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Abstract 
  

The objectives of this research were 1) to study the problems of the old 
glazing line 2) to design and improve the glazing line 3) to compare an efficiency of 
the old glazing line and the new glazing line. 

This was an experimental research, by studying the existing problems of  
the old glazing line by direct observation of the researcher and brainstorming with 
related people by using the cause and effect diagram, in which the conceptual 
studied of a factory plant layout and design, an efficiency, a production capacity 
design, a process design, a continuous improvement, the job analysis and a 7 wastes 
reduction in production processes were applied to improve an efficiency of the 
glazing line of the case study factory. By designing the movable wagons for using 
instead of the fixed roller conveyor. The analyzing of production daily report, which 
is secondary data, collected by the production manager. the observation of the 
workers operation is to compare between before and after improvement. 

The results showed that (1) the problems of the old glazing line which 
effected to the less productivity to the target are the communication of the leader to 
the foreigner workers, the time wasted by glazing workers, materials were not 
delivered on time, the length of roller conveyor lines were limited, the steel pallets 
had not sufficient and the fork lift was shared with other section. (2) the new glazing 
line was designed and set up by using the movable wagons instead of fixed roller 
conveyor (3) the new glazing line is able 1) to reduce the time wasted of 8 glazing 
workers up to10 man-hour per day or equal to15.63% of regular man-hours, it is 
worth 116,250 baht per year, the payback period is 2 years and 10 months from the 
investment amount baht 212,500, baht 2) to increase the glazing capacity from 18 
units per day to 25 units per day or equal to 38.89%. 
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บทที ่ 1 

บทนํา 

 

 

1. ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

 

 ปัจจุบนัการแข่งขนัทางธุรกิจทวีความรุนแรงมากข้ึนในทุกภาคส่วนของอุตสาหกรรม

ต่าง ๆ ทั้งในระดบัโลกและระดบัประเทศ ตลอดจนการเปล่ียนแปลงทางด้านส่ิงแวดลอ้ม สังคม 

และเทคโนโลยท่ีีส่งผลกระทบต่อธุรกิจอยา่งรุนแรงทาํให้ทุกภาคส่วนของอุตสาหกรรม ต่างหนัมา

ให้ความสําคญัในเร่ืองของผลิตภณัฑ์ กลยุทธ์ การตลาด และประชาสัมพนัธ์ต่างๆ เพื่อให้ธุรกิจ 

ของตนเป็นผูน้าํในตลาด เพื่อความอยู่รอดขององค์กรอย่างย ัง่ยืน ในภาวะปัจจุบนัองค์กรท่ีจะอยู่

รอดได้จะต้องแสวงหาวิธีทางในการปรับปรุงการผลิตหรือบริการ เพื่อเพิ่มคุณภาพ (Quality)  

ลดต้นทุน (Cost)  ส่งมอบทันเวลา (Delivery) สภาพแวดล้อมในการทํางานมีความปลอดภัย 

(Safety) พ นักงานมีขวัญ และกําลังใจท่ี ดี  (Morale) การดําเนินธุรกิจไม่ทําลายส่ิงแวดล้อม 

(Environment) และมีจรรยาบรรณในการดาํเนินธุรกิจ (Ethics) ซ่ึงเป็นองคป์ระกอบท่ีสําคญัในการ 

เพิ่มผลผลิต (Productivity) เพื่อให้องค์การมีความสามารถในการทาํกาํไร และดาํเนินกิจการต่อไป

ไดอ้ยา่งย ัง่ยืน การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมือท่ีสําคญัในการใช้ทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีมีอยู่จาํกดัให้เกิด

ประโยชน์สูงสุด การเพิ่มผลผลิตท่ีมีประสิทธิภาพจะทาํให้บรรลุเป้าหมายของการเพิ่มผลผลิต 

(วทิยา อินทร์สอน, ไพโรจน์ ดว้งนคร และ ปัทมาพร ช่อชู. 2559: 98 – 104)  

 อุตสาหกรรมก่อสร้างเป็นอีกหน่ึงธุรกิจท่ีมีการแข่งขนัสูงมากในปัจจุบนั สืบเน่ืองจาก

วิธีการรับงานโดยทัว่ไปนิยมใช้การประกวดราคาหรือการยื่นประมูลซ่ึงผูเ้ขา้ร่วมประมูลจะตอ้ง     

มีคุณสมบติัเบ้ืองตน้ตรงตามท่ีโครงการระบุไว ้ผูเ้สนอราคาตํ่าท่ีสุดจะเป็นผูช้นะการประมูลในคร้ัง

นั้นและเป็นผูท่ี้ไดรั้บงานโครงการนั้นไปดาํเนินการตามรายละเอียดท่ีระบุแนบทา้ยการประมูล  

 สําหรับอาคารสูง ปัจจุบนัสถาปนิกส่วนใหญ่นิยมออกแบบอาคารด้วยรูปทรงอิสระ

มากกวา่รูปทรงแบบพื้นฐาน ดงัจะเห็นไดจ้ากรูปทรงของอาคารในระยะหลงัจะมีรูปทรงท่ีแปลกตา

มากกว่าในอดีต นอกจากรูปทรงท่ีเป็นเอกลักษณ์แล้ว เปลือกหุ้มภายนอกอาคาร (Façades)                

มีส่วนช่วยให้อาคารมีความโดดเด่นยิ่งข้ึน นอกเหนือจากประโยชน์ใช้สอยตามวตัถุประสงค ์

ของผูอ้อกแบบ 
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 ระบบผนังกระจก (Curtain Wall System) เป็นเปลือกหุ้มอาคารประเภทหน่ึง ท่ีผูอ้อกแบบ 

มกัเลือกใช้สําหรับเป็นผนังอาคารในปัจจุบนั เน่ืองจากเป็นระบบผนังท่ีแขวนไวก้ับโครงสร้าง

อาคารผ่านจุดยึดตรึงโดยไม่ถ่ายนํ้ าหนกัเขา้สู่ตวัอาคาร ดงันั้นโครงสร้างอาคารจึงไม่ตอ้งแบกรับ

นํ้ าหนกัของระบบผนงักระจก จึงมีผูนิ้ยมเรียกระบบผนงัอาคารแบบน้ีวา่ “ผนงัเบา”  ปัจจุบนัระบบ

ผนงักระจกท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายมี 2 ระบบ ไดแ้ก่ ระบบแยกโครงกรอบ (Stick System) และ 

ระบบผนงักระจกสําเร็จรูป (Unitized System) ในระยะหลงัระบบผนงักระจกสําเร็จรูปไดรั้บความ

นิยมมากข้ึนแมว้า่มีราคาค่อนขา้งสูงเม่ือเทียบกบัระบบอ่ืน เน่ืองจากมีการควบคุมคุณภาพท่ีเขม้งวด

กว่าระบบอ่ืน ในทุกกระบวนการนับแต่การตรวจรับวสัดุรับเขา้ (Incoming Inspection)  การตรวจสอบ

คุณภาพงานระหว่างผลิต (Work in Process Inspection) และการตรวจสอบคุณภาพงานสําเร็จ

(Finished Product Inspection) อีกทั้งสามารถทาํการติดตั้งไดร้วดเร็วโดยการยกสวมคร้ังละหน่วย

ต่อเน่ืองกนัไป 

 บริษทักรณีศึกษาเป็นผูรั้บจา้งผลิตระบบผนงักระจกท่ีทาํดว้ยวสัดุอะลูมิเนียม สําหรับ

ติดตั้งกบัอาคารสูงและอาคารพกัอาศยัตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ โดยทาํการผลิตในโรงงาน และจดัส่ง

สินค้าไปยงัสถานท่ีท่ีผูว้่าจ้างระบุทั้ งในประเทศและต่างประเทศ ด้วยความก้าวหน้าทางด้าน

เทคโนโลยีการก่อสร้างในปัจจุบนัทาํให้การดาํเนินการก่อสร้างสามารถทาํได้รวดเร็วข้ึน จึงทาํ 

ใหร้ะยะเวลาของโครงการสั้นลงกวา่ในอดีตท่ีผา่นมา ผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจกเป็นผลิตภณัฑท่ี์มี

ความเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการก่อสร้าง โดยจะทาํการติดตั้งระบบผนังกระจกหลงัจากโครงสร้าง

อาคารแล้วเสร็จล่วงหน้าประมาณ 5 ชั้น เพื่อป้องกนัความเสียหายแก่ผลิตภณัฑ์อนัสืบเน่ืองจาก      

การก่อสร้างอาคาร เช่น การเช่ือมโลหะ การเทปูน เป็นต้น ดังนั้ น การปรับปรุงประสิทธิภาพ       

เพื่อการเพิ่มผลผลิต จึงมีความสําคัญอย่างมาก ทั้ งน้ีเพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการ 

ของลูกค้าโครงการต่าง ๆ  ในปัจจุบันได้อย่างเหมาะสม และรองรับปริมาณงานท่ีจะเพิ่มข้ึน 

ในอนาคต 

 ปัจจุบันบริษัทเอกชนแห่งน้ี มีสายการผลิตการประกอบและติดตั้ งกระจกจาํนวน     

สามสายการผลิต ซ่ึงตั้ งอยู่ท่ีโรงงานแห่งท่ีหน่ึงจาํนวนสองสายการผลิต และตั้ งอยู่ท่ีโรงงาน 

แห่งท่ีสองจํานวนหน่ึงสายการผลิต โดยปกติสายการประกอบและติดตั้ งกระจกแต่ละสาย 

จะรับผิดชอบในการประกอบและติดตั้งกระจกเพียงหน่ึงโครงการหลกัเท่านั้น ยกเวน้กรณีมีความ

จาํเป็นเร่งด่วนอาจตอ้งช่วยสายการประกอบและติดตั้งกระจกอ่ืนเพื่อทาํการผลิตดว้ย พบวา่สายการ

ประกอบและติดตั้งกระจกของโรงงานแห่งท่ีสอง ผลผลิตท่ีไดต้ ํ่ากวา่ผลผลิตของสายการประกอบ

และติดตั้งกระจกของโรงงานแห่งท่ีหน่ึงทั้งสองสายการผลิตในช่วงเวลาท่ีมีการผลิตงานโครงการ

เดียวกนัและรูปแบบผลิตภณัฑเ์หมือนกนัทุกประการ 
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 ผูว้ิจ ัยมีความตระหนักถึงปัญหาดังกล่าวของสายการประกอบและติดตั้ งกระจก  

ของโรงงานแห่งท่ีสองและประสงค์จะทาํการศึกษาสภาพปัญหาและขอ้จาํกดัต่าง ๆ เพื่อให้ทราบ

สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาเพื่อนาํไปทาํการปรับปรุงสายการผลิตของโรงงานแห่งท่ีสองต่อไป 

 

2. วตัถุประสงค์การวจิัย 

 

 2.1 เพื่อศึกษาปัญหาของสายการผลิตแบบเดิมของสายการติดตั้งกระจก 

 2.2 เพื่อออกแบบและปรับปรุงสายการติดตั้งกระจก 

 2.3 เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมและสายการติดตั้ง

กระจกแบบใหม่ 

 

3. กรอบแนวคดิการวจิัย 

 

 

 

         

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1  กรอบแนวคิดการวจิยั 

เทคนิคการปรับปรุงงาน 

 

- การออกแบบผงัโรงงาน 

- การออกแบบกาํลงัการผลิต 

- การออกแบบกระบวนการผลิต 

- การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

- การปรับปรุงกระบวนการทาํงาน 

- ความสูญเสีย 7 ประการของ

กระบวนการผลิต 

ประสิทธิภาพ 

สายการติดตั้งกระจกระบบผนงักระจก

ชนิดกรอบสาํเร็จรูปจากโรงงาน 

วดัผลโดย 

1) เปรียบเทียบเวลาท่ีสูญเปล่าของพนกังาน

 ติ ดตั้ งกระจก ระหว่ างการขนถ่ าย

 ผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปลงจากรางลูกกล้ิง

 ลาํเลียง 

2)  เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานท่ีสูญ

 เปล่าของพนกังานติดตั้งกระจก ระหวา่ง

 การขนถ่ายผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปลงจาก

 รางลูกกล้ิงลาํเลียง 

3) เปรียบเทียบกาํลงัการผลิตของสายการผลิต

 แบบเดิมและสายการผลิตแบบใหม่ 
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4. ขอบเขตของการวจิัย 

 

4.1 ขอบเขตด้านด้านเนือ้หา 
        การวิจยัคร้ังน้ีจะศึกษาและรวบรวมวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐาน และผลการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสายการติดตั้งกระจก สําหรับผลิตภณัฑ์ระบบผนัง

กระจกแบบกรอบสําเร็จรูป โดยการประยุกตใ์ชแ้นวคิดการออกแบบผงัโรงงาน การออกแบบกาํลงั

การผลิต การออกแบบกระบวนการผลิต การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ก ารป รับ ป รุง ก ระ บ ว น ก าร

ทาํงาน และความสูญเสีย 7 ประการของกระบวนการผลิต มาปฏิบติัในกระบวนการผลิตของสาย

การติดตั้งกระจกของโรงงานแห่งท่ีสองของบริษทักรณีศึกษาเท่านั้น 

4.2 ขอบเขตด้านเวลา 
                        การวิจยัคร้ังน้ีจะใช้ผลจากการติดตั้งกระจกระหว่างเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 ถึง

เดือน มิถุนายน พ.ศ. 2560 เท่านั้น 

 

5. นิยามศัพท์เฉพาะ 

 

ประสิทธิภาพ หมายถึง  ความสามารถท่ีทําให้ เกิดกระบวนการทํางานของ     

สายการติดตั้งกระจกสําหรับกระบวนการผลิตระบบผนงักระจก

ของโรงงาน มีเวลาสูญเปล่าและความสูญเปล่าเป็นตวัเงินลดลง

หรือมีนอ้ยท่ีสุด 
 การปรับปรุงประสิทธิภาพ หมายถึง 1) การลดเวลาสูญเปล่าของพนักงานติดตั้งกระจก  

     2) การลดความสูญเปล่าเป็นตวัเงินของพนักงานติดตั้งกระจก     

     3) การเพิ่มกาํลังการผลิตของสายการการติดตั้งกระจกสําหรับ

     การผลิตระบบผนงักระจกชนิดประกอบสาํเร็จจากโรงงาน 
สายการติดตั้งกระจก  หมายถึง สายการผลิตท่ีมีหนา้ท่ีรับผิดชอบในดา้นการติดกระจก

เข้ากับกรอบอลูมิเนียม ฉีดกาวซิลิโคน และจดัเก็บผลิตภัณฑ์

สาํเร็จเพื่อรอการจดัส่ง 

ระบบผนงักระจก หมายถึง  ผลิตภณัฑ์ระบบผนังอาคารท่ีผลิตด้วยวสัดุอลูมิเนียม

และกระจกเป็นหลกัมีลกัษณะเป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผา้ ซ่ึงประกอบ

และติดตั้งกระจกสาํเร็จรูปภายในโรงงาน 
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6. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 

 6.1 ไดรั้บทราบปัญหาและขอ้จาํกดัของสายการประกอบและติดตั้งกระจกแบบเดิม 

6.2 ไดต้น้แบบกระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

6.3 สามารถนาํความรู้ท่ีไดไ้ปพฒันาสายการประกอบและติดตั้งกระจกอ่ืน ๆ 

 6.4 เป็นแนวทางในการศึกษาให้แก่ผูส้นใจศึกษาในเร่ืองการปรับปรุงประสิทธิภาพ

สายการผลิต 

 



 

บทที ่ 2 

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 

การศึกษาเร่ือง  “การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการติดตั้งกระจกสําหรับผลิตภณัฑ์

ระบบผนงักระจกของบริษทัเอกชนแห่งหน่ึง” ในคร้ังน้ี ผูศึ้กษาไดศึ้กษาจากวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง

กบังานวิจยั ทั้งจากตาํรา เอกสาร และงานวิจยัอ่ืน ๆ ซ่ึงผูว้ิจยัจะนาํเสนอตามหัวขอ้ต่างๆ โดยลาํดบั

ดงัต่อไปน้ี 

1) ขอ้มูลทัว่ไป และกระบวนการผลิตของบริษทัเอกชนกรณีศึกษา

2) แนวคิด ทฤษฎี ท่ีเก่ียวขอ้ง

3) งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง

1. ข้อมูลทัว่ไปและกระบวนการผลติ

1.1 ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบับริษัทเอกชนกรณศึีกษา 

 บริษทัท่ีทาํการศึกษาก่อตั้งเม่ือ พ.ศ. 2519 ดาํเนินกิจการผลิตระบบผนังกระจก 

(Curtain Wall) สําหรับอาคารสูง (High-rise Building) ตามคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ ทั้งในประเทศ และ

ต่างประเทศ มีโรงงานสําหรับดําเนินการผลิตจาํนวน 2 โรงงาน คือ โรงงาน 1 และโรงงาน 2 

มีพนกังานรวมทั้งส้ิน 200 คน 

โรงงาน 1 มีอาคารทั้งหมด 5 อาคาร สาํหรับกระบวนการผลิตต่าง ๆ ดงัน้ี 

 อาคาร S-1 ใชส้ําหรับกระบวนการตดั กดั บาก เจาะรู วสัดุท่ีเป็นอลูมิเนียมเส้นรูป

หนา้ตดั (Aluminum Profile) ดงัภาพท่ี 2.1 



8 

ภาพท่ี 2.1  หน่วยงานตดั กดั บาก เจาะรู อลูมิเนียมเส้น 

 อาคาร S-2 ใช้สําหรับกระบวนการผลิตช้ินส่วนเหล็ก แผ่นอลูมิเนียมพบัข้ึนรูป 

และแผน่เหล็กพบัข้ึนรูป ดงัภาพท่ี 2.2 

  ภาพท่ี 2.2  หน่วยงานผลิตช้ินส่วนเหล็กและแผน่พบัข้ึนรูป 

 อาคาร S-3 ใชส้ําหรับกระบวนการแขวนช้ินงาน การเตรียมผิววสัดุสําหรับเคลือบ

ผวิและเคลือบผวิสีนํ้าบนวสัดุอลูมิเนียม 

 อาคาร S-4 ใช้สําหรับกระบวนการเคลือบผิวสีผงบนวสัดุอลูมิเนียม และปิดฟิล์ม

ป้องกนัรอยขีดข่วนบนช้ินงานท่ีพน่สีแลว้ ดงัภาพท่ี 2.3 
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 ภาพท่ี 2.3  หน่วยงานเคลือบผวิวสัดุอลูมิเนียมดว้ยสีนํ้าและสีผงตามลาํดบั 

 

อาคาร S-5 เดิมใช้สําหรับจดัเก็บวสัดุอลูมิเนียมเส้น ปัจจุบนัทาํการปรับปรุง เพื่อใช้

สาํหรับกระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกสาํหรับผลิตภณัฑร์ะบบผนงักระจก ดงัภาพท่ี 2.4 

 

 
                   

 ภาพท่ี 2.4  หน่วยงานประกอบและติดตั้งกระจก 

 

 โรงงาน 2 มีอาคารถาวรจาํนวน 1 อาคาร สําหรับประกอบและติดตั้ งกระจก  

โดยไดรั้บวสัดุหลกัและอะไหล่ต่าง ๆ จากโรงงาน 1 ซ่ึงอยูห่่างกนั 1.3 กิโลเมตร โดยใชร้างลูกกล้ิง

ลาํเลียง ดงัรูป 2.5 เป็นสายการติดตั้งกระจกและยาแนวกาวซิลิโคน 
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ภาพท่ี 2.5  รางลูกกล้ิงลาํเลียงของสายการติดตั้งกระจก โรงงาน 2 

 

   นอกจากน้ีโรงงาน 2 ยงัใช้เป็นพื้นท่ีสําหรับรับกระจกจากผูจ้ดัจาํหน่ายทั้งกระจก 

ท่ีสั่งซ้ือภายในประเทศและกระจกนําเข้าจากต่างประเทศ การจัดเก็บกระจก และการจัดส่ง

ผลิตภณัฑส์าํเร็จไปยงัหน่วยงานก่อสร้าง 
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 1.2 ผงัโครงสร้างองค์กรของบริษัทกรณีศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.6  ผงัโครงสร้างองคก์รของบริษทักรณีศึกษา
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1.3 ความรู้เกีย่วกบัผลติภัณฑ์ระบบผนังกระจก (Curtain Wall) 

1.3.1 ประเภทของระบบผนังกระจก 

          สมาคมผู ้ประกอบการด้านการก่อสร้างสถาปัตยกรรมแห่งประเทศ

สหรัฐอเมริกา ไดจ้าํแนกประเภทของระบบผนงักระจกไว ้ดงัน้ี 

1)   ระบบกรอบแบบแยกส่วน (Stick System) 

2)   ระบบกรอบแบบสาํเร็จรูป (Unit System) 

3)   ระบบกรอบแบบสาํเร็จรูป-เสาแนวตั้ง (Unit-Mullion System) 

4)   ระบบแผงสาํเร็จรูป (Panel System) 

5)   ระบบหุม้เสาและคาน (Column Cover and Spandrel System) 

 

 
 

ภาพท่ี 2.7  ระบบผนงักระจกประเภทต่าง ๆ (Curtain Wall System) 

 

ท่ีมา: AAMA-CW-DG-1-96 ฉบบัปรับปรุง 5/2005 

  

 



13 

 

    ปัจจุบนัผูอ้อกแบบมกันิยมออกแบบระบบผนังกระจกสําหรับอาคารสูง 

โดยใช้ระบบผนังกระจกแบบกรอบสําเร็จรูป (Unit System) เน่ืองจากสามารถควบคุมคุณภาพ 

ไดทุ้กขั้นตอนการผลิตและสามารถติดตั้งไดร้วดเร็วแต่มีราคาค่อนขา้งสูงเม่ือเทียบกบัระบบอ่ืน ๆ 

1.3.2 กระบวนการผลิตหลักระบบผนังกระจก 

   บริษัทฯเป็นผู ้ผลิตระบบผนังกระจกตามคําสั่ งซ้ือของลูกค้า ซ่ึงเป็น

ผลิตภณัฑ์ท่ีออกแบบเฉพาะสําหรับอาคารสูงแต่ละโครงการ ซ่ึงกระบวนการผลิตเป็นแบบกลุ่ม 

(Batch Production) มีการจดัวางเคร่ืองจกัรตามหน้าท่ีการใช้งานเป็นสถานี ซ่ึงงานจะไหลไปตาม

สถานีงานต่าง ๆ ตามลาํดบัตามท่ีระบุในใบคาํสั่งผลิต โดยทาํการสั่งผลิตเป็นลอ็ตยอ่ยใหส้อดคลอ้ง

กบัลาํดบัการติดตั้งของหน่วยงานก่อสร้าง  

   กระบวนการผลิตระบบผนงักระจก และช้ินงานท่ีเป็นส่วนประกอบยอ่ยอาจ

มีขั้นตอนการผลิตท่ีแตกต่างกนัออกไปเล็กน้อย ข้ึนกบัลกัษณะของอาคารซ่ึงผูอ้อกแบบ  เป็นผู ้

กาํหนด โดยทัว่ไปขั้นตอนการผลิตหลกัสาํหรับกระบวนการผลิตระบบผนงักระจกดงัต่อไปน้ี 

     1.  การเคลือบผวิอะลูมิเนียมเส้นเป็นการเคลือบผวิอะลูมิเนียม เพื่อใหมี้สีสัน

สวยงามตามท่ีผูอ้อกแบบระบุและเพื่อป้องกนัการกดักร่อนของวสัดุอะลูมิเนียม ปัจจุบนันิยมเคลือบ

