
บทท ี่ 4

การวิเคราะห์การ'ขยายกำลังการผลิต

จากความต้องการตู้เย็นรุ่นใหม่รุ่นหน่ึงของลูกค้าในปริมาณ 5,000 ตู้ต่อปี ทางโรงงาน 

ต้องเตรียมการสำหริบการผลิตตู้เย็นรุ่นดังกล่าวน้ี ในการจัดเตรียมปัจจัยการผลิตให้พร้อม ได้แก่ 

วัตลุลิบ เครองจักร แรงงาน พ้ืนท่ีในการทำงาน พื้นที่จัดเก็บวัตธุดิบ พื้นที่จัดเก็บสินค้าสำเร็จเป 

และลิงอำนวยความสะดวกในการผลิตทั้งหมด เพื่อให้สามารถผลิตตู้เย็นพาณิชย์รุ่นที่เป็นที่

ต้องการชองลูกค้าคาดหวังน้ีไต้ ตามแบบ คุณสมบัติ และการใช้งานตามที่กำหนด ซ่ึงในเบ้ืองต้น 

ได้มีการประมาณกำลังการผลิตของโรงงานปัจจุบันว่าอยู่ในระดับตํ่ากว่าความต้องการของลูกค้า 

ท่ีมีต่อสู้เย็นพาณิชย์รุ่นน้ีมาก เน่ืองจากสภาพโดยท้ัวไป และลักษณะการผลิตของโรงงาน

ในการ่วิจัยนี้เป็นการสืกษาเพื่อการปริหารโครงการขยายกำลังการผลิต จึงเป็นการดิกษา 
จากโรงงานผลิตตู้เย็นพาณิชย์ซึ่งมีอยู่เดิมแล้ว ทำการดิกษาการผลิตและหาแนวทางในการขยาย 
กำลังการผลิต โดยการพิจารณาความต้องการต้านการผลิตและดำเนินการจัดเตรียมปัจจัยเหล่า- 
น้ันไว้ ดังน้ัน ในบทน้ีจะประกอบด้วย การเตรียมปัจจัยต้านวัตธุดิบหรือล่วนประกอบโดยการ 
วิเคราะห์สู้เย็นรุ่นที่ลูกค้าต้องการ การดำเนินการทดลองผลิตเพื่อเก็บข้อมูลในด้านการผลิต การ 
ประมาณกำลังการผลิตปัจจุบัน และการหาแนวทางการขยายกำลังการผลิต การเตรียมปัจจัย 
ด้านการผลิต โดยการกำหนดกระบวนการผลิต การจัดสมดุลสายการผลิต และการหาความ 
ต้องการด้านเครองจักรอุปกรณ์ที่จำเป็นต้องใช้ในแต่ละขั้นตอนการผลิต รวมไปถึงการพิจารณา 
อุปกรณ์ขนย้ายวัสดุ พื้นที่ในการผลิตปัจจุบันที่มีอยู่ว่าสามารถใช้ในการผลิตสู้เย็นรุ่นใหม่นี้ได้
เพียงพอ ห ร ือ จะต้องมีการลงทุนเพิ่ม เพื่อการขยายกำลังการผลิต ซึ่งการขยายกำลังการผลิตมิ 
ใช้เป็นเพียงการลงทุนในเครองจักร อุปกรณ์ อาคาร ห ร ือ สินทรัพยถ์าวรเท่าน้ัน ในการทำงานที่ 
ต้องใช้แรงงานเป็นหลัก การเพิ่มกำลังคนก็เป็นวิธีหนึ่งในการขยายกำลังการผลิต
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4.1 คุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์

คุณลักษณะเฉพาะของตู้เย็นพาณิชย์รุ่นที่จะผลิตเป็นสิ่งสำคัญที่จะต้องพิจารณา ก่อนท่ี 
จะลามารถศึกษาความต้องการด้านการผลิต ท้ังในส่วนของวัตถุดิบและช้ินส่วนท่ีใซ้ รวมไปถึง 
การกำหนดข้ันตอนในกระบวนการผลิตประกอบ และการเลือกใช้เครื่องจักรอุปกรณ์ให้สามารถ 
ผลิตผลิตภัณฑ์ใด้ตามคุณลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการนี้ โดยใช้แบบผลิตภัณฑ์ แบบ 
ช้ินส่วน และคัวอย่างตู้เย็น ซึ่งได้มาจากบริษัทต่างประเทศมาทำการวิเคราะห์ โดยมีรายละเอียด 
ผลิตภัณฑ์ดังนี้

ก. คุณลักษณะทางกายภาพ 
ข. คุณลักษณะทางไฟฟ้า 
ค. คุณลักษณะทางการใช้งาน

ก. คุณลักษณะทางกายภาพ
ตู้เย็นพาณิชย์รุ่นที่จะผลิตตามรูปที่ 2.1 โครงสร้างทำจาก Galvanized

Steel และ Color Bond Steel มีประตูบานพับ 1 บาน ด้านหน้าประตูเป็นกระจก มี 
ขนาดดังน้ีคือ

- ขนาดภายนอกของตู้ กว้าง 0.717 เมตรลึก 0.66 เมตร สูง 1.77 เมตร
- ขนาดภายในของตู้ กว ้าง0.61 เมตรลึก 0.51 เมตร สูง 1.32 เมตร
- ขนาด 17.6 ลูกบาศก์ฟุต

ข. คุณลักษณะทางไฟฟ้า
คุณลักษณะทางไฟฟ้าประกอบด้วย

- กำลังไฟ 1/4 แรงม้า 
120 Voltage
Current frequency 50/1 
กระแสไฟ 7.7 Amps.

X 1 c0 Q 3 3 3  จ 3
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ค. คุณลักษณะทางการใช้งาน
ลักษณะการใช้งานพอสรุปได้ดังนี้

- ใช้สำหรับแช่อาหาร เครื่องด่ืม และผลิตภัณฑ์อื่น ๆ
- ภายในตู้เย็นลามารถให้ความเย็นในขณะที่บรรจุนํ้าดื่มได้ 230 ขวด หรือ 

460 กระป๋อง ขนาดของขวดหรือกระป๋องเท่ากับ 12 OZ. ณ อุณหภูมิท่ี 1 ถึง 
5 องศาเซลเซียสหรือเท่ากับ3 5 .5 ถ ึง 4 1 .0 องศาฟาเรนไฮต์
ควบคุมอุณหภูมิด้วย thermostat

- บานประตูเป็นกระจกทำให้เกิดมุมมองกว้าง สินค้าที่ถูกแช่ในตู้จะถูกมอง 
เห็นได้อย่างซัดเจน

- ชั้นวางของปรับระดับสูงตํ่าได้ 3 ช้ัน จึงจัดสินค้าภายในตู้ได้หลายแบบ
- ใช้ระบบความเย็นแบบม่านอากาศ (Air-curtain) เพื่อรักษาพลังงานและ 

อุณหภูมิให้สามารถผ่านไปท ั่ว ทั้งตู้

4.2 ความต้องการด้านวัตถุดิบ

การวิเคราะห์ผลิตกัณฑ์รุ่นใหม่นี้ทำได้โดยนำแบบและตัวอย่างผลิตกัณฑ์มาแยกและ 
วิเคราะห์ชิ้นส่วนเพื่อทำการจัดหาแหล่งวัตถุดิบ โดยแบ่งเป็นช้ินส่วนท่ีสามารถผลิตเองได้ ช้ินส่วน 
ท่ีต้องส่ังทำ ช้ินส่วนท่ีส่ังซ้ือได้ท่ัวไปภายในประเทศ โดยจะหลีกเลี่ยงการนำเข้าจากต่างประเทศ 
จากการวิเคราะห์ผลิตกัณฑ์ พิจารณาคุณสมบัติของชิ้นส่วนเครื่องทำความเย็น ช้ินส่วนประกอบ- 
ย่อย อุปกรณ์ไฟฟ้าต่าง  ๆ แล้วเทียบกับชิ้นส่วนที่จัดหาได้ภายในประเทศ พบว่าลามารถจัดหา 
ได้จากภายในประเทศทั้งหมด โดยจัดแบ่งวัตถุดิบและส่วนประกอบท่ีใช้ในการผลิตและประกอบ 
ตู้เย็นรุ่นนี้ออกเป็น 3 ประ๓ ท ได้แก่ ช้ินส่วนโลหะตัดพับ ชิ้นส่วนประกอบเครื่องทำความเย็น 
รวมทั้งอุปกรณ์เสรืมอ่ืนๆ และวัสดุหีบห่อ

ชิ้นส่วนโลหะตัดพับเป็นช้ินส่วนสำหรับประกอบโครงตู้ท้ังด้านในและด้านนอก ช้ินส่วน 
ประกอบภายในตู้ และช้ินส่วนเสริมอ่ืน  ๆ โดยการเลือกใช้แผ่นเหล็กพ่นสีและเคลือบพลาสติกใส 
(Polyethylene) เรียกว่า Colorbond ซึ่งเป็นซื่อทางการค้า เป็นช้ินส่วนถังใน (Liner) และถังนอก 
(Shell) เพ่ือจะได้ไม่ต้องมาพ่นสีเอง เนื่องจากห้องพ่นลีที่มีอยู่มีขนาดเล็ก มีช้ันตอนในการพ่นลืท่ี 
ใช้เวลานาน และลืท่ีใช้มีราคาแพง ส่วนช้ินส่วนอ่ืน  ๆ ใช้ตามท่ีแบบกำหนด แต่ยังมีช้ินส่วนท่ีจำ 
เป็นต้องพ่นอีก 3 ช้ินได้แก่ ฐานรองตู้เย็น บานเกล็ด และ Display Case จะส่งไปจ้างพ่นสีภาย
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หลังจากประกอบชิ้นส่วนเสร็จแล้ว โดยมีรายละเอียดดังในตารางที่ 4.1 ชิ้นส่วนโลหะตัดพับ
เหล่านี้จะสั่งตัดพับจากโรงงานอื่น ซึ่งเป็นซัพพลายเออร์ (Supplier) ท้ังหมด เพ่ือใช้เป็นช้ินส่วนใน 
การประกอบของโรงงานผลิตตู้เย็น เน่ืองจากโรงงานใช้วิธีสั่งซ้ือแผ่นเหล็กตัดพับมาโดยตลอด ไม่ 
มีเครื่องจักรลำหรับตัดพับและไม่มีพื้นที่พอเพียงที่จะตัดพับเองได้

ตารางที่ 4.1 รายการและจำนวนช้ินส่วนโลหะตัดพับท่ีใช้ในการประกอบตู้เย็น

ซ่ือช้ินส่วน จำนวน
(ช้ิน)

ประเภทโลหะ หนา
GA

โครงต้ด้านนอก/ถังนอก (Shell)
แผ่นล่างถังนอก 1 Galvanized Steel 18
แผ่นหลังถังนอก 1 Galvanized Steel 20
แผ่นข้างถังนอก 2 Colorbond Steel 20
แผ่นบนถังนอก 1 Colorbond Steel 20
แผ่นเสริมรับบาน 4 Galvanized Steel 10
โครงต้ด้านใน/ถังใน (Liner)
แผ่นข้างถังใน 1 Colorbond Steel 24
แผ่นข้างถังใน 1 Colorbond Steel 24
แผ่นหลังตู้ช้ันใน 1 Colorbond Steel 24
กระดูกเสริมโครง 2 Galvanized Steel 18
แผ่นเสริมโครง 1 Galvanized Steel 18
แผ่นเสริมโครง 1 Galvanized Steel 18
แผ่นเสริมโครง 1 Galvanized Steel 20
ช้ินส่วนประกอบโครงต้
ขอบล่างโครงตู้ 1 Colorbond Steel 20
พ,านต้เย็น
ด้านหน้า-หลังฐาน 2 Galvanized Steel 14
ด้านข้างฐาน 2 Galvanized Steel 16
รางใส่ Condensing unit 2 Galvanized Steel 18
ช้ินส่วนประกอบหลอดไฟ
ชิ้นส่วนฉีดโฟมลำหรับยึดหลอดไฟ 2 Colorbond Steel 24
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ต าร างท ี่ 4.1 (ต ่อ) ร าย ก าร แ ล ะจ ำน ว น ช ิ้น ส ่ว น โล ห ะต ัด พ ับ ท ี่ใช ้ใน ก าร ป ร ะ ก อ บ ต ู้เย ็น

ช่ือช้ินส่วน จำนวน
(ช้ิน)

ประเภทโลหะ หนา
GA

แผ่นบังลมเป่าหลอดไฟ 1 Colorbond Steel 24
Display Case 1 C.R. sheet steel 20
รางหลอดไฟ 1 Colorbond steel 24
รางหลอดไฟ 1 Colorbond Steel 24
ชินล,วนประกอบEvaoorator
แผ่นเจาะรูวงกลมลำหรับยึดชุดพัดลม 1 Galvanized Steel 18
โค้งยึดมอเตอร์ลำหรับEvaporator 1 Galvanized Steel 18
Evaporator supporter 2 Galvanized steel 18
แผ่นปิด Evaporator 1 C.R. sheet steel 20
ฉาก support 1 Galvanized steel 18
ชินส่วนประกอบCondensina Unit
ถาด Condensing unit 1 Galvanized steel 14
ฐานชุดพัดลม Condenser 1 Galvanized steel 12
บานเกล็ด
แผ่นรับบานเกล็ด 2 Galvanized steel 16
แผ่นบานเกล็ด 4 C.R. sheet steel 20
ช้ินส่วนประกอบอ่ืน ๆ
แผ่นครอบท่อทองแดง 1 Colorbond steel 24
เฟรมกลาง-ล่าง 2 Colorbond steel 24
กันซนหลังตู้ 2 Galvanized steel 16
ฉากเล็ก 2 Galvanized steel 16
แผ่นกั้นหลังคอมเพรสเซอร์ 1 Galvanized steel 18
แผ่นร้อยสายไฟ 1 Galvanized steel 18
แผ่นบังแสงหลอดไฟ 1 Galvanized steel 16
ถาดละลายนํ้า 1 Galvanized steel 24
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จากการศึกษาชิ้นส,วนประกอบหลักที่สำคัญของระบบเครื่องทำความเย็นของตู้เย็น 
พาณิชย์รุ่นที่ศึกษา พบว่าใช้อุปกรณ์ทำความเย็นที่สำคัญดังต่อไปนี

