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงาน
นอกระบบรางเลื่อนของสถานีที่ i

นาที

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

จากรูปที่ 4.1 เวลาที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถนํามาคํานวณเวลาการ
เคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงาน และเวลาที่ใชของสถานีงาน โดยเวลาการเคลื่อนยายโตะ
งานระหวางสถานีงาน คํานวณไดจากผลรวมของเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานใน
ระบบรางเลื่อนกับนอกระบบรางเลื่อน ดังสมการที่ (4.1) และเวลาที่ใชของสถานีงาน คํานวณได
จากผลรวมของเวลาการทํางานพื้นฐาน บวกเวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานบวกเวลารอเพื่อ
สงมอบสถานีถัดไปและบวกดวยเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงาน ดังสมการที่ (4.2)

iTT ITi + ETi (4.1)

iSL BTi + ID i +WTi + TT i (4.2)

เมื่อ iTT เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในและนอกระบบราง
เลื่อน(นาที)

iSL เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)
iBT เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i (นาที)
iID เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางานของสถานีที่ i (นาที)
iWT เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปของสถานีที่ i (นาที)
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iIT เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานในระบบรางเลื่อนของ

สถานีที่ i (นาที)
iET เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีงานนอกระบบรางเลื่อนของ

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

4.1.2 ศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของแตละสถานีงาน

ในขั้นตอนนี้จะทําการศึกษาเวลาการทํางานเพื่อประเมินเวลามาตรฐาน รอบเวลาการ
ผลิตและประเมินกําลังการผลิต โดยขั้นตอนการดําเนินงานมีดังนี้

1. การบันทึกเวลาการทํางานดวยกลองถายวีดีโอ
2. แบงงานในแตละสถานีงานออกเปนงานยอย (Elements) ตางๆ เพื่อจะไดจับเวลา

แยกเปนขั้นตอนยอยๆ โดยเขียนแสดงความสัมพันธลําดับกอนหลังกิจกรรม
3. จับเวลาในแตละงานยอย (Elements) ตางๆ
4. ระดมสมองรวมกับวิศวกรของโรงงานเพื่อหาคาประเมิน (Rating) และคาเผื่อ 

(Allowance)
5. เปลี่ยนเวลาที่ศึกษาจากการถายวีดีโอเปนเวลาการทํางานพื้นฐาน (Basic Time)
6. ประเมินเวลามาตรฐาน
7. คํานวณหาเวลาที่ใชผลิตและเวลาสูญเปลาในแตละสถานีงาน
8. ประเมินรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตของโรงงาน 

ซึ่งการหาเวลามาตรฐานประเมิน จุดประสงคเพื่อใหทราบ เวลามาตราฐานที่โรงงานควร
จะเปน เมื่อคิดเฉพาะเวลาการทํางานหลักเทานั้น กลาวคือ การประเมินเวลามาตรฐานจะคํานวณ
เฉพาะเวลาการทํางานเทานั้นและไมรวมความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในระหวางการทํางาน โดยวิธีการ
คํานวณเวลามาตรฐานประเมิน และรอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานและของกระบวนการ
ผลิต ดังขั้นตอนตอไปนี้

4.1.2.1 วิธีการคํานวณเวลามาตรฐานประเมิน

การคํานวณเวลามาตรฐานประเมิน เปนผลรวมของเวลาการทํางานพื้นฐานที่ไดจาก
การศึกษาการทํางานดวยการบันทึกเวลาจากวีดีโอ และเวลาเผื่อการทํางาน โดยเวลาการทํางาน
พื้นฐานคํานวณจากเวลาที่ศึกษาจากวีดีโอคูณกับคาประเมิน สําหรับเวลาเผื่อคํานวณจากเวลา
การทํางานพื้นฐานคูณกับเปอรเซนตเวลาเผื่อซึ่งมีขั้นตอน ดังนี้
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1. คํานวณเวลาการทํางานพื้นฐาน (Basic time: BT) (นาที)

เวลาการทํางานพื้นฐาน คํานวณไดจากเวลาที่ศึกษาจากวีดีโอ (Observed time) โดย
พิจารณาเฉพาะเวลาการทํางานหลัก (main job time) ที่สงผลตอระยะเวลาการทํางานของสถานี
งานเทานั้น ไมรวมถึงเวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไป และ
เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในและนอกระบบรางเลื่อน จากนั้นนํามาคูณกับคา
ประเมินการทํางานที่บันทึกการทํางานจากวีดีโอ การประเมินคาประเมินโดยวิศวกรที่เกี่ยวของ
กําหนดใหเทากับหนึ่ง เนื่องจากพนักงานทุกคนทํางานดวยอัตราปกติที่คนงานที่เหมาะสมทําไดใน
อัตราการประเมินมาตรฐาน การทํางานไมเร็วและชาเกินไป ดังสมการที่(4.3)

iBT OT i x คาประเมิน (4.3)

เมื่อ iBT เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i (นาที)
iOT เวลาที่ศึกษาจากวีดีโอของสถานีที่ i (นาที)
คาประเมิน คาประเมินการทํางาน เทากับ1
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

2. คํานวณเวลามาตรฐานประเมิน (Estimated standard time : EST)
(นาที/โตะงาน)

เมื่อทราบคาเวลาการทํางานพื้นฐานแลวจากนั้นก็นํามาประเมินเวลามาตรฐานในการ
ทํางาน และตองหาเปอรเซนตเวลาเผื่อของการทํางาน เพราะในการทํางานของคนนั้นตองออกแรง
ทํางานรวมไปถึงปริมาณการผักผอนที่จําเปน โดยการประเมินเวลามาตรฐานจากการนํา
เปอรเซนตเวลาเผื่อคูณกับเวลาการทํางานพื้นฐาน 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/โตะงาน)
iBT เวลาการทํางานพื้นฐานของสถานีที่ i (นาที)
iAT%    เปอรเซนตเวลาเผื่อของสถานีที่ i (%)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)
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4.1.2.2 การคํานวณรอบเวลาผลิตของสถานีงานและของกระบวนการผลิต

การคํานวณรอบเวลาการผลิต มาจากการคํานวณเวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงาน
และจากเวลามาตรฐานประเมิน โดยนําเวลาการเขาของโตะงานคูณกับเวลามาตรฐานประเมิน 
จากนั้นหารดวยผลคูณระหวางจํานวนหนวยงานยอย (U) และสถานีงานยอย (Bay) ซึ่งมี
ขั้นตอน ดังนี้

1. เวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงาน (นาที/โตะงาน)
เนื่องจากโตะงานที่เขามาที่สถานีที่ i มีเวลาการเขาและออกของโตะงานมายัง

หนวยงานยอย (U) ไมพรอมกัน ดังนั้น การคํานวณเวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงานจึง
ตั้งสมมติฐานใหโตะงานที่เขามายังสถานีงานที่ i มีการเขามาอยางสม่ําเสมอ และโตะงานเริ่มเขา
มาที่หนวยงานยอย (U) ที่ 1 ที่เวลาศูนยนาที และหนวยงานยอย (U) ที่ 2 และ 3 มีเวลาการเขา
ของโตะงานตามเวลาปกติที่เขามา ทั้งนี้การเขามาของโตะงานที่สถานีที่ i ตองรอโตะงานที่มาจาก
สถานีที่ i-1 ถึงจะเริ่มทํางานได ดังนั้น เวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงานก็คือ รอบเวลาการผลิต
ของสถานีงานกอนหนาคูณกับจํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงานลบดวยหนึ่ง 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 แสดงเวลาการเขาของโตะงานที่สถานีงาน
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เวลาการเขาของโตะงานที่สถานีที่ i (NU - 1) CTi-1 (4.6)

เมื่อ UN   จํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงาน
iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

2. รอบเวลาการผลิตของสถานีงาน (Cycle time : CT) (นาที/โตะงาน)

การคํานวณรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน คํานวณไดจากเวลาการเขามาของโตะ
งานที่สถานีงานบวกกับเวลามาตรฐานประเมิน แลวนําคาทั้งหมดมาหารดวยผลคูณของจํานวน
หนวยงานยอย (U) และสถานีงานยอย (Bay) ของสถานีงานนั้น ดังรูปที่ 4.3 โดยทุกสถานีมีจํานวน 
Bay เทากับ 1 Bay เทานั้น ยกเวนสถานี Smoothening ที่มี 4 Bay ดังนั้นจึงตองหารดวยจํานวน
Bay ในสถานีงานอีกครั้ง ดังสมการ (4.7)

รูปที่ 4.3 ขั้นตอนการคํานวณรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

เมื่อ iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
UN จํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงาน (U)
iEST เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

การคํานวณรอบเวลาการผลิตของทุกสถานีงาน ยกเวนสถานี Curing ดังสมการ (4.7)

  











 

BayU

i1iU
i NN

ESTCTx1NCT (4.7)
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นอกจากนี้ สถานี Curing (สถานีที่ 7) มีจํานวนหนวยงานยอย (U) มากกวาจํานวน

โตะงาน จึงไมจําเปนที่จะตองรอโตะงานจากสถานีงานกอนหนา การคํานวณรอบเวลาการผลิต
คํานวณจากเวลามาตรฐานประเมินหารดวยจํานวนหนวยงานยอย (U) ดังสมการ (4.8)

U

7
7 N

ESTCT  (4.8)

เมื่อทราบเวลาการผลิตของสถานีงาน จากนั้นคํานวณรอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิต ดังสมการ (4.9)

pCT     รอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด หรือ
ip CTMaximun.CT  (4.9)

เมื่อ iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
UN จํานวนหนวยงานยอย (U) ในสถานีงาน (U)
iEST เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
BayN จํานวนสถานีงานยอย (Bay)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.1.3 สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

ในขั้นตอนนี้ สํารวจเวลาที่ใชในปจจุบันและเวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน ดังนี้
1. คํานวณรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน โดยนําเวลาที่ใชของสถานีงานที่ไดจากการ

เก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะ
งานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอรมาหาร
ดวยจํานวนงานที่ทํา

2. คํานวณเวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน โดยนําเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน ที่
ไดจากขอมูลระบบคอมพิวเตอร มาลบกับเวลามาตรฐานประเมินที่ไดจากการศึกษา
เวลาการทํางาน และลบกับเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงานอีกครั้ง
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4.1.3.1 วิธีการคํานวณรอบเวลาการผลิตโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน 

(Station lead time : SL) (นาที/โตะงาน)

เวลาที่ใชในปจจุบันไดจากการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลา 
โดยระบบคอมพิวเตอรซึ่งใน 1 วัน จะแบงชวงการเก็บขอมูลออกเปน 4 ชวง เฉพาะเวลาการ
ทํางานเทานั้นไมรวมเวลาพัก ซึ่งจะนําขอมูลที่เก็บไดในแตละวันมาหาคาเฉลี่ยเปนเวลาที่ใชใน
ปจจุบันอีกครั้ง โดยแบงชวงการเก็บขอมูลของทุกสถานีเปนดังนี้

ชวงที่ 1 เวลา 8.00 – 12.00 น
ชวงที่ 2 เวลา 13.00 – 16.00 น
ชวงที่ 3 เวลา 20.00 – 24.00 น
ชวงที่ 4 เวลา 2.00 – 6.00 น

การเก็บขอมูลชวงเวลาจะยกเวนสถานีขัดผิวหนาคอนกรีต (Smoothening) ที่จะเก็บ
ขอมูล 1 วันเต็ม เพราะสถานีนี้พนักงานทํางานตลอดเวลาและมีการหมุนเวียนพนักงานไป
พักผอนตามเวลาพักงาน

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

ทําจํานวนงานที
iSL

iCT  (4.10)

pCT รอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด หรือ
ip CTMaximun.CT  (4.11)

เมื่อ iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)
PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
iSL เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.1.3.2 เวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน (Waste time:) (นาที)

เนื่องจากการบันทึกขอมูลดวยระบบคอมพิวเตอรจะไมทราบเวลาสูญเสียในแตละ
สถานีงาน ดังนั้น จึงนําเวลาที่ใชในแตละสถานีงานที่ไดจากระบบคอมพิวเตอรมาลบกับเวลา
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มาตรฐานประเมินที่ไดจากการศึกษาเวลา จากนั้นนํามาลบออกจากเวลาการเคลื่อนยายโตะ
งานระหวางสถานีงาน ดังสมการ (4.12)

เวลาสูญเสียในแตละสถานีงาน iSL – ESTi – TTi (4.12)

เมื่อ iSL เวลาที่ใชของสถานีที่ i (นาที)
iEST เวลามาตรฐานประเมินของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)

iTT เวลาการเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีภายใน
และภายนอกระบบรางเลื่อน(นาที)

i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.2 คํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน
และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

ในขั้นตอนนี้ เมื่อทราบรอบเวลาการผลิตที่คํานวณไดจากเวลามาตรฐานประเมินและเวลา
ที่ใชในปจจุบัน จากนั้นนํามาคํานวณกําลังการผลิตและประสิทธิภาพ ดังนี้

1. คํานวณอัตราการผลิตและกําลังการผลิต
2. คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน
3. คํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตตามเปาหมายโรงงาน

4.2.1 การคํานวณกําลังการผลิต

ในขั้นตอนนี้ นํารอบเวลาการผลิตมาคํานวณอัตราการผลิตกอน เพื่อนําไปคํานวณกําลัง
การผลิตตอไป ดังนี้