สีด้วยสีผง (Powder Coat Paint) สีนํ้ า (Liquid Paint) และ การชุบอะโนไดซ์ (Anodize) ส่วนมาก

นิยมทาํการเคลือบสีวสัดุก่อนกระบวนการตดัแต่ง แต่ในบางกรณีลูกคา้อาจตอ้งการให้เคลือบสี

ภายหลงัผา่นกระบวนการตดัแต่งเรียบร้อยแลว้ 

     2.  การตดั (Cutting) เป็นการตดัอะลูมิเนียมเส้นรูปหน้าตดัให้มีความยาว 

และรูปแบบตามท่ีกาํหนดในแบบ (Machine Drawing) 

     3.  การตดัแต่ง (Fabrication) เป็นการเจาะรูและกดับากช้ินงาน ตามตาํแหน่ง

และรูปแบบท่ีกาํหนดในแบบ (Machine Drawing) 

     4.  การผลิตช้ินส่วนย่อยท่ีเป็นเหล็ก (Steel Part) เป็นการผลิตช้ินส่วนย่อย 

ท่ีใชป้ระกอบเขา้กบัผลิตภณัฑร์ะบบผนงักระจกเพื่อแขวนกบัอาคารในการติดตั้ง 

     5.  การผลิตช้ินส่วนแผ่นพบั (Bending Part) เป็นการผลิตช้ินงานท่ีตอ้งพบั

ข้ึนรูป เช่ือม ช้ินงานบางส่วนท่ีสามารถมองเห็นไดห้ลงัการติดตั้งอาจตอ้งทาํการเคลือบสีตามแบบ 

     6.  การติดอะไหล่ (Parts Assembly) เป็นการนาํช้ินส่วนย่อยและอะไหล่ต่าง ๆ   

ติดเขา้กบัช้ินส่วนอะลูมิเนียมหลกัแนวตั้ง (Mullion) และช้ินงานอะลูมิเนียมหลกัแนวนอน (Transom) 

     7.  การประกอบกรอบอะลูมิเนียม (Frame Assembly) เป็นการนําช้ินส่วน

อะลูมิเนียมหลกัท่ีติดช้ินส่วนย่อยไวแ้ล้ว มายึดเข้าด้วยกันเพื่อเป็นกรอบตามรูปแบบท่ีกาํหนด 

ในแบบ (Assembly Drawing) 
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     8. การติดตั้งกระจก (Glazing) เป็นการนาํกระจกติดตั้งลงในกรอบอลูมิเนียม 

ท่ีประกอบไว้ และยาซิลิโคนเพื่อยึดกระจกและกรอบอลูมิเนียมให้ติดแน่นและตกแต่งผิว 

ใหส้วยงาม 

     9.  การบ่ มซิ ลิโคน (Curing) เป็ นการบ่ มซิ ลิโคนให้ เกิดปฏิ กิ ริยาเคมี 

โดยสมบรูณ์เพื่อประสิทธิภาพในการยดึเกาะและป้องกนัการร่ัวซึมของนํ้า 

     10.  การตรวจสอบและทดสอบคุณภาพเป็นการตรวจสอบและทดสอบขั้น

สุดทา้ยเพื่อใหแ้น่ใจวา่ผลิตภณัฑมี์ความสมบูรณ์และพร้อมสาํหรับการส่งมอบใหลู้กคา้ 

     11.  การบรรจุและจัดส่ง (Packing and Delivery) เป็นกระบวนการบรรจุ

ผลิตภณัฑล์งในพลัเลตเหลก็ (Steel Pallet) หรือ ลงัไม ้(Wooden Crate) และจดัส่งใหลู้กคา้ 
     

    ขั้นตอนหลกักระบวนการผลิตระบบผนงักระจก แสดงดงัภาพท่ี 2.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. การเคลือบผวิอลูมิเนียม

 

2. การตดั 

3. การตดัแต่ง 4.1 การชุบกลัวาไนซ์ 5.1 การพน่สีเพื่อเคลือบผวิ 

6. การติดอะไหล่ ก. อะไหล่ต่าง ๆ 

ข. กระจก/วสัดุยาแนว 

7. การประกอบโครง 

8. การติดตั้งกระจก 

9. การบ่มซิลิโคน 

10. การทดสอบคุณภาพ 

4. การผลิตช้ินส่วนเหล็ก 5. การผลิตแผน่พบั 

11. การจดัส่ง 

ภาพท่ี 2.8  แผนผงักระบวนการผลิตหลกัระบบผนงักระจก 
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1.4 กระบวนการประกอบและติดตั้งกระจก (Assembly and Glazing) 

 กระบวนการประกอบและติดตั้งกระจก เป็นกระบวนการผลิตขั้นตอนสุดท้าย 

ในการผลิตระบบผนงักระจกโดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.9  แผนผงักระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกระบบผนงักระจก 

ติดอะไหล่เขา้กบัอลูมิเนียม

กรอบแนวตั้งและแนวนอน 

 

ยากาวซิลิโคนกนัการร่ัวซึม

บริเวณปลายอลูมิเนียม 

ยดึอลูมิเนียมดว้ยตะปูควง

ใหเ้ป็นกรอบตามรูปแบบ 

ยากาวซิลิโคนกนัการร่ัวซึม 

ปิดหวัตะปูควง 

นาํกรอบอลูมิเนียมวางบน

รางลาํเลียงหรือรถเข็น 

ติดเทปกาวสองหนา้ 

และยางหนุนกระจก 

วางกระจกลงในกรอบ

อลูมิเนียม 

ปิดกระดาษกาวบริเวณแนว

ท่ีตอ้งการยากาวซิลิโคน 

ฉีดกาวซิลิโคนรับแรง 

ในบริเวณท่ีตอ้งการ 

ปาดกาวซิลิโคนส่วนเกินทิ้ง 

และลอกกระดาษกาวออก 

ปล่อยใหก้าวซิลิโคนแหง้

ตวัอยา่งนอ้ย 30 นาที 

ขนถ่ายผลิตภณัฑส์าํเร็จ 

ไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน 

บ่มซิลิโคน 72 ชัว่โมง

เพื่อใหก้ารยดึเกาะสมบูรณ์ 

ตรวจสอบและจดัส่ง 

ไปยงัหน่วยงานก่อสร้าง 
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2. แนวคดิทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

 

2.3 แนวคิดการออกแบบผงัโรงงาน (Plant Layout Design) 

2.3.1 การวางผังโรงงาน (Plant Layout) 

    อิสรา ธีระวฒัน์สกุล (2550) ได้กล่าวว่า การวางผงัโรงงาน คือแผนงาน 

ในการติดตั้งเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีจาํเป็นและเหมาะสมในการผลิตภายในอาคารท่ีมี 

อยู ่รวมทั้งการวางผงัโรงงาน หรือออกแบบอาคาร เพื่อทาํใหข้บวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 

    ชยันนท์ ศรีสุภินานนท์ (2537 (2548 อา้งถึงใน ปัทมาพร ท่อชู. 2559: 91)) 

ไดก้ล่าววา่ การออกแบบผงัโรงงาน (Plant Layout Design) หมายถึง กิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการจดั

วางเคร่ืองจักร อุปกรณ์ วสัดุ คน และส่ิงอํานวยความสะดวกทั้ งหลาย เพื่อให้การปฏิบัติงาน 

ในโรงงานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุดตามเป้าหมายท่ีไดว้างไว ้

      วนัชัย ริจิรวนิช (2548 อ้างถึงใน ปัทมาพร ท่อชู. 2559: 91) ได้กล่าวว่า  

การวางผงัโรงงาน คือ การจดัระเบียบประสานงานของเคร่ืองจกัรและสถานท่ีทาํงานอย่างได้ผล

ภายใตข้อ้จาํกดัของพื้นท่ี สําหรับการจดัวางผงัโรงงาน โดยมีวตัถุประสงค์จะให้เกิดกระบวนการ

ผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดจากการดาํเนินงาน 

              สมศกัด์ิ ตรีสัตย ์(2555: อ้างถึงใน ปัทมาพร ท่อชู. 2559: 91) ได้กล่าวว่า  

การวางผงัโรงงาน ( Plant Layout ) เป็นเร่ืองเก่ียวกับการจัดวางเคร่ืองจักร อุปกรณ์  คน  วสัดุ  

ส่ิงอาํนวยความสะดวก และสนบัสนุนการผลิต ให้อยูใ่นตาํแหน่งท่ีเหมาะสม เพื่อให้การปฏิบติังาน

ในโรงงาน เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพตามเป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้

    สรุปการออกแบบผังโรงงาน เป็นกิจกรรมท่ีเก่ียวข้องกับการจัดวาง

เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ วสัดุ คน และส่ิงอาํนวยความสะดวกให้เหมาะสมในการผลิตภายในอาคารท่ีมี

อยู ่เพื่อให้ไดก้ระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดจากการดาํเนินงานและเป็นไปตามเป้าหมาย 

ท่ีกาํหนดไวภ้ายใตข้อ้จาํกดัของพื้นท่ีสาํหรับจดัวางผงัโรงงาน 

2.3.2 วัตถุประสงค์ของการวางผังหน่วยงาน 

1)  เพื่อเพิ่มการใชง้านของพื้นท่ี เคร่ืองจกัร และคนงาน 

2)  เพื่อปรับปรุงการไหลของสารสนเทศ วตัถุดิบ และคนงาน 

3)  เพื่อเพิ่มขวญักาํลงัใจ สภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหป้ลอดภยัยิง่ข้ึน 

4)  เพื่อพฒันาปฏิสัมพนัธ์ของลูกคา้กบักิจการ 

5)  เพื่อใหเ้กิดความยดืหยุน่ในการเปล่ียนแปลง 
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2.3.3 ปัจจัยทีใ่ช้ในการพจิารณาวางผังโรงงาน 

1)   การไหลของงาน (Flow of Work) 

2)   อุปกรณ์การขนถ่ายวสัดุ (Material Handling Equipment) 

3)   ความตอ้งการกาํลงัการผลิตและพื้นท่ี (Capacity and Space Requirement) 

4)   การไหลของสารสนเทศ (Flows of Information) 

5)  ตน้ทุนการเคล่ือนยา้ยระหวา่งพื้นท่ีทาํงาน (Cost of Moving Between Various 

Work Areas) 

2.3.4 หลักการวางผังโรงงาน 

  ส่ิงท่ีตอ้งคาํนึงถึงในการออกแบบผงัโรงงาน มีดงัต่อไปน้ี 

1)   ความคล่องตวัและการประสานงาน 

2)   การเคล่ือนยา้ยนอ้ยท่ีสุด 

3)   การควบคุมและติดตามไดง่้าย 

4)   การไหลของวสัดุ 

5)   การใชพ้ื้นท่ี 

6)   ความพึงพอใจและความปลอดภยั 

7)   ความยดืหยุน่ต่อการเปล่ียนแปลง 

   2.3.5 ชนิดของการวางผังโรงงาน (Classical Type of Plant Layout)   

     โดยทัว่ไปสามารถแบ่งได้ 3 รูปแบบ ได้แก่  การวางผงัโรงงานตามชนิด

ผลิตภณัฑ์ (Product Layout) การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) และการ 

วางผงัโรงงานตามตาํแหน่งของงาน (Fixed Position Layout) (ประภาศรี พงษธ์นาพาณิช. 2558: 10-36) 

1) การวางผงัโรงงานตามชนิดผลิตภัณฑ์ (Product Layout) 

             การวางผงัโรงงานแบบน้ี เหมาะสําหรับผลิตภณัฑ์ชนิดเดียวหรือจาํนวน

ผลิตภณัฑ์น้อยชนิด ซ่ึงแต่ละชนิดทาํการผลิตเป็นจาํนวนมาก โดยทาํการผลิตในพื้นท่ีสําหรับ

ผลิตภณัฑ์ชนิดนั้น ๆ โดยเฉพาะ การวางผงัโรงงานตามชนิดของผลิตภณัฑ์ เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์

ท่ีจะนาํมาใช้ในกระบวนการผลิตจะจดัวางเรียงตามลาํดบัขั้นตอน โดยป้อนวตัถุดิบทางตาํแหน่ง  

ตน้สายการผลิต ผา่นกระบวนการต่าง ๆ จนไดเ้ป็นผลิตภณัฑอ์อกมาทางตาํแหน่งปลายสายการผลิต

อยา่งต่อเน่ือง การจดัวางผงัโรงงานจะมีลกัษณะเป็นสาย ดงัภาพ 2.10 
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   ปัจจัยนําเข้า                                     กระบวนการแปลงสภาพ                                      ผลผลติ 

 

 

 

 

 

 

  ภาพท่ี 2.10  รูปแบบการวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ ์(Product Layout) 

 

    ขอ้ดี และขอ้จาํกดัของการวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ์ (Product Layout) 

สามารถสรุปไดต้ามตารางท่ี 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1  เปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้จาํกดัของการจดัวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ ์

 

ข้อด ี ข้อจาํกดั 

1. อตัราการผลิตหรือการใหบ้ริการสูง 1. ขาดความยดืหยุน่ของกระบวนการ 

2. ตน้ทุนการขนถ่ายวสัดุต่อหน่วยตํ่า 2. ขาดความยดืหยุน่ของเวลาในการดาํเนินงาน 

3. ตน้ทุนการผลิตหรือใหบ้ริการต่อหน่วยตํ่า 3. มีการลงทุนสูงในเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 

4. มีงานระหวา่งทาํนอ้ย ไม่ตอ้งมีการรอคอย 4. ไม่มีความเป็นอิสระแต่ละสถานีงาน 

5. เวลารวมในการดาํเนินงานตํ่า 5. พนกังานอาจเบ่ือหน่ายจากการทาํงานซํ้ า ๆ 

6. ตน้ทุนในการฝึกอบรมตํ่า 6. พนกังานอาจไม่ใส่ใจคุณภาพเพราะเร่งผลิต 

7. วางแผนและควบคุมการดาํเนินงานไดง่้าย 7. ค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาสูง เพราะหาก 

8. มีการทาํงานท่ีง่ายไม่ซบัซอ้น     เคร่ืองจกัรเสียตอ้งหยดุทั้งสายการผลิต 

 

2) การวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 

      การวางผงัโรงงานแบบน้ี  เป็นการจดัวางเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ประเภท

เดียวกันให้รวมอยู่ในกลุ่มเดียวกันหรือในบริเวณเดียวกัน ซ่ึงเป็นการวางผงัโรงงานตามชนิด 

ของเคร่ืองจกัรนัน่เอง โดยเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีใชง้านเหมือนกนัมีการจดัวางไวใ้หอ้ยูใ่นบริเวณ

เดียวกนั ซ่ึงเหมาะสาํหรับการผลิตผลิตภณัฑท่ี์มีการผลิตจาํนวนไม่มาก ขนาดของผลิตภณัฑมี์ความ

หลากหลายไม่แน่นอน การวางผงัโรงงานแบบน้ีสามารถผลิตผลิตภณัฑ์ไดห้ลากหลายชนิด การวางผงั

โรงงานตามกระบวนการผลิตมีลกัษณะดงัภาพท่ี 2.11 

กลึง ขดั เช่ือม พน่สี สินคา้ 1 วตัถุดิบ 1 

กลึง พน่สี เช่ือม สินคา้ 2 วตัถุดิบ 2 

เช่ือม พน่สี ขดั สินคา้ 3 วตัถุดิบ 2 
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ภาพท่ี 2.11  รูปแบบการวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 

 

    ขอ้ดีและขอ้จาํกดัของการวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต (Process Layout) 

สามารถสรุปไดต้ามตารางท่ี 2.2 

 

ตารางท่ี  2.2  เปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้จาํกดัของการจดัวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต 

 

ข้อด ี ข้อจํากดั 

1. มีความยดืหยุน่สูง ขยายกาํลงัการผลิตไดง่้าย 1. ปริมาณและตน้ทุนงานระหวา่งทาํสูง 

2. เม่ือเคร่ืองจกัรเสียไม่กระทบการผลิตมากนกั 2. การจดัลาํดบัการผลิตทาํไดย้าก 

3. ใชป้ระโยชน์เคร่ืองจกัรไดเ้ตม็ท่ี 

4.  การลงทุนในเคร่ืองจกัรตํ่า 

3. เวลาในการดาํเนินงานสูง มีการรอคอยงาน 

4.  การขนถ่ายวสัดุล่าชา้และไม่มีประสิทธิภาพ 

5.   สามารถใชร้ะบบจูงใจแรงงานได ้เน่ืองจาก 5.  มีความซบัซอ้นของงาน 

พนกังานทาํการผลิตโดยไม่มีขอ้จาํกดัเร่ืองเวลา 6. ตน้ทุนต่อหน่วยสูงเพราะปริมาณผลผลิตตํ่า 

 

3) การวางผงัโรงงานแบบผลิตภัณฑ์อยู่กับท่ี (Fixed Position Layout) 

     การจดัวางผงัโรงงานแบบน้ีเป็นการจดัวางผงัโรงงานโดยให้ช้ินส่วน

หลักของผลิตภัณฑ์อยู่กับท่ี แล้วเคล่ือนยา้ยวสัดุ อุปกรณ์ เคร่ืองจักร และแรงงาน เข้าไปหา

ส่วนประกอบหลัก เพื่อทาํการผลิต ตัวอย่างการจดัวางผงัแบบน้ีได้แก่ โรงงานผลิตเคร่ืองบิน  

เช่ือม 1 

กลึง พน่สี 1 สินคา้  3 วตัถุดิบ 1 

เช่ือม 2  ขดั  

พน่สี 2 

วตัถุดิบ 2 

วตัถุดิบ 3 

สินคา้  2 สินคา้  1 
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อู่ต่อเรือ ซ่ึงผลิตภณัฑ์มีขนาดใหญ่ เคล่ือนยา้ยลาํบาก จึงตอ้งเคล่ือนยา้ยปัจจยัการผลิตต่าง ๆ เขา้ไป

หาผลิตภณัฑ ์

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.12  รูปแบบการวางผงัโรงงานแบบตาํแหน่งของงานอยูก่บัท่ี (Fixed Position Layout) 

  ของโรงงานผลิตเคร่ืองบินแอร์บสั 

 

ท่ีมา: http://www.reuters.com 

 

    ขอ้ดีและขอ้จาํกดัของการวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ์ (Product Layout) 

สามารถสรุปไดต้ามตารางท่ี 2.3 

 

ตารางท่ี 2.3  เปรียบเทียบขอ้ดีและขอ้จาํกดัของการจดัวางผงัโรงงานแบบตาํแหน่งของงานอยูก่บัท่ี 

 

ข้อด ี ข้อจาํกดั 

1. มีความยดืหยุน่สูงเม่ือเปล่ียนแปลงผลิตภณัฑ ์ 1.  ไม่สามารถผลิตคร้ังละมาก ๆ ได ้

2. ลดการขนยา้ยส่ิงของท่ีมีขนาดใหญ่ 2. ไม่สามารถนาํเคร่ืองมือขนาดใหญ่มาใชไ้ด ้

3.  กาํหนดความรับผิดชอบคุณภาพไดง่้าย  

4.  ค่าใชจ่้ายในการจดัวางผงัตํ่า 

5.  การวางแผนการผลิตไม่ยุง่ยากซบัซอ้น 

 

 
 

http://www.reuters.com/
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4) การวางผงัการผลิตแบบผสมผสาน (Combine Layout) 

      โดยทัว่ไปการวางผงัโรงงานตามผลิตภณัฑ์จะมีตน้ทุนการดาํเนินงาน    

ต่อหน่วยท่ีตํ่ากวา่และมีประสิทธิภาพสูงกวา่การวางผงัตามกระบวนการ แต่การวางผงัตามกระบวน

มีข้อดีคือความยืดหยุ่นต่อการเปล่ียนแปลงความต้องการของลูกค้า ดังนั้ นสถานประกอบการ 

บางแห่งได้นําจุดเด่นของการวางผงัตามผลิตภัณฑ์และการวางผงัตามกระบวนการมาวางผงั

หน่วยงานโดยผสมผสาน (Combine Layout) และได้มีการพัฒนารูปแบบการจัดวางผงัเรียกว่า 

การวางผงัการผลิตแบบเซลล ์(Cellular Manufacturing Layout) 

     การวางผงัการผลิตแบบเซลล์ เป็นการจดัเคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองรวมกนั

เป็นกลุ่มท่ีเรียกว่าเซลล์ (Cell) โดยคาํนึงถึงความจาํเป็นในการใช้งานเพื่อผลิตงานท่ีมีลักษณะ

คลา้ยกนั ซ่ึงมีลกัษณะคลา้ยกบัการวางผงัตามผลิตภณัฑ์ขนาดย่อม เพื่อทาํการผลิตช้ินส่วนต่าง ๆ 

และนาํช้ินส่วนต่าง ๆ ไปประกอบเขา้ดว้ยกนั 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.13  รูปแบบการวางผงัโรงงานแบบกลุ่ม (Cellular Layout) 

 

2.4 แนวคิดการออกแบบกาํลงัการผลติ (Production Capacity Design) 

   ความหมายของกาํลงัการผลิต (Production Capacity) 

   พิชิต สุขเจริญพงษ์ (2538: 11)  ได้กล่าวว่า กาํลงัการผลิต (Production Capacity) 

หมายถึงความสามารถสูงสุดท่ีเคร่ืองจกัร และปัจจยัการผลิตจะสามารถผลิตสินคา้ หรือใหบ้ริการได้

ในช่วงเวลาท่ีกาํหนด กาํลงัการผลิตโดยทัว่ไปมีหน่วยเป็นปริมาณผลผลิตต่อหน่วยเวลา เช่น ช้ินต่อเดือน 

หรือตนัต่อปี เป็นตน้ ผูบ้ริหารการผลิตจะต้องสนใจในกาํลังการผลิตดว้ยเหตุผลหลายประการ
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ดว้ยกนั ประการแรก ผูบ้ริหารจะตอ้งวางแผนการผลิตสินคา้และบริการไดต้ามความตอ้งการของ

ลูกคา้ ประการท่ีสอง กาํลงัการผลิตท่ีมีอยู่มีผลต่อประสิทธิภาพในการดาํเนินการ ตลอดจนการ

จดัลาํดบั การผลิตและตน้ทุนในการผลิต ประการสุดทา้ย การท่ีจะไดม้าซ่ึงกาํลงัการผลิตจะตอ้ง 

มีการลงทุน การตดัสินใจวา่จะขยายกาํลงัการผลิตไปมากน้อยเพียงใดจึงจะให้ผลตอบแทนสูงสุด 

จึงเป็นเร่ืองสาํคญัท่ีผูบ้ริหารจะตอ้งรู้ 

   สุวีณา  ตั่งโพธิสุวรรณ 2558: 13-6 ) ได้กล่าวว่า กําลังการผลิต (Capacity) คือ 

อตัราการผลิตสูงสุดท่ีหน่วยผลิตหน่ึงสามารถผลิตได ้หน่วยผลิตอาจเป็นเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต 

โรงงานหรือบริษทั 

   สมพล ทุ่งหวา้ (2547: 226) กาํลงัการผลิต (Capacity) คือ อตัราสูงสุดของผลผลิต

หรือบริการท่ีระบบการผลิตขององค์การสามารถผลิตผลผลิตออกมาให้ไดใ้นช่วงเวลาหน่ึงของการวดั