คอมเพรสเซอร์หรือเครืองอัด เป็นแบบปิดสนิท (Hermetic compressor) 1/4 HP 
สำหรับใช้กับนํ้ายาทำความเย็น R134 ล
คอนเดนเซอร์ (Condenser) เป็นแบบครีบ (fin) 7 fins/inch ขนาด 2.5x11x10"

- อีวาพอเรเตอร์ (Evaporator) หรือคอยล์เย็นเป็นแบบครีบ (fin) 6 fins/inch ขนาด 
2.5x19.5x7” ท่อขนาด 3/8“

- มอเตอร์พัดลมสำหรับคอนเดนเซอร์ 1/40 HP
- มอเตอร์พัดลมสำหรับอีวาพอเรเตอร์ 1/70 HP
มีรายการวัตถุดิบสำหรับผลิตตู้เย็นพาณิชย์ปริมาณที่ใช้ และราคาดังแลดงในตารางที่

4.2 ดังน้ี

ตารางที่ 4.2 รายการ ปริมาณที่ใช้ และราคาวัตถุดิบลำหรับผลิตตู้เย็นพาณิชย์

Item ส่วนประกอบ/วัตถุดิบ หน่วย
(unit)

จำนวน
(Qty)

ราคา
(บาท/
หน่วย)

รวม
(บาท)

1
ระบบทำความเย็น 
Compressor 1/4 LR PC 1 1,512.00 1,512.00

2 Condenser 30T PC 1 320.00 320.00
3 Evaporator 3/8 PC 1 610.00 610.00
4 Motor (for Evaporator) 1/70 PC 1 355.00 355.00
5 Motor (for Condenser) 1/40 220/50 PC 1 420.00 420.00
6 ใบพัดอลูมิเนียม (Aluminum Fan Blade) PC 1 42.00 42.00
7 ใบพัดพลาสติก (Plastic Fan Blade) PC 1 50.00 50.00
8 Filter/Drier PC 1 184.50 184.50
9 Relief spring PC 1 22.00 22.00
10 ท่อทองแดง 3/8" (Copper Tube) m 2.136 9.20 19.65
11 ท่อทองแดง 1/4" (Copper Tube) m 2.565 5.46 14.00
12 Drain tube 1/2" m 2 16.00 32.00
13 ท่อฉนวนผ่า (Insulation pipe) P/T3/8xx3/8 m 0.5 29.00 14.50
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ตารางที่ 4.2 (ต่อ) รายการ ปริมาณที่ใช้ และราคาวัตถุดิบสำหรับผลิตตู้เย็นพาณิชย์

Item ส่วนประกอบ/วัตถุดิบ หน่วย
(unit)

จำนวน
(Qty)

ราคา
(บาท/
หน่วย)

รวม
(บาท)

14 ท่อฉนวนไม่ผ่า (Insulating P/T 3/8x3/8) ทา 1.5 22.00 33.00
ระบบไฟฟ้าและสายไฟ

15 Temp. Control K50 P-6110 PC 1 150.00 150.00
16 ลายรัดลายไฟ (Cable tie nylon 6") PCs 10 0.55 5.50
17 ลายรัดลายไฟ (Cable tie nylon 9") PC 1 1.00 1.00
18 Polished wire 11 Ga. m. 2.18 4.00 8.74
19 Polished wire 3/8" m. 5.46 9.67 52.80
20 W ished wire 5/16" m. 5 8.00 40.00
21 ลายไฟต่อปลั๊ก m. 2.5 28.45 71.13
22 Plug PC 1 51.00 51.00
23 Control switch (Control Handle) PC 1 181.23 181.23
24 สวิตช์ ON-OFF 15A PC 1 157.50 157.50
25 Invert Switch PC 1 76.74 76.74
26 Flexible Grommeting m. 0.7 11.00 7.70
27 Coated lamp holder Int.red NAC PCs 1 35.00 35.00
28 Coated lamp holder ext.blue NAC PCs 1 35.00 35.00
29 Coated lamp holder yellow NAC PCs 2 35.00 70.00

ช้ินส่วนล๊ังทำ
30 บานประตูสำเร็จรูป (Door Assembly) พร้อม

Handle และ Hinge PC 1 2,880.00 2,880.00
31 Molding V-3 PVC m. 4.08 35.00 142.00
32 Sticker Set 1 270.00 270.00

ชุดหลอดไฟในตู้เย็น
33 Ballast 2x20w 220/50 PC 1 46.00 46.00
34 หลอดไฟ (Lamp F20T21) PCs 2 55.00 110.00
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ตารางท ี่4 .2 (ต่อ)รายการปริมาณที่ใช้และราคาวัตถุดิบสำหรับผลิตตู้เย็นพาณิชย์

Item ส่วนประกอบ/วัตถุดิบ หน่วย
(unit)

จำนวน
(Qty)

ราคา
(บาท/
หน่วย)

รวม
(บาท)

35 ขาหลอด (Lampholder) PCs 2 40.00 80.00
36 Display ARV white DP(Lampshade) PC 1 38.00 38.00
37 Lamp sheath 22 UL (Lamp Cont 22 UL) PC 1 20.00 20.00
38 Lampholder-Cap UL (Lamp holder belt) 

นํ้ายาเคมี
PCs 2 12.00 24.00

39 สารทำความเย็น (Refrigerant) 134a Kg 0.34 140.00 47.60
40 โฟมขาว (Polyol) kg 3.98 115.00 457.70
41 โฟมดำ (Isocyanate) kg 4.77 110.03 524.84
43 เสาวางชั้น (Pilaster) 36" 

ชุดตะแกรงวาง
m. 4 15.00 60.00

42 ตะแกรงช้ันวางของ PCs. 3 250.00 750.00
44 ขอรับชันวาง (Clamp for Pilaster ) 

ดอกริเวท
PCs 12 3.50 42.00

45 Aluminum rivet 43 PCs 20 0.25 5.00
46 Aluminum rivet 54 PCs 32 0.25 8.00
47 Aluminum rivet 56 PCs 4 0.25 1.00
48 rivet 3/16" สำหรับยึดเลา /A6-4 

Bushing
PCs 24 0.39 9.36

49 RC 9 Bushing PC 1 2.00 2.00
50 Snap Bushing 3/8 PC 1 0.50 0.50
51 Blue snap 7/8 PCs. 5 5.00 25.00
52 Bushing o /c  

Nut Screw Washer
PC 1 5.00 5.00

53 Nut ss d 3/16 PCs 2 0.67 1.34
54 แหวนสปริง SS M4 PCs 2 0.29 0.58
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ตารางที่ 4.2 (ต่อ) รายการ ปริมาณที่ใช้ และราคาวัตถุดิบลำหรับผลิตตู้เย็นพาณิชย์

Item ส่วนประกอบ/วัตถุดิบ หน่วย
(unit)

จำนวน
(Qty)

ราคา
(บาท/
หน่วย)

รวม
(บาท)

55 แหวน SS M4 PCs 2 0.25 0.50
56 แหวนสปริง M8 PCs 4 0.65 2.60
57 แหวน MS d 3/8" PCs 4 0.22 0.88
58 Bolt SS d 122"x2 1/2” PCs 4 19.00 76.00
59 Nut MS d 1/2" PCs 4 5.00 26.00
60 Phil PAN #8 X1/2" PCs 30 0.80 2-.00
61 Hex. Bolt 5/16" PCs 4 0.71 2.84
62 Hex. Bolt 1/4 "X 1/2 " PCs 18 0.80 1 8.00
63 Phil 20round type 

วัสดุอ่ืน ๆ
PCs 40 0.40 16.00

64 ลวดเชื่อม 6013 เส้น 4 1.00 4.00
65 ลวดเชื่อมเงิน (5% solder 280) เส้น 0.029 20.00 0.58
66 Foam Cap 1 1/4 Pcs 3 0.50 ไ.50
67 ซิลิโคนใส (Silicone clear 732) หลอด 0.25 154.58 38.65
68 กาว Fast bond Kg 0.1 390.00 39.00
69 เทปพลาสติก 2" m. 15 2.50 37.50
70 กระดาษกาว 2" m. 3.9 1.00 3.90

รวมซิ้นลํวนอุปกรณ์เครื่องทำความเย็น (บาท/ตู้) 10,389.86
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รายการวัสดุสำหรับบรรจุหีบห่อตู้เย็นใช้การบรรจุด้วยกระ;ดาษลูกฟูกและพลาสติก มี
รายการวัสดุดังแสดงในตารางที่ 4.3

ตารางที่ 4.3 รายการ ปริมาณที่ใช้ และราคาวัสดุหีบห่อตู้เย็น

Item ส่วนประกอบ/วัตถุดิบ หน่วย
(unit)

จำนวน
(Qty)

ราคา
(บาท/
หน่วย)

รวม
(บาท)

1 ไม้รอง (pallet) อัน - 45.00 45.00
2 กระดาษลูกฟูก เมตร - 6.00 24.00
3 พลาสติกใส เมตร - 10.00 40.00
4 เทปพลาสติก 2" เมตร - 2.50 5.00

เราคาวัสดุหีบห่อ (บาท/ตู้) 114.00

4.3 วิเคราะห์กำลังการผลิตปัจจุบัน

กำลังการผลิตของโรงงานตัวอย่างในปัจจุบันไม่มีความแนนอน ขึ้นอยู่กับขนาดและแบบ 
ของตู้เย็นด้วย ตู้เย็นขนาดเล็กจะใช้เวลาในการฉีดโฟมน้อยกวาตู้เย็นขนาดใหญ่ ตู้เย็นที่มี
อุปกรณ์เสริมหลายชิ้นใช้เวลาในการประกอบนานกว่าตู้เย็นที่มีอุบกรณ์เสริมน้อยชิ้น ตู้แซ่แข็งใช้ 
เวลาทดสอบนานกว่าตู้เย็น เนื่องจากเป็นการผลิตตามสั่งทำให้รนาดและแบบของตู้เย็นที่ลูกค้า 
ส่ังผลิตไม่เหมือนกัน และมีความหลากหลายมาก ประกอบกับปริมาณสั่งผลิตตํ่า คนงานผลิต 
และประกอบตู้เย็นไม่ต้องริบเร่งในการทำงานเพื่อให้ได้ตู้เย็นจำนวนมาก

เม่ือพิจารณาถึงข้ันตอนท่ีต้องใช้เคร่ืองจักรอุปกรณ์ราคาสูงสุดเป็นหลักก่อน ซ่ึงได้แก่ 
เคร่ืองฉีดโฟม และพบว่าข้ันตอนฉีดโฟมต้องใช้เวลานานมาก เน่ืองจากจ๊ิกเป็นแบบเอนกประสงค์ 
ต้องตีแบบไม้ เพ่ือยึดโครงตู้เช้ากับจ๊ิก ซ่ึงใช้เวลาประมาณ 20-40 นาที และใช้เวลาในการถอด 
แบบไม้ประมาณ 10-20 นาที เวลาท่ีต้องรอให้โฟมท่ีถูกฉีดเข้าไปในโครงตู้เย็นแห้งตัวข้ึนกับ
ขนาดความกว้างและหนาของผนังโครงตู้เย็น ซ่ึงใช้เวลาประมาณ 30 นาทีเป็นอย่างน้อย จึงจะ 
แน่ใจว่าโฟมได้แห้งตัวและจะไม่ตันให้โครงตู้เสียรูป

จากการสืกษาด้านวัตถุดิบแล้วทำให้ลามารถจัดหามาวัตถุดิบ ช้ินส่'วนประกอบต่าง  ๆ ท่ี 
ใช้ในการผลิตตู้เย็นรุ่นพาณิชย์รุ่นนี้ได้ จึงไต้เรื่มทดลองผลิตประกอบตู้เย็นพาณิชย์ เพ่ือเก็บข้อมูล
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โดยรายละเอียดข้อมูลเวลาท่ีบันทึก'Iด้จากการจับเวลาแสดง'ไ'ว้ในภาคผน''3ก ก สำหรับขันตอน 
การฉีดโฟมใขัคนงาน 2 คน ทำการฉีดโฟม เก็บข้อมูลได้ดังน้ี

งาน/ข้ันตอน ค่าเฉล่ีย (นาที)
ตีแบบไม้ 25.4
ฉีดโฟม 4.5
รอให้โฟมแห้งตัว 30.0
ถอดแบบไม้ 13.6
รวม 73.5