1. อัตราการผลิต (Production rate : PR) (โตะงาน/นาที)

อัตราการผลิตจะเปนสัดสวนผกผันกับรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต ดังสมการ
(4.13) โดยรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตจะมีคาเทากับรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน
ที่มีคาสูงสุด

pCT
1PR  (4.13)
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เมื่อ PR อัตราการผลิต(โตะงาน/นาที)

PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต(นาที/โตะงาน)

2. กําลังการผลิต (Capacity)

ในการวิจัยนี้กําลังการผลิตแสดงในหนายโตะงาน/เดือน และหลัง/เดือน ดังสมการ (4.14)
และ (4.15) ตามลําดับ















ชั่วโมง
นาที60

เดือน
ชั่วโมงK

นาที
โตะงาน

CT
1Capacity

p
1 (4.14)











โตะงาน
หลัง

11
1

เดือน
โตะงาน

1capacity2Capacity (4.15)

เมื่อ 1Capacity กําลังการผลิต (โตะงาน/เดือน)
2Capacity กําลังการผลิต (หลัง/เดือน)
PCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
K จํานวนชั่วโมงการทํางาน 524 ชั่วโมงตอเดือนโดยเฉลี่ย

         อางอิง การผลิตบาน 1 หลังประกอบดวย 11 โตะงาน

4.2.2 คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน(%)

การคํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน ดังสมการ (4.16)

100
FDC
PRพโรงงานประสิทธิภา  (4.16)

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

Capacity : FDC) (เทากับ 300 หลัง/เดือน)
อางอิง 100 % ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงานสูงสุดที่ 300 หลังตอเดือน
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4.2.3 คํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตตามเปาหมายโรงงาน

(Cycle time to target : CTt) (นาที/โตะงาน)

การคํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตตามเปาหมายโรงงาน สามารถ
คํานวณไดดังสมการ (4.17) เพื่อนํามาเปรียบเทียบกับรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่ประเมิน
จากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน



















โตะงาน
หลัง

11
1

ชั่วโมง
นาที60

เดือน
ชั่วโมงK

หลัง
เดือน

(target)PR
1

tCT (4.17)

เมื่อ tCT รอบเวลาการผลิตตามเปาหมายโรงงาน(นาที/โตะงาน)
(target)PR อัตรการผลิตตามเปาหมายโรงงาน ที่ 80 % และ 100 %

ผลิตบานได 240 และ 300 หลังตอเดือน
K จํานวนชั่วโมงการทํางาน คือ 524 ชั่วโมงตอเดือนโดยเฉลี่ย

อางอิง การผลิตบาน 1 หลังประกอบดวย 11 โตะงาน

4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่
ใชในปจจุบัน

ในขั้นตอนนี้ เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจาก
เวลาที่ใชในปจจุบัน ดังนี้

1. เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน
และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

2. คํานวณประสิทธิภาพของสถานีงาน และของสายการผลิต จากนั้นเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

3. คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมีที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบันของสถานีงานและคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงาน
ทํางานที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน 
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4.3.1 การคํานวณประสิทธิภาพ (Efficiency) (%)

ในขั้นตอนนี้ คํานวณหาประสิทธิภาพของแตละสถานีงานและประสิทธิภาพสายการผลิต
โดยประสิทธิภาพของสถานีงาน คือ สัดสวนรอยละระหวางรอบเวลาการผลิตของสถานีใดๆ สวน
ดวยรอบเวลาการผลิตของสายการผลิต สําหรับประสิทธิภาพสายการผลิต คือ สัดสวนรอยละ
ระหวางผลรวมของเวลาที่ใชของสถานีงานตางๆ หารดวยผลคูณระหวางรอบเวลาการผลิตและ
จํานวนสถานีงานของสายการผลิต ดังไดแสดงในสมการที่ 4.18 และ 4.19 ตามลําดับ และรอยละ
ของเวลาวางของสถานีใดๆ และของสายการผลิต แสดงไดดังสมการที่ 4.20 และ4.21 ตามลําดับ

100
CT
CT(%)ถานีงาน   พของแตละสประสิทธิภา

p

i  (4.18)

100
NxCT

CT
(%)ผลิตพของสายการประสิทธิภา

Sp

9

1i
i




  (4.19)

iานทีพของสถานีงประสิทธิภา100(%)iสถานีงานทีงเวลาวางขอ  (4.20)

ถานีงานพของแตละสประสิทธิภา100(%)ตงสายการผลิเวลาวางขอ  (4.21)

เมื่อ pCT รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (นาที/โตะงาน)
iCT รอบเวลาการผลิตของสถานีที่ i (นาที/โตะงาน)




9

1i
iCT ผลรวมของรอบเวลาการผลิตของสถานีที่ 1 ถึง 9 (นาที)

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

4.3.2 คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปร(Coefficient of variation : CV) (%)

ในขั้นตอนนี้คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรซึ่งเปนขอมูลที่ชวยใหเงื่อนไขในการ
ตัดสินใจงายขึ้น ดวยการบอกถึงความผันแปรและความแนนอนของผลลัพธที่ไดโดยไดแบงการ
คํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรออกเปน 2 สวน ดังนี้

1. การคํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมี ไดแก (1) สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) (2) สถานี
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เทคอนกรีต (Casting) (3) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) และ (4)
สถานีบมคอนกรีต(Curing) ที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน

2. การคํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงานทํางาน ไดแก
(1) สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) (2) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) (3) สถานี
วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement) (4) สถานีถอดแบบ(Removing)
และ (5) สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting) ที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมินและเวลา
ที่ใชในปจจุบัน

ซึ่งถาคาสัมประสิทธิของความผันแปรที่ไดมีคานอย แสดงวาขอมูลที่ไดมีความผันแปร
นอย และความแนนอน สงผลกระทบตอการผลิตนอยกวาคาสัมประสิทธิของความผันแปรที่ไดมี
คามาก การคํานวณคาสัมประสิทธิของความผันแปร ดังสมการ (4.22)

100
mean

SDCV
i

i
i  (4.22)

เมื่อ iCV คาสัมประสิทธิของความผันแปร(%)
iSD สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของสถานีที่ i
imean คาเฉลี่ยของขอมูลเวลาการผลิตของสถานีที่ i
i สถานีที่ i (i = 1,2,…,9)

4.4 การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

ขั้นตอนนี้ทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยกําจัดเวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้น เพื่อลดรอบ
เวลาการผลิตและเพิ่มอัตราการผลิต ดังนี้

4.4.1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุงที่สงผล
ใหเกิดความไมสมดุลในสายการผลิต
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4.4.2 นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุงเพื่อใหไดตามเปาหมายที่ผูบริหาร
ตั้งไวที่รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน โดยการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตที่
ทําใหเกิดความลาชา ดังนี้

1. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาสูญเปลาของพนักงาน
2. จัดสมดุลในสายการผลิต โดยใหรอบเวลาการผลิตในแตละสถานีงานใกลเคียงกัน 

ดวยการปรับภาระงานใหเทากัน

โดยมีแผนการปรับปรุง โดยการลดรอบเวลาการผลิต คือ ปรับลดรอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันใหเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินเพื่อลด
เวลาสถานีคอขวด

4.4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง

ในขั้นตอนนี้ เปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบันกอนและหลังการปรับปรุงรวมถึงการพิจารณาระดับชั่วโมงการทํางานตอเดือน สูงสุด โดย
เฉลี่ย และต่ําสุด ของกําลังการผลิตและรอบเวลาการผลิต เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาใหบรรลุ
เปาหมายในอนาคต

4.5 สรุป

จากการศึกษาการทํางานกอนการปรับปรุง เพื่อคํานวณรอบเวลาการผลิตและกําลังการ
ผลิตที่อิงเวลามาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชในปจจุบัน จากนั้นปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการ
ลดรอบเวลาการผลิต และเปรียบเทียบผลการศึกษากอนและหลังการปรับปรุง จึงสามารถสรุป
วิธีการดําเนินงาน ดังนี้

4.5.1 ศึกษารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงาน และของกระบวนการผลิตกอน 
การปรับปรุง

จากรูปที่ 4.4 ขั้นตอนการศึกษารอบเวลาการผลิตไดแบงขั้นตอนการทํางานหลักๆ เปน 2
ขั้นตอน ไดแก เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางานและคํานวณรอบเวลาการผลิต ซึ่งมี
รายละเอียด ดังนี้
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ขั้นตอนที่ 1 เก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการทํางาน

การศึกษาเวลาการทํางานกอนปรับปรุง มีการเก็บรวบรวมขอมูลการบันทึกเวลาการ
ทํางาน จาก 2 สวนดวยกัน คือ 

1. การศึกษาเวลาการทํางานดวยการประเมินเวลามาตรฐาน ดวยการบันทึกเวลาการ
ทํางานของแตละสถานีงานดวยกลองถายวีดีโอ เวลาที่ประเมินได คือ เวลาการทํางาน
พื้นฐาน (BT) เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน (ID) เวลารอเพื่อสงมอบสถานี
ถัดไป (WT) และเวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน (IT)

2. สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน ดวยการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ได
จากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอน
การผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร เวลาที่ประเมินได คือ เวลาเคลื่อนยายของ
โตะงานระหวางสถานีนอกระบบรางเลื่อน (ET) และเวลาที่ใชของสถานีงาน (SL)

ขั้นตอนที่ 2 คํานวณรอบเวลาการผลิต

เมื่อไดขอมูลเวลาการทํางาน นํามาคํานวณรอบเวลาการผลิต โดยแบงเปน 2 สวนดังนี้

1. รอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐานประเมิน สามารถคํานวณไดจากการ
ประเมินคาเวลาเผื่อของพนักงานบวกกับเวลาการทํางานพื้นฐาน จะไดเวลามาตรฐาน
ประเมิน จากนั้นนํามาคํานวณรอบเวลาการผลิต ดวยการนําเวลาการเขาของโตะงาน
ที่สถานีงานมาบวกกับเวลามาตรฐานประเมิน แลวหารดวยผลคูณของจํานวน
หนวยงานยอย (U) และจํานวน Bay จากนั้นคํานวณรอบเวลาการผลิตของ
กระบวนการผลิตที่มีคาเทากับรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด

2. รอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลาที่ใชในปจจุบัน คํานวณไดจากเวลาที่ใชของ
สถานีงานหารดวยจํานวนงานที่ทํา และคํานวณรอบเวลาการผลิตของกระบวนการ
ผลิตที่มีคาเทากับรอบเวลาการผลิตของสถานีงานที่มีคาสูงสุด

4.5.2 คํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

จากรูปที่ 4.5 การคํานวณกําลังการผลิตหรืออัตราการผลิต และประสิทธิภาพระบบการ
ผลิตของโรงงานโดยอัตราการผลิตเปนสวนผกผันกับรอบเวลาการผลิต และนําอัตราการผลิตมา
คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงานดังนี้
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ขั้นตอนที่ 1 คํานวณกําลังการผลิต 

การคํานวณอัตราการผลิต หรือกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลา
มาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน ใชสูตรในการคํานวณเหมือนกันคือ กําลังการผลิต 
ในหนวย โตะงาน/เดือน คํานวณจากเวลาการทํางาน 31,440 นาที/เดือน (524 ชั่วโมง/เดือน x 60
นาที/ชั่วโมง) หารดวยรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต และกําลังการผลิต ในหนวย หลัง/
เดือน คํานวณจากเวลาการทํางาน 31,440 นาที/เดือน หารดวยจํานวน 11 โตะงาน และหารดวย
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตอีกครั้ง

ขั้นตอนที่ 2 คํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงาน

การคํานวณประสิทธิภาพระบบการผลิตของโรงงานโดยอิงอัตราการผลิตที่ประเมินจาก
เวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน ใชสูตรในการคํานวณเหมือนกันคือ อัตราการ
ผลิต หารดวยกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน แลวคูณดวย 100

4.5.3 การปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

จากรูปที่ 4.6 ขั้นตอนการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต ดวยการวิเคราะหหาสาเหตุความ
ลาชาของกระบวนการผลิตนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง และเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุง ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต

การวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากการทํางานหลัก
เปรียบเทียบกับการทํางานในปจจุบัน สวนที่เหลือคือความสูญเปลาที่ตองกําจัดออก

ขั้นตอนที่ 2 นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง 

นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง โดยวิธีการปรับปรุงคือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน 
และจัดสมดุลสายการผลิต ซึ่งมีแผนการปรับปรุง คือ ปรับลดรอบเวลาการผลิตของกระบวนการ
ผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันใหเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน

ขั้นตอนที่ 3 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง

เปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงและ
เสนอแนวทางในการปรับปรุงในอนาคต เพื่อใหไดตามเปาหมายโรงงาน
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รูปที่ 4.4  ขั้นตอนการศึกษารอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

 และกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
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รูปที่ 4.5  ขั้นตอนการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมิน

จากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในการผลิต
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รูปที่  4.6 ขั้นตอนการปรับปรุง เพื่อเพิ่มอัตราการผลิต



บทที่  5
ผลการดําเนินงานวิจัย

ในบทนี้จะกลาวถึงผลการวิเคราะหกําลังการผลิตและขั้นตอนที่ทําใหเกิดความลาชา การ
นําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง และผลการปรับปรุง ซึ่งแบงออกเปนหัวขอ ดังนี้