เป็นหน่วยของผลผลิตต่อหน่วยของเวลา 

   สรุปกาํลงัการผลิต (Capacity) หมายถึง ความสามารถสูงสุดท่ีคาดหวงัในการผลิต

ของกระบวนการผลิตต่อหน่วยของเวลา 

2.5 แนวคิดประสิทธิภาพ (Efficiency) 

  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง กระบวนการ วิธีการ หรือการกระทาํ ใด ๆ  

ท่ีนาํไปสู่ผลสาํเร็จ โดยใชท้รัพยากรต่าง  ๆ  อนัไดแ้ก่ ทรัพยากรทางธรรมชาติ แรงงาน เงินทุน และ

วิธีการดําเนินการหรือประกอบการ ท่ีมีคุณภาพสูงสุดในการดําเนินการได้อย่างเต็มศักยภาพ 

เช่นเดียวกบันกัวจิยัท่านอ่ืนท่ีศึกษาไวด้งัน้ี 

  นิตย ์สัมมาพนัธ์ (2546: 207) ให้แนวคิดเก่ียวกบัประสิทธิภาพไวว้า่ ประสิทธิภาพ 

หมายถึง ความสามารถท่ีจะนาํทรัพยากรท่ีมีอยูอ่อกมาใชอ้ยา่งประหยดั ในการพยายามท่ีจะบรรลุ

เป้าหมายท่ีไดก้าํหนดไว ้

  วนัชัย ริจิรวนิช (2550 อา้งถึงใน นิคม ณ ลาํพูน 2555: 5) ไดอ้ธิบาย “ประสิทธิภาพ” 

ในทางวศิวกรรมดว้ยสูตร   

            Efficiency   =         Output 

            Input 

   

  โดย  Output คือ รูปของพลงังานหรืองานท่ีได ้

    Input คือ รูปของพลงังานหรืองานท่ีใส่เขา้ไปในกระบวนการ 
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 พนิดา หวานเพ็ชร (2555: 11) ประสิทธิภาพในเชิงเศรษฐศาสตร์นั้ นหมายถึง  

การผลิต สินค้าและการบริการให้มากท่ีสุด มีองค์ประกอบ 5 อย่าง คือ ต้นทุน(Cost) คุณภาพ

(Quality)  ปริมาณ (Quantity) เวลา (Time) และกระบวนการในการผลิต (Method) 

 นิคม ณ ลาํพนู (2552: 5) ประสิทธิภาพ หมายถึง การใชท้รัพยากร ในการดาํเนินการใด  ๆ 

ท่ีมุ่งหวงัผลสําเร็จและผลสําเร็จนั้นตอ้งไดม้าโดยการใช้ทรัพยากรท่ีนอ้ยท่ีสุด ทั้งในเร่ืองของระยะเวลา 

ทรัพยากร แรงงาน และไม่มีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ 

 สรุปได้ว่า ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถท่ีทาํให้กระบวนการทาํงาน 

ใหส้าํเร็จลุล่วงตามจุดมุ่งหมายท่ีวางไว ้โดยใชท้รัพยากรท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

2.6 แนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 

  สมบัติ  นพรัก (2549: 1) กล่ าวว่า ไคเซ็ น (Kaizen) เป็ นภาษาญ่ี ปุ่ น หมายถึ ง  

การปรับปรุงเปล่ียนแปลงอยา่งไม่หยุดย ั้ง และยงัหมายถึงวิธีการดาํเนินการปรับปรุงท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุก

คน ทั้งผูบ้ริหารและผูร่้วมงาน ปรัชญาของไคเซ็นถือว่าวิถีชีวิตของคนเราเป็นชีวิตแห่งการทาํงาน ชีวิต

ทางสังคม และชีวิตทางครอบครัวท่ีควรจะไดรั้บการปรับปรุงอย่างสมํ่าเสมอ ไคเซ็นในความหมายเชิง

การบริหารงานอุตสาหกรรม จึงเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีค่อยเป็นค่อยไปและสมํ่าเสมอ หรือเป็นการ

ปรับปรุงคุณภาพ การทํางานทันเวลา การบริหารงานโดยไม่บกพร่อง การร่วมมือกันทํางาน  

การปรับปรุงผลิตภาพเป็นตน้ 

  สุรศกัด์ิ สุทองวนั. (2549: 5)  กล่าววา่ ไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงการดาํเนิน

ธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรมใหม่และววิฒันาการ อยูต่ลอดเวลา 

  กล่าวโดยสรุป ไคเซ็น (Kaizen) เป็นคาํท่ีมาจากภาษาญ่ีปุ่นคือคาํว่า “ไค (Kai)” 

หมายถึงเปล่ียนแปลง กบัคาํว่า “เซ็น (Zen) ” หมายถึง ดี ดังนั้น “ไคเซ็น” จึงหมายความว่า การ

เปล่ียนแปลงเพื่ อให้ ดี ข้ึน ซ่ึ งเป็นแนวคิดหน่ึงในการปรับปรุง (Improvement) การทํางานและ

สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน โดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนในองคก์รให้แสวงหา

แนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวธีิการทาํงานและสภาพแวดลอ้มในการทาํงานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ และมี

การดาํเนินการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) 

  แนวคิดแบบ “ไคเซ็น” เป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานเดิมให้คงอยู่ และ

ปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึน หัวใจสําคญัของไคเซ็นคือการใช้ความรู้ความสามารถของพนักงานมาคิด

ปรับปรุงงานโดยลงทุนเพียงเล็กน้อย เป็นการปรับปรุงแบบค่อยเป็นค่อยไปอย่างสมํ่าเสมอ และ

ต่อเน่ือง ซ่ึงแตกต่างจากแนวคิดนวตักรรม (Innovation) ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงแบบกา้วกระโดด 

ตอ้งใชเ้งินลงทุนสูง ใชเ้ทคโนโลยท่ีีมีความซบัซอ้นระดบัสูง  
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2.6.1 ข้ันตอนการทาํไคเซ็น 

   การทําไคเซ็ นโดยใช้หลักการ PDCA หรือ (Plan-Do-Check-Act) เป็ น

กิจกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดําเนินงาน ซ่ึงประกอบด้วย  

4 ขั้นตอน คือ วางแผน ปฏิบติั ตรวจสอบ และปรับปรุงการดาํเนินกิจกรรม ส่งผลให้การดาํเนินงาน

มีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน วงจร PDCA น้ีไดพ้ฒันาข้ึนโดย ดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมม่ิง 

ไดน้าํมาเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนัอย่างแพร่หลาย โดยสามารถนาํไปใช้เป็นแนวทางปฏิบติัไคเซ็น     

ไดด้งัน้ี 

   P-Plan หมายถึง ขั้นการวางแผน ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษา

ปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการท่ีตอ้งการปรับปรุงและจดัทาํมาตรวดัสําคญั (Key Metrics) สําหรับ

ติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการหยดุเคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัรา

การเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการดาํเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมอง       

แสดงความคิดเห็นร่วมกนั พฒันาแนวทางสําหรับแกปั้ญหาในเชิงลึก ดงันั้นผลลพัธ์ในช่วงของการ

วางแผนจะมีการเสนอวธีิการทาํงานหรือกระบวนการใหม่แทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุ่ม 

   D-Do ในช่วงน้ีจะมีการนาํผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมา

ใชด้าํเนินการสาํหรับกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Events) ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบ

ต่อเวลาทาํงานนอ้ยท่ีสุด (Minimal Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 

   C-Check โดยใช้มาตรวัดท่ีจัดทําข้ึนสําหรับติดตามวัดผลการดําเนิน

กิจกรรมตามวิธีการใหม่ (New Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลัพธ์ 

จาก       แนวทางใหม่ไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิม หรือ

ดาํเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

   A-Act โดยนาํขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบ เพื่อใช้

สําหรับดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ข (Corrective Action) โดยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงผูบ้ริหารตอ้งให้การ

สนบัสนุน เพื่อมุ่งบรรลุผลสําเร็จตามเป้าหมายของโครงการ ในช่วงของการดาํเนินกิจกรรมไคเซ็น 

หรือกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งค้นหาสาเหตุท่ีแท้จริง 

ของความ  สูญเปล่าและใชค้วามคิดสร้างสรรค ์(Creativity) เพื่อขจดัความสูญเปล่า โดยมีการทาํงาน

ร่วมกับทีมงานข้ามสายงานอย่างต่อเน่ืองในช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม (Follow Up) 

ผลลัพธ์ หรือความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายใน 30 วนั หลังจากดาํเนินกิจกรรมการปรับปรุง 

(Kaizen Event) รวมทั้งมีการจดัทาํมาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 
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2.6.2 การวัดผลการทาํไคเซ็น 

   การวดัผลลพัธ์ของไคเซ็นนั้นควรวดัท่ีมุมมองเชิงวตัถุประสงคข์องระบบไคเซ็น 

ซ่ึงสามารถวดัได้ใน 6 มุมมอง คือมุมมองด้านปริมาณ 1 ขอ้ และ ดา้นคุณภาพ 5 ขอ้ เพื่อติดตาม 

การบรรลุวตัถุประสงค ์ดงัน้ี  

1. จาํนวนของการปรับปรุงต่อคนต่อเดือน ซ่ึงเป็นตวัช้ีวดัปริมาณของแนวคิด

ใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการระดมสมองของพนกังานในทีม ซ่ึงเป็นตวัช้ีวดัหลกั 

2. ชนิดของไคเซ็น เป็นการวดัคุณภาพพื้นฐาน เพื่อช้ีให้เห็นวา่จะทาํไคเซ็น

โดยมีจุดมุ่งหมายใด เช่น การพฒันาระบบ การลดตน้ทุน หรือการพฒันาตนเอง 

3. การสนบัสนุน เป็นส่ิงท่ีส่งเสริมให้เกิดความร่วมมือในทีม ซ่ึงบ่งบอกถึง

จาํนวนคนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการนาํส่ิงท่ีคิดไปประยกุตใ์ช ้

4. ความคิดริเร่ิม เพื่อดูแนวคิดใหม่ท่ีเกิดข้ึน 

5. ความคงตวั บ่งบอกถึงระยะเวลาในการนาํแนวคิดไคเซ็นไปใช ้ เช่น อยูร่ะหวา่ง

ทดลองใช ้อยูร่ะหวา่งใชช้ัว่คราว หรือนาํไปใชต้ลอดไป 

6. การไดรั้บประโยชน์ บ่งบอกถึงความกวา้งของประโยชน์วา่ครอบคลุมมาก

นอ้ยเพียงใด เช่น เป็นประโยชน์เฉพาะตนเองเป็นประโยชน์เฉพาะหน่วยงานท่ีตนสังกดั หรือเป็น

ประโยชน์ทั้งบริษทั 

2.7 แนวคิดการปรับปรุงกระบวนการทาํงาน (Process Improvement) 

  เป็ น การศึกษ ากระบ วนการและวิ ธีก ารทํางาน ใน เชิงลึก อย่างเป็ นระบ บ  

เพื่อสร้างสรรค์และคน้หาแนวทางหรือวิธีการทาํงานท่ีดีกว่าเดิม ตั้ งแต่ระดับกระบวนการ และ

ขั้นตอนในการทาํงาน (process) การปฏิบติังานแต่ละขั้นตอน (operation) และวิธีการปฏิบติังาน 

(activities) ซ่ึงอาจแบ่งการศึกษาแบ่งออกไดเ้ป็น 3  ขั้นตอน ดงัน้ี 

2.7.1 ศึกษากระบวนการทาํงานในปัจจุบัน (Process Mapping) 

  เป็นการเก็บข้อมูลและใช้แผนภูมิต่าง ๆ เช่น Process Chart, Flow Chart, 

Operations Chart, Activity Chart, Service Blueprint เป็นต้น  นอกจากน้ีควรศึกษารายละเอียด 

ของการดาํเนินงานทั้งในด้าน Input, Output การใช้บุคลากรในการทาํงาน การตดัสินใจท่ีจะตอ้ง

เกิดข้ึนในกระบวนการทาํงาน เวลาท่ีใช้ในการทาํงาน ตน้ทุน การใช้พื้นท่ี รวมทั้งของเสีย และ

อุบัติเหตุหรือการบาดเจ็บจากการทาํงาน เป็นต้น และควรมีการจดัทาํเอกสารการศึกษาเหล่าน้ี 

อยา่งเป็นระบบ 

 

 



26 

 

2.7.2 วิเคราะห์ลักษณะการทาํงานในปัจจุบัน (Process Analysis) 

  เป็นการวเิคราะห์ตามหลกัการของ Method Study หรือ Motion and Time  

Study หรืออาจตั้งคาํถามเหล่าน้ี เช่น 

1) การไหลเวยีนของงานเหมาะสมหรือไม่ 

2) มีขั้นตอนใดบา้งท่ีถูกมองขา้มหรืองดเวน้ไม่มีการปฏิบติั 

3) มีขั้นตอนใดบา้งหรือไม่ท่ีมีการทาํงานซํ้ าซอ้นกบัขั้นตอนอ่ืน 

4) ขั้นตอนแต่ละขั้นตอนมีความจาํเป็นจริงหรือไม่ มีขั้นตอนใดท่ีกําจดั 

ลงไดห้รือไม่ 

5) ขั้นตอนแต่ละขั้นตอนมีการเพิ่มคุณค่าให้กบัช้ินงานได้หรือไม่อย่างไร 

และมากนอ้ยเพียงใด 

6) ขั้นตอนนั้น ๆ มีการก่อใหเ้กิดของเสียบา้งหรือไม่อยา่งไร 

7) สามารถทาํใหร้ะยะเวลาของขั้นตอนนั้น ๆ สั้นลงไดห้รือไม่อยา่งไร 

8) สามารถทาํใหต้น้ทุนของขั้นตอนนั้น ๆสั้นลงไดห้รือไม่ อยา่งไร 

9) มีโอกาสท่ีจะควบหรือรวมการทาํงานจาก 2 ขั้นตอนหรือมากกว่านั้ น 

ใหล้งมาเหลือขั้นตอนเดียวไดห้รือไม่ อยา่งไร 

2.7.3 ออกแบบกระบวนการทาํงานใหม่ (Redesign the Process) 

  เป็นการนาํผลของการวเิคราะห์กระบวนการทาํงานของปัจจุบนัมาออกแบบ

กระบวนการทาํงานใหม่ โดยอาศยัหลกัการ ECRS 

 E: Eliminate หมายถึง  การตดัขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็นออกจาก 

    กระบวนการทาํงาน 

   C: Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั 

   R: Rearrange หมายถึง การจดัลาํดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 

  S: Simplify         หมายถึง  การปรับปรุงวธีิการทาํงาน หรือสร้าง 

                                                                     อุปกรณ์เพื่อช่วยใหส้ามารถทาํงานได ้

                                        ง่ายข้ึน  

2.8 แนวคิดความสูญเสีย 7 ประการ ในกระบวนการผลติ (7 Wastes of Production Process) 

       ความสูญเสีย (Wastes) คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรง

ต่อคุณภาพ (Quality) ตน้ทุน (Cost) และการส่งมอบ (Delivery) แนวคิดดงักล่าวคิดคน้  โดย Mr.Shigeo   

Shingo และ Mr.Taiichi Ohno ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 

System: TPS) ถึงแมแ้นวคิดความสูญเปล่าทั้ง  7  ประการ จะเกิดจากภาคอุตสาหกรรมการผลิต  แต่ใน
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ภาคบริการหรืองานสนบัสนุนสามารถนาํหลกัการดงักล่าวไปประยุกต์ใช้ได้ โดยมีวตัถุประสงค ์

เพื่อขจดัความสูญเปล่า 7 ประการ ดงัน้ี  

2.6.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกนิ (Over Production) 

 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใช้งานในขณะนั้น หรือ

ผลิตไวล่้วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนว ความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมา 

ให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยตํ่าสุดในแต่ละคร้ัง โดยไม่คาํนึงวา่จะทาํให้มี

งานระหว่างทาํ (Work in Process: WIP) ในกระบวนการเป็นจาํนวนมากและทาํให้กระบวนการ

ผลิตขาดความยดืหยุน่ 

2.6.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วัสดุคงคลัง (Inventory) 

 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากวสัดุคงคลงัอาจไม่เก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการทาํงาน 

แต่การท่ีต้องสร้างโกดังเพื่อเก็บช้ินส่วนหรือผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปจะต้องเสียค่าใช้จ่าย เพื่อการ

ควบคุมดูแลรักษา ค่าเช่าโกดัง ค่าแรงพนักงานท่ีต้องคอยดูแลวสัดุหรือสินค้าต่าง ๆ ซ่ึงส่งผล 

ใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 

2.6.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

 การขนส่ง เป็นกิจกรรมท่ีทําให้วสัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการ

เคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลงสถานท่ี เพื่อทาํให้กระบวนการผลิตดาํเนินไปได้อย่างต่อเน่ือง ถ้าการ

บริหารจดัการและควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะทาํให้ตน้ทุนการขนส่งสูงข้ึน เช่น การขนถ่าย

วสัดุซํ้ าซ้อน การเลือกเส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดงันั้น จึงตอ้งควบคุม และลดระยะทางการ

ขนส่งวสัดุให้เหลือนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจาํเป็น เพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และ

ในกรณีน้ีจะไม่พิจารณาการขนส่งภายนอกโรงงาน 

2.6.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว หรือการออกแบบสภาพการ

ทาํงานท่ีไม่เหมาะสม เช่น โต๊ะทาํงาน หรือวิธีการทาํงาน ก่อนอ่ืนจะตอ้งขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิด

จากการเคล่ือนไหว ได้แก่ การหยิบออกมาวางไวก่้อน การก้มการเอียง เช่น การหยิบช้ินส่วน 

จากด้านหลัง หรือการทาํงานโดยใช้มือเพียงข้างเดียว ในสถานประกอบการท่ีต้องทาํงานแข่ง 

กับเวลา ความสูญเปล่าด้านน้ีจะสําคัญมาก เช่น โรงงานเย็บเส้ือผา้ โรงงานผลิตรองเท้า และ

โรงงานผลิตฟุตบอล เป็นตน้ ดงันั้นมกัจะพบได้ภายในโรงงานทัว่ไป โดยเกิดจากการออกแบบ

สภาพการทาํงานท่ีไม่เหมาะสม และขาดมาตรฐานในการทาํงาน ส่งผลใหคุ้ณภาพของงานท่ีออกมา

ไม่มีความสมํ่าเสมอ หรือตอ้งใชเ้วลาในการทาํงานมากข้ึน 
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2.6.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

 การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็น หรือกระบวนการผลิตท่ีมีการ

ทาํงานซํ้ ากนัหลายขั้นตอนเกินความจาํเป็น จะทาํให้เกิดความล่าชา้ ในการผลิต เพราะงานเหล่านั้น

ไม่ทาํให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพดีข้ึน 

เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ทาํให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้น การตรวจสอบ

คุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยให้พนักงานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ

ทาํงาน หรือระหวา่งรอคอยเคร่ืองจกัรทาํงาน 

2.6.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการคอยงาน (Waiting) 

 การคอยงานเกิดจากการขาดความสมดุล อนัเน่ืองมาจากการวางแผนการ

ไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิตท่ีไม่ดีพอ ไม่วา่จะมีสาเหตุ จากความไม่สมดุลของความเร็วใน

การผลิต ความล่าช้าในการผลิต ระยะทางระหว่างกระบวนการผลิตท่ีห่างไกลกนั การเติมวตัถุดิบ          

ในคลังสินคา้ ความไม่สัมพนัธ์ของเคร่ืองจกัรอตัโนมติักบัพนักงานท่ีทาํงานแบบใช้มือทาํ หรือ

แมก้ระทัง่จากความสามารถของพนกังานเก่ากบัพนกังานใหม่ในการส่งมอบงานต่อกนั เป็นตน้ 

2.6.7 ความสูญเสียเน่ืองจากงานเสีย (Defect) 

 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากงานเสีย รวมไปถึงการท่ีไม่สามารถแกไ้ขงานเสียนั้น 

ได้ทันที โดยเฉพาะในกรณีท่ีทําการผลิตเป็นจํานวนมาก จะมีงานสะสมอยู่ระหว่างแต่ละ

กระบวนการค่อนขา้งมาก อนัมีผลทาํให้การตรวจพบงานเสียนั้นกระทาํไดช้า้ นอกจากน้ีความสูญ

เปล่าของงานท่ีเสีย ยงัรวมถึงความสูญเปล่าของการซ่อมงาน ในส่วนของสํานกังานไดแ้ก่ การพิมพ์

รายงานผิดตอ้งเสียเวลาพิมพ์ใหม่ นอกจากน้ีเม่ือของเสียถูกผลิตออกมาอาจถูกนําไปแก้ไขใหม่ 

เพื่อใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกนาํไปกาํจดัทิ้ง ดงันั้นจึงทาํใหมี้การสูญเสียเน่ืองจาก

การผลิตของเสียข้ึน 

  

3. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 

 ศกัด์ิชัย ฤาชา (2551: บทคัดย่อ)  ได้ทาํการศึกษา การเปล่ียนแปลงแผนผงัโรงงาน 

ท่ีมีผลต่อกาํลงัการผลิต ของโรงงานผลิตชุดขอ้ต่อสายห้ามล้อรถยนต์ โดยการวิเคราะห์การไหล 

ของวสัดุ และแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตชุดข้อต่อสายห้ามล้อรถยนต์ ผลจากการ

วเิคราะห์แผนผงัโรงงานการผลิตชุดขอ้ต่อสายห้ามลอ้รถยนต ์ของทั้งแบบเดิมและแบบใหม่ พบวา่

การไหลของวสัดุของแผนผงัโรงงานใหม่จะมีการไหลของวสัดุท่ีดีกวา่โดยมีระยะทางในการขนยา้ย

วสัดุหรือช้ินงานท่ีสั้นกวา่แผนผงัโรงงานเดิม เท่ากบั 78 เมตร คิดเป็นร้อยละ 53.57 สามารถลดเวลา
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ในการขนยา้ยช้ินงานเท่ากับ 10 นาที คิดเป็นร้อยละ 33.22 ตลอดจนพื้นท่ีรวมการใช้งานของ

กระบวนการผลิตช้ินงาน โดยแผนผงัโรงงานใหม่จะมีพื้นท่ีรวมการใช้งานมากกวา่แผนผงัโรงงาน

ใหม่เท่ากบั 457.71 ตารางเมตร คิดเป็นร้อยละ 73.79 

 พรพรหม เอกวัฒ น์  (2553: บทคัดย่อ) ได้ทําการศึกษาการเพิ่มกําลังการผลิต 

ในกระบวนการลา้งแขนจบัยึดหวัอ่านเขียนฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ โดยการลดรอบเวลาท่ีใชใ้นการลา้งงาน

ลงจากการศึกษาเวลาของกระบวนการ และวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิหลายกิจกรรมทาํให้ทราบวา่รอบ

เวลาการลา้งในปัจจุบนัมีค่าเท่ากบั 566 วินาที ในขณะท่ีรอบเวลา    การลา้งท่ีสอดคลอ้งกบัเป้าหมาย

ท่ีกาํหนดมีค่าเท่ากบั 486 วนิาที จากการทดลองลดเวลาในการลา้งงานพบวา่สามารถลดเวลาในการ