คนทำงานทั้งหมด 43.5 นาที ใช้เวลารอให้โฟมแห้งตัวอยู่ในจ๊ิกอีก 30 นาที ข้ันตอนต้ังแต่ 
ตีแบบไม้จนถึงถอดแบบไม้ต้องใข้จิ๊กตลอด สำหรับเวลาในการรอให้โฟมแห้งตัวน้ีถูกกำหนดข้ึน 
ให้เป็นเท่านี้ หลังจากได้ข้อมูลด้านเวลาในการฉีดโฟมแล้ว ทำให้สามารถสรุปได้ว่าหากใช้เคร่ือง 
จักรอุปกรณ์ที่มีอยู่น้ี โดยไม่มีการลงทุนเพิ่มในเครื่องจักรอุปกรณ์ใด  ๆ เลย ข้ันตอนการฉีดโฟมท่ี 
ต้องใช้เคร่ืองจักรอุปกรณ์ฉีดโฟมใช้เวลาท้ังหมด 73.5 นาที ซึ่งทำให้สามารถวิเคราะห์กำลังการ 
ผลิตสูงสุดในปัจจุบันได้ในกรณีที่ทำการผลิตวันละ 8 ช่ัวโมง ดังน้ี

กำลังการผลิตสูงสุด = เวลาทำการผลิตที่มี / เวลาการผลิตที่สูงที่สุด
= 8 ชั่วโมง/วันX6 0 น าท ี/7 3 .5 นาที = 6 .5 ตู้/วัน 
= 272 X 6.5 =1,776 ตู้/ปี

เวลาทำการผลิตท่ีมี (Available production time) เท่ากับ 365 วัน/ปี หักวันอาทิตย์ 52 
วัน/ปี หักวันเสาร์ 26วัน/ปี(โรงงานทำงานเสาร์เว้นเสาร์) หักวันหยุดประจำปี15วัน/ปี เหลือวัน 
ทำงาน 272 วัน/ปี กำลังการผลิตสูงสุด 1,776 ตู้/ปี ยังไม่เพียงพอ หากยังดำเนินการผลิตโดยใช้ 
จ๊ิกสำหรับยึดโครงตู้เพียง 1 ตัว และทำการผลิต 3 กะ โดยแบ่งเวลาทำงานกะละ 7 ช่ัวโมง ดังน้ัน 
มีเวลาทำการผลิตได้วันละ 21 ช่ัวโมง จะสามารถผลิตได้วันละ 4,662 ตู้/ปี ซ่ึงก็ยังไม่เพียงพอต่อ 
ความต้องการท่ีมี

หากเพิ่มจำนวนจิ๊กเอนกประสงค์ที่ใช้อยู่ในขณะนี้อีก 1 ตัว และทำการผลิต 8 ช่ัวโมง/วัน 
จะสามารถผลิตได้ในอัตรา 30 นาที/ตู้ โดยคนงานตีแบบไม้และฉีดโฟมในจิ๊กสลับกัน และเพิ่ม 
จำนวนคนงาน มีกำลังการผลิต = 8 ช่ัวโมง/วันX60 นาที/30 นาที = 16 ตู้/วัน คิดเป็น 272วัน/ 
ปีX16 ตู้/วัน = 4 ,3 5 2 ตู้/ปี
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เมื่อพิจารณาประกอบกับเรองคุณภาพของผลิตภัณฑ์แล้ว พบว่าการใช้จิ๊กแบบนีในการ 
ยึดโครงตู้ขณะฉีดโฟม มีความผิดพลาดเกิดขึ้นได้มาก เนื่องจากการขันตัวจับยึด (Clamp) บางที 
แน่นเกินไป หรือหลวมเกินไป ซ่ึงเป็นผลให้โครงตู้แอ่น หรือเผยอเพราะถูกโฟมตันตัวออกได้ หรือ 
โฟมกระจายตัวไปไม่ท่ัวโครงตู้ น่ันคือ การใขัจ๊ิกแบบเอนกประสงค์ท่ีต้องตีแบบไม้ยึดโครงตู้ขณะ 
ฉีดโฟมทำให้ได้งานคุณภาพไม่สมํ่าเสมอ ก่อให้เกิดของเสืยได้มาก ส่งผลให้ต้องผลิตเพิ่มขึ้นจาก 
ท่ีต้องการ ต้นทุนการผลิตจะสูงขึ้น และคนงานทำงานยาก ใขัเวลานาน จึงจะยกเลิกใซ้จิ๊กแบบนี้

สำห!ปการประกอบชิ้นส่วนเครื่องทำความเย็นในปัจจุบันจะใช้คนงานประกอบเพียง 1-2 
คน ประกอบให้เสร็จทีละตู้ หลังจาก!ปโครงตู้ฉีดโฟมมาแล้วจะเรื่มประกอบไปเรื่อย  ๆ โดยไม่มี 
การประกอบชิ้นส่วนย่อย (Sub-assembly) ไว้ก่อน และการตรวจสอบการทำงานของระบบ 
เครื่องทำความเย็นใช้เวลานานเท่าที่จะทำได้ โดยปกติตั้งแต่ 1 -  24 ช่ัวโมง ถ้าไม่ต้องรืบส่งตู้เย็น 
ให้ลูกค้าจะทำการทดสอบระบบเป็นเวลานาน เพื่อความนั่นใจ ตังน้ัน เมื่อต้องการขยายกำลัง 
การผลิตสามารถทำโดยกำหนดกระบวนการผลิต จัดสายการผลิตประกอบ หาความต้องการด้าน 
เครื่องจักรอุปกรณ์และความต้องการด้านแรงงาน

4.4 การกำหนดกระบวนการผลิต

จากการวิเคราะห์ระบบการผลิตปัจจุบันที่'ทำอยู่ พบว่าเป็นการผลิตตามคำลี่งขึ้อ (made 
to order) หรือเป็นงานลังทำ (Job Shop) ซึ่งไม่สนับสนุนต่อการผลิตในปร็มาณมาก จึงต้อง 
เปลี่ยนระบบการผลิต เพื่อให้สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการ จากที่เคยผลิตครั้งละ 1 ตู้ จะ 
ต้องทำในลักษณะของการผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Production) หรือผลิตทีละจำนวน 
มาก (Mass Production) ซึ่งเป็นระบบการผลิตท่ีสนับสนุนการผลิตในปริมาณมาก

จากการทดลองผลิตและบันทึกเวลาที่ได้จากการจับเวลาคนงานทำงานผลิตประกอบ 
ของแต่ละแผนกหรือแต่ละขั้นตอนในสภาพการทำงานปัจจุบัน โดยไม่รวมเวลาในการเตรียม 
อุปกรณ์ เตรียมวัสดุ เวลาสูญเสืย่อื่น  ๆ ซึ่งจะไม่เกิดขึ้นเมื่อทำการผลิตแบบต่อเนื่อง และคนงาน 
ทำงานอยู่ประจำสถานีงาน ซึ่งแสดงรายละเอียดข้อมูลเวลาที่บันทึกได้จากการจับเวลาไว้ใน 
ภาคผนวก ก ทำให้สามารถกำหนดกระบวนการผลิตและประมาณเวลาที่จะใข้ในการผลิตและ 
ประกอบตู้เย็นรุ่นนี้ไต้ โดยแสดงข้ันตอนการผลิตประกอบได้ตังรูปท่ี 4.1 แบ่งกระบวนการผลิต 
และประกอบออกเป็น 4 ส่วนหลัก ได้แก่ การประกอบโครงตู้ การฉีดโฟม การประกอบตู้เย็น 
และการประกอบย่อย



แผ่นเหล็กตัดพับ

ส่งเข้าแผนกประกอบโครงดู้

ประกอบโครงตู้เย็น 

ส่งเข้าแผนกฉีดโฟม

ปิดเทปเตรียมฉีดโฟม 

ฉีดโฟม

ส่งเข้าลายการผลิตหลัก 

ประกอบฐานรองตู้

ติดตง Condensing Unit 

ติดตง Evaporator 

ประกอบบานประต

เชื่อมท่อนํ้ายา

ทดลอบรอยรั่ว

ทำสูญญากาศ 30 นาที

เติมนํ้ายา R134a

ติดตัง Electrical Control Unit

เดินไฟระบบ

ทดลอบระบบไฟฟ้าด้วย High & Low Voltage 

เช็ดทำความละอาด 

ใส่อุปกรณ์เสรีม

ทดลอบการทำงานของระบบ 60 นาท ี

ตรวจสอบครั้งสุดท้าย 

เชิดทำความสะอาด 

บรรจุ

จัดเก็บในคลังสินค้าสำเร็จรูป

รปท่ี 4.1 กระบวนการผลิตต้เย็นพาณิชย์
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การประกอบโครงตู้ประกอบด้วย การประกอบถังนอก การประกอบถังใน และ 
การประกอบถังนอกเข้ากับถังในเข้าเป็นโครงตู้ โดยมีรายละเอียดขั้นตอน จำนวนแรงงาน เวลาที่ 
ใข้ในการประกอบ ลำดับขั้นตอนของงานที่ต้องทำก่อน และเครื่องจักรอุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการ 
ประกอบโครงตู้แสดงดังตารางท่ี 4.4

ตารางที่ 4.4 ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในการประกอบโครงตู้

4.4.1 การประกอบโครงตู้

งาน กิจกรรม/งาน จ.น.แรง
งาน/ตู้

เวลาที่ใข้ 
(นาที)

งานที่อยู่ 
ก่อนหน้า

เครื่องจักร 
อุปกรณ์

1 ประกอบแผ่นข้างถังนอกด้านซ้ายเข้ากับพื้น 
ล่าง ยึดด้วย rivet

2 4.7 - ปีนยิง rivet

2 ประกอบแผ่นข้างถังนอกด้านขวาเข้ากับพื้น 
ล่าง ยึดด้วย rivet

2 4.6 - ปีนยิง rivet

3 ประกอบแผ่นหลังถังนอก โดยใส่พอดีขอบพับ 2 1.1 2 -

4 ปิดครอบฝาบนถังนอก 2 1.7 3 -

5 วางประกอบแผ่นข้างถังในด้านซ้ายและขวา 
เข้าด้วยถัน เย็บตะเข็บสองแนว

2 5.9 - เครื่องเย็บ 
ตะเข็บ

6 ประกอบแผ่นหลังถังใน โดยใส่พอดีขอบพับ 2 1.0 - -

7 ทากาวติดเหล็กเสริมโครง และแผ่นเสริม 2 4.7 6 -

8 ทากาวติดโฟม 6x6x6cm 6 ช้ิน 2 5.4 6 -

9 วางประกอบถังในและถังนอกเข้าด้วยถันโดย 
ใช้ Molding PVC ปิดตามขอบรอยต่อ

2 14.4 3,7,8 -

รวมเวลาทำงานทั้งหมด (นาที) 43.5

งานที่ 1-4 เป็นการประกอบถังนอก งานท่ี 5-8 เป็นการประกอบถังใน และงานท่ี 9 เป็น 
การประกอบโครงตู้ ซึ่งงานแต่ละงานใช้เวลาน้อย เนื่องจากการออกแบบแผ่นพบ ให้ประกอบถัน 
ง่าย และรวดเร็ว โดยไม่ต้องใช้การเช่ือม แต่ใช้เครื่องเย็บตะเข็บแทน



48

จากการ่วิเคราะหักำลังการผลิตในบทที่ 3 ทำให้ทราบว่าจะต้องเพิ่มจำนวนจิ๊กที่ 
ใช้จับยึดโครงตูขณะฉีดโฟม และเมื่อได้พิจารณาร่วมกับเรื่องคุณภาพแล้วพบว่าควรจะเปลี่ยนจิ๊ก 
ใหม่เป็นแบบเฉพาะที่ทำขึ้นสำหรับตู้เย็นรุ่นนี้ เพื่อให้ได้งานที่มีคุณภาพ ทำงานง่ายขึ้น และใช้ 
เวลาในการทำงานน้อยลง ลามารถผลิตใต้ในอัตราสูงขึ้น และยังช่วยให้ทำงานง่ายขึ้นอีกด้วย ใน 
ตารางท่ี 4.5 งานที่ 3 การฉีดโฟมจะเรื่มตั้งแต่การเตรยมหัวฉีดให้พร้อม โดยต่อสายยางจากหัวฉีด 
ของเคร่ืองฉีดโฟม สำหรับโครงตู้เย็นรุ่นน้ีใช้เวลาในการฉีดโฟม 16.5วินาที โดยใช้ Polyol รวมกับ 
Isocyanate 8.75 กิโลกรัม ตั้งเวลาฉีดโฟม และกำหนดปริมาณฉีด นำสายยางใส่รูฉีดในโครงตู้ 
จนกระท่ังฉีดโฟมเสร็จ ใช้เวลา 4.5 นาที หลังจากน้ันจะต้องท้ิงโครงตู้ไว้ในจ๊ิกให้โฟมแห้งตัวอีก 
ประมาณ 30 นาที ซึ่งเวลาที่ระบุในตาราง 4.5 นี้เป็นเวลาการทำงานของคนงานเท่านั้น ส่วน 
เวลาในการยึดโครงตู้เข้ากับจิ๊กและถอดออกจากจิ๊กนี้เป็นเวลาที่ใช้กับจิ๊กตัวใหม่ที่จะซื้อมาใช้ 
สำหริบโครงการขยายกำลังการผลิตตู้เย็นพาณิชย์รุ่นที่จะผลิตนี้ ซึ่งเป็นแบบที่ทำขึ้นให้เหมาะกับ 
แบบและขนาดตู้เย็นที่จะผลิตนี้ และมีล้อ เพี่อความสะดวกในการเคลื่อนย้ายเช้าไปใกล้เครื่องฉีด 
โฟม ทำให้ไม่ต้องต่อลายยางจากหัวฉีดลงมายาวมากเกินไป ซึ่งจะทำให้ไม่สะดวกในการทำงาน 
ได้ การยกโครงตู้ใส่จิ๊กและนำออกจากจิ๊กทำได้โดยการใช้อุปกรณ์ยก (Hoist)