5.1 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง
5.1.1 ผลการศึกษาเวลาการทํางาน
5.1.2 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของสถานีงาน
5.1.3 ผลการสํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

5.2 ผลการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมิน และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

5.3 ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

5.4 ผลการปรับปรุง
5.4.1 ผลการวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
5.4.2 ผลการนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
5.4.3 ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ

ปรับปรุง
5.5 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอระยะเวลาการทํางานของสถานีงาน

5.1 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง 

ผลการศึกษาเวลาการทํางานดวยการบันทึกเวลาจากวีดีโอและรวบรวมขอมูลจากระบบ
คอมพิวเตอร นํามาคํานวณรอบเวลาการผลิตกอนการปรับปรุง ไดผลการศึกษาดังนี้

5.1.1 ผลการศึกษาเวลาการทํางาน

จากตารางที่ 5.1 ผลการศึกษาเวลาการทํางานในสถานีงาน ประกอบดวย (1) Basic
Time (BT) หรือเวลาการทํางานพื้นฐาน (2) Idle Time (ID) หรือ เวลาสูญเปลาในระหวางการ
ทํางาน (3) Waiting Time (WT) หรือ เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป (4) Internal Transport
Time (IT) หรือ เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน และ (5) External



71
Transport Time (ET) หรือ เวลาเคลื่อนยายของโตะงานระหวางสถานีนอกระบบรางเลื่อน ทําให
สามารถหาคา Station Lead Time (SL) หรือ เวลาที่ใชของสถานีงานได โดยมีคาเทากับผลรวม
ของเวลาตางๆ ขางตนเมื่อนําเวลาที่ศึกษามาเปรียบเทียบกับเวลารวมทั้งหมด พบวา เวลาการ
ทํางานพื้นฐาน (Basic Time : BT) คิดเปน 63.5 % ของเวลาทั้งหมด เวลาสูญเปลาในระหวางการ
ทํางาน (Idle Time : ID) คิดเปน 3.3 % ของเวลาทั้งหมด เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป 
(Waiting Time : WT) คิดเปน 31.0 % ของเวลาทั้งหมด และเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวาง
สถานีในระบบ (Internal Transport Time : IT) และนอกระบบรางเลื่อน (External Transport
Time : ET) คิดเปน 0.7 % และ 1.5 % ตามลําดับ ของเวลาทั้งหมด

โดยเวลาการทํางานพื้นฐาน คํานวณไดจากผลรวมของเวลาการทํางานยอยในสถานีงาน
นั้นๆ (ภาคผนวก ก) โดยเวลาที่ศึกษาไดจากวีดีโอของสถานีงานและงายยอยหลัก ทั้ง9 สถานีงาน 
แสดงความสัมพันธ ดังรูปที่ 5.1-5.9 ทั้งนี้จากการศึกษางานยอยยังทําใหทราบปจจัยที่มีอิทธิพล
ตอเวลาการทํางานของแตละสถานีที่ทําใหเวลาการผลิตในสถานีงานนั้นนานและการบันทึกเวลา
จะคํานวณจากการทํางาน 1 ชิ้นเทานั้น มีหนวยเปน นาที โดยใชสี่เหลี่ยมแสดงงานยอยที่ตองทํา 
ลูกศรแสดงลําดับกอนหลังของงาน และแสดงเวลาที่งานแตละงานตองใชที่ดานลางสี่เหลี่ยมของ
งานนั้นๆ 

รูปที่ 5.1 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Cleaning และPlottering งานยอย ไดแก 
การทําความสะอาด และวาดรูปชิ้นงานลงบนโตะงาน

รูปที่ 5.2 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Shuttering เวลาการทํางานพิจารณาจาก
พนักงานไปหยิบแบบกั้นขางจากคลังเก็บจากนั้นมาวางไวบนโตะงานตามแบบที่วาดไว และการ
ตอกหมุดยึดกับโตะงาน ซึ่งพบวาระยะทางจากคลังเก็บแบบกั้นขางถึงโตะงานของแบบบานชั้นบน
จะไกลกวาของบานชั้นลาง ดังนั้นงานยอย ไดแก การวางแบบกั้นขาง และตอกหมุดบนแบบกั้น
ขางยึดกับโตะงาน และปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแก การวางแบบกั้นขาง

รูปที่ 5.3 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีInsert งานยอยแบงเปน งานยอยที่ทุก
แบบบานตองติดตั้งทุกแบบของอุปกรณ และติดตั้งบางแบบบาน โดยงานที่ตองติดตั้งทุกแบบบาน 
ไดแก อุปกรณเล็กและแทงไนลอน สําหรับงานยอยที่ติดตั้งในบางแบบบาน ไดแก ชุดอุปกรณ และ
ทอสายไฟ และปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแกการติดตั้งชุดอุปกรณ

รูปที่ 5.4 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Reinforcement งานยอย ไดแก การวาง
เหล็กเสริมและการผูกเหล็กเสนและยังเปนปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน 
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รูปที่ 5.5 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Casting งานยอย ไดแก การเท

คอนกรีตลงบนโตะงานและปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแกระยะเวลาการแข็งตัวของ
คอนกรีต

รูปที่ 5.6 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีCasting และ Smoothening กลาวคือ 
เมื่อเทคอนกรีตจากสถานี Casting เสร็จ จากนั้นโตะงานจะเคลื่อนมายังสถานี Smoothening เมื่อ
คอนกรีตแข็งตัวไดระดับที่ตองการจึงขัดผิวหนาใหเรียบ ลงใบพัด ลงฟองน้ํา และทําความสะอาด
และปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน ไดแกการรอการแข็งตัวของคอนกรีตลงใบพัด ลงฟองน้ํา 
และทําความสะอาด

รูปที่ 5.7 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีCuring งานยอย ไดแก การบมคอนกรีต
และยังเปนปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางาน

รูปที่ 5.8 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีRemoving งานยอย ไดแก การถอดแบบ
กั้นขาง และการถอดอุปกรณภายนอกแผนชิ้นงานและปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางานไดแก การ
ถอดแบบกั้นขาง

รูปที่ 5.9 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีTilting งานยอย ไดแก การยกแผนชิ้นงาน
ออกจากโตะงาน การยกชิ้นงานวางใน Rack และการวางชิ้นงานใน Rack  ดังนั้น ปจจัยที่มีผลตอ
เวลาการทํางานไดแก จําวนวนแผนบนโตะงาน

รูปที่ 5.1 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานี Cleaning และPlottering

รูปที่ 5.2 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีShuttering
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โตะงานเขา

ติดตั้งชุดอุปกรณ

หนาตางประกอบ

หนาตางสําเร็จรูป

ประตูประกอบ

วงกบประตูสําเร็จรูป

แบบกั้นขางประกอบ

ติดตั้งอุปกรณเล็ก ติดตั้งแทงไนลอน

ติดตั้งทอสายไฟยาว

10.23 ± 0.34

5.32 ± 1.88

9.77 ± 1.24

7.9

14.61 ± 6.51

2.31 2.25

1.81

โตะงานออก

ติดตั้งทอสายไฟสั้น
1.75

รูปที่ 5.3 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีInsert

รูปที่ 5.4 ขั้นตอนและเวลาการทํางานของสถานีReinforcement

โตะงานเขา
เทคอนกรีตบนโตะงาน 

และเกลี่ยใหผิว
คอนกรีตเรียบเสมอกัน

วางแมเหล็กยึด
แบบกั้นขาง ถอดแมเหล็ก โตะงานออก

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 หนวย
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 หนวย

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 หาไดจากเวลาการทํางานพื้นฐานและเวลาเผื่อ (ภาพ
ผนวก ข) จากการศึกษาเวลาดวยการบันทึกเวลาดวยกลองถายวีดีโอ จากนั้นนํามาประเมินเวลา
มาตรฐานและรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

จากตารางที่ 5.2 แสดงการประเมินเวลามาตรฐานในสถานีงาน การหาเวลามาตรฐาน
ประเมิน เพื่อใหทราบเวลามาตรฐานที่โรงงานควรเปน คํานวณไดจากพบวา สถานีงานที่ใชเวลาใน
การทํางานสูงสุด คือ สถานีCuring โดยใชเวลา 480 นาที รองลงมาคือ สถานี Smoothening ใช
เวลา 161.5 นาที และสถานีที่ใชเวลานอยที่สุด คือ สถานี Plottering ใชเวลา 8.6 นาที ซึ่งในแตละ
สถานีมีเวลาการทํางานที่แตกตางกันมาก

จากตารางที่ 5.3 แสดงรอบเวลาการผลิตของสถานีโดยประเมินจากเวลามาตรฐาน
ประเมิน พบวา สถานี Reinforcement มีรอบเวลาในการผลิตสูงสุด เทากับ13.3 นาที/โตะงาน 
สงผลใหรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตมีคาเทากับ13.3 นาที/โตะงาน และสถานี Curing
มีรอบเวลาในการผลิตต่ําสุด เทากับ5.1 นาที 

จากตารางที่ 5.4 แสดงประสิทธิภาพของสถานีโดยอิงจากเวลามาตรฐานประเมิน พบวา
สถานีที่มีประสิทธิภาพสูงสุดคือ สถานี Reinforcement ที่ 100 % สถานีที่มีประสิทธิภาพนอยสุด 
คือ สถานี Curing เทากับ 37.9 % และประสิทธิภาพสายการผลิต มีคาเทากับ 75.9 %

จากตารางที่ 5.5 ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมินของสถานีงาน ไดแก Basic Time
(BT) หรือเวลาการทํางานพื้นฐาน ไดจากการจับเวลาการทํางาน Allowance Time (AT) หรือ เวลา
เผื่อ ประเมินจากตารางที่ 5.2 Estimated Standard Time (EST) หรือเวลามาตรฐานประเมิน และ 
Cycle Time (CT) หรือรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน เปนผลการคํานวณไดจากตารางที่ 5.2
และ 5.3 ตามลําดับเมื่อนําเวลาที่ศึกษามาเปรียบเทียบกับเวลารวม พบวา เวลาการทํางาน
พื้นฐาน คิดเปน 98.7 % ของเวลาทั้งหมด และเวลาเผื่อ คิดเปน 1.3 % ของเวลาทั้งหมด
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เวลาที่ศึกษาจากวีดีโอ คาประเมิน เวลาการทํางานพื้นฐาน % เวลาเผื่อ เวลาเผื่อ เวลามาตรฐานประเมิน
ขั้นตอนที่ (Observed Time)i (BTi) (% ATi) (ATi) (ESTi)

(i) (นาที) (นาที) (%) (นาที) (นาที/โตะงาน)
(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 เวลาการเขาของ เวลามาตรฐาน จํานวน Bay รอบเวลาการผลิต

ขั้นตอนที่ หนวยงานยอย ของสถานีงานกอน
หนา

โตะงานที่สถานีงาน ประเมิน ในสถานีงาน ของแตละสถานีงาน
(i) (NU) (NU-1) (CTi-1) (NU-1) CTi-1 (ESTi) (Nbay) (CTi)* 1

(U) (นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (Bay) (นาที/โตะงาน)
(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 เวลารอเพื่อสงมอบ เปอรเซนตเวลาสูญเปลา ประสิทธิภาพ
ขั้นตอนที่ ของสถานีที่ i ของกระบวนการผลิต สถานีถัดไปของสถานีที่ i ในระหวางการทํางานของสถานีที่ i

(i) (CT i) (CTp) (WTi) (% IDi) % Efficency
(นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (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 หนวย
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/โตะงาน 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 หนวย

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/โตะงาน 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 เนื่องจากมีคาสูงสุด 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 แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน โดยภาพรวมของสายการผลิต
พบวา สถานี Reinforcement มีรอบเวลาการผลิตสูงที่สุด เทากับ 13.3 นาที/โตะงาน ซึ่งเปนสถานี
งานคอขวดที่สงผลกระทบใหสถานีถัดไปตองหยุดรองาน ผลจากสถานีงานคอขวดทําใหระบบไม
สามารถควบคุมการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน (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   มีหนวยเป็น นาที/โตะงาน
สถานีคอขวด คือ สถานีที่ 4 Reinforcement

รูปที่ 5.10 แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน
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5.1.3 ผลการสํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน

สํารวจเวลาที่ใชของสถานีงานในปจจุบัน โดยเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการ
บันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดย
ระบบคอมพิวเตอร แลวมาคํานวณรอบเวลาการผลิต

ตารางที่ 5.6 แสดงรอบเวลาการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน คํานวณรอบเวลาการผลิต
จากเวลาที่ใชของสถานีงานแลวหารดวยจํานวนงานที่ทํา พบวา สถานี Smoothening มีรอบเวลา
การผลิตสูงสุด คือ 17 นาที/โตะงาน ดังนั้นรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต คือ 17 นาที/
โตะงาน และสถานี Casting และ Removing มีรอบเวลาการผลิตนอยที่สุดคือ 13.7 นาที/โตะงาน 

จากตารางที่ 5.7 แสดงประสิทธิภาพของสถานีโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน พบวาสถานี
ที่มีประสิทธิภาพสูงสุดคือ สถานี Smoothening ที่ 100 % สถานีที่มีประสิทธิภาพนอยสุด คือ 
สถานี Casting 80.4 % และประสิทธิภาพสายการผลิต มีคาเทากับ90.4 %