ลา้งงานลงเหลือ 120 วนิาที 

 จินตรัตน์ ศรีสุพรรณ (2557: บทคัดย่อ) ได้ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ในโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนต์ โดยนําหลักการไคเซ็นและแนวความคิดแบบลีนมาใช้ในการ

ปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึงการศึกษาเบ้ืองตน้พบว่าในสายการผลิตประกอบด้วยชุดเคร่ืองจกัร 4 

เคร่ืองเป็นขั้นตอนสําคญัท่ีเป็นคอขวดในการผลิตช้ินงานดงันั้นจึงมีการติดตั้งระบบอตัโนมติั เพื่อ

เพิ่มขีดความสามารถในการผลิต ผลท่ีได้จากการปรับปรุงการผลิตน้ีทาํให้สามารถลดจาํนวน

พนกังานจาก 2 คน เหลือพนกังาน 1 คน และลดตน้ทุน ในการผลิตกวา่ 200,000 บาทต่อปี (ตน้ทุน

การผลิตลดลง 50.1%) มีระยะเวลาคืนทุน 1.27 ปี 

 ภราดร อมัวนั (2558: บทคดัย่อ) ไดศึ้กษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขดลวด

แม่เหล็กไฟฟ้า โดยการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ อันได้แก่การผลิตแบบลีน (Lean 

Manufacturing) สายธารแห่งคุณค่า และการวิเคราะห์แผนภาพกิจกรรมในการวิเคราะห์ความสูญ

เปล่าในกระบวนการผลิต นอกจากน้ียงัได้นาํหลกัการ ECRS มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง

กระบวนการในสายการผลิต ผลการศึกษาพบวา่สามารถลดรอบเวลาในการผลิตจาก 211.6 วินาที 

เป็น 141.3 วินาที กับจาํนวนสถานีงานลดลงจาก 11 สถานี เหลือ 6 สถานี สามารถลดจาํนวน

พนกังานลงจาก 12 คน เหลือ 8 คน ในขณะท่ีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนร้อยละ 31.1 



 

 

บทที ่ 3 

วธีิดาํเนินการวจิัย 

  

 

 การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเพื่อมุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของสาย

การติดตั้งกระจกสําหรับการผลิตระบบผนังกระจกแบบกรอบสําเร็จรูป เพื่อให้การศึกษาคร้ังน้ี

บรรลุวตัถุประสงคต์ามท่ีตั้งไว ้ผูศึ้กษาจึงไดก้าํหนดขั้นตอนการดาํเนินงาน ดงัน้ี 

 

1. ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 

 1.1 ศึกษาแนวคิดการออกแบบผงัโรงงาน การออกแบบกาํลงัการผลิต การปรับปรุง

ประสิทธิภาพ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง การวิเคราะห์งาน การศึกษาน้ีไดศึ้กษาจากเอกสาร ตาํรา 

ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการทาํงาน เพื่อ

การเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตต่าง ๆ 

 1.2 ศึกษาผงัโรงงานแห่งท่ีสองของบริษทัเอกชนกรณีศึกษา โดยศึกษาจากแผนผงั

ฉบบัปรับปรุงล่าสุดจดัทาํโดยแผนกวิศวกรรมของบริษทั โดยวิเคราะห์การวางผงักระบวนการผลิต

เพื่อให้ทราบขอ้จาํกดัต่าง ๆ ของการวางผงัโรงงานและกระบวนการผลิต ณ ปัจจุบนั เพื่อนาํขอ้มูล 

ท่ีไดไ้ปปรับปรุงแกไ้ขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานของสายการติดตั้งกระจก 

  1.3 ศึกษากระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกผลิตภณัฑร์ะบบผนงักระจก ของสาย

การติดตั้ งกระจกแบบเดิมซ่ึงเป็นรางลูกกล้ิงลําเลียง โดยการสังเกตการณ์ การปฏิบัติงาน 

ของพนกังานส่วนประกอบและติดตั้งกระจกของโรงงานแห่งท่ีสองเพื่อให้ทราบวิธีการปฏิบติังาน

และปัญหาต่าง ๆ อนัเป็นสาเหตุทาํใหผ้ลผลิตตํ่ากวา่เป้าหมายท่ีกาํหนด 

  1.4 ประชุมระดมความคิดและวิเคราะห์ปัญหาเพื่อหาแนวทางปรับปรุงประสิทธิภาพ

สายการติดตั้งกระจกสําหรับผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจกแบบกรอบสําเร็จรูป โดยเชิญผูเ้ก่ียวขอ้ง 

เขา้ร่วมประชุมเพื่อระดมความคิดเห็นประกอบดว้ย ผูจ้ดัการสายปฏิบติัการ ผูจ้ดัการแผนกผลิต 1 

ผูจ้ดัการแผนกผลิต 2 ผูจ้ดัการแผนกวางแผนการผลิต หัวหน้าส่วนวางแผนการผลิต หัวหน้าส่วน

ขนส่ง หวัหนา้ส่วนประกอบและติดตั้งกระจก หวัหนา้กลุ่มประกอบและติดตั้งกระจก โดยผูจ้ดัการ

สายปฏิบติัการเป็นประธานในการประชุม โดยใช้เคร่ืองมือผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect 

Diagram) หรือ ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) ในการระดมความคิดเห็นหลังจากทราบสาเหตุ
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ของปัญหาต่าง ๆ ท่ีทาํให้ผลิตผลตํ่ากว่าเป้าหมาย จึงกาํหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหาแต่ละ

รายการ 

  1.5 ดาํเนินการออกแบบและปรับปรุงสายการติดตั้งกระจก สําหรับผลิตภณัฑ์ระบบ

ผนงักระจกแบบกรอบสําเร็จรูป โดยมอบหมายให้หัวหน้าส่วนวางแผนการผลิตเป็นผูด้าํเนินการ

ออกแบบรถเข็นแบบเคล่ือนท่ีได ้หลงัจากออกแบบเสร็จแลว้จึงส่งให้วิศวกรประจาํสํานกังานใหญ่

และผูจ้ดัการแผนกออกแบบพิจารณารายละเอียด และทาํรายการคาํนวณเพื่อให้แน่ใจว่าสามารถ 

ใช้งานไดอ้ย่างปลอดภยั ทั้งต่อผลิตภณัฑ์ระบบผนังกระจก และผูป้ฏิบติังานท่ีเก่ียวขอ้ง หลงัจาก

ได้รับการยืนยนัแล้วจึงสั่งผลิตรถเข็นต้นแบบจาํนวน 1 ชุด เพื่อทดสอบการใช้งานจริง  เพื่อให้

รับทราบขอ้จาํกดัและอุปสรรคในการใชง้านโดยให้ผูจ้ดัการแผนกผลิตโรงงาน 2 และหวัหน้ากลุ่ม

ประกอบและติดตั้งกระจกเป็นผูด้าํเนินการทดสอบและสรุปผล เพื่อนาํไปปรับปรุงแบบรถเข็น 

ให้เหมาะสมต่อการใชง้านจริง หลงัจากปรับปรุงแบบเรียบร้อยแลว้จึงสั่งผลิตรถเข็นจาํนวนทั้งส้ิน 

25 ชุด เพื่อนาํมาทดลองใชง้านแทนรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

  1.6 รวบรวมขอ้มูลผลการผลิตของสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมและสายการติดตั้ง

กระจกแบบใหม่ของโรงงาน  

  1.7 วิเคราะห์ผลการปฏิบติังานเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการติดตั้งกระจก

แบบเดิมและสายการติดตั้งกระจกแบบใหม่ 

  1.8 สรุปผลและเสนอแนะ 

   การศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้ทาํการศึกษาระหว่างเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 ถึงเดือน

มิถุนายน พ.ศ. 2560 โดยแบ่งออกเป็นสองช่วงเวลาคือช่วงเวลาก่อนการปรับปรุงสายการติดตั้ง

กระจก ซ่ึงใช้รางลูกกล้ิงลาํเลียงสําหรับวางกรอบอลูมิเนียมเพื่อการติดตั้งกระจกและยาแนวกาว

ซิลิโคนรับแรงชนิดสองส่วนผสม โดยทาํการศึกษาระหวา่งเดือนมีนาคมถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2560 

ซ่ึงเป็นช่วงเวลาท่ีกระบวนการผลิตนั้นอยูใ่นภาวะปกติ และช่วงเวลาหลงัการปรับปรุงสายการติดตั้ง

กระจก ซ่ึงใช้รถเข็นชนิดเคล่ือนท่ีได้แทนรางลูกกล้ิงลําเลียง โดยทําการศึกษาระหว่างเดือน

พฤษภาคม ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2560 โดยมีแผนปฏิบติังานดงัตารางท่ี 3.1 
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ตารางท่ี 3.1  แผนการดาํเนินงาน 

 

หัวข้อ 
พ.ศ. 2560 

ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 

1.  ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยั         

2.  ศึกษาผงัโรงงานกรณีศึกษา         

3.  ศึกษากระบวนการผลิตระบบผนงั 

     กระจกแบบกรอบสาํเร็จรูป 

        

4.  ประชุมระดมความคิด         

5.  ออกแบบรถเขน็แบบเคล่ือนท่ีได ้เพ่ือใช้

 แทนรางลูกกล้ิงสาํหรับสายการติดตั้ง

 กระจกและผลิตรถเขน็ตน้แบบ 

        

6.  ทดลองใชง้านรถเขน็ตน้แบบ และ

 ปรับปรุงแกไ้ข 

        

7.  สัง่ผลิตรถเขน็แบบเคล่ือนท่ีได ้         

8.  ใชร้ถเขน็แบบเคล่ือนท่ีไดแ้ทนราง

 ลูกกล้ิงลาํเลียง 

        

9.  รวบรวมขอ้มูลผลผลิตของสายการ

 ติดตั้งกระจกแบบเดิมและแบบใหม่  

        

10. วเิคราะห์ สรุปผล และเสนอแนะ         

11 จดัทาํรูปเล่ม         

 

2.  เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 

 

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึ้กษาไดใ้ชเ้คร่ืองมือดงัต่อไปน้ี 

 2.2 แผนผงัโรงงานแห่งทีส่อง 

เพื่อใช้วิ เคราะห์ รูปแบบการจัดวางผ ังโรงงาน เพื่ อศึกษาข้อจํากัดของการ 

จดัวางผงัโรงงานแห่งท่ีสอง 

 2.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลติ  สําหรับผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจก เพื่อใช้

ศึกษากระบวนการต่าง ๆ ของแต่ละส่วนงานท่ีตอ้งดาํเนินการหลงัจากไดรั้บใบคาํสั่งผลิตจากส่วน

วางแผนการผลิต จนถึงขั้นตอนการจดัส่งสินคา้ 
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 2.4 ผงัแสดงเหตุและผล  

เพื่อใช้สําหรับระดมความคิดเห็นของพนักงานตั้งแต่ระดบัหัวหน้ากลุ่ม หัวหน้า

ส่วน ผูจ้ดัการแผนก ผูจ้ดัการสาย ในการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาผลผลิตตํ่ากว่าเป้าหมาย 

ของสายการผลิตการประกอบและติดตั้งกระจกสําหรับผลิตภณัฑ์ระบบผนังกระจกแบบกรอบ

สาํเร็จ ของโรงงานแห่งท่ีสอง 

 2.5 ผงักระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกแบบรางลูกกลิง้ลาํเลยีง 

เพื่อใชศึ้กษาขอ้จาํกดัของสายการติดตั้งกระจกสาํหรับผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจก

แบบเดิม 

 2.6 ผงักระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกแบบรถเข็นแบบเคลือ่นทีไ่ด้  

เพื่อใชศึ้กษาขอ้จาํกดัของสายการติดตั้งกระจก สาํหรับผลิตภณัฑร์ะบบผนงักระจก

แบบใหม่ 

 

3.  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 

 3.1 ใช้ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  

  จากฐานข้อมูลรายงานผลผลิตประจาํวนั ซ่ึงผูจ้ดัการแผนกผลิต 2 เป็นผูบ้นัทึก

ขอ้มูลจาํนวนผลิตภณัฑ์ท่ีประกอบและติดตั้งกระจกสําเร็จในแต่ละวนั ทั้งน้ีระบบฐานขอ้มูลของ

บริษัทจะไม่นําผลิตภัณฑ์ท่ียงัผลิตไม่แล้วเสร็จบันทึกในฐานข้อมูล ซ่ึงผูจ้ ัดการแผนกผลิต 2  

จะไดรั้บขอ้มูลรายงานผลการผลิตประจาํวนัการในเชา้  วนัทาํการถดัไป โดยทาํการรวบรวมขอ้มูล

เป็นสองช่วงเวลา คือ เดือนมีนาคม ถึง เมษายน 2560 ซ่ึงเป็นข้อมูลการติดตั้ งกระจก โดยใช ้

รางลูกกล้ิงลาํเลียง และเดือนพฤษภาคม ถึง มิถุนายน 2560 ซ่ึงเป็นขอ้มูลการติดตั้งกระจก  โดยใช้

รถเขน็ท่ีออกแบบและจดัทาํข้ึนใหม่ 

 3.2 การสังเกตวธีิการปฏิบัติงานของพนักงานส่วนติดตั้งกระจก  

  โดยผูศึ้กษาเขา้ไปสังเกตวิธีปฏิบติังานของพนกังานติดตั้งกระจก ในช่วงเชา้ และบ่าย

ของวนัทาํการปกติสัปดาห์ละ 2 คร้ัง ระหว่างการดําเนินการศึกษาโดยมิแจ้งให้พนักงานทราบ

ล่วงหนา้ เพื่อใหไ้ดเ้ห็นสภาพปัญหาท่ีแทจ้ริง และไดข้อ้มูลการท่ีถูกตอ้งตามความเป็นจริงมากท่ีสุด 

 

 

 

 



 34 

4.  การวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 4.1 ในการวเิคราะห์ขอ้มูลเปรียบเทียบผลผลิตท่ีไดใ้นแต่ละวนั จะใชก้ราฟแท่งในการ

แสดงผลการติดตั้ งกระจกเปรียบเทียบระหว่างสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมท่ีเป็นรางลูกกล้ิง

ลาํเลียงและสายการติดตั้งกระจกแบบใหม่ท่ีเป็นรถเขน็แบบเคล่ือนท่ีได ้

 4.2 การวิเคราะห์เวลาสูญเปล่าของพนักงานติดตั้งกระจกระหว่างลาํเลียงผลิตภณัฑ์

สําเร็จลงจากสายการติดตั้งกระจกเพื่อนาํไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน เปรียบเทียบระหวา่งสายการ

ติดตั้งกระจกแบบเดิมและสายการติดตั้งกระจกแบบใหม่ โดยคาํนวณเวลาสูญเปล่าได ้ดงัน้ี 
 

 

    เวลาสูญเปล่าของพนกังานทั้งหมด    = ผลรวมของเวลาสูญเปล่าของพนกังานแต่ละคน 

                                                                                                       60 

                  

     เวลาสูญเปล่าของพนกังานทั้งหมด หมายถึง เวลาทั้งหมดท่ีพนกังานติดตั้งกระจก 

ไม่ ส าม ารถป ฏิ บัติงานได้ระหว่างขนถ่ายผลิตภัณ ฑ์ สํ าเร็จล งจากส ายการติดตั้ งกระจก 

ไปจดัเก็บ ยงัลานบ่มซิลิโคน (หน่วย:ชัว่โมง) 

  ผลรวมของเวลาสูญเปล่าของพนักงานแต่ละคน หมายถึง เวลาท่ีพนักงานติดตั้ง

กระจกแต่ละคนไม่สามารถปฏิบัติงานได้ระหว่างขนถ่ายผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากสายการติดตั้ง

กระจก ไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน(หน่วย: นาที) 

 4.3 การคาํนวณร้อยละของเวลาสูญเปล่าของพนักงานติดตั้งกระจกระหว่างลาํเลียง

ผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากสายการติดตั้งกระจกเพื่อนาํไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน สามารถคาํนวณได ้

ดงัน้ี 

 

  ร้อยละของเวลาสูญเปล่าของพนกังาน   =         เวลาสูญเปล่าของพนกังานทั้งหมด          x 100 

 

     

  ร้อยละของเวลาสูญเปล่าของพนกังาน หมายถึง เวลาสูญเปล่าของพนกังานติดตั้ง

กระจกเทียบกบัจาํนวนชัว่โมงแรงงานปกติต่อวนั (หน่วย: ร้อยละ) 

ชัว่โมงปฏิบติังาน x จาํนวนพนกังานทั้งหมด 
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  เวลาสูญเปล่าของพนกังานทั้งหมด หมายถึง เวลาทั้งหมดท่ีพนกังานติดตั้งกระจก

ไม่สามารถปฏิบติังานไดร้ะหวา่งขนถ่ายผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากสายการติดตั้งกระจกไปจดัเก็บยงั

ลานบ่มซิลิโคน (หน่วย:ชัว่โมง) 

  ชั่วโมงปฏิบัติงาน หมายถึง  จาํนวนชั่วโมงปฏิบัติงานปกติต่อวนัมีค่าเท่ากับ  

8 ชัว่โมง (หน่วย: ชัว่โมงต่อคน) 

  จาํนวนพนกังานทั้งหมด หมายถึง จาํนวนพนกังานพนกังานติดตั้งกระจกทั้งหมด 

8 คน (หน่วย: คน) 

 4.4 การคํานวณค่าจ้างพนักงานท่ีสูญเปล่าของพนักงานติดตั้ งกระจก ระหว่าง 

ขนถ่ายผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปลงจากสายการติดตั้งกระจก สามารถคาํนวณได ้ดงัน้ี 
 

 

    ค่าจา้งพนกังานท่ีสูญเปล่า   =  เวลาสูญเปล่าของพนกังานทั้งหมด x อตัราค่าจา้งขั้นตํ่าต่อชัว่โมง 
 

  ค่าจ้างพนักงานท่ีสูญเปล่า หมายถึง ค่าจา้งพนักงานติดตั้งกระจกท่ีไม่สามารถ

ปฏิบติังานไดร้ะหวา่งขนถ่ายผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปลงจากสายการติดตั้งกระจก (หน่วย: บาท) 

  เวลาสูญเปล่าของพนกังานทั้งหมด หมายถึง เวลาทั้งหมดท่ีพนกังานติดตั้งกระจก

ไม่สามารถปฏิบติังานได้ระหว่างขนถ่ายผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากสายการติดตั้งกระจกไปจดัเก็บ 

ยงัลานบ่มซิลิโคน (หน่วย:ชัว่โมง) 

  อตัราค่าจา้งขั้นตํ่า หมายถึง อตัราค่าจา้งขั้นตํ่าตามประกาศคณะกรรมการค่าจา้ง  

ซ่ึงระหวา่งการศึกษาคร้ังน้ีประกาศคณะกรรมการค่า ฉบบัท่ี 8 เป็นฉบบัท่ีมีผลบงัคบัใช้ในปัจจุบนั 

โดยในเขตพื้ นท่ี ตั้ งโรงงานกรณี ศึกษากําหนดให้อัตราค่าจ้างขั้ นตํ่ าเป็ นเงินว ันละ 310 บาท  

ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 38.75 บาทต่อชัว่โมง (หน่วย: บาทต่อชัว่โมง) 

 4.5 การคาํนวณกําลังการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงของสายการติดตั้ งกระจกแบบใหม่

เปรียบเทียบกบัสายการติดตั้งกระจกแบบเดิม สามารถคาํนวณได ้ดงัน้ี 

 

   กาํลงัการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง =  กาํลงัการผลิตสายการผลิตใหม่ - กาํลงัการผลิตสายการผลิตเดิม 

 

  กําลังการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง หมายถึง ผลต่างของกําลังการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง

หลงัจากเปล่ียนมาใชร้ถเขน็แบบเคล่ือนท่ีไดแ้ทนการใชร้างลูกกล้ิงลาํเลียงสาํหรับการติดตั้งกระจก และ

ยาซิลิโคน (หน่วย: โครงต่อวนั) 
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  กาํลังการผลิตสายการผลิตใหม่ หมายถึง กําลังการผลิตของสายการติดตั้ งกระจก  

แบบรถเขน็เคล่ือนท่ีได ้(หน่วย: โครงต่อวนั) 

  กําลังการผลิตสายการผลิตเดิม หมายถึง กําลังการผลิตของสายการติดตั้ งกระจก  

แบบรางลูกกล้ิงลาํเลียง (หน่วย: โครงต่อวนั) 

 4.6 การคาํนวณร้อยละของการเปล่ียนแปลงกาํลงัการผลิตของสายการติดตั้งกระจก

แบบใหม่เทียบกบักาํลงัการผลิตของสายการติดตั้งกระจกแบบเดิม สามารถไดด้งัน้ี 

 

 ร้อยละของการเปล่ียนแปลงกาํลงัการผลิต =   กาํลงัการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง      x 100 

                  กาํลงัการผลิตสายการผลิตเดิม 

 

  ร้อยละของการเปล่ียนแปลงกาํลงัการผลิต อตัราการเปล่ียนแปลงกาํลงัการผลิตของสาย

การติดตั้งกระจกแบบใหม่เทียบกบักาํลงัการผลิตของสายการติดตั้งกระจกแบบเดิม (หน่วย: ร้อยละ) 

  กําลังการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง หมายถึง ผลต่างของกําลังการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง

หลังจากเปล่ียนมาใช้รถเข็นแบบเคล่ือนท่ีได้แทนการใช้รางลูกกล้ิงลาํเลียงสําหรับการติดตั้งกระจก 

และยาซิลิโคน (หน่วย: โครงต่อวนั) 

  กําลังการผลิตสายการผลิตเดิม หมายถึง กําลังการผลิตของสายการติดตั้ งกระจก  

แบบรางลูกกล้ิงลาํเลียง (หน่วย: โครงต่อวนั) 

 



 

 

บทที ่ 4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

 

 จากผลการศึกษาการจัดวางผงัโรงงาน การจดัวางผงักระบวนการผลิต เคร่ืองมือ

เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการประกอบและติดตั้งกระจก ตลอดจนวิธีการปฏิบติังานของพนกังาน

ในส่วนประกอบและติดตั้งกระจกอยา่งละเอียดแลว้ พบวา่มีปัญหาหลายประการท่ีส่งผลให้ผลผลิต

ท่ีไดต้ ํ่ากวา่เป้าหมาย ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

 

ตอนที ่1  การศึกษาปัญหาของสายการผลติการประกอบและติดตั้งกระจกแบบเดิม 

 

  โรงงานแห่งท่ีสองเป็นโรงงานขนาดเล็กท่ีสร้างข้ึนเพื่อใช้สําหรับการดาํเนินการผลิต

ประกอบและติดตั้งกระจกผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจก จดัเก็บวสัดุ เช่น กระจก ยาง โฟม ตลอดจน

การรับส่งสินค้า โรงงานแห่ง 2 ตั้ งอยู่ห่างจากโรงงาน 1 ประมาณ 1.3 กิโลเมตร ตาํแหน่งท่ีตั้ ง

โรงงานของบริษทักรณีศึกษาแสดงดงัภาพท่ี 4.1 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1   ภาพถ่ายดาวเทียมแสดงตาํแหน่งท่ีตั้งของโรงงาน 1, โรงงาน 2 และโรงงาน 3 