4.4.2 การฉีดโฟมโพลียู่ร็เทน

ตารางที่ 4.5 ขั้นตอนและเวลาประมาณท่ีใช้ในการฉีดโฟมโพลียูรเทน

งาน กิจกรรม/งาน จ.น.แรง
งาน/ตู้

เวลาที่ใช้ 
(นาที)

งานที่อยู่ 
ก่อนหน้า

เครื่องจักร 
อุปกรณ์

1 ปิดเทปรอบรอยต่อ รูท่อนํ้ายา และรูลายไฟ 1 11.4 - -

2 ยึดโครงตู้เข้ากับจิ๊ก 1 5.0 1 Jig, Hoist
3 ฉีดโฟมเข้าโครงตู้ทางรูฉีด 1 4.5 2 Jig, เคร่ือง 

ฉีดโฟม
4 ถอดออกจากจิ๊ก 1 5.0 3 Jig, Hoist
5 แกะโฟมส่วนเกิน 1 4.0 4 -

รวมเวลาทำงานทั่งหมด (นาที) 29.9
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การประกอบเครื่องทำความเย็นจะเป็นลายการผลิตหลัก ซึ่งในลายการผลิตหลัก 
นีจะนำชินส่วนต่าง  ๆ ได้แก่ โครงตู้ท่ีฉีดโฟมแล้ว (Foam-cabinet) วัตถุดิบต่าง  ๆ และชินส่วนกึง 
สำเร็จรูปจากการประกอบย่อย (Sub-assembly part) มาประกอบกันให้ใด้ตู้เย็นสำเร็จรูป เป็น 
ผลิตภัณฑ์ที่พร้อมจะนำออกจำหน่ายได้ จึงรวมไปถึงการทดลอบทางไฟฟ้า และทดสอบการ 
ทำงานของระบบเครื่องทำความเย็นด้วย ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในการประกอบเครื่อง- 
ทำความเย็นสามารถแลดงได้ดังตารางที่ 4.6

4.4.3 การประกอบเครื่องทำความเย็น

ตารางที่ 4.6 ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในการประกอบเครื่องทำความเย็น

งาน กิจกรรม/งาน จ.น.แรง 
งาน/ตู้

เวลาท่ี 
ใช้

(นาที)

งานท่ีอยู่ 
ก่อนหน้า

อุปกรณ์และ 
เคร่ืองมือ

1 กลวงโฟมตรงรูท่อนํ้าย าและรูลายไฟ 1 1.4 - มืด
2 ประกอบฉากรับ Evaporator 1 4.1 - สว่านลม
3 ยึด Evaporator 1 6.6 2 ปีนยิง rivet
4 ยึดชุดพัดลมของ Evaporator 1 4.9 3 สว่านลม
5 เชื่อมท่อทองแดงจาก Evaporator หุ้ม 

ฉนวน ร้อยผ่านรูท่อนํ้ายา
1 3.9 1,3 ชุดเช่ือมแก๊ส

6 ประกอบแผ่นครอบ Evaporator 1 4.3 5 สว่านลม
7 ประกอบแผ่นปิดท่อทองแดงภายในดู้ 1 5.4 6 สว่านลม
8 ยึด supporter ประตูบนล่างด้วยสกรู 

อันละ 4 ตัว
1 6.7 - สว่านลม

9 ใส่บานประตู 1 3.8 6,8 -
10 ยิง rivet ยึดช้ินส่วนติดฐานหลอดไฟ 

และ Display
1 4.9 9 ปีนยิง rivet

11 เดินลายไฟและติดสวิตช์ปิดเปิดไฟ 1 3.8 10 คีมดัด,คีมยํ้า 
สายไฟ,ไขควง

12 ประกอบ control handle 1 2.3 11 ไขควง
13 ประกอบฐานรองตู้เย็น ยึดด้วยลกรู 1 9.2 - สว่านลม
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ตารางที่ 4.6 (ต่อ) ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในการประกอบตู้เย็น

งาน กิจกรรม/งาน จ.น.แรง 
งาน/ตู้

เวลาท่ี 
ใช้

(นาที)

งานท่ีอยู่ 
ก่อนหน้า

อุปกรณ์และ 
เคร่ืองมือ

14 ใส,ชุดคอนเดนชิ่งในรางและยึดด้วย 
bolt washer และ nut

1 3.2 13 ประแจเบอร์11

15 เชือมท่อ suction 1 discharge และ 
r ilter/Drier

1 13.8 5,14 ชุดเชื่อมแก๊ส

16 ทดสอบรอยร่ัวด้วยแก๊ลไนโตรเจนและ 
น้ําสบู่

1 3.8 15 Pressure 
Regulator, 

Manifold gauge
17 ต่อ Manifold gauge set และ 

Vacuum Pump ดูดอากาศ
1 3.2 16 Vacuum Pump, 

Manifold gauge
18 เติมนํ้ายาทำความเย็น R134a 1 10.7 17 กระบอกตวงนํ้ายา, 

Manifold gauge
19 ต่อลาย drain tube 1 1.0 15 -

20 ประกอบ thermostat 1 3.1 4 ไขควง
21 ต่อสายไฟเข้ากับกล่องควบคุมไฟฟ้า 1 8.8 12 ไขควงปากแฉก
22 ต่อสายไฟเข้าระบบ พนชุดสายไฟ และ 

ต่อลาย ground
1 5.1 14,21 คีมตัด,คีมยํ้า 

ลายไฟ,ไขควง
23 ต่อปลั๊กไฟและประกอบตัวยึดสาย ใส่ 

bushing
1 3.9 22 คีมตัด,คีมยํ้า 

สายไฟ,ไขควง
24 ยึดฉาก support บานเกล็ดด้วยbolt 2 

ตัว และใส่บานเกล็ด
1 2.1 14 ไขควง

25 ประกอบกันชนด้านหลังตู้ 2 อัน 1 2.6 - สว่านลม
26 ประกอบแผ่นก้ันหลังคอมเพรสเซอร์ 1 2.2 23 ไขควง
27 ใส่หลอดไฟและครอบหลอดไฟ 1 1.3 11 -
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ตารางที่ 4.6 (ต่อ) ขั้นตอนและเวลาประมาณที่ใช้ในการประกอบตู้เย็น

งาน กิจกรรม/งาน จ.น.แรง 
งาน/ตู้

เวลาท่ี 
ใช้

(นาที)

งานที่อยู่ 
ก่อนหน้า

อุปกรณ์และ 
เคร่ืองมือ

28 ทดสอบระบบไฟฟ้าด้วย High & Low 
voltage

1 1.5 23 ไขควงทดสอบไฟ, 
เคร่ืองตรวจเช็ค 

ไฟฟ้าร่ัว
29 เช็ดทำความละอาด 1 4.8 28 เศษผ้า
30 ยิงซิลิโคนใสตามรอยต่อพลาสติก 1 7.4 29 ปีนยิงซิลิโคน
31 ติดรt ic k e tานช้างตู้ 2 ด้านและlabel 1 14.8 29 -
32 ยิง rivet ติดเสารับข้ันวางของ 1 2.9 29 ปีนยิง rivet
33 ใส่ขอรับข้ันและตะแกรงข้ันวางของ 1 1.6 32 -
34 ต้ังโปรแกรมการปรับอุณหภูมิและเสียบ 

ปล๊ักทดสอบการทำงานของระบบ 
เครื่องทำความเย็น

1 2.0 18,28 Pressure 
Recorder, 

Manifold gauge, 
Ammeter

35 ตรวจลอบข้ันสุดท้าย ดูความเรียบร้อย 
และจดบันทึก

1 2.3 30,31,33
,36

-

36 เช็ดทำความละอาด 1 4.8 35 เศษผ้า
37 บรรจุหีบห่อ 2 16.2 36 -

4.4.4 การประกอบย่อย (Sub-assembly)

การประกอบย่อยเป็นการประกอบช้ินส่วนกึ่งสำเร็จรูป เพ่ีอนำไปใช้เป็นช้ินส่วน 
ประกอบในสายการผลิตหลักของตู้เย็นพาณิชย์ที่จะผลิตนี้มีชิ้นส่วนย่อย เวลาประมาณที่ใช้ใน 
การประกอบ และเครื่องจักรอุปกรณ์ท่ีจำเป็นต้องใช้ในการประกอบย่อย แสดงในตารางท่ี 4.7
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ตารางท่ี 4.7 รายการช้ินส่วนย่อยท่ีต้องประกอบ เวลาประมาณทีใ่ช ้ และเครองจักรอุปกรณ์ท่ี
ต้องใช้ในการประกอบย่อย

รายการชิ้นส่วนประกอบย่อย เวลาประมาณ 
(นาที)

เครื่องจักรอุปกรณ์ 
เครื่องมือ

ชุดควบคุมระบบไฟฟ้า (Electrical Control unit) 20.5 คีมดัด,คีมยํ้า,ไขควง
ชุดคอนเดนชิง (Condensing Unit) 43.0 ชุดเชื่อมแก๊ส
ชุดพัดลม Evaporator 7.4 ประแจ
ฐานรองตู้เย็นประกอบกับรางยึดชุดคอนเดนชิ่ง 
และขาปรบระดับ

33.5 ชุดเชื่อมแก๊ส

บานเกล็ด (Grilled Case) 19.6 ชุดเชื่อมแก๊ส
ชนส่วนฉีดโฟมประกอบกับฐานหลอดไฟและ 
Display สำหรับโลโก้

36.6 “

ท่อทางดูด (Suction line) ดัดและดัดตามแบบ 25.6 จานหมุนดัดท่อ, 
สปริงดัดท่อ

ท่อทางอัด (Discharge line) ดัดและดัดตามแบบ 19.5 จานหมุนดัดท่อ, 
สปริงดัดท่อ

ถาดละลายนํ้า และสายรัดท่อ 22.2 ชุดเชื่อมแก๊ส
รวมเวลาประกอบย่อย 227.8 •

4.5 การจัดสมดุลสายการผลิต

การจัดสมดุลสายการผลิตและประกอบต้องพิจารณาข้อกำหนดเรื่องกำลังการผลิตที่ 
ต้องการ ลำดับขั้นตอนของงานก่อนหลัง และประสิทธิภาพของสายการผลิตที่สูง จำเป็นต้องจัด 
สมดุลสายการผลิตเพี่อสร้างสายการประกอบที่มีการไหลแบบต่อเนื่องและราบรื่น โดยการดัด
ส่วนที่ไม่สมดุลระหว่างเครื่องจักรอุปกรณ์ หรอคนงาน เพี่อให้ได้จำนวนผลผลิตตามต้องการจาก 
สายการผลิตหลักในเวลาที่กำหนด นั่นคือจำนวนผลผลิตที่ใด้จากแต่ละสถานีงานจะต้องมี 
จำนวนใกล้เคียงกัน ทำให้ไต้ใช้ประโยชน์จากเคร่ืองจักร อุปกรณ์การผลิต ลิงอำนวยความสะดวก 
ต่าง  ๆในโรงงานผลิต และคนงานไต้อย่างเต็มที่ และมีความเท่าเทียมกันระหว่างภาระงานของ 
คนงานแต่ละคน ซึ่งในทางปฏิฟ้ติแล้วเป็นไปไม่ได้ที่จะเท่ากันพอดี จึงอาจจะจัดได้แค่มีภาระงาน 
ใกล้เคียงกันเท่านั้น การจัดสมดุลลายการผลิตและประกอบขึ้นอยู่กับการจัดงานของแต่ละสถานี
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ซึ่งจะต้องทำให้เวลาในแต่ละสถานีเท่ากันหรอใกล้เคียงกัน ท้ังน้ี การจัดสมดุลสายการผลิตต้องมี 
ข้อมูลที่สำคัญดังต่อไปนี้

ก. รอบเวลาการผลิต (Cycle time)
ข. เวลาที่ใข้ในแต่ละข้ันตอนการผลิต
ค. ขั้นตอนและลำดับก่อนหลังรองการผลิต

ก. รอบเวลาการผลิต (Cycle time)

รอบเวลาการผลิตตู้เย็น คือร่วงเวลาที่ตู้เย็น 1 ตู้จะเสร็จออกมาจากสายการผลิต 
เวลาทำการผลิตที่มี (Available production time) เท่ากับ 365 วัน/ปี หักวันอาทิตย์ 52 วัน/ปี 
หักวันเสาร์ 2 6 วัน/ปี หักวันหยุดประจำปี 15 วัน/ปี เหลือวันทำงาน 272 วัน/ปี โดยทำงาน 
วันละ 8 ข้ัวโมง สามารถคำนวณรอบเวลาการผลิตได้ดังนี้

รอบเวลาการผลิตที่ต้องการ = เวลาทำการผลิตที่มี / ผลผลิตที่ต้องการ
= 272 วัน/ปี X 8 ข้ัวโมง X 60 นาที / 5,000 ตู้/ปี 
= 26.112นาที/ตู้

ข. เวลาที่ใข้ในแต่ละข้ันตอนการผลิต

เวลาที่ใข้ในการทำงานในแต่ละขั้นตอนของการผลิตได้แสดงไว้แล้วในตารางที่4.6 
เพี่อนำมาใชในการจัดงานเข้าสถานีงาน โดยรวมงานที่ใข้เวลาน้อยกว่ารอบเวลาการผลิตและอยู่ 
ในลำดับใกล้กันไว้ในสถานีงานเดียวกัน ให้เกิดเวลาว่าง (Idle time) ในแต่ละสถานีงานน้อยท่ีสุด 
และมีจำนวนสถานีงานใกล้เคียงกับจำนวนสถานีงานน้อยที่สุด ซึ่งคำนวณได้ดังต่อไปนี้