จากตารางที่ 5.8 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
ประกอบดวย (1) Waste Time หรือเวลาสูญเสีย คํานวณจากเวลาที่ใชของสถานีงาน(SL) ลบดวย
เวลามาตรฐานประเมิน(EST) และลบดวยเวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีในระบบและนอก
ระบบรางเลื่อน (2) External Transport time (ET) หรือเวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีนอก
ระบบรางเลื่อน (3) Station Lead Time (SL) เวลาที่ใชของสถานีงาน (4) Cycle time (CT) หรือ
รอบเวลาการผลิตและ (5) Work Station Efficiency หรือประสิทธิภาพของสถานีงาน เมื่อนําเวลา
ที่ไดจากการสํารวจมาเทียบกับเวลารวมทั้งหมด พบวา เวลามาตรฐานประเมิน คิดเปน 68.5 %
ของเวลาทั้งหมด เวลาสูญเปลา คิดเปน 29.3 % ของเวลาทั้งหมด การเคลื่อนยายโตะงานระหวาง
สถานีในและนอกระบบรางเลื่อน คิดเปน 0.8 % และ 1.4 % ตามลําดับของเวลาทั้งหมด

สถานีงานคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน โดยพิจารณารอบเวลาการผลิต ดังรูปที่ 5.11
แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน โดยภาพรวมของสายการผลิตพบวา 
สถานี Smoothening มีรอบเวลาการผลิตสูงที่สุด เทากับ 17 นาที/โตะงาน ซึ่งเปนสถานีงานคอ
ขวดที่สงผลกระทบใหสถานีถัดไปตองหยุดรองาน ผลจากสถานีงานคอขวดทําใหระบบไมสามารถ
ควบคุมการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน (Utilization) สูงสุดได
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ตารางที่ 5.6 แสดงรอบเวลาการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน

ขั้นตอนที่
(i) สถานีงาน

เวลาที่ใช
ของสถานีงาน

(SLi)
(นาที)

(1)

จํานวนงานที่ทํา

(โตะงาน)
(2)

รอบเวลาการผลิต

(CTi)
(นาที/โตะงาน)

(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 เวลารอเพื่อสงมอบ เปอรเซนตเวลาสูญเปลา ประสิทธิภาพ
ขั้นตอนที่ ของสถานีที่ i ของกระบวนการผลิต สถานีถัดไปของสถานีที่ i ในระหวางการทํางานของสถานีที่ i

(i) (CTi) (CTp) (WTi) (% IDi) % Efficency
(นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน) (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 แสดงประสิทธิภาพของสถานีงานโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
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รหัส ตัวแปร หนวย
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/ โตะงาน 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 หนวย
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/ โตะงาน 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 เนื่องจากมีคาสูงสุด 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 ผลการศึกษารอบเวลาการผลิตโดยอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
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รูปที่ 5.11 แสดงสถานีงานที่เปนจุดคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน
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5.2 ผลการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมิน

และจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

นําผลของรอบเวลาการผลิตที่คํานวณไดมาคํานวณกําลังการผลิตและประสิทธิภาพ
โรงงาน

จากตารางที่ 5.9 แสดงการคํานวณกําลังการผลิตโดยอิงจากเวลามาตรฐานประเมินและ
อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน ซึ่งการคํานวณกําลังการผลิตนั้นมี 2 หนวยที่ใชคือ (1) กําลังการผลิต
ของโรงงาน หนวยเปน โตะงาน/เดือน มีคาเทากับ 2,364 และ 1,849 ตามลําดับ และ (2) กําลัง
การผลิตของโรงงาน หนวยเปน หลัง/เดือน คาเทากับ 215 และ 168 หลัง/เดือน ตามลําดับ และ 
ประสิทธิภาพโรงงานมีคาเทากับ 72 และ 56 % ตามลําดับ

จากตารางที่ 5.10 แสดงรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตที่อิงกําลังการผลิตตาม
เปาหมายโรงงาน พบวา ที่รอยละ 80 และ 100 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน 
สามารถผลิตบานได 240 และ 300 หลัง/เดือน ตามลําดับ คิดเปนรอบเวลาการผลิต เทากับ 11.9
และ 9.5 นาที/โตะงาน ตามลําดับ 

5.2.1 ผลของกําลังการผลิตที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน

ผลการศึกษาเวลามาตรฐานประเมิน พบวา รอบเวลาการผลิตมีคาเทากับ 13.3 นาที/โตะ
งาน คิดเปนอัตราการผลิต 2,364 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ 215 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ยคิดเปน
รอยละ 72 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งพบวายังไมไดตามเปาหมายโรงงานใน
ปจจุบันและอนาตคที่โรงงานตองการไดอัตราการผลิตรอยละ 80 และ 100 ของกําลังการผลิตตาม
การออกแบบโรงงานตองมีรอบเวลาการผลิตอยูที่ 11.9 และ 9.5 นาที/โตะงานตามลําดับ ดังรูปที่ 
5.12

5.2.2 ผลของกําลังการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน

ผลการศึกษาเวลาที่ใชในปจจุบัน พบวา มีรอบเวลาการผลิต 17 นาที/โตะงาน คิดเปน
อัตราการผลิต 1,849 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ 168 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ย คิดเปนรอยละ 56
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งพบวายังไมไดตามเปาหมายโรงงานในปจจุบันที่
โรงงานตองการไดอัตราการผลิตรอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ตองมีรอบ
เวลาในการผลิตอยูที่ 11.9 ดังรูปที่ 5.13
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หนวย เวลามาตรฐานประเมิน เวลาที่ใชในปจจุบัน
จํานวนเวลาทํางาน (1) (นาที/เดือน) 524 x 60 524 x 60
รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิต (2) (นาที/โตะงาน) 13.3 17
กําลังการผลิต (3) = (1) / (2) (โตะงาน/เดือน) 2364 1849
จํานวนโตะงานตอบาน 1 หลัง (4) (จํานวนโตะงาน) 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 จํานวนโตะงาน รอบเวลาการผลิต
ตามเปาหมายโรงงาน ตอบาน 1 หลัง ตามเปาหมายโรงงาน

(เปาหมายโรงงาน) (หลังตอเดือน) (นาที/เดือน) (โตะงาน) (นาที/โตะงาน)
(1) (2) (3) (4) = (2)/((1)x(3))

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

รอยละของกําลังการผลิต
ตามการออกแบบโรงงาน จํานวนเวลาทํางาน

ลําดับ

ตารางที่5.9 แสดงการเปรียบเทียบกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบันตารางที่ 5.9 แสดงการคํานวณบกําลังการผลิตโดยอิงรอบเวลาการผลิตจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

ตารางที่ 5.10 แสดงรอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตที่อิงกําลังการผลิตตามเปาหมายโรงงาน
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13.3 นาที/โตะงาน
11.9 นาที/โตะงาน
9.5 นาที/โตะงาน

รอบเวลาการผลิตที่อิง100 % ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน
รอบเวลาการผลิตที่อิง80 % ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน
รอบเวลาการผลิตที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน

รูปที่ 5.12 รอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานที่อิงเวลามาตรฐานประเมิน
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17 นาที/โตะงาน

11.9 นาที/โตะงาน

รอบเวลาการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปัจจุบัน
รอบเวลาการผลิตที่อิง80 % ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน

รูปที่ 5.13 รอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน
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5.3 การเปรียบเทียบผลการศึกษารอบเวลาการผลิตที่ประเมินจากเวลามาตรฐาน

ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

5.3.1 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของสถานีงาน 

รูปที่ 5.14 ผลการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของสถานีตางๆ ที่อิงเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน พบวา รอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันมีคาสูง
กวาที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน เทากับ17 และ 13.3 นาที/โตะงาน ตามลําดับ และเมื่อ
เปรียบเทียบจะเห็นสวนตางของเวลาทํางานในแตละสถานี ไมเทากัน นั้นก็แสดงวาสามารถที่จะ
ปรับปรุงการทํางานและลดเวลาการผลิตไดโดยกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 

5.3.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพของสถานีงาน

จากตารางที่ 5.11 แสดงการคํานวณเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่อิงจากเวลามาตรฐาน
ประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน มีคาเทากับ 65.7 % นั้นแสดงวาความสามารถของ
กระบวนการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบันใชทรัพยากรไมเต็มที่เมื่อเทียบกับประสิทธิภาพที่ควรจะ
เปน และรูปที่ 5.15 เปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลามาตรฐานประเมินเทียบกับเวลาที่ใชในปจจุบัน
ของแตละสถานีงานพบวา ในแตละสถานีมีประสิทธิภาพที่แตกตางกันมาก โดยสถานี Casting มี
ประสิทธิภาพการทํางานสูงสุดที่ 87.3 % แสดงวามีการใชทรัพยากรในการผลิตอยางเต็มที่ และ
เมื่อเทียบกับสถานี Curing ที่มีประสิทธิภาพ 32.1 %

5.3.3 เปรียบเทียบคาสัมประสิทธิของความผันแปร 

จากตารางที่ 5.12 คาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมี ประกอบไปดวยสถานี Plottering Casting Smoothening และ Curing
พบวา มีคาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน เทากับ 3.4 ± 3.7 % และ 17.1 ± 5.5 % ตามลําดับ

จากตารางที่ 5.13 คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงานทํางาน 
ประกอบไปดวยสถานี Shuttering Insert Reinforcement Removing และ Tilting พบวา มีคา
สัมประสิทธิ์ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน เทากับ 
15.2 ± 5.3 % และ 29.0 ± 17.8 % ตามลําดับ 



91

8.6 9 .4

11.2 13.3 11.9 12.3

5.1

9 .0 10.1

15.6 16.8 15.5 16.2 13.7 17.0 15.7 13.7 14.1

0 .0

5 .0

10.0

15.0

20.0

25.0

เวล
าก

าร
ผลิ

ต 
(น

าที
/โต

ะง
าน

)

สถานีงาน

เวลาที่ใชในปัจจุบัน

เวลามาตรฐานประเมิน

รอบเวลาการผลิตอิงจากเวลาที่ใชในปัจจุบัน 

รอบเวลาการผลิตอิงจากเวลามาตรฐานประเมิน 

17 นาที/โตะงาน

13.3 นาที/โตะงาน

รูปที่ 5.14 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตของสถานีงานตางๆที่อิงจาก
 เวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
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รูปที่ 5.15  เปรียบเทียบประสิทธิภาพเวลามาตรฐานประเมิน
เทียบกับเวลาที่ใชในปจจุบันของสถานีงาน
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รอบเวลาการผลิต รอบเวลาการผลิต
อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

(นาที/โตะงาน) (นาที/โตะงาน)
(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
มาตรฐานประเมินและเวลาที่ใชใน

ปจจุบันขั้นตอนที่ สถานีงาน

ตารางที่ 5.11 แสดงการคํานวณเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่อิงจากเวลามาตรฐานและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
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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/โตะงาน)
     รอบเวลาการผลิตของสถานีงาน

(นาที/โตะงาน)

เวลามาตรฐานประเมิน เวลาที่ใชในปจจุบัน

CV (%)

ตารางที่ 5.12 คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี
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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/โตะงาน) (นาที/โตะงาน)

ขั้นตอนที่ สถานีงาน

เวลามาตรฐานประเมิน เวลาผลิตจริงกอนการปรับปรุง

CV (%)

ตารางที่ 5.13 คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่พนักงานทํางาน
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5.4 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

5.4.1 วิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง

ผลของรอบเวลาการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน เทากับ 17 นาที/โตะงาน คิดเปนรอยละ 
56 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งยังไมไดตามเปาหมายของโรงงานที่รอยละ 80
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงานทั้งนี้จากการศึกษาเวลาทําใหทราบวา รอบเวลาการ
ผลิตและประสิทธิภาพของสถานีงานไมเทากัน สงผลใหเกิดความสูญเปลาของการผลิต แกไขโดย
การกําจัดความสูญเปลา ซึ่งก็คือ กิจกรรมใดๆ ที่เพิ่มตนทุนหรือเวลาแตไมเพิ่มคุณคา ดังนั้นการ
คนหาสาเหตุความสูญเปลาจึงพิจารณาจากการปฏิบัติงานที่จําเปนที่สุดหรืองานหลักออกมาเปน
สิ่งแรกและเปรียบเทียบกับวิธีการทํางานที่ปฏิบัติอยูในปจจุบัน สิ่งที่เหลือก็คือ สาเหตุของความ
สูญเปลา ที่สงผลใหเกิดความลาชาของกระบวนการผลิต