    ของบริษทัเอกชนกรณีศึกษา 

 

ท่ีมา: https://maps.google.com 

 

https://maps.google.com/
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1.1 การวางผงัโรงงาน 

  1.1.1 โรงงาน 1  พบว่า  การจัดวางผงัโรงงานเป็นแบบการจัดวางผงัโรงงาน 

ตามกระบวนการ โดยวางเคร่ืองจกัรท่ีทาํงานลกัษณะเดียวกนัรวมไวใ้นพื้นท่ีเดียวกัน เน่ืองจาก

ช้ินงานท่ีทาํการผลิตต่อรุ่นมีหลากหลายรูปแบบท่ีแตกต่างกนั และแต่ละแบบมีจาํนวนนอ้ย จึงมีการ

เปล่ียนแปลงการผลิตบ่อยคร้ังในระหวา่งวนั อีกทั้งการออกแบบของอาคารแต่ละโครงการมีรูปแบบ

ท่ีแตกต่างกนัจึงไม่สามารถใช้ช้ินส่วนร่วมกนัได้ ปัจจุบนัโรงงาน 1 ซ่ึงเป็นโรงงานหลกัมีอาคาร

ถาวรจาํนวนทั้งส้ิน 5 อาคาร ดงัแผนผงัในภาพท่ี 4.2 

 

 
 

ภาพท่ี 4.2  แผนผงัโรงงานแห่งท่ี 1 

 

     โดยแต่ละอาคารมีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการผลิตท่ีแตกต่างกนั ดงัน้ี 

1) อาคาร S-1  เป็นสายการผลิตช้ินส่วนอลูมิเนียมเส้นรูปหน้าตดั โดยรับ

วสัดุจากหน่วยงานคลงัวสัดุหรือหน่วยงานก่อนหน้า โดยวสัดุท่ีได้รับจะมีรูปแบบและความยาว

แตกต่างกนั ผูต้ดัจะนาํวสัดุมาตดัให้มีความยาวและมุมส่วนปลายช้ินงานตรงตามท่ีระบุในแบบ 

(Machine Drawing) โดยจะตอ้งวางแผนการตดัให้เหลือวสัดุเป็นเศษน้อยท่ีสุด (Optimize) จากนั้น

จะส่งมอบให้สถานีงานกดั บาก และเจาะรู ซ่ึงอยูภ่ายในอาคารเดียวกนั ในกระบวนกดั บาก เจาะรู 

ช้ินงานท่ีตอ้งการความแม่นยาํสูงจะทาํการผลิตโดยใช้ศูนยเ์คร่ืองมือตดัเฉือนโลหะ (Machining 

Center) ท่ีควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์ (CNC) สําหรับช้ินงานท่ีมีขนาดเล็กหรือไม่ต้องการ 

ความแม่นยาํสูงจะใช้เคร่ืองมือทัว่ไปในการผลิต หลงัส้ินสุดกระบวนการกดั บาก เจาะรูแลว้ จึงนาํ

และแผน่พบัข้ึนรูป 
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ช้ินงานไปจดัเก็บเพื่อรอการส่งมอบให้หน่วยงานถัดไป การวางผงัโรงงานสําหรับสายการผลิต

อาคาร S-1 ซ่ึงรียกหน่วยงานดงักล่าววา่ “หน่วยงานแฟบริเคชนั (Fabrication)” ดงัแสดงในภาพท่ี 4.3 

 

 
   

ภาพท่ี 4.3 สายการผลิตหน่วยงานแฟบริเคชัน่ (อาคาร S-1) 

 

2) อาคาร S-2  เป็นสายการผลิตช้ินส่วนท่ีทาํดว้ยเหล็ก และแผ่นอลูมิเนียม

พบั ท่ีมีรูปร่างขนาดและคุณสมบติัต่าง ๆ ตรงตามขอ้กาํหนดของโครงการ ซ่ึงใชเ้ป็นส่วนประกอบ

ของผลิตภณัฑ์ โดยส่วนหน่ึงใช้ภายในโรงงานและบางส่วนจดัส่งไปยงัลูกคา้โดยตรง ซ่ึงช้ินส่วน

เหล็กส่วนใหญ่ตอ้งส่งออกไปจา้งผูรั้บจา้งช่วงเพื่อทาํการชุบกลัวาไนซ์เพื่อป้องกนัการเกิดสนิม 

 

  
   

ภาพท่ี 4.4  สายการผลิตหน่วยงานผลิตช้ินส่วนเหล็กและแผน่พบัข้ึนรูป (อาคาร S-2) 

หน่วยผลติช้ินส่วนเหลก็ หน่วยผลติแผ่นพบัขึน้รูป 
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3) อาคาร S-3 และ S-4  เป็นสายการพ่นสีชนิดสีนํ้ าชนิดฟลูออโรคาร์บอน

ซ่ึงเป็นสีนํ้ าคุณภาพสูงและพ่นสีผงตามลาํดบั นอกจากน้ียงัมีหน่วยงานหีบห่อซ่ึงรับผิดชอบในการ

ปิดฟิลม์ป้องกนัรอยขีดข่วนบนผวิช้ินงานพน่สีก่อนส่งเขา้สู่กระบวนการถดัไป 

 

       
 

ภาพท่ี 4.5  สายการพน่สีนํ้าและพน่สีผง (อาคาร S-3 และ อาคาร S-4) 

 

4) อาคาร S-5  เป็นสายการประกอบและติดต้ังกระจก ซ่ึงมีจํานวน 2 

สายการผลิต โดยสายการติดต้ังกระจกใช้โต๊ะเหล็กรูปตัว “A” สําหรับวางกรอบอลูมิเนียมท่ีได้

ประกอบเตรียมไว้ และมีการติดต้ังเครนไฟฟ้าสําหรับลาํเลียงกระจกและผลิตภัณฑ์สําเร็จรูปลงจาก

สายการติดต้ังกระจก ดังภาพท่ี 4.6 

 

 
 

ภาพท่ี 4.6 สายการประกอบและติดตั้งกระจกโรงงาน 1 (อาคาร S-5) 

 

ห้องพ่นสีนํา้ ห้องพ่นสีผง 
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   1.1.2 โรงงาน 2  พบว่าการจัดวางผงัโรงงานเป็นแบบการจัดวางผงัโรงงานตาม

กระบวนการเช่นเดียวกบัโรงงานแห่งท่ี 1 ดงัแผนผงัในภาพท่ี 4.7 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7 แผนผงัโรงงานแห่งท่ี 2 

 

1) อาคารโรงงาน  เป็นอาคารถาวรจาํนวน 1 อาคาร เพื่อใช้สําหรับการ

ประกอบและติดตั้งกระจก ซ่ึงสายการติดตั้งกระจกของโรงงานแห่งท่ี 2 ใช้รางลูกกล้ิงลาํเลียง

สาํหรับวางกรอบอลูมิเนียมสาํหรับการติดตั้งกระจกและยาซิลิโคน ดงัภาพท่ี 4.8 
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 ภาพท่ี 4.8 รางลูกกล้ิงลาํเลียงสายการติดตั้งกระจกของโรงงานแห่งท่ี 2 

 

รางลูกกล้ิงลําเลียงมีลักษณะเป็นรางคู่ขนาน สามารถปรับระยะห่าง 

ให้เหมาะสมกบัความยาวของกรอบอลูมิเนียม และมีความสูงจากพื้นเหมาะสําหรับการยาซิลิโคน

และติดช้ินส่วนต่าง ๆ ในการวางกรอบอลูมิเนียมบนรางลูกกล้ิงลาํเลียง จะตอ้งเวน้ระยะห่าง  เพื่อให้

พนกังานสามารถเดินไดโ้ดยรอบเพื่อฉีดกาวซิลิโคน และปฏิบติังานอ่ืน ๆ ไดโ้ดยสะดวก ซ่ึงลูกกล้ิง

ท่ีใชมี้ลกัษณะเป็นทรงกระบอกท่ีนาํมาวางในรางเหล็กและยึดให้อยูก่บัท่ีสามารถหมุนได ้โดยรอบ

ในแนวเส้นรอบวงโดยการออกแรงผลกั กรอบอลูมิเนียมท่ีวางอยู่บนรางให้เคล่ือนท่ีไปตามราง 

ในทิศทางท่ีตอ้งการ 

2) โกดังกระจก  มีลกัษณะเป็นอาคารชัว่คราวซ่ึงเป็นโครงเหล็ก และคลุม

ด้วยผา้ใบ สําหรับจัดเก็บกระจกเพื่อรอการเบิกจ่ายให้กับสายการประกอบและติดตั้ งกระจก 

ทั้ งโรงงาน 1 และ โรงงาน 2 นอกจากน้ียงัใช้เป็นพื้นท่ีปฏิบัติงานสําหรับการรับวสัดุนําเข้า 

จากต่างประเทศและการจดัส่งผลิตภณัฑส์าํเร็จ 

 

ลกัษณะของลูกกล้ิง 
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ภาพท่ี 4.9 โกดงัสาํหรับจดัเก็บกระจก 

 

3) ลานบ่มซิลิโคน เป็นลานสําหรับจดัเก็บผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจกหลงั

ยาแนวซิลิโคนและตกแต่งผิวหน้าซิลิโคนเรียบร้อยแล้ว เพื่อให้ซิลิโคนทาํปฏิกิริยากบัความช้ืน 

ในอากาศเพื่อสร้างพนัธะเคมีท่ีสมบูรณ์เพื่อการยึดเกาะระหวา่งซิ,โคนกบัพื้นผิวกระจกและพื้นผิว

อลูมิเนียม ซ่ึงปฏิกิริยาดงักล่าวจะเกิดข้ึนอยา่งชา้ ๆ ตั้งแต่เร่ิมฉีดซิลิโคนเขา้กบักรอบอลูมิเนียม และ

ปฏิกิริยาจะเกิดข้ึนสมบูรณ์ภายในเวลา 72 ชัว่โมง ข้ึนกบัความกวา้งและความหนาของแนวซิลิโคน 

หลงัจากครบ 72 ชั่วโมงแล้ว จะตอ้งทาํการสุ่มตวัอย่างผลิตภณัฑ์สําเร็จเพื่อทดสอบการยึดเกาะ 

ของซิลิโคนกบัพื้นผิว เพื่อให้แน่ใจวา่ผลิตภณัฑ์รุ่นดงักล่าวสามารถส่งไปทาํการติดตั้งท่ีหน่วยงาน

ได้โดยไม่เกิดปัญหาเร่ืองการยึดเกาะของซิลิโคน ตลอดจนความกวา้งและความหนาของกาว

ซิลิโคนเป็นไปตามขอ้กาํหนดของการออกแบบ โดยมาตรฐานการสุ่มตวัอยา่งเป็นดงัน้ี 

    ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตลาํดบัท่ี    1  ถึง   10  สุ่มตวัอยา่งจาํนวน 1 โครง 

    ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตลาํดบัท่ี   11 ถึง    50  สุ่มตวัอยา่งจาํนวน 1 โครง  

    ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตลาํดบัท่ี  51  ถึง  100  สุ่มตวัอยา่งจาํนวน 1 โครง 

    ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตลาํดบัท่ี  101 ถึง  200  สุ่มตวัอยา่งจาํนวน 1 โครง 

     และสุ่มตวัอย่าง 1 โครง ต่อการผลิตทุก ๆ 100 โครง จนจบโครงการ 

โดยการทดสอบการยึดเกาะของซิลิโคน (Deglazing Test) จะทดสอบร่วมกบัตวัแทนของผูจ้าํหน่าย

ซิลิโคน เพื่อใหแ้น่ใจวา่ผลิตภณัฑมี์คุณภาพไดต้ามมาตรฐานก่อนจดัส่ง 
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ภาพท่ี 4.10 การจดัเก็บผลิตภณัฑส์าํเร็จหลงัยาซิลิโคนในลานบ่มซิลิโคน 

 

   1.1.3 โรงงาน 3   เป็นอาคารสําหรับจดัเก็บวสัดุประเภทอลูมิเนียมเส้นรูปหน้า 

ตดั แผน่เหล็ก แผน่อลูมิเนียม แผน่อลูมิเนียมคอมโพสิท ฉนวนใยหิน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.11 โกดงัสาํหรับจดัเก็บวสัดุอลูมิเนียมและวสัดุอ่ืน ๆ 

 

     การขนยา้ยวสัดุหรืองานระหว่างทําภายในโรงงานเดียวกันจะใช้รถยก 

เป็นหลกัสําหรับการขนยา้ยระหว่างโรงงานจะใช้รถบรรทุก หรือรถกระบะบรรทุกในการขนยา้ย

วสัดุดงักล่าว 

     จากการศึกษาแผนผงัโรงงาน 2 พบวา่  มีขอ้จาํกดัเก่ียวกบัขนาด และรูปร่าง

ของแปลงท่ีดิน และขนาดของตวัอาคารซ่ึงใชป้ระโยชน์เต็มพื้นท่ีแลว้ จึงไม่อาจขยายอาคารโรงงาน

ซ่ึงเป็นสายการประกอบและติดตั้งกระจกได ้
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1.2 การออกแบบกระบวนการประกอบและติดตั้งกระจก 

กระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกของโรงงาน 2 แสดงดงัภาพ 4.12 

 

 
 

ภาพท่ี 4.12  ผงักระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกแบบรางลูกกล้ิงลาํเลียง (ก่อนปรับปรุง) 

  

  การวางผงักระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกสําหรับผลิตภณัฑ์ระบบผนัง

กระจกของโรงงานแห่งท่ี 2 เป็นการวางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต ซ่ึงทาํการผลิตเป็นรุ่นตาม

รายละเอียดในใบคาํสั่งผลิตท่ีจดัทาํโดยแผนกวางแผนการผลิต โดยแบ่งรุ่นการผลิตเป็นชั้น หรือ

ตาํแหน่งของอาคารแต่ละด้าน เพื่อให้สอดคล้องกับแผนการก่อสร้างของผูรั้บเหมาหลักจาก

การศึกษาการปฏิบติังานของพนกังานประกอบและติดตั้งกระจกพบวา่มีการปฏิบติัดงัน้ี 

 1.2.1 การเบิกวัสดุหลัก ไดแ้ก่ ช้ินส่วนอลูมิเนียมประเภทเสา (Mullion) ซ่ึงเป็นกรอบ

แนวตั้ง (Vertical Frame) แบ่งออกเป็นเสาตวัผู ้(Male Mullion) และเสาตวัเมีย (Female Mullion) และ 

ตวัขวางโดยเรียกตามตาํแหน่งท่ีติดตั้ งได้แก่ ตวัขวางบน (Top Frame) ตวัขวางกลาง (Transom) และ 

ตวัขวางล่าง (Bottom Frame) ซ่ึงเป็นกรอบแนวนอน (Horizontal Frame)  ช้ินส่วนเหล่าน้ีจะเบิกจากส่วน

งานแฟบริเคชั่น (Fabrication) สําหรับส่วนประกอบย่อยและแผ่นพบัข้ึนรูป จะเบิกจากส่วนงานผลิต

ช้ินส่วนเหล็กและตดัพบัข้ึนรูป และเบิกอะไหล่ต่าง ๆ จากส่วนคลงัวสัดุโดยผูจ้ดัการผลิตหรือผูท่ี้ไดรั้บ

มอบหมายจะประสานกบัหน่วยงานต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งภายในโรงงาน 1 เพื่อขอเบิกวสัดุสําหรับการผลิต 

และประสานกบัหน่วยงานขนส่ง เพื่อจดัส่งวสัดุดงักล่าวไปยงัโรงงาน 2 ต่อไป  
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ภาพท่ี 4.13  วสัดุหลกัรอการจดัส่งเขา้สู่กระบวนการประกอบ 

 

    ส่วนการเบิกอะไหล่ต่าง ๆ จะดาํเนินการขอเบิกวสัดุจากหน่วยงานคลงัวสัดุ

ท่ีโรงงาน 1 เช่น ยาง ตะปูควง กาวซิลิโคน โฟมรองรับกาวซิลิโคนและรายการอ่ืน ๆ ตามท่ีระบุ 

ในใบถอดวสัดุ และทาํการขนส่งไปยงัโรงงาน 2โดยใช้รถกระบะบรรทุกซ่ึงพนักงานโรงงาน 2  

เป็นผูด้าํเนินการเอง 

  1.2.2 การจัดเตรียมวัสดุสําหรับการประกอบ  พนักงานประกอบแต่ละกลุ่ม 

จะตรวจสอบใบคาํสั่งผลิต เพื่อดูรายการและจาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งทาํการผลิตในลาํดบัถดัไป และ

ตรวจสอบรายการวสัดุท่ีตอ้งการใช้สําหรับผลิต เม่ือทราบจาํนวนแล้วจึงไปทาํการคดัเลือกวสัดุ 

ท่ีตอ้งการท่ีจดัเก็บไวใ้นพื้นท่ีจดัเก็บวสัดุรอบการประกอบ  

  

                  
 

ภาพท่ี 4.14  การจดัเตรียมวสัดุสาํหรับการประกอบกรอบอลูมิเนียม 
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1.2.3 การติดอะไหล่ ในขั้นตอนน้ีเป็นการนาํวสัดุหลกั ไดแ้ก่ เสาตวัผู ้(Male Mullion) 

เสาตวัเมีย (Female Mullion) ตวัขวางบน (Top Frame) ตวัขวางกลาง (Transom) และตวัขวางล่าง 

(Bottom Frame) มาทาํการติดส่วนประกอบยอ่ย โดยเลือกเฉพาะรายการท่ีจะตอ้งติดตั้งโดยโรงงาน

เท่านั้น สาํหรับรายการท่ีตอ้งติดตั้งท่ีหน่วยงานจะจดัส่งไปพร้อมผลิตภณัฑส์าํเร็จ ซ่ึงในแบบจะระบุ

ไวอ้ย่างชดัเจนว่ารายการใดตอ้งดาํเนินการโดยโรงงานและรายการใดตอ้งดาํเนินการท่ีหน่วยงาน

ก่อสร้าง โดยใชอ้กัษรยอ่ “F” ยอ่มาจากคาํวา่ “Factory”   และ “S” ยอ่มาจากคาํวา่  “Site” 

 

 
 

ภาพท่ี 4.15  การติดอะไหล่หรือส่วนประกอบยอ่ยตามตาํแหน่งท่ีระบุในแบบ 

 

  1.2.4 การประกอบกรอบอลูมิเนียม (Frame Assembly)  เป็นการนาํช้ินส่วนหลกั

ต่าง ๆ ท่ีติดอะไหล่ไวเ้รียบร้อยแล้วมาประกอบเป็นกรอบส่ีเหล่ียมมุมฉากซ่ึงเป็นรูปแบบปกติ 

ของระบบผนังกระจกชนิดกรอบสําเร็จรูป หรือรูปแบบอ่ืน ๆ ตามท่ีผูอ้อกแบบกาํหนด โดยเร่ิม 

จากการตรวจสอบความถูกต้องของช้ินงานท่ีจะนํามาประกอบเข้าด้วยกันโดยตรวจสอบรหัส

ช้ินงาน (Part Code) ท่ีทาํการสักด้วยปากกาไฟฟ้า (Engraver) บนช้ินงานในตาํแหน่งท่ีเหมาะสม

โดยผูท่ี้ท ําการผลิตช้ินงานในขั้นตอนการผลิตจากโรงงาน 1 โดยทําการตรวจสอบเทียบกับ 

แบบ (Machine Drawing) หลงัจากนั้นผูป้ระกอบจะทาํการตรวจสอบความเสียหาย เช่น รอยบุบ 

รอยขีดข่วนอนัอาจเกิดข้ึนจากการขนยา้ย เพื่อให้แน่ใจว่าช้ินส่วนต่าง ๆ ถูกตอ้งและสมบูรณ์จึงทาํ

ความสะอาดพื้นผวิวสัดุ และยาซิลิโคนท่ีบริเวณปลายช้ินงานก่อนท่ีจะนาํไปต่อชนกบัช้ินส่วนหลกั

อ่ืน ๆ จากนั้นจึงยึดดว้ยตะปูควง (Screw)  ให้แน่นหนา และยาซิลิโคนปิดหัวตะปูควงเพื่อป้องกนั

การร่ัวซึมของนํ้ าเขา้สู่ ภายในระบบผนังกระจก ซ่ึงอาจทาํให้เกิดความเสียหายให้แก่อาคาร หรือ

ทรัพย์สินภายในอาคารได้ หลังจากระกอบกรอบอลูมิเนียมสมบูรณ์แล้ว พนักงานประกอบ 

จะตรวจสอบขนาดและความโยข้องโครง เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ขนาดและความโยไ้ม่เกินค่าคลาดเคล่ือนท่ี
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ยอมรับได ้(Tolerance) หากพบวา่ขนาดและความโยไ้ม่สอดคลอ้งตามแบบจะตอ้งหาสาเหตุ และทาํ

การแกไ้ขตามลาํดบั จากนั้นผูป้ระกอบจะทาํการตรวจสอบคุณภาพอ่ืน ๆ ตามรายการท่ีระบุไวใ้นใบ

ตรวจสอบคุณภาพ และแขวนใบตรวจสอบไวก้บักรอบอลูมิเนียมเพื่อให้หน่วยงานถดัไปทราบว่า

กรอบอลูมิเนียมดงักล่าวผา่นการตรวจสอบคุณภาพแลว้ 

 

 
 

          ภาพท่ี 4.16  การประกอบกรอบอลูมิเนียมและยาซิลิโคนป้องกนัการร่ัวซึม 

        

  1.2.5 การจัดเก็บกรอบอลูมิเนียม หลังจากประกอบกรอบอลูมิเนียมเสร็จแล้ว 

ก่อนยกลงจากโต๊ะประกอบ พนกังานประกอบจะทาํการตรวจสอบขนาด โดยวดัความกวา้ง และ

ความสูงของโครงเปรียบเทียบกบัค่าท่ีกาํหนดในแบบประกอบ และตรวจสอบความโยข้องโครง 

(Squareness) โดยการว ัดค่าเส้นทแยงมุม ซ่ึงกําหนดให้ผลต่างของเส้นทแยงมุมต้องไม่ เกิน               

3.0 มิลลิเมตร สําหรับโครงปกติ จากนั้นจึงติดรหัสผลิตภณัฑ์และยกกรอบอลูมิเนียมลงจากโต๊ะ

ประกอบ หากสายการติดตั้งกระจกพร้อมใช้งาน จะนาํกรอบอลูมิเนียมไปวางลงบนรางลูกกล้ิง

ลาํเลียง (Roller Conveyor) หากรางลูกกล้ิงลําเลียงไม่พร้อมจะทาํการจดัเก็บกรอบอลูมิเนียมไว้

บริเวณตน้สายของรางลูกกล้ิงลาํเลียงหรือบริเวณใกลเ้คียงเพื่อรอการนาํไปใชง้าน 
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ภาพท่ี 4.17  การจดัเก็บกรอบอลูมิเนียมหลงัการประกอบ 

 

  1.2.6 การจัดเตรียมกรอบอลูมิเนียมข้ึนวางบนรางลูกกลิ้งลําเลียง พนกังานติดตั้ง

กระจกจะยกกรอบอลูมิเนียมท่ีประกอบไวแ้ลว้ข้ึนนาํไปวางบนรางลูกกล้ิงลาํเลียงหลงัจากขนถ่าย

ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูปออกจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงครบทั้งหมดในแต่ละรางลูกกล้ิงลาํเลียง โดยเวน้