จำนวนสถานีงานน้อยที่สุด = เวลาทำงานทั้งหมด/รอบเวลาการผลิต
= 184.4/26.112 
= 7.1
-  8 สถานีงาน

ค. ขั้นตอนและลำดับก่อนหลังชองการผลิต

ความลัมพันธ์ในลำดับก่อนหลังของการทำงาน (Precedence Requirement) เป็น 
ลำดับขั้นตอนที่จำเป็นทางเทคนิคในสายการผลิต ซึ่งงานบางงานจะต้องมีข้อจำกัดที่อยู่ก่อนหน้า 
เพี่อความสะดวกในการจัดสมดุลสายการผลิต สามารถแสดงลำดับการทำงานใน^ปแบบของ
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แผนผังลำดับก่อนหลัง (Precedence diagram) เป็นโครงข่าย (Network) มีงานย่อย (element) 
ท่ีถูกแสดงด้วยวงกลมหรอโหนด (node) และความสัมพันธ์ลำดับก่อนหลังถูกแลดงด้วยเลันตรง 
ท่ีเช่ือมต่อระหว่างโหนด ดังแสดงในรูปท่ี 4.2 การจัดลมดุลของลายการผลิตมักจะใซ้วิธีการแบบ 
ฮิว่รสติค (Heuristic) หรืออาศัยสามัญสำนึก จากการคำนวณรอบเวลาที่ต้องการไม่เกิน 26.112 
นาที แต่เมื่อได้จัดแบ่งงานให้เป็นสถานีงานแล้ว สามารถจัดให้รอบเวลาผลิตได้เท่ากับ 24.6
นาที จึ่งเป็นเวลายาวนานที่สุดในสายการประกอบเครื่องทำความเย็น คือเวลาที่ใช้ในการทำงาน 
ในสถานีงานที่ 5 ของสายการประกอบเครื่องทำความเย็น โดยแสดงผลการจัดงานเข้าสถานีงาน 
ไว้ดังตารางที่ 4.8 และรูปท่ี 4.3

ตารางที่ 4.8 งานที่ถูกจัดแบ่งเข้าในแต่ละสถานีงานของสายการประกอบเครื่องทำความเย็น

สถานี
งาน

งาน เวลาที่ทำงาน (นาที) เวลาทำงาน/ 
รอบเวลาการ 

ผลิต

ประสิทธิภาพ 
ของสถานีงาน

1 1,2,3,13,14 1.4+4.1+9.2+3.2+6.6 24.5 99.6%
2 4,5,6,7,20 4.9+3.9+4.3+3.1+5.4 21.6 87.8%
3 8,9,10,11,12 6.7+3.8+4.9+3.8+2.3 21.5 87.4%
4 15,16,17,19 13.8+3.8+1.0+3.2 21.8 88.6%
5 18,21,22 10.7+8.8+5.1 24.6 100.0%
6 23,24,25,26,27,28,29, 3.9+1.5+2.2+1.3+4.8 23.3 94.7%

32,34 +2.0+2.6+2.1+2.9
7 30,31,33 1.6+14.8+7.4 23.8 96.7%
8 35,36,37 2.3+4.8+16.2 23.3 94.7%

เวลารวมท้ังหมด (นาที) 184.4 93.7%

จำนวนสถานีงาน 
เวลาทำงานรวมทุกสถานี 
ประสิทธิภาพ (Efficiency) 
เวลาว่าง (Idle time)

= 184.4/24.6 
= 8x24.6 
= 184.4/196.8 
= (196.8-184.4)/196.8

= 7 . 5 - 8  สถานีงาน 
= 196.8 
= 93.7%

6.3%
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ตารางท่ี 4.8 แสดงผลการจัดงานเข้าสถานีงานจำนวน 8 สถานีงาน รอบเวลา 
ผลิต คือ 24.6 นาที ประลิทธิภาพสายการผลิตหลัก 93.7% และมีเวลาว่าง 6.3% โดยยังไม่ 
คำนึงถึงประสิทธิภาพของคนงาน มีกำลังการผลิตสูงสุดเท่ากับ 272 วัน/ปี X 8 ช่ัวโมง/วัน X 60 
นาที/1วัน/24.6 นาที/ตู้ = 5,307 ตู้/ปี ช่ังประสิทธิภาพการทำงานของคนงานส่งผลต่อกำลังการ 
ผลิตให้เปล่ียนแปลงต่าง  ๆกันดังต่อไปน้ี

ประสิทธิภาพการทำงาน กำลังการผลิต
95% 95%x5,307 = 5,041 ตู้/ปี
90% 90%x5,307 = 4,776 ตู้/ปี
80% 80%x5,307 =4,245ตู้/ปี
70% 70%x5,307 =3,715ตู้/ปี

ถ้าต้องการผลิต 5,000 ตู้ต่อปี ต้องทำการผลิตมากกว่าวันละ 8 ช่ัวโมง หรอเพิ่ม 
สถานีงานเพี่อลดรอบเวลาผลิตลงอีก โดยอาจแบ่งงานให้ย่อยกว่านี้ เพื่อให้สามารถแยกงานเข้า 
สถานีงานได้เพ่ิมขึ้นดังน้ัน ต้องติดตามว่าเมื่อได้ดำเนินการผลิตในสภาพการทำงานแบบต่อเนื่อง 
ตามที่กำหนดนี้แล้วจะได้ผลผลิตมากกว่าหรอน้อยกว่าที่ประมาณการไว้นี้ อย่างไรก็ตามผลผลิต 
ที่ได้จะไม่น้อยกว่าที่ประมาณไว้มากนัก และควรจะมากกว่าที่ประมาณการ เนื่องจากอัตราการ 
ทำงานของคนงานอาจจะมีการเปลี่ยนแปลงเร็วขึ้นกว่าเวลาที่จับเวลาได้ในช่วงที่เก็บข้อมูล ชั่งใน 
ขณะที่เก็บข้อมูลนั้น คนงานยังไม่มีความชำนาญกับตู้เย็นพาณิชย์รุ่นนี้ และยังไม่มีความคล่อง 
ดัวในการทำงาน ชั่งอาจมีลาเหตุมาจากสภาพการทำงาน ลักษณะการจัดวางชิ้นส่วน อุปกรณ์ 
เค่ร่ีองมือเครอง'ไข้ต่าง  ๆ และความด้นเคยกับลักษณะการทำงานแบบลังทำ เมื่อคนงานมีความ 
ชำนาญในการทำงานแบบต่อเนื่อง และได้มีการปรับปเงวิธีการทำงาน ตลอดจนเครื่องมือเครื่อง- 
ใข้ต่าง  ๆก็จะสามารถทำการผลิตได้เร็วกว่านี้

เม่ือทราบรอบเวลาการผลิตของสายการผลิตหลักคือสายการประกอบเคร่ืองทำ- 
ความเย็นแล้วจะต้องจัดแผนกผลิตท้ังหมดไห้สมดุลกับสายการผลิตหลักน้ี โดยให้มีรอบเวลาการ 
ผลิตท่ีเท่ากับหรอน้อยกว่ารอบเวลาผลิตของสายการผลิตหลัก เพ่ีอให้สามารถทำการผลิตไต้ทัน 
กัน ไม่เกิดงานรอผลิตมาก และต้องสามารถผลิตงานเพ่ือส่งต่อให้สถานีงานหรือแผนกผลิตกัดไป 
ได้ทัน สายการผลิตสามารถดำเนินไปได้อย่างต่อเน่ือง ไม่ต้องหยุดรอช้ินส่วน ในแผนกหรือสถานี 
งานท่ีต้องใข้เคร่ืองจักรอุปกรณ์ยาวนานกว่ารอบเวลาการผลิตของลายการผลิตหลัก ช่ังเวลา 
ทำงานเหล่าน้ีเป็นเวลาท่ีถูกกำหนดไว้แน่นอนแล้ว ไม่สามารถลดเวลาลงได้ด้วยการเปล่ียนวิธีการ 
ทำงาน ได้แสดงเคร่ืองหมายดอกจัน ( * ) ไว้หลังตัวเลขเวลาเหล่าน้ี วิธีการท่ีจะปรับเวลาทำงาน
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ให้มีรอบเวลาที่ลันลงสำหรับงานที่ใช้เวลานานกว่ารอบเวลาการผลิตของสายการผลิตหลักคือการ'

เพ่ิมจำนวนสถานีผลิต โดยมีดังน้ี

แผนก/สถานีผลิต เวลารวม (นาที) จำนวนสถานี
ประกอบโครงตู้ 43.5 43.5/24.6 = 1.76 ~ 2
ฉีดโฟม 3+4.5+3+30* = 40.5 40.5/24.6 = 1.64 ~ 2
สถานีงานท่ี 4 ในสายการผลิตหลัก 30* 30.0/24.6 = 1.21 ~ 2
สถานีงานท่ี 6 ในสายการผลิตหลัก 60* 60.0/24.6= 2.44 ~ 3

เวลารวมที่นำมาคำนวณนี้เป็นเวลาการไหลที่ยาวนานที่สุดที่ต้องใช้เครองจักร 
อุปกรณ์ในการผลิต เพื่อผ่านข้ันตอนของแผนกหรอสถานีงานน้ัน แผนกประกอบโครงตู้ใช้เวลา 
รวม 43.5 นาที (จากตารางที่ 4.4) ต้องมีสถานีผลิต 2 สถานี จึงจะสามารถผลิตป้อนให้สายการ 
ผลิตหลักไต้ทัน แผนกฉีดโฟมใช้เวลารวมทั้งหมดต้ังแต่ที่ต้องใช้จ้ิกคือ ขั้นตอนยึดโครงตู้เช้ากับ 
จิ๊ก ใช้เวลา 3 นาที ฉีดโฟม 4.5 ท้ิงไว้รอให้โฟมแห้งอยู่ในจ๊ิก 30 นาที ซึ่งไม่สามารถปรับลดเวลานี้ 
ไต้ และนำออกจากจิ๊กอีก 3 นาที รวมเวลาการไหลตลอดข้ันตอนการฉีดโฟม 40.5 นาที ซ่ึง 
คำนวณหาสถานีผลิตไต้ 2 สถานี แสดงว่าต้องการใช้จิ๊กยึดโครงตู้ขณะฉีดโฟมจำนวน 2 ตัว 
และทำการฉีดโฟมด้วยเครองฉีดโฟมเครองเดียวกัน ใช้เวลาเหลื่อมกัน ส่วนในสายการประกอบ 
เครองทำความเย็น สถานีงานที่ 4 ต้องใช้เครองทำสุญญากาศทำงานนานกว่ารอบเวลาของสาย 
การผลิตหลัก คือใช้เวลา 30 นาที จะต้องใช้เครองสุญญากาศจำนวน 2 เครอง และในสถานีงาน 
ท่ี 6 ทดสอบระบบเครื่องทำความเย็น โดยตั้งทิ้งให้ตู้เย็นทำงานอยู่ในสถานีงานนี้เป็นเวลา 60 
นาที ต้องการพื่นที่สำหรับทดสอบตู้เย็นได้ 3 ตู้ และต้องมีจุดจ่ายกระแสไฟฟ้าให้ 3 จุดด้วย

ในการฉีดโฟมต้องมีการปิดเทป เตรยมโครงตู้ก่อนเช้าฉีดโฟม ซ่ึงไม่ต้องใช้ 
อุปกรณ์การผลิตท่ีสำคัญใด  ๆจะแยกออกเป็นสถานีงานย่อยของแผนกฉีดโฟม ซ่ึงจะใช้คนงาน 1 
คน ทำการเตรยมโครงตู้เช้าฉีดโฟม การทำงานของสถานีงานน้ีจะต้องมีงานขนย้ายเช้ามาด้วย 
จึงเพ่ิมเวลาในการขนย้ายสำหรับสถานีงานเตรยมตู้อีกประมาณ 5 นาที/ตู้ เน่ีองจากตู้มีน้ัาหนัก 
พอสมควรต้องใช้เวลาในการยกรวมเป็นเวลาทำงานของสถานีงานน้ีเท่ากับ 16.4 นาที

จากการจัดสมดุลสายการผลิตประกอบตู้เย็นของท้ังโรงงาน เพ่ือให้รองรับกับ 
การขยายกำลังการผลิตตู้เย็นพาณิชย์รุ่นน้ี จัดสถานีผลิตของแต่ละแผนกผลิตและนำเวลาท่ีใช้ใน 
แต่ละสถานีผลิตมาคำนวณหาประสิทธิภาพได้ดังตารางท่ี 4.9
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ตารางที่ 4.9 สรุปจำนวนสถาน ีผล ิตและประส ิทธ ิภาพการผลิตของสายการผลิต