ดังนั้นจึงเปรียบเทียบเวลาการทํางานของเวลามาตรฐานประเมินกับเวลาที่ใชในปจจุบัน 
ดังรูปที่ 5.16 และ 5.17 ตามลําดับ โดยเปรียบเทียบทุกสถานีงานของสัดสวนเวลาการทํางาน
พื้นฐาน เวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานี และเวลาสูญเปลาในแตละสถานี ซึ่งผลของ
เวลาทั้งสองมีแนวโนมเหมือนกันและสามารถแยกออกไดเปน 2 สวน คือ (1) สถานีที่เวลาสวนใหญ
เปนเวลาการทํางาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) สถานีวางโครงเหล็กเสริม
ความแข็งแรง(Reinforcement) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) และ สถานีบม
คอนกรีต(Curing) (2) สถานีที่เวลาสวนใหญเปนเวลาสูญเปลา ไดแก สถานีวางแบบกั้นขาง
(Shuttering) สถานีติดตั้งอุปกรณ (Insert) สถานีเทคอนกรีต (Casting) สถานีถอดแบบ
(Removing) และสถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting) โดยพบวา สถานีที่เวลาสวนใหญเปนเวลาการ
ทํางาน จะเปนสถานีที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี จึงมีสัดสวนเวลาการทํางานมากวา
เวลาสูญเปลา สวนสถานีที่เวลาสวนใหญเปนเวลาสูญเปลา จะเปนสถานีที่พนักงานทํางาน จึงมี
สัดสวนเวลาสูญเปลามากกวาเวลาการทํางาน ดังนั้นจึงควรปรับสัดสวนภาระงานของการทํางาน
ใหเทากัน เพื่อใหเกิดสมดุลของเวลา 
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ดังนั้นสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต ในแตละสถานีงาน ดังนี้

1. สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
1) จํานวนรายละเอียดรูปชิ้นงานบนโตะงาน
2) ตองรอรับโตะงานจากสถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)

2. สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering)
1) ตองรอรับและรอสงโตะงานจากสถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering) และ

สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) ตามลําดับ
2) รอแบบกั้นขางที่ยังทําความสะอาดไมเสร็จและรอแบบกั้นขางที่มีขนาดเฉพาะ
3) พนักงานลากแบบกั้นขางจากสายพานแทนการใชอุปกรณยก
4) ไมมีการศึกษางานที่จะเขามาลวงหนา เนื่องจากแบบกั้นขางมีขนาดและระยะทาง

จาก stock ตางกัน

3. สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert)
1) ตองรอรับและรอสงโตะงานจากสถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) และสถานี

วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement) ตามลําดับ
2) รอการประกอบชุดอุปกรณติดตั้งจากหนวยประกอบ
3) มีการนําชุดอุปกรณติดตั้ง อาทิ หนาตางประกอบ มาประกอบยังสายการผลิต
4) พนักงานโยนอุปกรณเล็กเขาไปในสายการผลิตทําใหหางจากจุดติดตั้งรวมถึงไมมี

การกําหนดหนาที่ของพนักงานติดตั้งอุปกรณเล็กอยางชัดเจน

4. สถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement)
1) ตองรอรับและรอสงโตะงานจากสถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) และสถานีเท

คอนกรีต (Casting) ตามลําดับ
2) ไมมีการเตรียมงานโครงเหล็กเสริมและวัสดุฝงไวลวงหนา และในหนวยงานยอย

พนักงานวางเหล็กเสริมที่ประกอบเสร็จแลวไมเปนที่ทําใหพนักงานที่มายกเหล็ก
เสริมตองเดินหาแตละชิ้นสวน

3) การผูกเหล็กเสนที่โครงเหล็กเสริมเปนการทํางานที่ยาวนานและใชจํานวน
พนักงานมาก

5. สถานีเทคอนกรีต (Casting)
1) รอรับและรอสงโตะงานจากสถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง

(Reinforcement) และสถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) ตามลําดับ
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2) รอคอนกรีตผสมเสร็จจากหนวยผสมคอนกรีตมาสงยังสถานี
3) แมเหล็กที่ยึดแบบกั้นขางไมใหเคลื่อนเสื่อมสภาพ เมื่อเปดเครื่องสั้นสงผลให

ขนาดชิ้นงานคลาดเคลื่อน สงผลใหพนักงานตองหยุดการเทคอนกรีต เพื่อ
แมเหล็ก

6. สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening)
1) รอเวลาการแข็งตัวของคอนกรีตเพื่อขัดผิวหนาคอนกรีต 
2) เนื่องจากระดับปริมาณคอนกรีตที่ถูกเทมาจากสถานีเทคอนกรีต Casting ไมพอดี 

ดังนั้นจึงตองปรับเพิ่มคอนกรีต ทําใหตองเสียเวลาในการรอคอนกรีตแข็งตัวอีก
ครั้ง

7. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
1) รอสงโตะงานใหสถานีถอดแบบ(Removing)
2) รอเวลาใหไดกําลังของคอนกรีตแข็งตัว

8. สถานีถอดแบบ(Removing)
1) รอสงโตะงานใหสถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)
2) ในสถานีนี้มีอุปกรณถอดแบบกั้นขางเพียง 1 ชิ้น ดังนั้นขั้นตอนการถอดแบบกั้นจึง

เปนขั้นตอนที่กําหนดระยะเวลาการทํางาน

9. สถานียกชิ้นงานเก็บ(Tilting)
1) รอรับโตะงานจากสถานีถอดแบบ(Removing)
2) นําอุปกรณยกที่ใชในการยกชิ้นงานมาใชรวมกับการยกชิ้นงานตกแตง สงผลให

เกิดการรออุปกรณยกและทําใหเวลาการทํางานในสถานีงานนาน

จากสาเหตุความลาชาของทุกสถานีที่ไดกลาวไวขางตน จึงขอสรุปเปนขอๆ และเสนอแนว
ทางการแกไข ดังนี้

1. สาเหตุเรื่อง รอรับโตะงานจากสถานีงานกอนหนา
เพราะสถานีกอนหนายังทํางานไมเสร็จสงผลใหเกิดเวลาวางงานของสถานีงาน ดังนั้น 

แนวทางการแกไข คือ ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการ

2. สาเหตุเรื่อง รอสงโตะงานไปยังสถานีถัดไป
เพราะสถานีถัดไปยังทํางานไมเสร็จสงผลใหเกิดเวลาวางงานของสถานีงานดังนั้น แนว

ทางการแกไข คือ ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการ
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3. สาเหตุเรื่อง รอวัสดุและอุปกรณเพื่อการทํางาน
เกิดเวลารอคอยวัสดุและอุปกรณของพนักงานขึ้นในสถานีงาน ดังนั้น แนวทางการ

ปรับปรุง คือ การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณใหพรอมกอน
การผลิต

4. สาเหตุเรื่อง รอการแข็งตัวของคอนกรีต
เกิดเวลารอคอยการแข็งตัวของคอนกรีตของพนักงานในสถานี ดังนั้น แนวทางการ

ปรับปรุง คือ ศึกษาการปรับสวนผสมของคอนกรีตใหแข็งตัวเร็วขึ้น ทั้งนี้ตองพิจารณาถึงคาใชจาย
ในการปรับสวนผสม

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

ในสถานีงานพนักงงานนํางานที่ตองประกอบจากภายนอกสถานีงานมาประกอบในสถานี
งาน สงผลใหเวลาในสายการผลิตนานขึ้น ดังนั้น แนวทางการปรับปรุง คือ แยกหนาที่การทํางาน
ในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน

6. สาเหตุเรื่อง วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม
วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสมในที่นี้จะรวมถึงการปฏิบัติการและกระบวนการตางๆ ที่ไม

เหมาะสมหรือลาสมัย และการเคลื่อนไหวที่ไมไดจําเปนตอการดําเนินงานอยางแทจริง ดังนั้น แนว
ทางการแกไข คือ การปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี

7. สาเหตุเรื่อง ไมมีการอบรมพนักงานขามสายงาน
พบวาโรงงานตัวอยางไมมีแผนการอบรมพนักงานขามสายงาน เพื่อใหเกิดความยืดหยุน

ในสายการผลิตดังนั้นเมื่อสถานีงานไหนที่คนงานไมเพียงพอก็จะเกิดภาระงานมากที่สถานีงานนั้น 
แนวทางการปรับปรุง คือฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความ
ยืดหยุนและความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

5.4.2 ผลการนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง

จากสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตที่กลาวมาขางตน สวนใหญมาจากความสูญ
เปลาจากการทํางานของพนักงาน สงผลใหสายการผลิตขาดความสมดุลทําใหรอบเวลาการผลิต
สูง ดังนั้นตองกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานและการ
จัดสมดุลสายการผลิต
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ซึ่งการปรับปรุงวิธีการทํางานจะพิจารณาการกําจัดงานที่ไมจําเปนออกไป การรวมงาน 

การเปลี่ยนลําดับการทํางานเพื่อทํางานนั้นใหงายขึ้น โดยที่วิธีนี้ไมตองเสียคาใชจายในการ
ปรับปรุงและยังสามารถทําใหไดวิธีการทํางานใหมที่เปนมาตรฐาน ทั้งนี้มาประยุกตรวมกับการจัด
สมดุลสายการผลิต ที่เปนการลดเวลาวางของพนักงานในสายการผลิต โดยพยายามใหเวลาที่ใช
ในการผลิตของทุกสถานีใกลเคียงกัน ดวยการปรับภาระงานใหเทากัน เพิ่มอัตราการไหลของ
สายการผลิต และลดเวลาสถานีงานคอขวด ซึ่งเมื่อไมมีการเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตก็สามารถ
ยายคนงานบางสวนไปทํางานยังสถานีงานอื่นได และเมื่อมีการเพิ่มผลผลิตโดยตองเรงงาน ก็ลด
ภาระงานของคนงานที่ใชเวลาในการปฏิบัติงานมากใหนอยลง และนําภาระงานที่ลดนี้ไปใหแก
คนงานที่ปฏิบัติงานนอยกวา

โดยแผนการปรับปรุง จะพิจารณาการลดรอบเวลาการผลิต คือ การปรับลดรอบเวลาการ
ผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันใหลดลงเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน ดังนั้นการ
ปรับปรุงจะเลือกจากสถานีงานที่เปนคอขวดมาปรับปรุงกอนหรือมีรอบเวลาการผลิตมากกวา 13.3
นาที/โตะงาน ประกอบไปดวย 7 สถานีงาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) สถานีวางโครงเหล็กเสริมความ
แข็งแรง(Reinforcement) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) สถานีบมคอนกรีต(Curing)
และสถานียกชิ้นงานเก็บ (Tilting) ดังรูปที่ 5.18
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รูปที่ 5.18 รอบเวลาการผลิตของสถานีงานคอขวดที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน
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การปรับปรุงโดยวิธีการปรับปรุงการทํางานและการจัดสมดุลสายการผลิต และ

ปรับปรุงที่สถานีคอขวด ดังนี้

1. สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ(Plottering)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

2. สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอม

กอนการผลิต โดยใหมีพนักงานตรวจความสะอาดแบบกั้นขางกอนที่จะสงมาผลิต 
ถาพบวาไมสะอาดใหแจงกลับไปที่สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening) ให
ควบคุมการทําความสะอาดใหเรียบรอยกอนสงออกมา

3) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน
และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

3. สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป

แยกหนาที่การทํางานในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน
2) การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอม

กอนการผลิต
3) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี โดยการกําจัดงานที่

ไมจําเปนออกไป รวมงานและเปลี่ยนลําดับการทํางานใหงายขึ้น
4) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

4. สถานีวางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) แยกหนาที่การทํางานในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน
3) การบริหารจัดการหนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอม

กอนการผลิต
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4) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความ

ยืดหยุนและความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

5. สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต(Smoothening)
1) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

6. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
1) ควบคุมการผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป
2) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

7. สถานีบมคอนกรีต(Curing)
1) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี
2) ออกแบบจิก (Jig) ตามขนาดของอุปกรณ เพื่อวางและยกประเภทอุปกรณใหงาย

ตอการทํางาน
3) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุน

และความสามารถของพนักงานในสายการผลิต

ดังนั้นจึงขอสรุปสาเหตุและการแกไขปรับปรุงสถานีงานคอขวดทั้ง 7 สถานีงานที่กลาวมา
ขางตน พรอมทั้งเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง ดังตารางที่ 5.14 โดยการแกไขปรับปรุงนั้น มีทั้งที่
ไดรับการแกไขแลว ไดแก การปรับปรุงเวลาของสถานีกอนหนาและถัดไปใหเร็วขึ้น การบริหาร
จัดการหนวยงานยอยใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณใหพรอมการผลิต การแยกงานภายนอก
ออกจากงานภายใน ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี และฝกอบรม
พนักงานใหทํางานขามสายงานได สวนการปรับปรุงที่ยังไมดําเนินงาน ไดแก ออกแบบอุปกรณ
ใหม เนื่องจากเปนการลงทุน
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Plottering Shuttering Insert Reinforcement Smoothening Curing Tilt ing
1 รอรับโตะงานจากสถานีกอนหนา Tilt ing Plottering Shuttering Insert Removing
2 รอสงโตะงานใหกับสถานีถัดไป Insert Reinforcement Casting Removing
3 รอวัสดุและอุปกรณเพื่อการทํางาน   

4 มีงานภายนอกปะปนกับงานภายใน  

5 วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม    

6 ไมมีการฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได       

1 ปรับปรุงเวลาของสถานีกอนหนาใหเร็วขึ้น Tilt ing Plottering Shuttering Insert Removing
2 ปรับปรุงเวลาของสถานีถัดไปใหเร็วขึ้น Insert Reinforcement Casting Removing

การบริหารจัดการหนวยงานยอย 
ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอมการผลิต

4 แยกงานภายนอกออกจากงานภายใน  

(1) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี    

(2) จัดกลุมงานยอยที่เปนขั้นตอนตอเนื่อง
และออกแบบอุปกรณใหมเพื่อลดขั้นตอนการประกอบงานยอย
(3) ออกแบบจิก (jig) ตามขนาดของอุปกรณ
เพื่อวางและแยกประเภทอุปกรณใหงายตอการทํางาน