ระยะห่างระหวา่งกรอบอลูมิเนียมประมาณ 50 เซนติเมตร เพือ่ให้พนกังานสามารถเขา้ไปปฏิบติังาน

ไดส้ะดวก 

 

      
 

       ภาพท่ี 4.18  การนาํกรอบอลูมิเนียมข้ึนวางบนรางลูกกล้ิงลาํเลียง 
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1) การตรวจสอบคุณภาพกรอบอลูมิเนียม โดยดูรหัสผลิตภณัฑ์ จากนั้ น

พนักงานติดตั้ งกระจกจะทําการวดัขนาดและผลต่างเส้นทแยงมุม ตลอดจนตรวจสอบสภาพ

โดยทัว่ไปของกรอบอลูมิเนียม เม่ือมัน่ใจว่ากรอบอลูมิเนียมมีคุณภาพถูกตอ้งและสภาพสมบูรณ์  

จึงดาํเนินการขั้นตอนต่อไป 

2) การตรวจสอบรายละเอียดในแบบ  สําหรับประกอบ (Assembly Drawing) 

และแบบขยาย (Shop Drawing) เพื่อดูตาํแหน่งการยาแนวซิลิโคน ความหนาของเน้ือกาวซิลิโคน 

(Glue Line) ความกวา้งของแนวซิลิโคน (Bite) ชนิดและสีของกาวซิลิโคน การติดเทปกาวสองหนา้ 

(Double Sides Tape) ชนิดและขนาดของเทป โฟม ยางหนุนกระจก (Setting Block) และคาํแนะนาํ

ในการเตรียมพื้นผิววสัดุบริเวณท่ีตอ้งสัมผสักบัซิลิโคน ตามท่ีระบุไวใ้น “รายงานทดการทดสอบ

การยึดเกาะของซิลิโคน (Adhesion Test Report)” ซ่ึงทดสอบและรายงานผลโดยผู ้จดัจาํหน่าย

ซิลิโคน หากไม่มีผลการทดสอบการยดึเกาะของซิลิโคนไม่อนุญาตใหด้าํเนินการยาวซิลิโคนได ้

3) การเตรียมพืน้ผิวสําหรับการยาซิลิโคน พนกังานติดตั้งกระจกจะทาํการ

ติดเทปกาวสองหน้า เพื่อยึดกระจกกับผิวของกรอบอลูมิเนียมในตาํแหน่งท่ีกําหนดในแบบ  

เพื่อป้องกนัการเคล่ือนตวัของกระจกระหว่างรอการแห้งตวัของซิลิโคน ทาํความสะอาดด้วยสาร 

ทาํความสะอาดพื้นผิววสัดุด้วยระบบผา้สองผืน (2-Clothes System) โดยผา้ผืนแรกใช้ผา้ชุบสาร 

ทาํความสะอาด ท่ีเหมาะกบัพื้นผิววสัดุ เช่น โทลูอีน (Toluene) ไอพีเอ (IPA: Isopropyl Alcohol) 

หรืออ่ืนๆ ตามคาํแนะนําจากผูผ้ลิตซิลิโคน ซ่ึงระบุไวใ้นใบรายงานผลการทดสอบการยึดเกาะ 

(Adhesion Test Report) ให้พอหมาดแล้วเช็ดลงบริเวณท่ีตอ้งการยาซิลิโคนจากนั้นเช็ดตามด้วยผา้แห้ง

หลังทนัทีส่ิงท่ีต้องระมดัระวงัในขั้นตอนน้ีคือต้องระวงัมิให้สารทาํความสะอาดสัมผสับริเวณ 

ท่ีสามารถมองเห็นได้ เพราะหากเกิดรอยด่างข้ึนจะทาํให้ช้ินงานได้รับความเสียหายไม่สามารถ 

ใช้งานได้  ขั้นตอนน้ีมีความสําคัญมากต้องแน่ใจว่าพื้นผิวมีความสะอาดเพียงพอ หากผิววสัดุ 

มีความมนัวาวสูง (High Gloss) จะต้องเพิ่มขั้นตอนการลูบผิวเพื่อลดความมนัวาวลงก่อนการทาํ

ความสะอาดพื้นผวิ 
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ภาพท่ี 4.19  การลูบผวิช้ินงานเพื่อลดความมนัวาว 

 

4)  การเตรียมกระจก  พนักงานติดตั้งกระจกจะทาํการตรวจสอบรายการ

กรอบอลูมิเนียมท่ีวางบนรางลูกกล้ิงลาํเลียงว่ามีรหัสผลิตภณัฑ์ใดบา้ง และจาํนวนอย่างละเท่าไร 

จากนั้นจึงตรวจสอบรายการกระจกท่ีตอ้งใช้สําหรับผลิตภณัฑ์ดงักล่าวท่ีระบุในแบบ เพื่อจดัเตรียม

กระจกให้พอดีกบัความตอ้งการใชง้านซ่ึงในการจดัเตรียมกระจกจะใชร้อกไฟฟ้าและตวัดูดกระจก

แบบสุญญากาศ (Glass Vacuum Sucker) ซ่ึงแขวนกบัคานเหล็กท่ีสามารถเคล่ือนท่ีได ้ซ่ึงการเตรียม

พื้นผิวกระจกจะเร่ิมจากการทาํความสะอาดกระจกทัว่ทั้งแผ่นและตรวจสอบคุณภาพกระจก เช่น

ชนิดและขนาดของกระจก โดยดูรายละเอียดต่าง ๆ ในฉลากท่ีปิดบนกระจก รอยตาํหนิต่าง ๆ เช่น 

รอยขีดข่วน (Scratch) บ่ิน (Chipped) กะเทาะ (Shelling)  ร้าว (Crack) ฟองอากาศ (Bubbles) เป็นต้น  

เพื่อให้แน่ใจว่ากระจกมีคุณภาพตรงตามขอ้กาํหนด จากนั้นจะนาํกระจกไปวางบนรถเข็น  เพื่อนาํ

กระจกไปติดตั้งในกรอบอลูมิเนียม 
 

 
ภาพท่ี 4.20 การเตรียมกระจกสาํหรับติดตั้งบนกรอบอลูมิเนียม 
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5)  การทาสารรองพืน้ (Priming) กรณีท่ีรายงานผลการทดสอบการยึดเกาะ

ของซิลิโคนระบุให้ใช้สารรองพื้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการยึดเกาะของซิลิโคนกับพื้นผิว 

พนักงานติดตั้ งกระจกจะต้องปฏิบัติตามคําแนะนําอย่างเคร่งครัด โดยต้องศึกษารายงาน 

อย่างละเอียดก่อนการติดตั้งกระจก แม้ว่าการทาสารรองพื้นจะช่วยเพิ่มการยึดเกาะของซิลิโคน 

กบัผิวสัมผสัได ้แต่หากใช้ในปริมาณมากเกินไปกลบัทาํให้ประสิทธิภาพการยึดเกาะลดลง ดงันั้น

จะตอ้งทาสารรองพื้นบาง ๆ ให้ทัว่พื้นผิวท่ีสัมผสัซิลิโคนโดยทิ้งไวอ้ย่างน้อย 20 นาที แต่ไม่เกิน  

4 ชัว่โมง จึงจะสามารถทาํการยาซิลิโคนได ้หากทาสารรองพื้นไวเ้กิน 4 ชั่วโมงจะตอ้งทาํการขูด

ออกและเตรียมพื้นผวิวสัดุใหม่ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.21 การทาสารรองพื้นบนพื้นผวิวสัดุ 

 

6)  การติดกระจกเข้ากับกรอบอลูมิเนียม (Glass Setting)  หลังจากเตรียม

พื้นผิวกรอบอลูมิเนียมและกระจกเรียบร้อยแลว้ พนกังานติดตั้งกระจกจะใช้ตวัดูดกระจกดูดกระจกข้ึน

จากโต๊ะทาํความสะอาดกระจก แลว้เข็นคานเหล็กเคล่ือนท่ีคร่อมรางลูกกล้ิงลาํเลียงซ่ึงมีกรอบอลูมิเนียม

วางอยู่ โดยใช้พนักงานเข็นล้อจาํนวน 2 คน ประคองกระจกจาํนวน 2 คน และควบคุมรอกไฟฟ้า และ 

ตวัดูดกระจก จาํนวน 1 คน รวมทั้งส้ิน 5 คน เม่ือเข็นกระจกไปยงัตาํแหน่งท่ีเหมาะสมแล้ว พนักงาน 

จะเขา้ประจาํท่ีบริเวณมุมทั้งส่ีของกรอบอลูมิเนียมพร้อมล่ิมสําหรับตั้งระยะห่างของกระจกกบักรอบ

อลูมิเนียม (Frame Joint) และวางกระจกลงในตําแหน่งท่ีกําหนดตามแบบ เม่ือพบว่าวางกระจก 

ในตาํแหน่งท่ีถูกตอ้งแลว้ จึงทาํการขยบักระจกให้ลอยข้ึนจากเทปกาวสองหน้า เพื่อลอกแถบพลาสติก 

ท่ียงัคงปิดทบัเทปกาวไว ้จากนั้นจึงวางกระจกกลบัลงไปอีกคร้ัง แลว้จึงออกแรงกดให้กระจกแนบสนิท

กบัเทปกาวสองหน้า ขอ้ควรระวงัในขั้นตอนน้ีคือการวางกระจกจะตอ้งวางให้ชิดกบัยางหนุนกระจก 

ซ่ึงวางรองรับกระจกท่ีบริเวณดา้นล่างของขอบกระจก และตอ้งระวงั  มิให้วางกระจกกลบัดา้น ซ่ึงจะ
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ทาํใหม้องเห็นไดช้ดัเจนเม่ือติดตั้งบนอาคารแลว้ เน่ืองจากทาํการแกไ้ขไดย้ากและมีค่าใชจ่้ายในการ

ดาํเนินการแกไ้ขสูงมาก 

 

 
     

ภาพท่ี 4.22  การติดตั้งกระจกลงในกรอบอลูมิเนียมบนรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

 

7) การทดสอบซิลิโคนก่อนการยาแนว  สําหรับกาวซิลิโคนรับแรงชนิด

ชนิด 2 ส่วนผสม ขั้ นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีมีความสําคัญมากและต้องปฏิบัติตามคําแนะนํา 

อยา่งเคร่งครัด เน่ืองจากมีผลต่อการยดึเกาะของซิลิโคนกบัพื้นผวิอลูมิเนียมเคลือบสีและผวิกระจก 

  ก่อนการดําเนินงานจริงจะต้องทําการทดสอบในห้องปฏิบัติการ 

ในต่างประเทศ โดยส่งช้ินทดสอบท่ีเป็นวสัดุจริงทุกรายการท่ีตอ้งสัมผสัซิลิโคนผ่านผูจ้าํหน่าย

ซิลิโคนเพื่อส่งไปดาํเนินการทดสอบท่ีห้องปฏิบติัการในต่างประเทศ เพื่อให้แน่ใจว่าซิลิโคนท่ีใช ้

มีความเข้ากันได้ (Compatibility) และมีการยึดเกาะ (Adhesion) ท่ีดีกับพื้นผิวสัมผสัทุกรายการ 

หลงัจากไดรั้บผลการทดสอบแลว้ ผูย้าซิลิโคนจะตอ้งปฏิบติัตามคาํแนะนาํอยา่งเคร่งครัด 

    ทุกคร้ังท่ีมีการเปิดป๊ัมฉีดซิลิโคนรับแรงชนิด 2 ส่วนผสม (2-Parts Silicone 

Dispenser)  จะต้องฉีดไล่ซิลิโคนท่ีตกค้างในระบบและทดสอบจนแน่ใจว่าส่วนผสม ทั้ ง 2 ชนิด  

ซ่ึงประกอบด้วยเน้ือกาวซิลิโคน (Base) และส่วนท่ีทาํให้กาวซิลิโคนแห้ง (Curing Agent) ผสมเขา้กนั

เป็นเน้ือเดียวโดยสมบูรณ์ และทดสอบการแห้งตวัของส่วนผสมซิลิโคนโดยทาํการทดสอบโดยการ

ทดสอบท่ีเรียกว่า การทดสอบบัตเตอร์ฟลาย (Butterfly Test) และการทดสอบสแนพไทม์ (Snap Time 

Test) ดงัน้ี  
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   “Butterfly Test” เป็ น ก า ร ท ด ส อ บ เพื่ อ ดู ค ว า ม เป็ น เน้ื อ เดี ย ว กั น 

ของส่วนผสม ทั้งสองชนิดเพื่อให้แน่ใจวา่ซิลิโคนทุกส่วนมีคุณสมบติัเหมือนกนั โดยสังเกตไดจ้าก

สีของเน้ือซิลิโคนตอ้งมีความสมํ่าเสมอโดยทัว่ไปจะมีสีเทาดาํ 

 

   
 

ภาพท่ี 4.23 การทดสอบความเขา้กนัของซิลิโคน (Butterfly Test) 

 

ท่ีมา: DOW CORNING®, Silicone Construction Sealants Asia Technical Manual 

 

   “Snap Time Test” เป็นการทดสอบเวลาแห้งตวัของซิลิโคนหลงัจากฉีด

ออกจากปืนฉีดซิลิโคนแลว้ ซ่ึงเวลาท่ีเหมาะสมอยูร่ะหวา่ง 30 – 50 นาที หากพบวา่ซิลิโคนแห้งเร็ว

หรือชา้เกินไปจะตอ้งหาสาเหตุและทาํการแกไ้ขทนัที 

 
 

ภาพท่ี 4.24  การทดสอบเวลาแหง้ตวัของซิลิโคน (Snap Time Test) 

 

ท่ีมา: DOW CORNING® Silicone Construction Sealants Asia Technical Manual 
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   เม่ือทดสอบจนกระทั่งแน่ใจว่าซิลิโคนมีคุณสมบัติเหมาะสมแก่การ 

ยาแนวแลว้ จึงทาํการฉีดซิลิโคนเขา้กบักรอบอลูมิเนียมท่ีเตรียมพื้นผิวและติดตั้งกระจกไวเ้รียบร้อย

แล้ว หลังจากฉีดซิลิโคนจะต้องทาํการปาดตกแต่งผิวซิลิโคนทนัที หากปล่อยไวใ้ห้ผิวซิลิโคน 

เร่ิมแห้งจะทาํใหผ้วิหนา้ของแนวซิลิโคนไม่เรียบ โดยในขั้นตอนน้ีใชพ้นกังานจาํนวน 3 คน สาํหรับ

ฉีดซิลิโคน 1 คน ปาดตกแต่งผวิ 1 คน และยกสายผสมซิลิโคนระหวา่งฉีดซิลิโคน 1 คน เพื่อป้องกนั

สายผสมซิลิโคนไปสัมผสัแนวซิลิโคนท่ียาแนวแลว้ ซ่ึงจะทาํให้เกิดความเสียหายแก่แนวซิลิโคนได้

เน่ืองจากผวิซิลิโคนยงัไม่แหง้ดี  

 
 

ภาพท่ี 4.25 การฉีดซิลิโคนชนิด 2 ส่วนผสมดว้ยเคร่ืองผสมซิลิโคน 

 

  สาํหรับการยาแนวซิลิโคนป้องการการร่ัวซึม ซ่ึงเป็นกาวซิลิโคนชนิดท่ีมี

ส่วนผสมเดียว สามารถฉีดซิลิโคนลงบนพื้นผวิท่ีสะอาดไดท้นัที โดยใชปื้นฉีดซิลิโคนแบบใชล้ม 

8) การฉีดซิลิโคนเพ่ือล้างระบบ (Flushing) เพื่อป้องกนัการอุดตนัของซิลิโคน

ภายในระบบฉีดซิลิโคน หลงัจากหยดุฉีดซิลิโคนเป็นเวลาตั้งแต่ 15 นาที ข้ึนไป จาํเป็นตอ้งฉีดไล่ซิลิโคน

ท่ีผสมเป็นเน้ือเดียวกนัและตกคา้งในสายนาํซิลิโคนและปืนฉีดซิลิโคน ซ่ึงสามารถทาํได้โดยการปิด

ทางเขา้ของส่วนท่ีทาํใหก้าวซิลิโคนแหง้ (Curing Agent) ซ่ึงมีสีดาํ และฉีดไล่เน้ือกาวซิลิโคน (Base) ซ่ึงมี

สีขาว จนกระทั่งเน้ือซิลิโคนท่ีฉีดออกมาไม่มีสีดาํปนออกมา ซ่ึงใช้เวลานานและส้ินเปลืองเน้ือกาว

ซิลิโคน 

    หากปล่อยให้เกิดการอุดตันในระบบ จะส่งผลเสียต่อคุณภาพของ

ผลิตภณัฑ์ เน่ืองจากซิลิโคนออกไม่สมํ่าเสมอ หากอุดตนัมากอาจตอ้งทาํการลา้งระบบซ่ึงอาจใช้

เวลานานถึง 1 สัปดาห์ ซ่ึงส่งผลกระทบต่อผลผลิตสายการติดตั้งกระจกโดยตรง 
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   ดังนั้ น  ใน ก ารฉี ดซิ ลิโค น แต่ล ะค ร้ังจะต้องพ ยายาม ฉี ดซิ ลิ โค น 

อย่างต่อเน่ืองกัน และปริมาณงานต้องมีมากพอ เพื่อให้เกิดการประหยดัซิลิโคนเน่ืองจากการ

ทดสอบความเป็นเน้ือเดียวกนัเม่ือเร่ิมใชป๊ั้มฉีดซิลิโคนและการฉีดซิลิโคนเพื่อลา้งระบบ หลงัการใช้

งานเสร็จส้ิน ทั้งน้ีซิลิโคนท่ีฉีดทิ้งไม่สามารถนาํกลบัมาใชไ้ด ้

   กรณีฉุกเฉินหรือมีความจาํเป็นเร่งด่วนหรือได้รับอนุมติัจากผูบ้ริหาร 

จึงจะอนุญาตใหท้าํการฉีดซิลิโคนเม่ือมีปริมาณงานไม่มากนกั เช่น กรณีปิดงานโครงการ เป็นตน้                                                  

9) การจัดเก็บผลิตภัณฑ์สําเร็จเพ่ือบ่มซิลิโคน (Silicone Curing) หลังจาก  

ฉีดซิลิโคนชนิด 2 ส่วนผสมเรียบร้อยแล้ว ยงัไม่สามารถนําผลิตภณัฑ์ไปทาํการติดตั้งได้ทันที

เน่ืองจากการยึดเกาะยงัเกิดไม่สมบูรณ์ ในการบ่มซิลิโคน โดยปกติมาตรฐานโรงงานกําหนด 

ให้บ่มซิลิโคนไม่น้อยกวา่ 72 ชัว่โมง ก่อนจดัส่งออกจากโรงงานไปยงัลูกคา้ ในขั้นตอนน้ีพนกังาน

ติดตั้งกระจก 1 คน จะขบัรถยกไปตกัพลัเลตเปล่าท่ีจดัเก็บไวภ้ายนอกอาคาร เขา้มายงับริเวณปลาย

รางลูกกล้ิงลาํเลียง ระหวา่งน้ีพนกังานติดตั้งกระจกอย่างน้อย 3 คน จะเล่ือนผลิตภณัฑ์สําเร็จท่ีวาง

อยู่บนรางลูกกล้ิงลาํเลียงให้อยู่ในตาํแหน่งปลายสายการผลิต และยกลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

เพื่อบรรจุลงในพลัเลตเปล่าท่ีเตรียมไว ้และยกออกไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน (Curing Area) 

  

 
 

ภาพท่ี 4.26 การขนถ่ายผลิตภณัฑส์าํเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

 

     การยกผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงตอ้งใช้พนักงานอย่าง

น้อย 3 คน สําหรับลิตภณัฑ์ขนาดเล็กและมีนํ้ าหนกัเบา หากผลิตภณัฑ์มีขนาดใหญ่หรือมีนํ้ าหนัก

มากจะตอ้งใช้พนักงาน 6 คน เพื่อยกท่ีบริเวณใกลเ้คียงมุมทั้ง 4 และยกช่วงกลางของโครงทั้งสองด้าน 
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เพื่อป้องกนัโครงบิดตวัระหว่างยกลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงเพื่อวางลงในพลัเลตเหล็กก่อนลาํเลียง

ไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน 

      ระหว่างการขนถ่ายผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง เพื่อนาํไป

จดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคนหากมีผลิตภณัฑ์สําเร็จวางอยู่บนรางลูกกล้ิงลาํเลียงจะไม่สามารถใช้งาน 

ได ้เน่ืองจากการขนถ่ายผลิตภณัฑส์ําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงจะเร่ิมจากปลายรางลูกกล้ิงลาํเลียง

คราวละ 1 หน่วย เท่านั้น เม่ือนาํผลิตภณัฑ์สําเร็จท่ีวางอยู่บริเวณปลายสุดของรางลูกกล้ิงลาํเลียง

บรรจุในพลัเลตแลว้ จึงเล่ือนผลิตภณัฑ์สําเร็จท่ีอยูล่าํดบัถดัไปมาแทนท่ี โดยจะขนถ่ายรางท่ี 1 หรือ 

รางท่ี 2  ก่อนก็ได ้
 

 
 

 
 

 
ภาพท่ี 4.27 ลาํดบัการขนถ่ายผลิตภณัฑส์าํเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

(1) การขนถ่ายผลติภัณฑ์ลาํดับแรก 

(2) การขนถ่ายผลติภัณฑ์ลาํดับถัดไป 

(3) การขนถ่ายผลติภัณฑ์ลาํดับสุดท้าย 
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     กระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกสามารถแสดงในรูปผงัการไหล

ของกระบวนการประกอบและติดตั้ งกระจก (Assembly and Glazing Flowchart) ของบริษัท

กรณีศึกษาดงัภาพท่ี 4.28 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3 สภาพปัญหาของสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา 

ออกแบบกระบวนการ 

แบบขยาย 
แบบประกอบ 

ไดรั้บคาํสั่งผลิต ใบถอดวสัดุ 

ใบคาํสัง่ผลิต 

ศึกษารายละเอียด 

ทดลองประกอบ 

(เฉพาะเร่ิมตน้โครงการใหม่) 

(เฉพาะเร่ิมตน้โครงการใหม่) 

(เฉพาะเร่ิมตน้โครงการใหม่) 

ทดลองติดกระจก 
(เฉพาะเร่ิมตน้โครงการใหม่) 

ทดลองยาซิลิโคน 
(เฉพาะเร่ิมตน้โครงการใหม่) 

เร่ิมตน้ 

เร่ิมโครงการ? 

ปรับปรุงกระบวนการ 
(เฉพาะเร่ิมตน้โครงการใหม่) 

ใช่ 

เบิกวสัดุ/อะไหล่ 

ไม่ใช่ 

เตรียมวสัดุ/ติดอะไหล่ 

ประกอบโครง 

พร้อมติดกระจก? 