แผนก/ 

สถานีผลิต

กิจกรรมของสถานีงาน

I
71O3<r°
รÇI

J ;รุ
ร
«
C 0

ฐoÇ

ร,

§
(P<ท>

ประสิทธิภาพ ว่าง

แผนกประกอบโครงต้

ประกอบโครงตู้ ประกอบถังนอก,ถังใน,โครงตู้ 43.5 2 43.5/2 21.75x100/24.6 11.6%

= 21.75 = 88.4%

แผนกฉีดโฟม

เตรียมฉีดโฟม ปิดเทปตามขอบรอยต่อ และรู 16.4 1 16.4 16.4x100/24.6= 33.3%

ท่อน้ํายา 66.7%

ฉีดโฟม ยึดจ๊ิก ฉีดโฟม นำตู้ออกจากจ๊ิก 18.5+ 2 48.5/2= 24.25x100/24.6 1.43%

และแกะโฟมส่วนเกิน 30= 24.25 = 98.57%

48.5

แผนกประกอบเคร่ืองทำความเย็น

สถานีงาน 1 กลวงโฟม ประกอบฉากรบและ 24.5 1 24.5 24.5x100/24.6= 0.4%

ยึดEvaporator ประกอบฐาน 99.6%

รองตู้เย็น ยึดขุดคอนเดนช่ืง

สถานีงาน 2 ยึดขุดฟัดลม Evaporator เช่ือม 21.6 1 21.6 21.6x100/24.6= 12.2%

ท่อทองแดง ประกอบแผ่นครอบ 87.8%

แผ่นปิดท่อ และ thermostat

สถานีงาน 3 ยึดตัวรับประดู ยึดบานประตู 21.5 1 21.5 21.5x100/24.6 = 12.6%

ช้ินส่วนติดฐานหลอดใฟ เดิน 87.4%

สายใฟ สวิทซ์ และประกอบ

control handle

สถานีงาน4 เช่ือมท่อ suction discharge 21.8 1 21.8 21.8x100/24.6 = 11.4%

filter/dryer ทดสอบรอยร่ัว ทำ 88.6%

สุญญากาศ และต่อสาย drain

สถานีงาน 5 เดิมน้ํายาทำความเย็น เดินสาย 24.6 1 24.6 24.6x100/24.6 = 0%

ไฟกล่องควบคุม ไฟระบบ ฟัน 100%

สายไฟ ต่อสาย ground
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ตารางที่ 4.9 (ต่อ) สรุปจำนวนสถาน ีผล ิตและประส ิทธ ิภาพการผลิตของสายการผลิต

แผนก/ 

สถานีผลิต

กิจกรรมของสถานีงาน

เร ่

ร
C"
ch

§ 1เ ร ่

§

3
CPQ-»

ประสิทธิภาพ ว่าง

สถานีงาน6 ต่อปล๊ักไ ฟ และประกอบตัวยึด 

สาย ยึดฉากบานเกล็ด ติดก้น 

ซนหลัง แผ่นก้ันหลัง 

compressor ใส่หลอดไ ฟ  

ทดสอบระบบ และทำความ 

สะอาด

23.3 1 23.3 23.3x1๓/24.6 = 

94.7%

5.3%

สถานีงาน 7 ยึงซลิโคนใส ติดรtickersาน 

ข้าง และ label ในดู้ ประกอบ 

ขอรับช้ันวางของ ติดตะแกรง 

ซ้นวางของ

23.8 1 23.8 23.8x100/24.6 = 

96.7%

3.3%

สถานีงาน 8 ตรวจลอบข้ันสุดท้าย บ้นทํก ทำ 

ความละอาด และบรรจุ

23.3 23.3 23.3x1๓/24.6=

94.7%

5.3%

รวมเวลาลายการผลิต 292.8 13

สรุปผลการจัดสายการผลิตเฉพาะในส่วนที่อยู่ในสายการผลิต ได้แก่ แผนก

ประกอบโครงตู้ แผนกฉีดโฟม และแผนกประกอบเครองทำความเย็น ได้ดังน

จำนวนสถานีงานผลิต = 292.8/24.6 = 11.9 ~ 12 สถานีผลิต

เวลาทำงานรวมทุกสถานี = 13x24.6 = 319.8

ประสิทธิภาพ (Efficiency) = 292.8/319.8 = 91.55%

เวลาว่าง (Idle time) = (319.8-292.8)/319.8 = 8.45%

จากการคำนวณได้ 12 สถานีผลิต แต่ในทางปฏิปติแล้วสามารถจัดสถานีผลิตได้ 

13 สถานี ดังแสดงแล้วในตารางท่ี 4.9

จากตารางท่ี 4.7 เวลาในการประกอบช้ินส่วนย่อยท่ีนานเกินกว่ารอบเวลาของ 

สายการผลิตหลัก สามารถจัดการเพื่อให้ทำการผลิตได้ทันกับลายการผลิตหลัก โดยกา?เพ่ิม 

จำนวนสถานีประกอบย่อยชิ้นส่วนนั้นนั่นเอง ซึ่งต้องเพ่ิมจำนวนคนงานและเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 

เคร่ืองมือเคร่ืองใช้สำหรับการประกอบช้ินส่วนน้ันๆ สรุปผลการจัดสถานีประกอบย่อยได้ดังน๋ี
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ตารางท่ี 4.10 สรุปจำนวนสถานีผลิตและประสิทธิภาพของแผนกประกอบย่อย

แผนก/ 

สถานีผลิต

กิจกรรมซองสถานีงาน ip
ะริ
ร
C "
Q-o

ร ิ

G
«ะ
C®

3

ip
เริI
Pร่อ
Q-o

ประสิทธิภาพ ว่าง

ประกอบย่อย 1 จุดควบคุมระบบไฟฟ้า 20.5 1 20.5 20.5x100/24.6= 16.7%

83.3%

ประกอบย่อย 2 จุดคอนเดนชง 43.0 2 43/2 = 21.5x100/24.6= 12.6%

21.5 87.4%

ประกอบย่อย 3 ฐานรองดู้เย็นประกอบกับราง 33.5 2 33.5/2 16.75x100/24.6 32%

ยึดจุดคอนเดนช่ิงและขาปรบ = 16.75 = 68%

ระดับ

ประกอบย่อย 4 บานเกลิด 19.6 1 19.6 19.6x100/24.6= 20.4%

79.6%

ประกอบย่อย 5 เนส่วนนีดโฟมประกอบกับฐาน 36.6 2 36.6/2 18.3x100/24.6= 25.6%

หลอดไฟและDisplay โลโก้ = 18.3 74.4%

ประกอบย่อย 6 ท่อทางดูด และ จุดพัดลม 25.6+ 2 33/2 = 16.5x100/24.6= 33%

Evaporator 7.4= 16.5 67%

33.0

ประกอบย่อย 7 ท่อทางอัด 19.5 1 19.5 19.5x100/24.6= 20.8%

79.2

ประกอบย่อย 8 ถาดละลายน้ํา และลายรัดท่อ 22.2 1 22.2 22.2x100/24.6= 9.8%

90.2%

รวมเวลาประกอบย่อย 227.8 12

จำนวนสถานีงานผลิต 

เวลาทำงานรวมทุกสถานี 

ประสิทธิภาพ (Efficiency) 

เวลาว่าง (Idle time)

= 227.8/24.6 

= 12x24.6 

= 227.8/296.2 

= (295.2-227.8)/295.2

9.26 ~10 สถานีประกอบย่อย

295.2

77.2%

22.8%

จากการคำนวณหาสถานีประกอบย่อย ได้ 10 สถานี แต่ในทางปฏิบัติแล้ว

ส า!!ารก จ ัต ่ส ถ าน ีไ เร“'ก ด ใ !?!ด?!ได้ 12 สกๆนี ด ้งแสดงไว้ใบ!?!ารางนี 4  i nb î  i r i  i d  b i  ï  K l  b ï b l  I  K ) i _ i  d  V I  I  u u  U  U  U  b K i  I  4 .  b ï b i  i w  ÿ i N b b b i K i N  b d  b  KD  K I  i d  i N i i  จ .  i u
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4.6 ความต้องการต้านเคร่ืองจักร

ในการชยายกำลังการผลิตจะมีความต้องการต้านเครื่องจักรเพิ่ม เพิ่อสนับสนุนให้ 

สามารถผลิตได้ตามกำลังการผลิตที่ต้องการ ในกรณีน้ี กำลังการผลิตสูงสุดข้ึนอยู่กับเครี่องจักรท่ี 

สำคัญหรอมีราคาสูงทีสุ่ด สำหรับโรงงานผลิตตู้เย็นพาณิชย์แห่งน้ี เครื่องจักรที่สำคัญที่ต้องนำมา 

พิจารณากำลังการผลิต ได้แก่ เคร่ืองฉีดโฟม อุปกรณ์จับยึดขณะฉีดโฟม เครองทำสูญญากาศ 

และเครองเย็บตะเข็บ เคร่ืองฉีดโฟมสามารถฉีดโฟมเต็มโครงตู้เย็นรู่นน้ีภายในเวลา 16.5 วินาที 

เท่าน้ัน จึงไม่จำเป็นต้องเพ่ิมจำนวนเคร่ืองฉีดโฟม แต่ต้องพิจารณาอุปกรณ์จับยึดโครงตู้หรอจ๊ิก 

ให้สามารถสนับลนุนการผลิตไต้ทัน จากการกำหนดการผลิตแบบต่อเน่ือง และจัดสมดุลสาย 

การผลิต ทำให้ทราบความต้องการเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่าง  ๆในการผลิต

ก. เคร่ืองฉีดโฟม

การฉีดโฟมจะฉีดเข้า 2 รูฉีด จึงต้องต้ังเวลาหน่วงไว้ด้วย เพื่อให้มีเวลาย้ายสายยาง 

ไปยังอีกรูฉีดหน่ึงได้ทัน ซ่ึงใช้เวลาในการต้ังค่า เตรืยมสายยางก่อนฉีดโฟม จนฉีดโฟมเสร็จ 4.5 

นาที ดังน้ัน ลามารถฉีดโฟมได้สูงสุดวันละเท่ากับ 8x60/4.5 = 106.6 ตู้ ล้ามีจิ๊กมากพอที่จะ 

สามารถทำการฉีดโฟมไปได้เร่ือย  ๆ แสดงว่าเคร่ืองฉีดโฟมไม่จำเป็นต้องเพ่ิม สามารถใช้ฉีดโฟม 

เช้าโครงตู้ในแต่ละรอบเวลาการผลิตท่ีอยู่ในจ๊ิก 2 ตัวสลับกันไต้ทัน

ข. จ๊ิกสำหรับฉีดโฟมหรออุปกรณ์จับยึดโครงตู้ขณะฉีดโฟม

หากใช้จ๊ิกระบบนิวเมติค (Pneumatic jig) กับตู้รุ่นท่ี1จะผลิตนี้ จะช่วยให้ทำงานง่าย 

เพียงแค่นำตู้เย็นใส่ลงในจ๊ิกน้ีแล้วปีดฝาปิด ล็อกและเข็นไปใกล้เคร่ืองฉีดโฟม เพ่ีอฉีดโฟมไต้โดย 

ไม่ต้องตีแบบ ทำให้ลดข้ันตอนและเวลาในการฉีดโฟมเช้าโครงตู้ลงไต้มาก โดยจะสามารถลด 

เวลาในการยึดโครงตู้จากเติมซ่ึงใช้วิธการตีแบบไม้จาก 25.4 นาที ลงเหลือประมาณ 5 นาที และ 

เวลาท่ีใช้ในการถอดแบบไม้จาก 13.6 นาที เหลือประมาณ 5 นาทีเท่าน้ัน ท้ังน้ียังช่วยให้ฉีดโฟม 

ง่ายด้วย ไม่ต้องปรับขันสกรูเช้าให้ดันไม้แบบให้แน่นข้ึน หรือปลดสกรูให้หลวมในขณะฉีดโฟม 

เน่ืองจากขณะท่ีโฟมชาว (Polyol) และโฟมดำ (Isocyanate) ผสมตัวกันจะเกิดแรงดันข้ึน

ค. ปัมทำสูญญากาศ (Vacuum Pump)

การดูดอากาศออกจากระบบท่อทำความเย็นใช้เครื่องทำสุญญากาศ ซึ่งใช้เวลาใน 

การเดินเคร่ืองท้ิงไว้ประมาณ 30 นาทีเป็นอย่างน้อย แต่ฑุกรอบเวลาการผลิตคือเท่ากับ 24.6
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นาที จะมีตู้ที่เข้ามาในสถานีงาน 1 ตู้ ทำให้ต้องเพิมเครืองทำสูญญากาคนีอีก 1 เครือง จึงจะมี 

งานออกจากสถานีงานนี้เท่ากับสถานีงานอื่น

ง. เครองเย็บตะเข็บ

เนื่องจากต้องการให้ประกอบโครงตู้อยู่ภายในพื้นที่ทำงานเดียวกันตลอดเพื่อประหยัด 

เวลาในการซนย้าย ต้ังแต่ประกอบกังใน กังนอก และประกอบกันเป็นโครงตู้ ใช้เวลารวม 44 นาที 

มากกว่ารอบเวลาการผลิตที่ต้องการ ดังน้ัน ต้องเพ่ิมพ้ืนท่ีและคนงานของแผนกประกอบโครงตู้ 

เป็น 2 พ้ืนท่ี เปรียบเสมือนเป็น 2 สถานีงาน

จากการสำรวจรายการและจำนวนเครื่องจักรอุปกรณ์ที่มีอยู่และยังคงใช้ใดในปัจจุบัน 

สามารถสรุปรายการและจำนวนเครื่องจักรอุปกรณ์ท่ีต้องลงทุนเพิ่มใต้ดังตารางท่ี 4.11

ตารางที่4.11 รายการและจำนวนเคร่ืองจักรท่ีต้องการใช้ จำนวนที่มีอยู่และต้องการเพิ่ม

เคร่ืองจักรและอุปกรณ์หลัก ต้องการใช้ จำนวนที่มีอยู่ 

และยังใช้ไต้

ต้องการเพ่ิม

เคร่ืองจักรและคปกรณ์หลัก

1 1เค่รองเย็บตะเฃบ 2

เครืองฉีดโฟม (Foam injection machine) 1 1 -
จึกฉีดโฟมระบบนีวเมตค (Pneumatic jig) 2 0 2