6 ฝกอบรมพนักงานใหสามารถทํางานขามสายงานอื่นๆ ได       

หมายเหตุ :  คือ   สาเหตุของปญหาและไดทําการแกไข,    คือ ยังไมดําเนินการขณะปรับปรุงกระบวนการ



ขั้นตอนและสถานีงานที่ปรับลดเวลาการทํางาน
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3
  

ตารางที่ 5.14 สาเหตุและการแกไขปรับปรุงสถานีงานที่เปนคอขวด
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5.4.3 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ

ปรับปรุง

จากรูปที่ 5.19 แสดงสถานีคอขวดหลังการปรับปรุง พบวาหลังการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ทําใหรอบเวลาการผลิตลดลงเหลือ 13.8 นาที/โตะงาน อัตราการผลิตเพิ่มขึ้นเปน 2,278 โตะ
งาน หรือ 207 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ย กําลังการผลิตมีคารอยละ 69 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงานและสถานีที่เปนคอขวด คือสถานี Smoothening

และเมื่อเปรียบเทียบกับเวลาการผลิตกอนปรับปรุงพบวา อัตรารอบเวลาการผลิตลดลง
จากเดิม 17 เปน 13.8 นาที/โตะงาน คิดเปนกําลังการผลิตเพิ่มขึ้น จากเดิม 56 เปน 69 ของกําลัง
การผลิตตามการออกแบบโรงงาน คิดเปนรอยละ 23.2 % ซึ่งยังไมบรรลุเปาหมายตามที่ปจจุบันตั้ง
ไวที่รอยละ 80 ดังรูปที่ 5.20

5.4.4 แนวทางในการพัฒนาเพื่อบรรลุเปาหมายในอนาคต

เมื่อเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและเปาหมายในอนาคต ดังรูปที่ 5.21 พบวา รอบเวลา
การผลิตของกระบวนการผลิตที่อิงเวลาที่ใชในปจจุบัน (กอนปรับปรุง) มีรอบเวลาการผลิต 17
นาที/โตะงาน หลังปรับปรุงมีรอบเวลาการผลิต 13.8 นาที/โตะงาน เมื่อเทียบกับที่อิงจากเวลา
มาตรฐานประเมินคือ 13.3 นาที/โตะงาน ซึ่งถาตองการผลิตใหไดตามเปาหมายโรงงานในปจจุบัน
และอนาตคที่โรงงานตองการอัตราการผลิตรอยละ 80 และ 100 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงาน สายการผลิตตองลดเวลาในการผลิตใหเหลือเปน 11.9 นาที/โตะงาน และ 9.5
นาที/โตะงาน ตามลําดับ

ดังนั้น หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต อัตราการผลิตของโรงงานมีคาเทากับรอยละ 69
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน และเมื่อพิจารณาระดับชั่วโมงการทํางานตอเดือน เพื่อ
เปนแนวทางการพัฒนาใหบรรลุเปาหมายในอนาคต (Road Map) ที่กําลังการผลิตในอนาคตและ
ปจจุบันรอยละ 100 และ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบของโรงงานตองควบคุมรอบเวลา
การผลิตอยูในชวง 9.2 – 10 และ 11.5 – 12.5 นาที/โตะงาน ตามลําดับ ดังรูปที่ 5.22
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,

รูปที่ 5.19 แสดงสถานีคอขวดหลังการปรับปรุง
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17 นาที/โตะงาน

13.8 นาที/โตะงาน

เวลาการผลิตกอนปรับปรุง
เวลาการผลิตหลังปรับปรุง

รอบเวลาการผลิตอิงจากการผลิตกอนปรับปรุง
รอบเวลาการผลิตอิงจากการผลิตหลังปรับปรุง 

รูปที่ 5.20 เปรียบเทียบเวลาการผลิตของสถานีงานตางๆ
         ระหวางเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง
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       ปจจุบัน              หลังปรับปรุง        ศึกษาการทํางาน          เปาหมาย                 คาสูงสุด
(กอนปรับปรุง) (อิงเวลามาตรฐานประเมิน) (80 % FDC) (100 % FDC)

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

รูปที่ 5.21 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและเปาหมายโรงงาน
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เวลาการผลิต (นาที/โตะงาน)

3300

2640

2364

1849

300

240

215

168

100% FDC (สูงสุดของโรงงาน)

80 % FDC (เปาหมายของโรงงาน)

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 ความสัมพันธระหวางเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่ระดับชั่วโมงการทํางานตางๆ ตอเดือนและที่ระดับรอยละตางๆ ของ FDC
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5.5 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานของแตละสถานีงาน

ผลของการศึกษาเวลาการทํางานของเวลาการทํางานพื้นฐานในแตละสถานีงานยอย ทํา
ใหสามารถนํามาวิเคราะหหาความสัมพันธระหวางปจจัยที่มีผลตอเวลาการทํางานกับระยะเวลา
การทํางาน เพื่อนําปจจัยนั้นๆ มาสรางสมการถดถอยพยากรณระยะเวลาการทํางาน ดังนี้

1. ศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยที่สงผลใหเกิดความลาชาในการทํางานกับ
ระยะเวลาการทํางานของแตละสถานีงาน

พิจารณาเวลาการทํางานหลัก (Main Job Time) ที่เปนเวลาที่จําเปนในการทํางานหลัก
ของสถานีงานนั้น ซึ่งถากลาวอีกนัยหนึ่งก็คือปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานที่ทําใหเกิดความ
ลาชาในสถานีงานนั้นเปนตัวกําหนดเวลาทํางานดังแสดงในตารางที่ 5.15

ตารางที่ 5.15 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานของแตละสถานีงาน
ขั้นตอนที่ สถานีงาน ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาทํางาน

1 Plottering รายละเอียดบนโตะงาน
2 Shuttering จํานวนแบบกั้นขาง

อุปกรณที่ใชในการติดตั้งตามแบบที่วาดไวในขั้นตอนที่ 1
1. หนาตางประกอบ หรือ
2. หนาตางสําเร็จรูป หรือ
3. ประตูประกอบ หรือ
4. วงกบประตูสําเร็จรูป หรือ

3 Insert

5. แบบกั้นขางประกอบ
1. จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน 4 Reinforcement
2. จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง
1. เวลาการแข็งตัวของคอนกรีต (Setting Time)5 & 6 Casting &

Smoothening 2. เวลาลงใบพัด ลงฟองน้ํา และทําความสะอาด
7 Curing เวลาการบมของคอนกรีต
8 Removing จํานวนแบบกั้นขาง
9 Tilting จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน
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2. วิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธ

การวิเคราะหความถดถอยและสหสัมพันธเปนการวิเคราะหหาความสัมพันธของตัวแปรวา
มีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด โดยในงานวิจัยนี้กําหนดให ตัวแปร Y คือ ระยะเวลาการ
ทํางานตัวแปร x คือ จํานวนวัสดุและอุปกรณ ดังนั้นจึงทดสอบความสัมพันธวา ถาจํานวนวัสดุและ
อุปกรณมีคาเปลี่ยนแปลงไปจะมีผลกระทบตอคาของระยะเวลาทํางานหรือไม ดังนี้

1) วิเคราะหความถดถอยเชิงเสนอยางงาย(Simple Linear Regression
Analysis)

นําตัวแปร Y คือ ระยะเวลาการทํางาน กับตัวแปร x คือ จํานวนวัสดุและอุปกรณมา
วิเคราะหความถดถอยเชิงเสนอยางงาย ดังตารางที่ 5.16

ตารางที่ 5.16 สมการถดถอยเชิงเสนของสถานีตางๆ 
สถานีงาน สมการถดถอยเชิงเสน 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  จํานวนแบบกั้นขาง
X2 คือ  จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน
X3 คือ  จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง

จากตารางที่ 5.16 การวิเคราะหสัมประสิทธิแสดงการตัดสินใจ(R2) พบวา R2 มีคาเขาใกล 
1 แสดงวา เปอรเซนตที่จํานวนวัสดุและอุปกรณสามารถอธิบายการเปลี่ยนแปลงของระยะเวลา
ทํางานมีคามาก หรือ จํานวนวัสดุและอุปกรณและ ระยะเวลาทํางานมีความสัมพันธกันมากและ
คา Adjusted R2 ใกลเคียงกับ R2 แสดงวา จํานวนขอมูลเพียงพอตอการตัดสินใจนําไปวิเคราะห
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2) การวิเคราะหสัมประสิทธิสหสัมพันธ 

สหพันธเปนการดูวาจํานวนวัสดุและอุปกรณและ ระยะเวลาทํางานมีความสัมพันธกัน
มากนอยเพียงไรคาที่ใชวัดความสัมพันธนี้เรียกวาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ(ρ) และตองหาตอวามี
ความสัมพันธกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติหรือไมโดยทําการการทดสอบความมีนัยสําคัญของ
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของสิ่งตัวอยางวาแตกตางจากศูนยหรือไมถาหากมีความแตกตางจาก
ศูนยอยางมีนัยสําคัญแสดงวาตัวแปรสุมทั้ง2 ตัวมีความสัมพันธกันระดับนัยสําคัญที่ทดสอบ
กําหนดไวที่ 0.05 และชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ ดังขางลางนี้
และผลดังตารางที่ 5.17

H0 : สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ= 0
H1 : สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ 0

ตารางที่ 5.17 ผลการทดสอบสัมประสิทธิสหสัมพันธในสถานีตางๆ
สถานีงาน Predictor (X) Pearson correlation

of X and Y
P-Value

Shuttering จํานวนแบบกั้นขาง(ชิ้น) 1.000 0.012
จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน(ชิ้น) 1.000 0.005Reinforcement
จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง(จุด) 1.000 0.006

Removing จํานวนแบบกั้นขาง(ชิ้น) 0.999 0.027
Tilting จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน(ชิ้น) 1.000 0.000

หมายเหตุ Response (Y) คือ ระยะเวลาทํางาน(นาที)

จากตารางที่ 5.17 คา P-Value ถามีคานอยกวา 0.05 แสดงวา มีความแตกตางจากศูนย
อยางมีนัยสําคัญ ดวยความเชื่อมั่น 95 % นั้นคือ จํานวนวัสดุและอุปกรณกับระยะเวลาการทํางาน
มีความสัมพันธกัน

3) การทดสอบสัมประสิทธิความถดถอยโดยใชการวิเคราหความแปรปรวน

การทดสอบความสัมพันธระหวางคา X และ Y วาอยูในรูปสมการเสนตรง สามารถ
วิเคราะหดวยการทดสอบคาสัมประสิทธิความถดถอยโดยใชการวิเคราะหความแปรปรวน นั้นคือ
จะพิจารณาวาการที่คาของ Y มีคาไมคงที่ เนื่องจาก Y มีความสัมพันธกับ X เมื่อคาของ X
เปลี่ยนไปจะมีผลทําใหคาของ Y เปลี่ยนไปดวยและคาของ Y เปลี่ยนแปลงเนื่องจากอิทธิพลของ
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ปจจัยอื่นๆ นอกจาก X ระดับนัยสําคัญที่ตองการทดสอบสมมุติฐานในงานวิจัยนี้กําหนดไวที่ 
0.05 และชวงความเชื่อมั่น 95 % โดยมีสมมติฐานสําหรับการทดสอบ ดังขางลางนี้และผลดัง
ตารางที่ 5.18 ถึง 5.22

H0 : คาสัมประสิทธิความถดถอย= 0
H1 : คาสัมประสิทธิความถดถอย 0

ตารางที่ 5.18 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
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 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
Reinforcement จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน

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 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
Reinforcement จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง

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 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานี
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 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของแบบจําลองสมการถดถอยของสถานีTilting
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 คา P-Value มีคานอยกวา 0.05 แสดงวา มีความแตกตางจาก
ศูนยอยางมีนัยสําคัญ ดวยความเชื่อมั่น 95 % นั้นคือ จํานวนวัสดุและอุปกรณกับระยะเวลาการ
ทํางานมีความสัมพันธกัน

ดังนั้นจึงสรุปผลการศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานใน
แตละสถานีงานกับระยะเวลาการทํางาน ดังตารางที่ 5.23 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานใน
แตละสถานีงาน และสามารถแบงการวิเคราะหเวลาการทํางานไดเปน 2 สวนคือ

1. สถานีงานที่ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานระยะเวลาการทํางานนั้นเปนเวลา
เฉลี่ย ไดแก สถานี Plottering Insert Casting Smoothening และ Curing

2. สถานีงานที่ปจจัยหรือตัวแปรที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานระยะเวลาการทํางานนั้น
มีผลตอจํานวนวัสดุและอุปกรณ ไดแก สถานี Shuttering Reinforcement
Removing และ Tilting
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ตารางที่ 5.23 ปจจัยที่มีอิทธิพลตอเวลาการทํางานในแตละสถานีงาน

เมื่อ Y คือระยะเวลาทํางาน (นาที)
X1 คือ  จํานวนแบบกั้นขาง
X2 คือ  จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน
X3 คือ  จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง
C คือ  คาคงที่ของเวลา