ส่งสถานีติดตั้งกระจก 

ใช่ 

จดัเก็บ ไม่ใช่ 

ติดกระจก/ยาซิลิโคน 

จดัเก็บยงัลานบ่ม 

ส้ินสุด 

นาํไปใชจ้ริง 

ภาพท่ี 4.28  ผงัการไหลของกระบวนการประกอบและติดตั้งกระจก 
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   จากการประชุมร่วมกันระหว่างผูจ้ดัการสายปฏิบัติการ ผูจ้ ัดการแผนกผลิต 2 

ผูจ้ดัการแผนกวางแผนการผลิต หัวหน้าส่วนวางแผนการผลิต หัวหน้าส่วนขนส่ง หัวหน้าส่วน    

คลงัวสัดุ หัวหนา้กลุ่มประกอบ หัวหนา้กลุ่มติดตั้งกระจกและเจา้หนา้ท่ีประกบัคุณภาพ เพื่อระดม

ความคิดเห็นเก่ียวกบัปัญหาของสายการติดตั้งกระจกของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงผลการประชุม 

 

  



 

   60 
     สามารถแสดงในรูปผงัแสดงเหตุและผล ดงัภาพท่ี 4.29 

 

ภาพท่ี 4.29  ผงัแสดงสาเหตุและผลของปัญหาสายการประกอบและติดตั้งกระจกแบบเดิม 
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  จากการวิเคราะห์ปัญหาของสายการประกอบและติดตั้งกระจกแบบเดิมดงัภาพ 

ท่ี4.29 พบว่าปัญหาท่ีสําคัญท่ีส่งผลต่อปริมาณผลผลิตของสายการติดตั้ งกระจกของโรงงาน

กรณีศึกษา มีสาเหตุจากปัจจยัดงัต่อไปน้ี 

1.3.1 พนักงานติดต้ังกระจก 

   1) พนักงานขาดความชาํนาญ  เน่ืองจากพนกังานติดตั้งกระจกจาํนวน 4 คน 

คิดเป็นร้อยละ 50 ของจาํนวนพนกังานติดตั้งกระจกซ่ึงมีจาํนวนทั้งส้ิน 8 คน เป็นแรงงานต่างดา้ว 

ซ่ึงขาดความเขา้ใจการปฏิบติังานท่ีมีการฝึกสอนโดยหัวหนา้งานเน่ืองจากมีอุปสรรคเก่ียวกบัภาษา 

ท่ีใชใ้นการส่ือสารในช่วงเร่ิมตน้จึงทาํให้พนกังานต่างดา้วเรียนรู้งานไดค้่อนขา้งช้า ปัญหาดงักล่าว

ได้ทาํการแก้ไขโดยการอธิบายผ่านล่ามท่ีมีความเข้าใจภาษาไทยและภาษาของแรงงานต่างด้าว 

ในการถ่ายทอดความรู้ให้แก่พนักงานต่างด้าว ซ่ึงทาํให้พนักงานสามารถเข้าใจและปฏิบัติงาน 

ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและสามารถทาํงานไดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

   2) พนักงานเร่ิมปฏิบัติงานช้า  พบว่า  พนักงานติดตั้งกระจกจาํนวน 6 คน 

จากจาํนวนทั้ งส้ิน 8 คน ไม่สามารถปฏิบัติงานติดตั้ งกระจกได้เต็มท่ีระหว่างท่ีมีการลําเลียง

ผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง เน่ืองจากไม่สามารถนาํกรอบอลูมิเนียมข้ึนวางบนราง

ลูกกล้ิงลาํเลียงได้ เพราะจะทาํให้กีดขวางการลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง  

ดงัภาพท่ี 4.27 โดยในช่วงเวลาดงักล่าวพนกังานติดตั้งกระจกมีการปฏิบติังานดงัน้ี 

 

ตารางท่ี 4.1  เวลาท่ีใช้ในการปฏิบติังานของพนักงานติดตั้งกระจกระหว่างการลาํเลียงผลิตภณัฑ์

 สาํเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง (สายการติดตั้งกระจกแบบเดิม) 

 

งานทีต้่องปฏิบัต ิ จาํนวนพนกังาน 

(คน) 

เวลาทีใ่ช้ 

(วนิาทีต่อหน่วย) 

1.  ยกผลิตภณัฑส์าํเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

 วางบนพลัเลตเหลก็ 

6 15 

2.  ใชร้ถยกลาํเลียงพลัเลตเหลก็ไปยงัลานบ่มซิลิโคน

 คร้ังละ 1 หน่วย 

2 280 

3.  คดัเลือกพลัเลตและยกพลัเลตเหลก็ เขา้มาวาง 

 ยงัปลายรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

2 120 

 

 จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.1 พนักงานติดตั้งกระจกแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม โดยกลุ่มแรก 

มีพนกังานจาํนวน 6 คน ทาํหนา้ท่ีเล่ือนผลิตภณัฑ์สําเร็จมายงัปลายรางลูกกล้ิงลาํเลียง และยกวางลง
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บนพลัเลตเหล็ก โดยใชเ้วลาทั้งส้ิน 15 วินาทีต่อผลิตภณัฑส์ําเร็จ 1 หน่วย  และกลุ่มท่ีสองมีพนกังาน

จาํนวน 2 คน ทาํหน้าท่ีขบัรถยก 1 คน และเป็นผูช่้วยในการให้สัญญาณในการวางซ้อนพลัเลต 

เพื่อป้องกนัการเกิดความเสียหายแก่ผลิตภณัฑ์สําเร็จอนัเน่ืองมาจากอุบติัเหตุจากการปฏิบติังาน

ดงักล่าวและคดัเลือกพลัเลตเปล่าอีก 1 คน โดยใชเ้วลาทั้งส้ิน 400 วนิาทีต่อผลิตภณัฑส์าํเร็จ 1 หน่วย 

เน่ืองจากรางลูกกล้ิง 1 ราง สามารถวางผลิตภณัฑ์สาํเร็จขนาดมาตรฐานไดจ้าํนวน 9 หน่วย สามารถ

คาํนวณเวลาท่ีพนกังานติดตั้งกระจกไม่สามารถปฏิบติังานไดร้ะหวา่งการลาํเลียงผลิตภณัฑส์ําเร็จลง

จากรางลูกกล้ิงลาํเลียง ดงัน้ี 

 

 สําหรับรางลาํเลยีงที ่1 

พนกังานกลุ่มแรก จาํนวน 6 คน 

ผลิตภณัฑส์าํเร็จ  1 หน่วย เวลาท่ีไม่สามารถปฏิบติังาน =  280+120  วนิาที 

 =  400  วนิาที 

ผลิตภณัฑส์าํเร็จ 9 หน่วย   เวลาท่ีไม่สามารถปฏิบติังาน =  400 x 9  วนิาที 

      =  3,600  วนิาที 

  =   60  นาที 

  คิดเป็นจาํนวนชัว่โมงแรงงาน = 60 x 6 ชัว่โมงแรงงาน 

                  60 

      = 6 ชัว่โมงแรงงาน ………. (1) 

 สําหรับรางลาํเลยีงที ่2 

 พนกังานกลุ่มแรก จาํนวน 4 คน จะทาํหนา้ท่ียกผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลาํเลียงท่ี 2 

 ส่วนอีก 2 คน ท่ีเหลือทาํการยกกรอบอลูมิเนียมข้ึนวางบนรางลูกกล้ิงลาํเลียงรางท่ี 1 

 เพื่อเตรียมการสาํหรับการติดตั้งกระจกและยาซิลิโคน  

 ผลิตภณัฑส์าํเร็จ 1 หน่วย เวลาท่ีไม่สามารถปฏิบติังาน  =  400   วนิาที 

 ผลิตภณัฑส์าํเร็จ 9 หน่วย เวลาท่ีไม่สามารถปฏิบติังาน =  3,600   วนิาที 

  =  60  นาที 

คิดเป็นจาํนวนชัว่โมงแรงงาน = 60 x 4 ชัว่โมงแรงงาน 

                    60 

      = 4 ชัว่โมงแรงงาน ………. (2) 

 ดงันั้นเวลาสูญเปล่ารวมคือ  (1) + (2)           = 6 + 4  = 10 ชัว่โมงแรงงาน 
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 ดังนั้ น จาํนวนชั่วโมงแรงงานท่ีพนักงานติดตั้ งกระจกจาํนวน 6 คน ไม่สามารถ

ปฏิบติังานไดร้ะหวา่งการลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงทั้งสองสายรวมทั้งส้ิน  

10 ชัว่โมงแรงงานต่อวนั ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 15.63 ของชัว่โมงแรงงานของพนกังานทั้งหมดจาํนวน         

8 คน ซ่ึงปฏิบติังานวนัละ 8 ชัว่โมง โดยสามารถคาํนวณได ้ดงัน้ี 

 

 จาํนวนพนกังานติดตั้งกระจกจาํนวนทั้งหมด = 8  คน 

 จาํนวนชัว่โมงปฏิบติังานต่อวนั  = 8  ชัว่โมง 

 จาํนวนชัว่โมงแรงงานรวม   =     8 x 8   ชัว่โมงแรงงาน 

       =         64   ชัว่โมงแรงงาน 

 ร้อยละของชัว่โมงแรงงานสูญเปล่า  = ชัว่โมงแรงงานสูญเปล่า x 100 

 

 จาํนวนชัว่โมงแรงงานสูญเปล่า  =         10  ชัว่โมงแรงงาน 

 จาํนวนชัว่โมงแรงงานรวม   =          64  ชัว่โมงแรงงาน 

 ดงันั้นร้อยละของชัว่โมงแรงงานสูญเปล่า = 10   x 100 

 

       = 15.63% 

 

 ปัจจุบันอัตราค่าจ้างขั้นตํ่ าสําหรับเขตพื้นท่ีท่ีตั้ งโรงงานกรณีศึกษาตามประกาศ

คณะกรรมการค่าจา้ง  เร่ือง อตัราค่าจา้งขั้นตํ่า (ฉบบัท่ี 8) ซ่ึงไดป้ระกาศให้มีผลใชบ้งัคบั ตั้งแต่วนัท่ี 

1 มกราคม 2560 กาํหนดค่าจา้งขั้นตํ่าอยู่ท่ี 310 บาทต่อวนั ซ่ึงในการศึกษาคร้ังน้ีจะใชอ้ตัราค่าจา้ง

ขั้นตํ่าสาํหรับพนกังานติดตั้งกระจกแทนค่าแรงจริง ณ ปัจจุบนัของพนกังาน    

 ดงันั้น เวลาท่ีพนักงานติดตั้งกระจกจาํนวน 6 คน ไม่สามารถปฏิบติังานได้ระหว่าง 

การลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียง 1 ชัว่โมงต่อวนั สามารถคาํนวณความสูญเสีย       

เป็นตวัเงินได ้ดงัน้ี 

 

ค่าจา้งพนกังาน 1 คน  8 ชัว่โมง  =  310       บาท 

ค่าจา้งพนกังาน 1 คน   1 ชัว่โมง =   1   x  310  บาท 

 

       = 38.75       บาท 

 ดงันั้น ค่าจา้งพนกังานต่อชัว่โมงแรงงาน  = 38.75       บาท 

8 

ชัว่โมงแรงงานรวม 

64 
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 ความสูญเสียท่ีเป็นตวัเงินท่ีพนกังานจาํนวน 6 คนท่ีไม่สามารถปฏิบติังานได ้ระหวา่ง

ลาํเลียงผลิตภณัฑส์าํเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงสามารถคาํนวณไดด้งัน้ี 

 

ความสูญเสียเป็นตวัเงินต่อวนั =  ชัว่โมงแรงงานสูญเปล่า x ค่าจา้งต่อชัว่โมง 

  =  10 x 38.75  บาท/วนั 

 =  387.50  บาท/วนั 

 

 เน่ืองจากบริษทักาํหนดให้วนัทาํงานปกติคือวนัจนัทร์ถึงวนัเสาร์ ดงันั้นในหน่ึงปี จึงมี

วนัทาํงานปกติทั้งส้ินจาํนวน 300 วนั โดยหักวนัหยุดประจาํสัปดาห์และวนัหยุดตามประกาศของ

บริษทั ฯ ดงันั้นมูลค่าความเสียหายต่อปี สามารถคาํนวณได ้ดงัน้ี 

 

ความสูญเสียเป็นตวัเงินต่อปี =   จาํนวนวนัทาํงานต่อปี x ความสูญเสียเป็นตวัเงินต่อวนั 

  =  300 x 387.50  บาท/ปี 

  =  116,250.00  บาท/ปี 

 

 ดงันั้น มูลค่าความสูญเปล่าเป็นตวัเงินอนัเกิดจากพนักงานติดตั้งกระจกไม่สามารถ

ปฏิบติังานไดร้ะหว่างลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงขั้นตํ่ามีมูลค่าสูงถึง 116,250 บาท  

ต่อปีนับเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์แก่บริษัท 

ต่อบริษทัแต่อยา่งใด สามารถคาํนวณความสูญเสียเป็นตวัเงินต่อปีเป็นร้อยละเทียบกบัค่าจา้งพนกังาน

ติดตั้งกระจกในชัว่โมงทาํการปกติทั้งปีไดด้งัน้ี 

 

ร้อยละของความสูญเสียเป็นตวัเงิน   =       ความสูญเสียเป็นตวัเงินต่อปี       x  100 

                     ค่าจา้งพนกังานติดตั้งกระจกต่อปี 

 

ความสูญเสียเป็นตวัเงินต่อปี  =  116,250 บาทต่อปี 

ค่าจา้งพนกังานติดตั้งกระจกต่อปี =  310 x 8 x 300 บาทต่อปี 

     =  744,000 บาทต่อปี 

ดงันั้น ร้อยละของความสูญเสียเป็นตวัเงิน   =       116,250   x 100 

                         744,000 

       =        15.63% 
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1.3.2 วัสดุและอะไหล่ 

    1) การได้รับวัสดุล่าช้า เน่ืองจากวสัดุและช้ินส่วนต่าง ๆ ทาํการผลิต และ

จดัเก็บไวท่ี้โรงงาน 1  เม่ือตอ้งการใชง้านพนกังานส่วนประกอบและติดตั้งกระจกจะเดินทางไปยงั

โรงงาน 1 เพื่อทาํการเบิกวสัดุท่ีตอ้งการใชง้านจากหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งและแจง้ประสานหน่วยงาน

ขนส่งใหเ้พื่อดาํเนินการจดัส่งวสัดุท่ีตอ้งการไปยงัโรงงาน 2 พบวา่บางวนัรถขนของโรงงานออกไป

ส่งของยงัหน่วยงานในช่วงเช้า จึงไม่สามารถขนส่งวสัดุมายงัโรงงาน 2 ได ้ตอ้งรอให้รถกลบัจาก

หน่วยงานในช่วงบ่ายจึงจะสามารถขนส่งวสัดุให้ไดท้าํให้การผลิตขาดความต่อเน่ือง โดยปัญหาน้ี

สามารถแกไ้ขไดโ้ดยจดัทาํขอ้ตกลงให้ส่วนขนส่งทาํการจดัส่งวสัดุไปยงัโรงงาน 2 วนัละ 2 รอบ  

คือรอบเช้า ก่อนออกไปส่งของท่ีหน่วยงาน และรอบเย็นหลงักลบัจากหน่วยงาน โดยท่ีผูจ้ดัการ

แผนกผลิตโรงงาน 2 จะเป็นผูค้ดัเลือกวสัดุและแจง้หน่วยงานขนส่งรับทราบล่วงหนา้ 

 2) การได้รับวัสดุหรือชิ้นส่วนท่ีส่งออกไปว่าจ้างผลิต ล่าช้ากว่ากาํหนด  

ทาํให้ไม่สามารถดาํเนินการผลิตไดห้รือผลิตไดแ้ต่ไม่สมบูรณ์ เน่ืองจากการติดตั้งระบบผนงักระจก

จะต้องทาํการติดตั้งเรียงตามลาํดับต่อเน่ืองกันไปในแต่ละชั้น ในแต่ละด้านของอาคาร ปัญหา

ดงักล่าวเกิดจากปริมาณความตอ้งการกาํลงัการผลิตสูงกว่ากาํลงัการผลิตของโรงงานในปัจจุบนั  

ทาํให้ตอ้งวา่จา้งผูรั้บจา้งช่วงให้ทาํการผลิตให้ ซ่ึงควบคุมกาํหนดการไดย้ากและการเร่งรัดผูรั้บจา้ง

ช่วงให้เร่งการผลิตอาจส่งผลต่อคุณภาพเป็นอย่างมาก ปัญหาน้ีสามารถแก้ไขได้โดยส่วนจดัซ้ือ 

ได้ติดต่อผูรั้บจา้งช่วงรายใหม่เพิ่มข้ึนโดยให้เข้ามาปฏิบัติงานภายในพื้นท่ีของโรงงานในส่วน 

ท่ีสามารถทาํได ้จึงทาํใหส้ามารถควบคุมการผลิตใหเ้ป็นไปตามแผนการผลิตได ้

1.3.3 เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ 

 1) ความยาวของรางลูกกลิง้  รางลูกกล้ิงลาํเลียงท่ีใชง้าน มีลกัษณะเป็นราง

ลูกกล้ิงสองรางวางขนานกนั โดยสามารถปรับระยะห่างของรางไดต้ามความเหมาะสมกบัขนาด 

ของผลิตภณัฑ์ ในขณะท่ีความยาวของรางลูกกล้ิงลาํเลียงมีความยาวจาํกดัเพียง 22 เมตร สําหรับ

ผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจกรูปแบบมาตรฐานของโครงการท่ีทาํการศึกษามีความกวา้ง 1.90 เมตร 

และระยะห่างระหวา่งการจดัวางกรอบอลูมิเนียมประมาณ 0.50 เมตรสามารถคาํนวณกาํลงัการผลิต

สูงสุดได ้ดงัน้ี 

 จาํนวนกรอบอลูมิเนียมสูงสุดบนราง   =                       ความยาวของราง 

                                                                  (ความกวา้งของกรอบ + ระยะห่างท่ีเวน้ไว)้ 

            =                          22             โครง/ราง 

                (1.90 + 0.50) 

     =                 9.16 โครง/ราง 
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 ดงันั้ น จาํนวนกรอบอลูมิเนียมท่ีสามารถวางบนรางลาํเลียงได้สูงสุด คือ  

9 โครงต่อรางซ่ึงโรงงาน 2 มีรางลาํเลียงจาํนวน 2 ราง กาํลงัการผลิตสูงสุดของการติดตั้งกระจกผลิตภณัฑ์

ระบบผนงักระจกแบบกรอบสาํเร็จรูปท่ีมีรูปแบบมาตรฐานจึงเท่ากบั 18 หน่วยต่อวนั ดงัภาพท่ี 4.30 

 

 
 

ภาพท่ี 4.30 จาํนวนสูงสุดของกรอบอลูมิเนียมท่ีสามารถวางบนรางลูกกล้ิงลาํเลียงได ้

 

 2) การใช้รถยกร่วมกับหน่วยงานอ่ืน ในการยกพลัเลตเปล่าสําหรับบรรจุ

ผลิตภัณฑ์สําเร็จและการเคล่ือนยา้ยผลิตภัณฑ์สําเร็จไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคนต้องใช้รถยก 

(Forklift) เน่ืองจากผลิตภณัฑ์สําเร็จและพลัเลตเหล็กท่ีใช้บรรจุผลิตภณัฑ์มีนํ้ าหนักมาก แต่รถยก

ตอ้งใช้งานร่วมกับหน่วยงานอ่ืนท่ีปฏิบติังานภายในพื้นท่ีโรงงาน 2 ได้แก่ ส่วนขนส่ง เพื่อการ

จดัเตรียมผลิตภณัฑ์สําเร็จสําหรับส่งให้ลูกคา้ และส่วนคลงัวสัดุเพื่อการลาํเลียงกระจกออกจาก 

ตูสิ้นคา้และจ่ายกระจกให้แผนกผลิตพบวา่บางคร้ังท่ีบางหน่วยงานตอ้งรอคอยรถยกหากหน่วยงาน

อ่ืนใชง้านอยู ่

 
 

ภาพท่ี 4.31 การเคล่ือนยา้ยผลิตภณัฑส์าํเร็จเพื่อนาํไปจดัเก็บยงัลานบ่มโดยใชร้ถยก 



 67 

1.3.4 สภาพแวดล้อม 

   พบวา่ระหวา่งทาํการศึกษานั้นหน่วยงานก่อสร้างบางหน่วยงานไม่สามารถ

ดาํเนินการติดตั้งผนงักระจกไดเ้น่ืองจากปัญหาบางประการทาํให้โรงงาน 2 ตอ้งจดัเก็บผลิตภณัฑ์

สําเร็จรูปไวเ้ป็นเวลานานกว่าปกติทาํให้พลัเลตเหล็กสําหรับบรรจุผลิตภณัฑ์สําเร็จมีไม่เพียงพอ 

ทาํให้ต้องสั่งผลิตพลัเลตเพิ่ม นอกจากน้ีพื้นท่ีในการจดัเก็บซ่ึงมีอยู่จาํกัด เม่ือไม่สามารถจดัส่ง

ผลิตภณัฑ์ระบบผนังกระจกไปยงัหน่วยงานก่อสร้างหรือลูกคา้ได ้ทาํให้การลาํเลียงผลิตภณัฑ์ลง

จากรางลูกกล้ิงลาํเลียงเพื่อจดัเก็บในลานบ่มซิลิโคนทาํไดย้ากข้ึน โดยใชเ้วลามากข้ึนในการลาํเลียง

ผลิตภณัฑ์ออกจากสายการติดตั้งกระจกเน่ืองจากไม่สามารถขบัรถยกดว้ยความเร็วสูงได้เพราะมี 

ส่ิงกีดขวางทางเดินรถส่งผลใหเ้วลาคอยงานของพนกังานติดตั้งกระจกเพิ่มข้ึนดว้ย 

  จากการวิเคราะห์ปัญหาดงัรายละเอียดขา้งตน้ผูว้ิจยัมีความเห็นวา่ปัญหาเวลา

สูญเปล่าของพนักงานติดตั้ งกระจก จาํนวน 4 - 6 คน เป็นระยะเวลาประมาณ 2 ชั่วโมงต่อวนั 

ระหวา่งการลาํเลียงผลิตภณัฑส์ําเร็จรูปลงจากรางลูกกล้ิงลาํเลียงมีมูลค่าความเสียหายสูงถึง 116,250 บาท

ต่อปี ซ่ึงเป็นความสูญเสียอยา่งมากแก่บริษทั ดงันั้นจึงมีดาํริในการศึกษาแนวทางแกปั้ญหา ดงักล่าว      

โดยนาํแนวคิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตมาประยุกตใ์ช้

ในการแกปั้ญหา 

1.4 การกาํหนดผลผลติเป้าหมาย 

   การกาํหนดผลผลิตเป้าหมายสามารถคาํนวณจากการนบัจาํนวนระบบผนงักระจก

จากแบบทั้งหมดท่ีตอ้งทาํการผลิตโดยฝ่ายโรงงานหารดว้ยจาํนวนวนัทาํงานปกติ (ไม่นบัวนัอาทิตย์

และวนัหยดุตามประเพณีตามประกาศของบริษทัฯ) ดงัสมการต่อไปน้ี 

 

 

โดยท่ี   ผลผลิตเป้าหมาย   หมายถึง   จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์เสร็จสมบูรณ์ขั้นตํ่าท่ีตอ้งผลิตไดต่้อวนั 

 จาํนวนผลิตภณัฑ ์  หมายถึง   จาํนวนผลิตภณัฑท่ี์ฝ่ายโรงงานตอ้งผลิต 

 จาํนวนวนัทาํงาน   หมายถึง   จาํนวนวนัทาํงานปกติของฝ่ายโรงงาน ภายในกาํหนดเวลา 

                                                             ตามท่ีระบุในสัญญาจา้งตั้งแต่เร่ิมตน้จนส้ินสุดโครงการ 

 