อุปกรณ์ยกโครงตู้ใส่จ๊ิก 1 0 1

ชุดเช่ือมแก๊ส 8 2 6

Pressure Regulator 1 1 -

ปัมทำสูญญากาศ (Vacuum Pump) 2 1 1

Manifold gauge set 6 1 5
กระบอกบรรจุน้ํายา 1 1 -

เคร่ืองตรวจเข็คไฟฟ้าร่ัว 1 1 -

เครืองบันทึกความดัน (Pressure Recorder) 3 1 2

เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน (TIG welder) 4 1 3
อปกรณ์ขนย้าย

รถเข็น 3 1 2

Hand lift 3 1 2



64

นอกจากน้ีย้งมีเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ท่ีใช้ในการประกอบอีก ช่ึงมีราคา'ไม่สูงเท่ากับเครอง,จักร 

และอุปกรณ์หลัก เช่น สว่านลม ใขควง ปีนยิงรเวต ประแจ คีมตัด คีมย้ําสายไฟ ไขควง ฯลฯ โดย 

จะประมาณการร้ือเคร่ืองมีอเคร่ืองใช้เพ่ิมเติมท้ังหมด 250,000 บาท

4.7 ความต้องการค้านแรงงาน

ความต้องการด้านแรงงานสำหร้บผลิตตู้เย็นพาณ์ชย์รุ่นที่จะผลิตน้ี 5,000 ตู้/ปี สามารถ 

แบ่งแรงงานเป็น 4 แผนกได้แก่ แผนกประกอบโครงตู้ แผนกฉีดโฟม แผนกประกอบเคร่ืองทำ 

ความเย็นหรอสายการผลิตหลัก (Main assembly Line) และแผนกประกอบย่อย (Sub- 

assembly) จากการจดสมดุลสายการผลิตหลักจึงกำหนดจำนวนสถานีทำงานของส่วนประกอบ 

โครงตู้และส่วนฉีดโฟมเพี่อท่ีจะสนับสใf นลายการผลิตหลักให้ท้นเวลา โดยสามารถสรุปจำนวน 

แรงงานท่ีต้องการใช้ในแต่ละแผนกตังตารางท่ี 4.12

ตารางท่ี 4.12 จำนวนแรงงานท่ีต้องการใช้ไนแต่ละแผนก

แผนก จำนวนสถานีงานย่อย จำนวนคนงาน

ประกอบโครงตู้ 2 4

ฉีดโฟม 3 3

ประกอบเครื่องทำความเย็น 8 8

ประกอบย่อย (Sub-assembly) 12 12

รวม 25 27

คนงานแผนกประกอบโครงตู้ 2 สถานี แต่ละสถานีทำงาน 2 คน คนงานแผนกฉีดโฟม 

ท้ังหมด 3 คนปิดเทปและเตรยมโครงตู้1 คน ฉีดโฟม 2 คน แผนกประกอบย่อย 12 คน คิดจาก 

จำนวนสถานีประกอบย่อย ซ่ึงแต่ละสถานีใช้คนงานประกอบ 1 คน ท้ังน้ีคนงานท่ีทำงานในแต่ 

ละแผนกจะต้องมีความรู้ด้านเทคนิคและความสามารถในงานท่ีจะต้องทำ อาจจะต้องมีการปีก 

อบรมเพ่ิมเติมในเร่ืองการผลิต และทำความเข้าใจในระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง โดยเฉพาะคน 

งานที่เคยผลิตแบบระบบงานลังทำอยู่ในปัจจุบัน ซึ่งจะช่วยให้สามารถปรบเวลาและลักษณะการ 

ทำงานให้เหมาะสมกบระบบการผลิตแบบต่อเน่ืองได้
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4.8 การจัดวางผังโรงงาน

เม่ือมการเปล่ียนแปลง'ปรมาณการผลตสูง,ขนด้วยระบบการผลตแบบต่อเน่ือง สิงท่ีมส่วน 

สนับสนุนการผลิตในลักษณะน้ีอย่างมากคือพ้ืนท่ีท่ีต้องการH มีเพียงพอ ทังในการผลิต การจัด 
เก็บวัตถุดิบ และจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูป การขนย้ายท่ีสะดวกรวดเร็ว สนับสนุนให้การผลิตเป็นไป 
อย่างต่อเน่ือง ไม่เกิดความส่าช้าในการขนย้าย งานท่ีจะต้องทำในแต่ละสถานีถูกกำหนดไว้อย่าง 
ชัดเจนแน่นอน ต้องมีการเตรืยมอุปกรณ์ให้พร้อมอยู่ในสถานีผลิต ในขณะท่ีพ้ืนท่ีภายในอาคาร 
โรงงานท่ีมีอยู่ไต้ถูกจัดสรรสำหรับใช้งานในกิจกรรมการผลิตต่าง  ๆ อยู่ก่อนแล้ว จะต้องตรวจ
สอบว่ามีพ้ืนท่ีสำหรับสนับสนุนในกิจกรรมการผลิตของโครงการขยายกำลังการผลิตตู้เย็น 
พาณิชย์น้ีไต้เพียงพอหรือไม่ หากไม่พอแล้วจะต้องดำเนินการก่อสร้างหรือจัดสรรพ้ืนท่ีท่ีมีอยู่ไต้ 
อย่างไรบ้าง

4.8.1 การกำหนดขนาดพ้ืนท่ีท่ีต้องการ

หากต้องการทราบว่าพ้ืนท่ีท่ีมีอยู่เพียงพอต่อความต้องการหรือไม่ จะต้องทราบ 

ความต้องการพ้ืนท่ีท่ีจำเป็นต้องใช้ในโรงงานเสืยก่อน พ้ืนท่ีท่ีจำเป็นสำหรับกิจกรรมสนับสนุนการ 

ผลิต ได้แก่

ก. พ้ืนท่ีจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูป

ข. พ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ

ค. พ้ืนท่ีสถานีผลิต

ง. พ้ืนท่ีส่วนสนับสนุนการผลิต

จ. พ้ืนท่ีสำหรับเล้นทางขนย้าย

ก. พ้ืนท่ีจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูป

พ้ืนท่ีจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูปจัดสรรเพ่ีอจัดเก็บเฉพาะตู้เย็นพาณิชย์ท่ีผลิต 

เสร็จแล้ว เตรืยมพร้อมสำหรับการจัดส่งให้แก่ลูกค้าต่อไป สามารถกำหนดพ้ืนท่ีท่ีต้องการได้จาก 

ข้อยูลดังต่อ'ไปน้ี

- ขนาดฐานวางตู้เย็นพาณิชย์ 72 X 66 เซนติเมตร

- ขนาดของพ้ืนท่ีวางตู้เย็นพาณิชย์รู่นน้ี 1 ตู้ ในแนวต้ัง โดยเผ่ีอระยะวางห่าง 

กันด้านละ 5 เซนตเมตร คือ 0.82 X 0.76 = 0.6232 ตารางเมตร

- ต้องจัดเก็บตู้เย็นในระยะเวลาหมุนเวียน 15 วัน จึงจัดส่งให้ลูกค้า
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- ในแต่ละวันผลิตโดยเฉลี่ย 18.38 ตู้

ดังน้ัน ใน 1 รอบระยะเวลาหมุนเวียนคือ 15 วัน มีตู้เย็นที่จะต้องจัดเก็บจำนวน 

18.38x15 = 275.7 ตู้ คิดเป็นพ้ืนที่ท่ีต้องการใช!นการจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูปเท่ากับ 0.6232x276 

= 172 ตารางเมตร เผ่ือพ้ืนท่ีสำหรับเป็นทางเดิน 10% ต้องการใช้พ้ืนท่ีสำหรับเป็นคลังสินค้า 

สำเร็จรูปขนาด 1.1x172 = 189.2 ตารางเมตร โดยเผื่อให้17.2 ตารางเมตร

ข. พ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ

การกำหนดขนาดพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบและช้ินส่วนประกอบต่าง  ๆไม่ 

สามารถกำหนดค่าท่ีแน่นอนได้เหมือนการจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูป เน่ืองจากขนาดของวัตถุดิบและ 

ชิ้นส่วนที่ต้องจัดเก็บมืหลายประเภท หลายรูปร่างและใช้การจัดเก็บแตกต่างจากสินค้าสำเร็จรูป 

วิธีการจัดเก็บวัตถุดิบลามารถช้อนขึ้นหลายชั้น หรอกองรวมให้อยู่ในกล่องหรือเคร่ืองมือจัดเก็บ 

ซึ่งลามารถประหยัดพ้ืนท่ีได้มาก โดยมีระยะเวลาหมุนเวียนของวัตถุดิบสำหรับการผลิตดังน้ั

รายการวัตถุดิบ ระยะเวลาหมุนเวียน (วัน) สำหรับผลิตตู้เย็น (ตู้)

แผ่นเหล็กดัดพับ 15 275.7

ชิ้นส่วนเครื่องทำความเย็น 30 551.5

ในขณะท่ีสามารถจัดเก็บในแนวด่ิงได้ จึงประหยัดพ้ืนท่ี แต่มีปริมาณการจัดเก็บสำหรับ 

ผลิตตู้เย็นจำนวนมากกว่าการจัดเก็บสินค้าสำเร็จรูป การประมาณทำได้คร่าว  ๆโดยจะใช้วิธี 

ประมาณการจากพื้นที่คลังสินค้าสำเร็จรูป โดยกำหนดความสัมพันธ์เป็นลัดส่วนกันแล้วใช้หา 

ขนาดพ้ืนท่ีท่ีต้องการใช้ในการจัดเก็บวัตถุดิบ ดังนี

พื้นที่คลังวัตถุดิบ : พ้ืนท่ีคลังสินค้าสำเร็จรูป = 1 : 1.5 ดังน้ัน คำนวณหาขนาด 

พ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบได้เท่ากับ 1.5x189.2 = 283.8 ตารางเมตร ซ่ึงรวมพ้ืนท่ีเผ่ือสำหรับทางเดิน 

ขนาด 25.8 ตารางเมตรแล้ว

ค. พ้ืนที่ลถานีผลิต

การกำหนดพ้ืนท่ีท่ีต้องการในแต่ละสถานีผลิต ต้องคำนึงถึงส่วนประกอบท่ี 

อยู่ในสถานีผลิตแต่ละสถานี ดังน้ี



67

■  พื้นที่'ใช้ในกระบวนการผลิตของสถานีผลิต ซึ่งประกอบด้วย พื้นที่วางเครองจักรอุปกรณ์ 

เคร่ืองมือเครองใชต่้าง  ๆ พ้ืนที่สำหรับคนงานทำงาน และพื้นที่วางงานที่กำลังผลิต ซ่ึงได้แก่ 

วัตถุดิบ ช้ินส่วนประกอบ

■  พ้ืนท่ีวางงานรอออกจากสถานีงานก่อนหน้า ก็คีองานรอเช้าสถานีงานถัดไป เนื่องจากตู้เย็นมี 

ขนาดใหญ่ใช้พ้ืนที่มากกว่างานผลิตช้ินส่วนขนาดเล็ก เรื่องพ้ืนท่ีสำหรับการจัดวางงานรอจึง 

เป็นเร่ืองสำคัญ ดังน้ันจะต้องเผื่อให้มีพื้นท่ีสำหรับวางงานระหว่างผลิตท่ีจะรอเช้าสถานีงาน 

ถัดไป ในกรณีเกิดความล่าช้า หรอเกิดความไม่สมดุลระหว่างสถานีงานช้ินในขณะทำการ 

ผลิตประกอบในสายการผลิต โดยเผ่ือให้กับทุกสถานีงาน

จากการสำรวจขนาดเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีต้องใช้ในแต่ละสถานีแลัว 

สามารถกำหนดขนาดของพ้ืนท่ีสถานีผลิตของโรงงานผลิตตู้เย็นพาณิชย์แห่งน้ีไต้โดยแบ่งตาม 

แผนกผลิต 4 แผนก ดังน้ี

1) แผนกประกอบโครงตู้ (Cabinet Assembly) มี 2 สถานี แต่ละสถานีผลิตมีขนาด 

6x12 เมตร รวมเป็นพ้ืนท่ีขนาด 6x24เมตร = 144 ตารางเมตร

2) แผนกฉีดโฟม (Foam Injection) รวมบริเวณท่ีทำงานหน้าเคร่ืองฉีดโฟมและจ๊ิกมี 

ขนาด 6x8 เมตร = 48 ตารางเมตร ส่วนพ้ืนท่ีสำหรับเตริยมโครงตู้เข้าฉีดโฟมขนาด 

6x8 เมตร = 48 ตารางเมตร รวมเป็นพ้ืนท่ี 96

3) แผนกประกอบเคร่ืองเย็น ซ่ึงเป็นสายการผลิตหลัก (Main Assembly Line) จะทำ 

การผลิตอยู่บนสายพานแบบลูกกลิ้ง ใช้พ้ืนท่ีวางสายพานขนาด 7x18 เมตร = 126 

ตารางเมตร

4) แผนกประกอบย่อย (Sub-Assembly) ใช้พ้ืนท่ีขนาด 6x30 เมตร = 180 ตารางเมตร 

แบ่งให้ 12 สถานีประกอบย่อยสถานีละ 6x2.5 เมตร

ง. พ้ืนท่ีส่วนสนับสนุนการผลิต

พ้ืนท่ีส่วนสนับสนุนการผลิตของโรงงานน้ีได้แก่

- พ้ืนท่ีของแผนกซ่อมบำรุง ส่วนใหญ่เป็นพ้ืนท่ีสำหรับพนักงานแผนกซ่อม 

บำรุงท่ีต้องประจำอยู่ และตู้เก็บอุปกรณ์จำนวนหน่ึง กำหนดให้ใช้พ้ืนท่ี 

ขนาด 6x6 เมตร = 36 ตารางเมตร

- ห้องทดสอบและพัฒนาตู้เย็น ใช้สำหรับทดสอบตู้เย็น ใช้พ้ืนท่ีขนาด

6x12 เมตร = 72 ตารางเมตร
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จ. พ้ืนท่ีสำหรับเส้นทางขนย้าย