ขั้นตอน
ที่ สถานีงาน ปจจัยที่มีอิทธิพล

ตอเวลาทํางาน

สัญลักษณ
ของ

ตัวแปร
ระยะเวลา
การทํางาน

(นาที)
R2

1 Plottering รายละเอียดบนโตะงาน C 8.6 ± 0.3
2 Shuttering จํานวนแบบกั้นขาง X1 Y = 1.71X1 - 3.73 1

อุปกรณที่ใชในการติดตั้งตามแบบที่วาดไวในขั้นตอนที่ 1
1. หนาตางประกอบ หรือ C 10.3 ± 0.3
2. หนาตางสําเร็จรูป หรือ C 5.3 ± 1.9
3. ประตูประกอบ หรือ C 9.9 ± 1.7
4. วงกบประตูสําเร็จรูป หรือ C 7.9

3 Insert

5. แบบกั้นขางประกอบ C 14.6
1. จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน X2 Y = 2.02X2 + 8.56 14 Reinforcement
2. จํานวนจุดของการผูกที่วัสดุฝง 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 เวลาการบมของคอนกรีต C 480
8 Removing จํานวนแบบกั้นขาง X1 Y = 0.74X1 + 0.80 1
9 Tilting จํานวนแผนชิ้นงานบนโตะงาน X2 Y = 1.59X2 + 6.04 1



บทที่  6
การวิเคราะหและอภิปรายผล

จากผลการศึกษาการวิเคราะหกําลังการผลิต สามารถวิเคราะหและอภิปรายผลการศึกษา
ไดเปนประเด็นดังนี้

6.1 การศึกษารอบเวลาการผลิตกอนปรับปรุง
6.1.1 การศึกษาเวลาการทํางาน
6.1.2 การประเมินเวลามาตรฐาน
6.1.3 การสํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน

6.2 การคํานวณกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและอิงจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน

6.3 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน
และอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

6.4 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต
6.4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง
6.4.2 การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง
6.4.3 การเปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ

ปรับปรุง

6.1 การศึกษารอบเวลาการผลิตกอนปรับปรุง

6.1.1 การศึกษาเวลาการทํางาน

การศึกษาการทํางาน โดยการเก็บรวบรวมขอมูลเวลา ดังนี้

1. การบันทึกเวลาจากวีดีโอ เวลาที่ไดคือ เวลาการทํางานพื้นฐาน เวลาสูญเปลาใน
ระหวางการทํางาน เวลารอเพื่อสงมอบสถานีถัดไปและเวลาเคลื่อนยายของโตะ
ระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน

2. การเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูลที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของ
โตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิตสุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอรเวลา
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ที่ได คือ เวลาเคลื่อนยายของโตะระหวางสถานีนอกระบบรางเลื่อน และ เวลารวม
ในการผลิตระหวางสถานีในระบบรางเลื่อน

ซึ่งผลของการศึกษาเวลาที่ไดเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับผลรวมของเวลาทั้งหมด จะพบวา 
เวลาการทํางานพื้นฐาน คิดเปน 63.5 % ของเวลาทั้งหมด เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป คิด
เปน 31.0 % ของเวลาทั้งหมด เวลาสูญเปลาในระหวางการทํางาน คิดเปน 3.3 % ของเวลา
ทั้งหมด และเวลาการเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีในระบบและนอกระบบรางเลื่อน คิดเปน 
0.7 % และ 1.5 % ตามลําดับ ของเวลาทั้งหมด ซึ่งเห็นไดวา สัดสวนของเวลาสูญเปลาทั้งหมด
รวมกันเปนครึ่งหนึ่งของเวลาการทํางาน และความลาชาของกระบวนการผลิตเกิดจากเวลารอเพื่อ
สงมอบไปยังสถานีถัดไป ดังนั้นการลดเวลารอตรงสวนนี้ได เวลาการทํางานก็จะเพิ่มขึ้นทําใหอัตรา
การผลิตเพิ่มขึ้นดวย

6.1.2 การประเมินเวลามาตรฐาน

การประเมินเวลามาตรฐาน เพื่อใหทราบวาเวลามาตรฐานของโรงงานที่ควรเปนดวยการ
บันทึกเวลาการทํางานจากวีดีโอ ศึกษาเฉพาะการทํางานหลักเทานั้น พบวา เวลามาตรฐานในแต
ละสถานีงานมีคาแตกตางกันมาก สงผลใหรอบเวลาการผลิตในแตละสถานีแตกตางกันมาก
เชนกัน โดยสถานี Reinforcement มีคาสูงสุดเทากับ 13.3 นาที/โตะงาน และสถานี Curing มีคา
ต่ําสุดเทากับ 5.1 นาที/โตะงาน ทําใหเกิดความไมสมดุลเวลาของสายการผลิต ดังนั้นการที่
สายการผลิตเกิดสมดุลเวลา ก็เปนการลดเวลารอได

6.1.3 การสํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน

การสํารวจเวลาที่ใชในแตละสถานีงานในปจจุบัน ดวยการเก็บรวบรวมและวิเคราะหขอมูล
ที่ไดจากการบันทึกเวลาการหยุดและเคลื่อนที่ของโตะงานระหวางสถานีงานจนถึงขั้นตอนการผลิต
สุดทาย โดยระบบคอมพิวเตอร พบวา สถานี Smoothening มีรอบเวลาการผลิตสูงสุด คือ 17
นาที/โตะงาน และสถานี Casting และ Removing มีรอบเวลาการผลิตต่ําสุด คือ 13.7 นาที/โตะ
งาน ยังพบวารอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานมีความแตกตางกัน จึงเกิดความไมสมดุลเวลา
ของสายการผลิต ดังนั้นทางโรงงานควรปรับลดรอบเวลาการผลิต เพื่อใหสายการผลิตเกิดความ
สมดุลมากขึ้น 
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6.2 การคํานวณกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและอิงจากเวลาที่ใชใน

ปจจุบัน

รอบเวลาผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน มีคาเทากับ 13.3 นาที/โตะงาน คิดเปน
อัตราการผลิต 2,364 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ215 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ยคิดเปนรอยละ 72
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ขณะที่รอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน
อัตราการผลิต 1,849 โตะงาน/เดือนโดยเฉลี่ย หรือ 168 หลัง/เดือนโดยเฉลี่ย คิดเปนรอยละ 56
ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งพบวายังไมไดตามเปาหมายโรงงาน ซึ่งถาตองการ
ผลิตใหไดตามเปาหมายโรงงานในปจจุบันและอนาตคที่โรงงานตองการอัตราการผลิตรอยละ 80
และ 100 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน สายการผลิตตองลดเวลาในการผลิตให
เหลือเปน 11.9 นาที/โตะงาน และ 9.5 นาที/โตะงาน ตามลําดับ 

6.3 การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตและกําลังการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน
และอิงจากเวลาที่ใชในปจจุบัน

6.3.1 เปรียบเทียบรอบเวลาการผลิต

การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบัน มีคาเทากับ 13.3 และ 17 นาที/โตะงาน ตามลําดับ และเมื่อเปรียบเทียบในแตละสถานี
งาน พบวา เกิดสวนตางของเวลาขึ้นซึ่งก็คือเวลาสูญเปลา แสดงวายังสามารถปรับลดรอบเวลา
การผลิตลงได ดังนั้นควรลดเวลาสูญเปลาลง เพื่อใหมีรอบเวลาการผลิตเทากับที่อิงจากเวลา
มาตรฐานประเมิน

6.3.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพ

การเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชใน
ปจจุบันมีคาเทากับ 65.7 % แสดงใหเห็นวา การใชทรัพยากรในการผลิตของเวลาที่ใชในปจจุบัน
นั้นใชไมเต็มที่เมื่อเทียบกับเวลามาตรฐานประเมิน ดังนั้นควรบริหารจัดการพนักงาน เครื่องจักร 
วัสดุและอุปกรณ ใหพรอมสําหรับการผลิต เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

6.3.3 เปรียบเทียบคาสัมประสิทธิของความผันแปร

คาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี 
ประกอบไปดวยสถานี Plottering Casting Smoothening และ Curing พบวา มีคาสัมประสิทธิ์
ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใชในปจจุบัน เทากับ 3.4 ± 3.7 %
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และ 17.1 ± 5.5 % ตามลําดับ ขณะที่คาสัมประสิทธิของความผันแปรของสถานีงานที่
พนักงานทํางาน ประกอบไปดวยสถานี Shuttering Insert Reinforcement Removing และ 
Tilting พบวา มีคาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินและจากเวลาที่ใช
ในปจจุบัน เทากับ 15.2 ± 5.3 % และ 29.0 ± 17.8 % ตามลําดับ โดยที่ทั้งสองมีความแตกตางกัน
อยู 12 %โดยจะพบวา คาสัมประสิทธิ์ของความผันแปรของสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและ
กระบวนการทางเคมีมีคานอยกวาสถานีงานที่พนักงานทํางาน นั้นก็แสดงวา สถานีที่พนักงาน
ทํางานมีความผันแปรของเวลามากกวาสถานีงานที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี 

6.4 ผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มอัตราการผลิต

6.4.1 การวิเคราะหหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง

จากการศึกษาเวลาการทํางานจะพบวา สาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตเกิดจาก
เวลารอเพื่อสงมอบไปยังสถานีถัดไป นั้นก็แสดงวาในแตละสถานีทํางานเสร็จไมพรอมกันทําใหเกิด
เปนความสูญเปลาขึ้นในแตละสถานีงาน โดยสามารถสรุปสาเหตุของความสูญเปลาจากการ
บริหารจัดการ ไดแก (1) รอรับและรอสงโตะงานจากสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป ตามลําดับ(2)
รอวัสดุอุปกรณเพื่อการทํางานในสถานีงาน(3) มีงานภายนอกปะปนกับงานภายใน(4) รอการ
แข็งตัวของคอนกรีต (5) วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสมและ (6) ไมมีการอบรมพนักงงานขามสาย
งาน

และนอกจากนี้เมื่อพิจารณาสัดสวนเวลาการทํางาน เวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวาง
สถานีงาน และเวลาสูญเปลา พบวา สถานีที่ใชเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมีจะมีสัดสวน
เวลาการทํางานมากวาสถานีที่ใชพนักงงานทํางาน ขณะที่สถานีที่ใชพนักงงานทํางานจะมีสัดสวน
ของเวลาเคลื่อนยายโตะงานระหวางสถานีงาน และเวลาสูญเปลา มากกวาสถานีที่ใชเครื่องจักร
และกระบวนการทางเคมี 

6.4.2 การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุง

การศึกษาการทํางาน พบวา รอบเวลาการผลิตของแตละสถานีงานไมเทากัน สงผลใหเกิด
ความไมสมดุลของเวลาในสายการผลิตและเกิดความสูญเปลาขึ้น ดังนั้น จึงปรับปรุงแกไข โดยการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาสูญเปลาของพนักงานและจัดสมดุลในสายการผลิต โดยให
เวลาในแตละสถานีงานใกลเคียงกัน ดวยการปรับภาระงานใหเทากัน
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ซึ่งมีการปรับปรุง คือ การปรับลดรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใชในปจจุบันให

ลดลงเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินดังนั้นการปรับปรุงจะเลือกจากสถานีงานที่เปนคอ
ขวดมาปรับปรุงกอนหรือมีรอบเวลาการผลิตมากกวา 13.3 นาที/โตะงาน คือ Plottering
Shuttering Insert Reinforcement Smoothening Curing และTiling

การลดความลาชาของกระบวนการผลิต โดยการลดความสูญเปลา ไดแก (1) ควบคุมการ
ผลิตใหทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป (2) การบริหารจัดการ
หนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณ ใหพรอมการผลิต(3) แยกหนาที่การทํางานใน
สวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน(4) ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมใหถูกตองตาม
หลักการทํางานที่ดีและ (5) ฝกอบรมพนักงานขามสายงาน เพื่อเพิ่มความยืดหยุนในสายการผลิต
ทั้งนี้ไมไดมีการปรับสูตรคอนกรีตใหแข็งตัวเร็วขึ้น เนื่องจากตองลงทุนมากเพื่อใหรอบเวลาการผลิต
ลดลงซึ่งไมคุมกับการลงทุน

6.4.3 การเปรียบเทียบผลของรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตกอนและหลังการ
ปรับปรุง

หลังการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตลดลงจากเดิม 17 เปน 13.8 นาที/โตะงาน อัตราการ
ผลิตเพิ่มขึ้นจาก 1,849 เปน 2,278 โตะงาน และผลิตบานไดเพิ่มขึ้นจากเดิม 168 เปน 207 หลัง/
เดือนโดยเฉลี่ย คิดเปนกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 56 เปน 69 ของกําลังการผลิตตามการ
ออกแบบโรงงาน คิดเปนรอยละ 23.2 % ซึ่งยังไมบรรลุเปาหมายตามที่ปจจุบันตั้งไวที่รอยละ 80
ตองมีรอบเวลาการผลิต 11.9 นาที/โตะงาน 

ทั้งนี้พบวารอบเวลาการผลิตหลังปรับปรุงมีคาใกลเคียงกับเวลามาตรฐานประเมิน เทากับ 
13.8 และ 13.3 นาที/โตะงาน ตามลําดับ นั้นแสดงวารอบเวลาการผลิตหลังการปรับปรุงใกลเคียง
กับที่โรงงานควรจะเปน 