การกำหนดเย้นทางขนย้าย เพ่ือต้องการเส้นทางขนย้ายท่ีสะดวก มีการไหล 

ของวัตถุดิบและงานไม่วกไปวนมา มีความกว้างของทางเดินท่ีเหมาะสม กำหนดให้มีความกว้าง 

ของเส้นทางขนย้ายหลักไม่น้อยกว่า 1.5 เมตรและทางเดินกว้างไม่น้อยกว่า 1 เมตร โดยใช้รถเข็น 

เป็นอุปกรณ์ในการขนย้ายวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบและใช้ Hand lift ในการขนย้ายสินค้าสำเร็จรูป 

ไปยังคลังสินค้า วัตถุดิบและช้ินส่วนประกอบต่าง  ๆ จะถูกตรวจรับและจัดเก็บด้านหน้าคลังวัตถุ- 

ดิบ ส่วนสินค้าสำเร็จรูปจะถูกจัดส่งออกไปทางต้านหลังของโรงงาน

4.8.2 การจัดผังโรงงาน

การขยายพ้ืนท่ีท่ีไม,เพียงพอ ทำโดยอาศัยความเป็นไปไต้ของการจัดสรรพ้ืนที่ 

ความละดวก และคำนึงถึงความประหยัด โดยได้จัดสรรพ้ืนท่ี และจัดผังโรงงานให้เกิดการไหล 

ของวัสดุที่ละดวก มีพ้ืนท่ีสำหรับสถานีผลิตต่าง  ๆ พ้ืนท่ีสำหรับเก็บวัตถุดิบ (Raw Material

Store) งานระหว่างผลิต (Work เท Process) พ้ืนท่ีสำหรับเก็บสินค้าสำเร็จรูป (Finished Goods 

Warehouse) ตลอดจนพ้ืนท่ีสำหรับแผนกท่ีลนับสนุนการผลิต ดังรูปท่ี 4.4 โดยมีรายละเอียดการ 

เปล่ียนแปลงในการจัดผังโรงงานสำหรับโครงการขยายกำลังการผลิตตู้เย็นพาณิชย์ ดังน้ี

- คลังเก็บวัตถุดิบจะต้องขยายออกให้มีพ้ืนที่เพียงพอ โดยสามารถใช้พ้ืนท่ี 

ห้องทดสอบและพัฒนาตู้เย็น และพ้ืนท่ีแผนกซ่อมบำรุงปัจจุบัน

- ย้ายห้องทดลอบและพัฒนาตู้เย็นไปใช้พ้ืนท่ีคลังเก็บสินค้าสำเร็จรูป ซ่ึงมีพ้ืน- 

ท่ีเกินกว่าความต้องการอยู่

- ย้ายแผนกซ่อมบำรุงไปอยู่ในพ้ืนท่ีท่ีว่าง และเป็นพ้ืนท่ีท่ีไม่กีดขวางเส้นทาง 

การขนย้ายวัสดุ

- ร้ือถอนห้องพ่นสี และนำออกจากพ้ืนท่ีผลิตของโรงงาน ไม่ใช้ในการผลิตตู้- 

เย็นพาณิชย์รุ่นน้ี โดยอาจจะจำหน่ายไป

- จิ๊กขนาดใหญ่ระบบไฮดรอลิคและจิ๊กเอนกประสงค์ขนาดเล็ก ท่ีต้องใช้กับ 

การตีแบบไม้ท่ีใช้อยู่ปัจจุบัน จะถูกรื้อและนำออกจากพื้นที่การผลิต เน่ือง- 

จากจ๊ิกเดิมไม่มีประสิทธิภาพในการใช้งาน มีขนาดใหญ่ และเก่ามากแล้ว 

หากเก็บไว้จะเสียพ้ืนท่ีใช้งานจำนวนมาก

- เคร่ืองเช่ือมจุด (Spot Welder) ไม่ได้ใช้ในการประกอบโครงตู้ จะถูกร้ือถอน 

ทังโครงเหล็กท่ีติดต้ังเคร่ืองเช่ือม และนำออกจากพ้ืนท่ีผลิตของโรงงาน
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- เคร่ืองเย็บตะเข็บจะต้องย้ายไปอยู่บริเวณพ้ืนท่ีแผนกประกอบโครงตู้ท่ีจัดไว้

- รางเลื่อนสำหรับลายพานแบบลูกกลิ้งจะต้องถูกย้ายตำแหน่งให้เป็นไปตาม 

ผังโรงงานใหม่น้ี และจัดให้ได้ระยะท่ีเหมาะลมด้วย

4.8.3 การจัดเตรียมสถานีงานในลายการผลิตหลัก

จากการจัดลมดุลสายการผลิต ทำให้ทราบว่าอุปกรณ์และเคร่ืองมือเครื่องใช้ท่ี 

จะต้องมืในแต่ละสถานีงานแสดงดังตารางที่ 4.13

ตารางท่ี 4.13 รายการอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีต้องใช้ในแต่ละสถานีงาน

สถานีงาน อุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองใช้

1 - ลว่านลม, ประแจ, ปีนยิงรีเวต

2 ชุดเช่ือมแก๊ส สว่านลม, ไขควง

3 ลว่านลม, ปีนยิงรีเวต, คีมดัด, 

คีมย้ําลายไฟ,ไขควง

4 ชุดเชือมแก๊ส, Pressure Regulator, Manifold 

gauge set, Vacuum Pump 2 เครีอง 1

ถังไนโตรเจน

อ่างใล่นํ้าสบู่

5 กระบอกตวงน้ํายา, Manifold gauge set ไขควง, คีมดัด, คีมย้ํา, ไขควง

6 เคร่ืองตรวจเช็คไฟฟ้าร่ัว, Manifold gauge set, 

จุดจ่ายกระแสไฟสำหรับทดสอบระบบ 3 จุด, 

Ammeter, Pressure recorder

ไขควง, คีมดัด,คีมย้ํา, สว่านลม, 

ไขควงทดสอบไฟฟ้า, ปีนยิงรีเวต 1 

ผ้าสำหรับเช็ดทำความละอาด

7 - ปีนยิงซิลิโคน

8 - ผ้าสำหรับเช็ดทำความละอาด

อุปกรณ์และเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ต่าง  ๆ จะต้องพร้อมใช้งานอยู่ในสถานีงาน 

ดังนันต้องคำนึงถึงขนาดของสิ่งเหล่านีด้วย ซ่ึงเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ท่ัวไปจะมืขนาดเล็ก อุปกรณ์ท่ี 

ใช้บางชนิดมีขนาดใหญ่พอลมควร อุปกรณ์เหล่าน้ีจะถูกจัดวางอยู่บนฐานและมืล้อเข็น เพ่ีอ

สะดวกในการเคล่ือนย้าย ได้แก่
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1 ) ถังไนโตรเจน ขนาด 60x60 เซนติเมตร ซ่ึงอยู่ในสถานีงานท่ี 4

2) ตู้เช่ือมแก๊ส ขนาด 30x55 เซนติเมตร ซ่ึงอยู่ในสถานีงานท่ี 2 และ 4

3) ปัมสูญญากาศขนาด 80x100 เซนติเมตร ซ่ึงอยู่ในสถานีงานที ่4

นอกจากอุปกรณ์และเคร่ีองมือเครองใช้ท่ีจะต้องมีในแต่ละสถานีงานแล้ว ยัง 

ต้องคำนึงถึงการจัดเตรียมช้ินส่วนประกอบท่ีต้องใช้ในแต่ละสถานีงานด้วย ซึ่งมีรายการดังแสดง 

ในตารางที่ 4.14

ตารางท่ี 4.14 ชิ้นส่วนประกอบที่จะต้องมีในแต่ละสถานีงานในสายการผลิตหลัก

สถานีงาน ช้ินส่วนประกอบ

1 ฉากรับ Evaporator, Evaporator, ฐานรองตู้, สกรู, Condensing unit

2 ชุดพัดลม Evaporator, แผ่นครอบ Evaporator, แผ่นปิดท่อทองแดง

3 Support ประตู, บานประตู, rivet, display, ช้ินส่วนฉีดโฟมประกอบถับหลอดไฟ, 

สายไฟ, control handle, thermostat

4 ท่อทองแดงดัดและดัดแล้ว, Filter/Drier, สายยาง

5 Electrical control box, สายไฟ, สาย ground

6 ปล๊ักไฟ, สายไฟ, bushing, ช้ินส่วน support ลายไฟ, ถันชน, แผ่นกนหลัง 

compressor, หลอดไฟ, บานเกล็ด, เสา aluminum 36” รับช้ันวางของ, เทป

7 Sticker, label ต่าง  ๆ1 rivet, ตะแกรง

8 กระดาษ ,๓ปพลาสติก 2" 1 พลาสติกใส

เมื่อทราบรายการและจำนวนอุปกรณ์ เครองมือเคร่ืองใช้ และชิ้นส่วนท่ีจะต้อง 

จัดอยู่ในแต่ละสถานีงาน คนงาน 1 คนต่อสถานีงาน สามารถจัดผังสถานีงาน 8 สถานีในสาย 

การผลิตหลักซึ่งปฏิบัติงานบนสายพานลำเลียง สายพานตั้งห่างถัน 2 เมตร มีขนาดกว้างพอที่จะ 

คนงานจะทำงานได้



รูปท่ี 4.4 ผังโรงงานสนับสนุนการขยายกำลังการผลิตตู้เย็นพาณิชย์ของโรงงานตัวอย่าง
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4.8.4 วิเคราะห์การไหลของวัสดุ

วิเคราะห์การไหลของวัสดุ เพ่ือให้เห็นภาพการไหล การเคล่ือนย้ายวัสดุได้อย่าง 

ชัดเจน โดยใช้แผนผังกระบวนการไหลของวัสดุ ดังรูปท่ี 4.5 ประกอบกับผังการไหลในผังโรงงาน 

ดังรูปท่ี 4.6 ทำให้เห็นว่าเส้นทางการไหลของวัสดุเป็นไปอย่างเป็นระเบียบ ไม่ซับช้อน และมี 

ความสะดวก

แ ผ ่น เห ล ็ก ต ัด พ ับ

ส ่ง เข ้า แ ผ น ก ป ร ะ ก อ บ โ ค ร ง ต ู้ 

ป ร ะ ก อ บ โค ร ง ต ู้

ส ่งไป เต ร ีย ม ฉ ีด โฟ ม

ป ิด เท ป เต ร ีย ม ฉ ีด โ ฟ ม  

น ำใส ่จ ิ๊ก ฉ ีด โฟ ม

ฉ ีดโฟม

ส ่ง เข ้า ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก

ป ร ะ ก อ บ เค ร ื่อ ง ท ำ ค ว า ม เย ็น  

บรรจ ุ

ส ่ง เข ้า ส า ย ก า ร ผ ล ิต ห ล ัก  

จ ัด เก ็บ ใ น ค ล ัง ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป

รูปท่ี 4.5 ผังกระบวนการไหลของวัสดุในโรงงานผลิตตู้เย็นพาณิชย์



รูปท่ี 4.6 ผังการไหลของวัสดุในโรงงานผลิตดู้เย็นพาณิชย์
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4.8.5 สรุปเปรียบเทียบ

จากการจัดผังโรงงานเพื่อสนับสนุนการผลิตตู้เย็นพาณิชย์ของโครงการแล้ว 

สามารถเปรียบเทียบขนาดพ้ืนท่ีปัจจุบันกับพ้ืนท่ีท่ีจัดสรรให้สำหรับโครงการได้ดังตารางท่ี 4.15

ตารางท่ี 4.15 เปรียบเทียบพ้ืนท่ีท่ีใช้ในปัจจุบันกับพ้ืนท่ีท่ีต้องการใซ้ในการผลิตของโครงการ

พ้ืนท่ี ปัจจุบัน (เมตร2) จัดสรรใหม่ (เมตร2)

ประกอบโครงตู้ 6x12 = 72 6x24 =144

พ่นลี 6x10= 60 -

ฉีดโพ่ม ■ 75.48 96

ประกอบเครองทำความเย็น 6x18 = 108 126

ประกอบย่อย - 6x30 = 180

คลังวตถุดบ 12x12 =144 288

คลังสินค้าสำเร็จรูป 12x30 = 360 18x12 = 288

ซ่อมบำรุง 6x6= 36 6x6 = 36

ห้องทดสอบและพัฒนาตู้เย็น 6x12 = 72 6x12 = 72

การจัดวางผังโรงงานแบบที่เสนอเพื่อใช้ในโครงการขยายกำลังการผลิตตู้เย็นพาณิชย์นี้ 

ได้ถูกออกแบบและจัดวางเพื่อสนับสนุนการขยายกำลังการผลิตของโครงการผลิตตู้เย็นพาณิชย์ 

ซ่ึงเป็นการใช้ประโยชน์ในพ้ืนท่ีให้ใต้เพ่ิมข้ึน โดยการดัดส่วนท่ีไม่จำเป็นออกจากโรงงาน และ

ขยายพ้ืนท่ีท่ีต้องการใช้เพ่ิมข้ึนได้
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