ดังนั้นการที่จะทําใหไดตามเปาหมายโรงงานควรที่จะลดความสูญเปลาของกระบวนการ
ผลิต ควรพิจารณาในเรื่องของเครื่องจักรและกระบวนการทางเคมี และออกแบบอุปกรณ (jig) เพื่อ
ชวยในการวางอุปกรณติดตั้ง และหลังจากนั้นปรับวิธีการทํางานใหมใหเหมาะสมและบันทึกการ
ทํางานใหมทุกครั้งที่เปนมาตรฐาน 



บทที่  7
สรุปผลและขอเสนอแนะ

7.1 สรุปผลการศึกษา

การศึกษาการวิเคราะหกําลังการผลิตและขั้นตอนที่ทําใหเกิดความลาชา และการปรับปรุง
เพื่อเพิ่มอัตราการผลิต สามารถสรุปเปนขอๆ ดังนี้

1. ปจจุบันโรงงานตัวอยางตองการทราบเวลาที่ใชในการผลิตที่ควรเปนของแตละสถานี 
และกําลังการผลิตที่ควรเปนของโรงงาน และผลผลิตตอเดือนในอดีตอยูที่ 168 หลัง
ตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 56 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ซึ่งมี
ความแตกตางไปจากเปาหมายที่โรงงานตองการคือ 240 หลังตอเดือน หรือคิดเปน
รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน โดยคาสูงสุดที่เครื่องจักร
ออกแบบไวควรทําได 300 หลังตอเดือน เมื่อดําเนินการผลิต 524 ชั่วโมงทํางานตอ
เดือน

2. จากการศึกษาเวลามาตรฐานประเมิน พบวา โรงงานควรมีศักยภาพในการเพิ่ม
ผลผลิตเปนเดือนละ 215 หลังตอเดือน หรือคิดเปนรอยละ 72 ของกําลังการผลิตตาม
การออกแบบโรงงาน

3. จากสาเหตุความสูญเสียเวลาทํางาน พบวา คาสัมประสิทธิของความผันแปรของเวลา
ที่พนักงานทํางานเทากับ 29 % ขณะที่เวลาที่ใชโดยเครื่องจักรและกระบวนการทาง
เคมี มีคาเทากับ 17.1 % โดยทั้งสองมีความแตกตางกันอยูที่ 12 %

4. สาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิตกอนการปรับปรุง ไดแก (1) รอรับและรอสง
โตะงานจากสถานีงานกอนหนาและสถานีถัดไปตามลําดับ(2) รอวัสดุและอุปกรณ
เพื่อการทํางาน (3) รอการแข็งตัวของคอนกรีต (4) มีงานภายนอกปะปนกับงาน
ภายใน (5) วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม และ (6) ไมมีการอบรมพนักงานขามสายงาน

5. การปรับปรุงจะประยุกตใชวิธีการปรับปรุงการทํางานและจัดสมดุลสายการผลิต โดย
จะพิจารณาลดรอบเวลาการผลิต ดวยการปรับลดรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลาที่ใช
ในปจจุบันใหเทากับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน ซึ่งสถานีคอขวด หรือมีรอบเวลา
การผลิตมากกวา 13.3 นาทีตอโตะงาน ไดแก สถานีกําหนดตําแหนงอุปกรณ
(Plottering) สถานีวางแบบกั้นขาง(Shuttering) สถานีติดตั้งอุปกรณ(Insert) สถานี
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วางโครงเหล็กเสริมความแข็งแรง(Reinforcement) สถานีขัดผิวหนาคอนกรีต
(Smoothening) สถานีบมคอนกรีต(Curing) และสถานียกชิ้นงานเก็บ (Tilting)

6. การนําเสนอและประยุกตแนวทางการปรับปรุงเพื่อใหไดตามเปาหมายโรงงานที่รอย
ละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบโรงงาน ไดแก (1) ควบคุมการผลิตให
ทันเวลากับความตองการของสถานีกอนหนาและสถานีถัดไป (2) บริหารจัดการ
หนวยงานยอย ใหมีการจัดเตรียมประกอบอุปกรณใหพรอมการผลิต (3) แยกหนาที่
การทํางานในสวนของงานภายนอกและงานภายในใหชัดเจน (4) ปรับปรุงวิธีการ
ทํางานใหมใหถูกตองตามหลักการทํางานที่ดี และ (5) ฝกอบรมพนักงานใหสามารถ
ทํางานขามสายงานอื่นๆ ได เพื่อเพิ่มความยืดหยุนและความสามารถของพนักงานใน
สายการผลิต 

7. อัตราการผลิตหลังปรับปรุงมีคาเทากับ2,278 โตะงานตอเดือน หรือ 207 หลังตอ
เดือน ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ56 เปน 69 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบ
โรงงาน คิดเปนรอยละ 23.2 ทั้งนี้ยังไมไดตามเปาหมายที่โรงงานกําหนดไว

8. รอบเวลาการผลิตหลังปรับปรุงมีคาใกลเคียงกับที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมิน มีคา
เทากับ 13.8 และ 13.3 นาที/โตะงาน นั้นก็แสดงวา รอบเวลาการผลิตใกลเคียงกับที่
โรงงานควรจะเปน

ดังนั้น ผลของการศึกษาเวลาการทํางานในทุกสถานีงาน สามารถคํานวณรอบเวลาการ
ผลิตและกําลังการที่อิงจากการศึกษาเวลามาตรฐานประเมิน และเวลาที่ใชในปจจุบัน (กอน
ปรับปรุง) จากนั้นนําเวลาทั้งสองมาเปรียบเทียบกัน เพื่อหาสาเหตุความลาชาของกระบวนการผลิต
และทําการปรับปรุงแกไข จากนั้นเปรียบเทียบเวลาการผลิตกอนและหลังการปรับปรุง และ
พิจารณาเทียบกับเปาหมายที่โรงงานตั้งไว จึงขอสรุปผลการวิจัย ดังแสดงในตารางที่ 7.1
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ตารางที่ 7.1 สรุปรอบเวลาการผลิตและอัตราการผลิตของการวิจัย

รอบเวลาการผลิต

(นาที/โตะงาน)

อัตราการผลิต

(โตะงาน/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

เวลาที่ใชในปจจุบัน
(กอนปรับปรุง) 17.0 1,849 168 56

เวลาการผลิต
หลังปรับปรุง 13.8 2,278 207 69

7.2 ปญหาและอุปสรรคในงานวิจัย

ในการวิจัยนี้ พบปญหาและอุปสรรค ดังนี้

1. ในโรงงานตัวอยางมีการเขาออกของพนักงานบอยครั้ง ความชํานาญในการทํางาน
ของพนักงานในแตละคนไมเทากัน รวมทั้งพนักงานทํางานไมถูกหลักการทํางานที่ดี 
ดังนั้น กอนการบันทึกเวลาจากกลองถายวีดีโอ ตองทําความเขาใจในเรื่องการจับเวลา
กับหัวหนางานและพนักงาน เพื่อใหพนักงานทํางานในอัตราปกติที่เคยทําและใช
อุปกรณการทํางานอยางถูกวิธี

2. การบันทึกเวลาจากกลองถายวีดีโอใชขนาดตัวอยาง 3 ตัวอยาง/สถานีงาน เนื่องจาก
การเก็บตัวอยางแบบบานถูกเลือกแบบบานแบบสุมโดยประกอบไปดวยแบบบาน
ซับซอน ปานกลาง และงาย ดังนั้นจึงตองรอใหไดแบบบานที่ถูกเลือกดังกลาว และใช
เวลาในการถายวีดีโอนาน
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3. ในวันที่มีการถายวีดีโอ ตองมีการจัดเตรียมอุปกรณประกอบใหพรอมจากสถานี

งานประกอบ ไมเชนนั้นเมื่อทําการบันทึกการทํางานเวลารวมในการผลิตจะเกิดความ
คลาดเคลื่อนได เนื่องจากมีเวลานานเกินจริง

7.3 ขอจํากัดในงานวิจัย

การวิเคราะหกําลังการผลิตของโรงงานตัวอยาง มีขอจํากัดในงานวิจัย ดังนี้

1. เนื่องจากสมการการคํานวณรอบเวลาการผลิตที่อิงจากเวลามาตรฐานประเมินซึ่งจะ
พิจารณาจํานวนสถานีงานยอย Bay และจํานวนหนวยงานยอย (U) มาจากกระบวนการ
ผลิตจริงของโรงงานตัวอยาง ดังนั้น การนําสมการไปใชในอุตสาหกรรมอื่นๆ ควร
ทําการศึกษาในเรื่องของกระบวนการผลิตเพิ่มเติม เพื่อใหเหมาะสมกับอุตสาหกรรมนั้น

2. การอางอิงการผลิตบาน 1 หลังประกอบไปดวย 11 โตะงานโดยเฉลี่ย อางอิงมาจาก
จํานวนแบบบานที่ขายไดเทียบกับจํานวนโตะงานที่ผลิตไดตอเดือนในขณะทําการวิจัย 
ดังนั้นถามียอดขายบานและจํานวนโตะงานเปลี่ยนแปลงไป การอางอิงการผลิตบาน 1
หลังตองเปลี่ยนแปลงจํานวนโตะงานใหเหมาะสม

7.4 ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยในอนาคต

ขอเสนอแนะสําหรับงานวิจัยในอนาคตที่ควรปรับปรุง ดังนี้

1. สําหรับการปรับปรุงในอนาคตตองปรับปรุงที่สถานีคอขวด หรือ มีรอบเวลาในการ
ผลิตมากกวา 11.9 นาทีตอโตะงาน ที่รอยละ 80 ของกําลังการผลิตตามการออกแบบ
โรงงาน ไดแก สถานี Shuttering Insert Reinforcement Smoothening Curing และ 
Removing

2. เนื่องจากในสถานี Insert มีประเภทชุดอุปกรณประกอบมากเชน อุปกรณเล็ก อุปกรณ
แทง และอุปกรณติดตั้ง เปนตน ดังนั้นจึงควรจัดกลุมงานยอยและอุปกรณยอยที่เปน
ขั้นตอนตอเนื่อง จากนั้นออกแบบอุปกรณใหม เพื่อลดขั้นตอนการประกอบงานยอย
และใหประกอบไดงายขึ้น

3. ออกแบบจิก (jig) ตามขนาดของอุปกรณประกอบ เพื่อวางและแยกประเภทอุปกรณ
ใหงายตอการทํางานและยังเปนการแยกไมใหงานภายในปะปนกับงานภายนอก

4. ในสถานี Reinforcement ขั้นตอนการผูกเหล็กเสนจะเปนขั้นตอนที่มีอิทธิพลตอ
ระยะเวลาการทํางานและใชเวลานาน ดังนั้นจึงควรศึกษาและกําหนดมาตรฐานใน
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ตําแหนงที่ตองผูกเหล็กเสนใหม อาทิเชน ออกแบบตระแกรงใหมีความถี่มากกวา
เดิม เพื่อลดจํานวนในการผูกเหล็กเสน ทั้งนี้ตองคํานึงถึงคุณภาพการรับน้ําหนัก

5. ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตควรมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และบันทึกเวลาการ
ปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานไวทุกครั้ง 

6. ควรมีการประยุกตใชระบบการผลิตแบบดึงมาใช กลาวคือ เมื่อกระบวนการผลิต
สุดทายเริ่มผลิต ก็จะใชชิ้นสวนที่เตรียมไว เมื่อใชหมดก็จะไปดึงจากกระบวนการกอน
หนา และที่กระบวนการกอนหนาก็ตองมาผลิตชิ้นสวนที่ขาดไป โดยไปดึงจากสถานี
กอนหนาไปเรื่อยๆ และใชควบคูกับระบบคัมบัง คือ ใชเปนปาย สงสัญญาณไปยัง
กระบวนการที่อยูกอนหนาวาเมื่อไหรและอะไรที่จะผลิตเพื่อลดปญหาการรอรับและ
รอสงโตะงาน และเปนการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต
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ภาคผนวกก
ขอมูลเวลาที่ไดจากการบันทึกเวลาการทํางานดวยกลองถายวีดีโอเทป
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ขอมูลเวลาที่ไดจากการบันทึกเวลาการทํางานดวยกลองถายวีดีโอเทป โดยใชขนาด

ตัวอยางเทากับ 3 ตัวอยางตอสถานีงาน ดังนี้

ตารางที่ ก-1 เวลาการทํางานพื้นฐาน (Basic time : BT) ของแตละสถานีงาน
เวลาปฏิบัติงาน (นาที)ขั้นตอน

ที่ สถานีงาน
1 2 3

คาเฉลี่ย 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
เปอรเซ็นตเวลาเผื่อในการทํางานของแตละสถานีงาน
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เปอรเซ็นตเวลาเผื่อในการทํางานของแตละสถานีงาน ดังแสดงในตารางที่ ข-1

ตารางที่ ข-1 เปอรเซ็นตเวลาเผื่อของแตละสถานีงาน
ขั้นตอนที่ สถานีงาน เปอรเซ็นตเวลาเผื่อ

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 เปนเวลาที่ใชเครื่องจักร
ปฏิบัติงานจึงไมมีคาเผื่อในการทํางาน
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การศึกษาระดับปริญญาวิทยาศาสตรบัณทิต สาขาเคมีอุตสาหกรรม คณะวิทยาศาสตรประยุกต
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ไทยลอตเต จํากัด ในป 2544 ตําแหนงหัวหนาหนวยวิจัยและพัฒนา จากนั้นไดเขาศึกษาตอใน
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