 ผลผลิตเป้าหมาย  =             จาํนวนผลิตภณัฑ ์

                                                           จาํนวนวนัทาํงาน 
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 ในระหวา่งท่ีดาํเนินการศึกษาสายการผลิตดงักล่าวไดท้าํการผลิตโครงการ ลาํดบัท่ี 670     

ซ่ึงมีจาํนวนผนังกระจกชนิดกรอบสําเร็จรูปจาํนวนทั้งหมด 787 โครง และมีระยะเวลาสําหรับ

กระบวนการประกอบและติดตั้งกระจกระหวา่ง วนัท่ี 17 กุมภาพนัธ์ 2560 ถึง วนัท่ี 9 สิงหาคม 2560 

รวมระยะเวลาทั้งส้ิน 140 วนั ดงันั้นสามารถคาํนวณผลผลิตเป้าหมายไดด้งัน้ี 

 

     ผลผลิตเป้าหมาย  =        จาํนวนผลิตภณัฑ ์

                                                                        จาํนวนวนัทาํงาน  

    แทนค่าในสูตรจะไดผ้ลผลิตเป้าหมาย   =           787  โครง 

                                                                    140  วนั  

      =     5.6 โครง/วนั 

 

 ดงันั้น จึงกาํหนดผลผลิตเป้าหมายสําหรับโครงการน้ีไวเ้ป็น 6 โครงต่อวนั สําหรับ

โครงการลาํดบัท่ี 670 ซ่ึงผลผลิตเป้าหมายจะแตกต่างกนัไปในแต่ละโครงการข้ึนกบัจาํนวนหน่วย

ของผลิตภณัฑ ์ ความซบัซอ้นของระบบผนงักระจกและระยะเวลาดาํเนินงานของแต่ละโครงการ 

   1.4.1 ผลการติดต้ังกระจก (ก่อนปรับปรุง) 

     ระหวา่งเดือนมีนาคม ถึง เดือนเมษายน 2560 ผลการติดตั้งกระจกผลิตภณัฑ์

ระบบผนงักระจกแบบกรอบสาํเร็จรูปของโรงงาน 2  แสดงดงัภาพท่ี 4.32 

 
 

ภาพท่ี 4.32  ผลการติดตั้งกระจกและยาซิลิโคนระหวา่ง มีนาคม-เมษายน 2560  (ก่อนปรับปรุง) 
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  จากการวิเคราะห์ขอ้มูลรายงานผลการผลิตการติดตั้งกระจกโรงงาน 2 ระหวา่งเดือนมีนาคม 

ถึง เดือนเมษายน 2560 ซ่ึงทาํการผลิตระบบผนงักระจกของโครงการ ลาํดบัท่ี 670 สรุปไดด้งัตารางท่ี 4.2 

 

ตารางท่ี 4.2 วิเคราะห์ผลการติดตั้งกระจกระหวา่งเดือนมีนาคม - เมษายน 2560 (ก่อนปรับปรุง) 

 

หวัขอ้ สถานีติดตั้งกระจก (แบบเดิม) 

1. จาํนวนผลผลิตท่ีผลิตได ้(โครง) 199 

2. จาํนวนวนัทาํการ (วนั) 47 

3. ผลผลิตเฉล่ีย (โครงตอ่วนั) 4.2 

4. ผลผลิตเป้าหมาย (โครงต่อวนั) 6 

5. ผลผลิตเฉล่ียต่างจากเป้าหมาย (โครงต่อวนั) -1.8 

6. ร้อยละของผลผลิตเฉล่ียเทียบกบัผลผลิตเป้าหมาย (%) 70 

 

  จากตารางท่ี 4.2 พบวา่  ผลผลิตเฉ่ียต่อวนัทาํการเท่ากบั 4.2 โครงต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 

70 ของผลผลิตเป้าหมายซ่ึงตํ่ากวา่ผลผลิตเป้าหมายท่ีกาํหนดไวร้้อยละ 30 ดงันั้นแผนกผลิตโรงงาน 

2 จาํเป็นตอ้งศึกษาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตเพื่อให้ไดผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน และ

เพื่อให้มีปริมาณงานสํารองไวใ้นปริมาณท่ีเหมาะสมหากมีเหตุฉุกเฉินท่ีไม่สามารถคาการณ์ 

ไดล่้วงหนา้ เช่นเคร่ืองจกัรเสีย ขาดวสัดุหรือช้ินส่วนสาํหรับการประกอบและติดตั้งกระจก เป็นตน้ 

   1.4.2  แนวทางในการเพิม่ผลผลิตของสายการติดต้ังกระจก มีดงัต่อไปน้ี 

     1) เพิ่มจาํนวนชั่วโมงการทาํงานต่อวนัโดยให้พนักงานทาํงานล่วงเวลา

ระหว่าง 17.30 น. ถึง 21.30 น. กรณีน้ีตน้ทุนด้านแรงงานจะเพิ่มสูงข้ึนร้อยละ 50 เน่ืองจากอตัรา

ค่าจา้งในการทาํงานล่วงเวลาท่ีกาํหนดไวเ้ป็น อตัรา 1.5 เท่า ของอตัราค่าจา้งในการทาํงานช่วงเวลา

ปกติ 

     2) เพิ่มวนัทาํงานและการทาํงานล่วงเวลาในวนัหยดุ ในกรณีท่ีมีความจาํเป็น

เร่งด่วนอาจพิจารณาให้พนักงานทาํงานในวนัหยุดประจาํสัปดาห์ แต่อตัราค่าจา้ง และค่าล่วงเวลา

กาํหนดไวเ้ป็น 2 เท่า และ 3 เท่า ของอตัราค่าจา้งปกติตามลาํดบั 

    3) เพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต เป็นการปรับปรุงวิธีการทาํงาน อุปกรณ์ 

เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ไดแ้ก่  

(1) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 

(2) ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

(3) ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง 
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(4) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 

(5) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต 

(6) ความสูญเสียเน่ืองจากการคอยงาน 

(7) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 

    4) เพิ่มจํานวนสายการผลิต ซ่ึงสามารถทําได้โดยให้สายการผลิตอ่ืน 

ของบริษทัหยดุผลิตงานท่ีทาํการผลิตอยูใ่นขณะนั้น และช่วยทาํการผลิตงานท่ีล่าชา้ ซ่ึงวิธีน้ีเป็นการ

แกปั้ญหา เฉพาะหนา้เท่านั้น เน่ืองจากปัญหาดงักล่าวจะไปปรากฏท่ีโครงการอ่ืนแทน หรือการเพิ่ม

สายการผลิตใหม่ในโรงงาน โดยแบ่งพนักงานซ่ึงมีความชํานาญงานออกเป็น 2 ส่วน แล้วจ้าง

พนกังานเพิ่มข้ึนเพื่อให้ครบตามจาํนวนของแต่ละสถานีงาน วิธีน้ีมีความเส่ียงสูงในการเกิดความ

ผิดพลาดจากการทาํงาน เน่ืองจากพนกังานใหม่ตอ้งใช้เวลาในการศึกษาแบบท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงตอ้งใช้

เวลาพอสมควรในการทาํความเขา้ใจ แมจ้ะมีพนักงานท่ีมีความชาํนาญอยู่ดว้ยก็ตาม แต่ต่างก็ตอ้ง

ปฏิบติังานท่ีตนรับผิดชอบ ฉะนั้น การสอนงานจึงไม่อาจทาํไดอ้ยา่งเต็มท่ี พนกังานใหม่ตอ้งเรียนรู้

เองโดยการสังเกต สอบถาม จากเพื่อนร่วมงานซ่ึงอาจเขา้ใจคลาดเคล่ือนได ้

    5) การว่าจ้างผูรั้บจ้างช่วงทาํการผลิตให้ โดยบริษัทเป็นผูจ้ดัเตรียมวสัดุ

ทั้งหมดให้แก่ ผูรั้บจา้งช่วง ซ่ึงอาจให้ผูรั้บจา้งช่วงเขา้มาปฏิบติังานภายในพื้นท่ีของบริษทั หรือ

ปฏิบติังานในสถานท่ีของผูรั้บจา้งช่วงก็ได้ วิธีน้ีทาํให้ตน้ทุนการการดาํเนินงานเพิ่มสูงข้ึนมาก  

ทั้งในด้านการขนส่ง การตรวจสอบคุณภาพ และมีความเส่ียงในการถูกลอกเลียนแบบระบบผนัง

กระจก  ซ่ึงบริษทัได้ศึกษาคน้ควา้ และพฒันามาอย่างต่อเน่ืองเป็นเวลากว่า 40 ปี ดังนั้นหากไม่

จาํเป็นจะหลีกเล่ียงการวา่จา้งผูรั้บจา้งช่วงใหด้าํเนินการผลิตระบบผนงักระจกของบริษทั 

    

ตอนที ่2  การออกแบบและปรับปรุงสายการผลติการประกอบและติดตั้งกระจก 

 

 มีขั้นตอนการดาํเนินงาน ดงัน้ี 

2.1 การประชุมระดมความคิดเห็น (Brain Storming) 

จากการประชุมระดมความคิดเห็นของผูท่ี้เก่ียวขอ้งซ่ึงประกอบดว้ยผูจ้ดัการสาย

ปฏิบติัการ ผูจ้ดัการแผนกผลิตโรงงาน 2 หัวหนา้กลุ่มประกอบและติดตั้งกระจก เจา้หน้าท่ีประกนั

คุณภาพ เม่ือวนัท่ี 9 มีนาคม 2560 ท่ีประชุมมีมติเสนอเปล่ียนสายการติดตั้งกระจกจากเดิมท่ีใชร้าง

ลูกกล้ิงลาํเลียงเป็นการใช้รถเข็นแบบเคล่ือนท่ีได้แทน เพื่อลดเวลาสูญเปล่าของพนักงานติดตั้ง

กระจกระหว่างการขนถ่ายผลิตภัณฑ์สําเร็จลงจากรางลูกกล้ิงลําเลียงเพื่อนําไปจัดเก็บยงัลาน 

บ่มซิลิโคน และเพิ่มกาํลงัการผลิตของสายการติดตั้งกระจก 
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2.2 การออกแบบรถเข็น 

วศิวกรโรงงานไดท้าํการศึกษาและออกแบบรถเข็นเพื่อใชส้าํหรับการติดตั้งกระจก

และยาแนวซิลิโคน ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.33 แบบรถเขน็สาํหรับสถานีงานติดตั้งกระจกและยาซิลิโคน 

 

2.3 การส่ังผลติรถเข็นเพือ่ใช้สําหรับการผลติ 

   ในเบ้ืองตน้ดาํเนินการสั่งผลิตรถเข็นตน้แบบจาํนวน 1 ชุด สําหรับทดลองใช้งาน

เพื่อหาจุดท่ีตอ้งปรับปรุงแกไ้ขก่อนสั่งผลิตเพื่อนาํมาใชง้านจริง หลงัจากนั้นจึงดาํเนินการสั่งผลิต

รถเขน็จาํนวนทั้งส้ิน 25 ชุด ซ่ึงรถเขน็ดงักล่าวมีลกัษณะดงัภาพ 4.34 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.34 รถเขน็สาํหรับสถานีงานติดตั้งกระจกและยาซิลิโคน 
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2.4 การใช้รถเข็นทดแทนรางลูกกลิง้ลาํเลยีง 

   หลงัจากไดรั้บรถเข็นครบตามจาํนวนท่ีสั่งผลิตจึงนาํรถเข็นดงักล่าวไปใช้สําหรับ

วางกรอบอลูมิเนียมสําหรับสถานีงานติดตั้งกระจกและยาซิลิโคน แทนการใช้รางลูกกล้ิงลาํเลียง

แบบเดิม ซ่ึงสายการผลิตการประกอบและติดตั้งกระจกแบบใหม่มีลกัษณะดงัภาพ 4.35 

 

 
  

ภาพท่ี 4.35 สายการติดตั้งกระจกและยาซิลิโคนแบบใชร้ถเขน็ชนิดเคล่ือนท่ีได ้

     

   การจดัวางรถเข็นสามารถจดัวางไวใ้นบริเวณท่ีว่างภายในอาคารบริเวณใดก็ได ้

เน่ืองจากสามารถเคล่ือนย้ายได้อย่างอิสระโดยใช้พนักงานเพียงสองคนในการเคล่ือนย้าย               

ไม่จาํเป็นตอ้งใชร้ถยก ดงัแผนผงัในภาพ 4.36 

 

 
 

ภาพท่ี 4.36 การจดัวางผงัสายการติดตั้งกระจกและยาซิลิโคนแบบใชร้ถเข็น (หลงัปรับปรุง) 
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ตอนที ่3   การเปรียบเทียบประสิทธิภาพระหว่างสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมและ     

  สายการติดตั้งกระจกแบบใหม่ 

 

3.1  เปรียบเทียบวิธีปฏิบัติงานของสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมและสายการติดตั้ง

กระจกแบบใหม่สายการผลติแบบเดิม 

 

 
 

สายการผลติแบบใหม่ 

 
 

ภาพท่ี 4.37 เปรียบเทียบผงัสายการผลิตแบบเดิมและสายการผลิตแบบใหม่ 

 

  หลังจากทดลองใช้งานรถเข็นแบบเคล่ือนท่ีได้แทนรางลูกกล้ิงลาํเลียงแบบเดิม 

พบว่าสายการติดตั้งกระจกและยาซิลิโคนแบบใหม่สามารถใช้ประโยชน์พื้นท่ีใช้สอยได้อย่างมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยสามารถจดัวางกรอบอลูมิเนียมสําหรับติดตั้งกระจกและยาซิลิโคนได้

สูงสุด 25 โครง (จากเดิมสามารถวางได้สูงสุด 18 โครง) นอกจากน้ียงัสามารถลดเวลาสูญเปล่า 

ของพนกังานติดตั้งกระจกระหว่างการขนถ่ายผลิตภณัฑ์สําเร็จเพื่อนาํไปจดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน        
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ผลการศึกษาเปรียบเทียบวิธีปฏิบติังานของพนกังานติดตั้งกระจกเปรียบเทียบระหวา่งสายการติดตั้ง

กระจกแบบรางลูกกล้ิงลาํเลียงและสายการติดตั้งกระจกแบบรถเขน็เคล่ือนท่ีไดแ้สดงในตารางท่ี 4.3 

 

ตารางท่ี 4.3  เปรียบเทียบวิธีการทํางานของสายการติดตั้ งกระจกและยาซิลิโคนแบบเดิม และ       

 แบบใหม่ (เฉพาะในส่วนท่ีมีการเปล่ียนแปลง) 

 

ขั้นตอน สายการผลติแบบเดมิ สายการผลติแบบใหม่ 

1.  การติดตั้งกระจก 

  -   การเคล่ือนยา้ยกระจก หรือ

  กรอบอลูมิเนียม 

 -  จาํนวนพนกังานท่ีใช ้

 -  เวลาท่ีใช ้

 

เคล่ือนยา้ยกระจก 

 

5 คน 

3 นาทีต่อโครง 

 

เคล่ือนยา้ยกรอบอลูมิเนียม 

 

2 คน 

30 วนิาทีต่อโครง 

2.  การยาแนวซิลิโคน 

 -   การเคล่ือนยา้ยป๊ัมฉีดซิลิโคน/

กรอบอลูมิเนียม 

 -  จาํนวนพนกังานท่ีใช ้

 -  เวลาท่ีใช ้

 

เคล่ือนยา้ยป๊ัมฉีดซิลิโคน 

 

3 คน 

15 วนิาทีต่อโครง 

 

เคล่ือนยา้ยกรอบอลูมิเนียม 

 

2 คน 

5 – 15 วนิาทีต่อโครง 

3.  การขนถ่ายผลิตภณัฑส์าํเร็จ 

 -  การลาํเลียงผลิตภณัฑไ์ปยงัจุด

ท่ีสามารถยกลงเพ่ือบรรจุพลัเลต 

      -  จาํนวนพนกังานท่ีใช ้

      -  เวลาท่ีใช ้

 

 

 

2 คน 

5 - 10 วนิาทีต่อโครง 

 

 

 

1 คน 

5 วนิาทีต่อโครง 

4.  การลาํเลียงผลิตภณัฑส์าํเร็จลง

จากสายการผลิต 

ลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จตามลาํดับ

การจดัวางบนราง 

ลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จตามลาํดับ

หรือไม่ก็ได ้

5.  การใชป้ระโยชน์พ้ืนท่ี 

 -  จาํนวนกรอบอลูมิเนียม 

ท่ีสามารถจดัวางไดสู้งสุด 

 

18 โครง 

 

25 โครง 

5.  ความยดืหยุน่ของสายการผลิต ไม่มีความยดืหยุน่ มีความยดืหยุน่สูง 

6.  ความพร้อมในการให้บริการของ

 สายการติดตั้งกระจก สาํหรับการ

 ติ ด ตั้ งก ร ะ จ ก แ ล ะ ย าซิ ลิ โ ค น

 สําหรับการดําเนินการผลิตรุ่น

 ถดัไป 

หลงัลาํเลียงผลิตภณัฑส์าํเร็จออก

จากสายการผลิตทั้งหมด อยา่งนอ้ย 

1 สายการผลิต 

หลงัลาํเลียงผลิตภณัฑส์าํเร็จลงจาก

รถเขน็อยา่งนอ้ย 1 ชุด หรือรถเขน็

วา่งอยา่งนอ้ย 1 ชุด 
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  จากตาราง 4.3 พบว่า วิธีการปฏิบติังานสําหรับสายการติดตั้งกระจกแบบรถเข็น 

แตกต่างไปจากสายการติดตั้งกระจกแบบรางลูกกล้ิงลาํเลียง ดงัน้ี 

  3.1.1  การติดต้ังกระจก 

    1) สายการผลิตแบบเดิมวิธีการติดตั้งกระจกจะใช้เคร่ืองดูดกระจกไฟฟ้า

ระบบสุญญากาศท่ีแขวนบนโครงเหล็กท่ีสามารถเคล่ือนท่ีได ้เพื่อดูดกระจกท่ีตอ้งการจากบริเวณ 

ท่ีจดัเก็บคราวละ 1 แผ่น และทาํความสะอาดกระจก หลงัจากนั้นจะทาํการเคล่ือนยา้ยกระจกไปยงั

กรอบอลูมิเนียมท่ีวางบนรางลูกกล้ิงลาํเลียง โดยพนกังาน 2 คน มีหนา้ท่ีผลกัโครงเหล็กใหเ้คล่ือนท่ี

ไปบนพื้นคร่อมรางลูกกล้ิงลาํเลียง พนกังาน 1 คน ทาํหน้าท่ีควบคุมเคร่ืองดูดกระจกซ่ึงอยู่บริเวณ

ก่ึงกลางของแผน่กระจก พนกังานอีก 2 คน มีหนา้ท่ีประคองกระจกเพื่อป้องกนัมิใหก้ระจกกระแทก

กบัโครงเหล็กระหวา่งการขนยา้ยซ่ึงอาจทาํใหก้ระจกไดรั้บความเสียหาย ดงัภาพท่ี 4.37 

 

 
 

ภาพท่ี 4.38 การลาํเลียงกระจกเพื่อนาํไปติดตั้งในกรอบอลูมิเนียมท่ีเตรียมไวบ้นรางลูกกล้ิงลาํเลียง 
 

    2) สายการผลิตแบบใหม่ วิธีการติดตั้งกระจกจะใช้วิธีเข็นรถ ซ่ึงมีกรอบ

อลูมิเนียมท่ีจดัเตรียมไวแ้ลว้ไปยงับริเวณท่ีจดัเก็บกระจกโดยใชพ้นกังาน 2 คน ดงัภาพท่ี 4.39 
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ภาพท่ี 4.39 การลาํเลียงกรอบอลูมิเนียมเพื่อนาํไปติดตั้งกระจก 

 

  3.1.2  การยาแนวซิลิโคน 

    1) สายการผลิตแบบเดิม การยาซิลิโคนชนิด 2 ส่วนผสมจะใช้พนักงาน

ติดตั้งกระจกจาํนวน 4 คน โดยพนักงานคนท่ี 1 ทาํหน้าท่ีเข็นรถเข็นซ่ึงมีถงัซิลิโคนและป๊ัมฉีด

ซิลิโคน พนกังานคนท่ี 2 ทาํหน้าท่ียกสายผสมซิลิโคนเพื่อป้องกนัมิให้สัมผสักบัแนวซิลิโคนท่ียา

แนวไวแ้ล้ว เน่ืองจากซิลิโคนยงัไม่แห้งสนิทระหว่างทาํการยาแนวซิลิโคน และพนักงานคนท่ี 3  

จะเป็นผูฉี้ดซิลิโคนเพื่อยาแนวในกรอบอลูมิเนียม ลาํนกังานคนท่ี 4 ทาํหน้าท่ีปาดซิลิโคนส่วนเกิน

และแต่งแนว 

    2)  สายการผลิตแบบใหม่ ใชพ้นกังาน 2 คน สําหรับเข็นรถเข็นพร้อมกรอบ

อลูมิเนียมท่ีเตรียมไวไ้ปยงัป๊ัมฉีดซิลิโคนซ่ึงตั้งอยูบ่ริเวณใกลพ้ื้นท่ีเก็บกระจก และพนกังานคนท่ี 3 

เป็นผูฉี้ดซิลิโคน โดยพนกังานสองคนแรกจะทาํหนา้ท่ียกสายผสมซิลิโคนและปาดซิลิโคนส่วนเกิน

และแต่งแนวตามลาํดบั 

  3.1.3  การขนถ่ายผลิตภัณฑ์สําเร็จ 

    1) สายการผลิตแบบเดิม พนกังานจาํนวน 2 คน จะยนือยูค่นละดา้นของราง

ลูกกล้ิงลาํเลียงเผื่อผลกัผลิตภณัฑ์สําเร็จโครงท่ีอยู่บริเวณใกลป้ลายรางลูกกล้ิงลาํเลียงเพื่อให้อยูใ่น

ตาํแหน่งปลายรางลูกกล้ิงลาํเลียงเพือ่ใหส้ามารถยกลงจากรางไดส้ะดวก 

    2) สายการผลิตแบบใหม่ พนกังานจาํนวน 1 คน สามารถเคล่ือนรถเข็นท่ีมี

ผลิตภณัฑ์สําเร็จวางอยู่ด้านบนออกมาจากแถวเพื่อให้อยู่ในตาํแหน่งท่ีสามารถยกลงจากรถเข็น      

ไดส้ะดวก ในการหมุนหรือดึงรถเข็นสามารถทาํโดยพนักงานเพียงหน่ึงคนได ้โดยพนักงานขบัรถยก 

จะนาํพลัเลตมาวางไวใ้กลบ้ริเวณท่ีวางผลิตภณัฑ์สําเร็จเพื่อให้พนกังานยกผลิตภณัฑ์ลงจากรถเข็น
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โดยใช้เวลาสั้นท่ีสุด หลงัจากขนถ่ายผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากรถเข็นแลว้จะนาํรถเข็นท่ีวา่งไปเก็บไว้

บริเวณขา้งเคียงพื้นท่ีจดัเก็บกรอบอลูมิเนียม เพื่อนาํกรอบอลูมิเนียมข้ึนวางบนรถเข็น ซ่ึงพนกังาน

ติดตั้งกระจกสามารถเร่ิมปฏิบติังานไดท้นัทีหลงัจากมีรถเขน็วา่ง 

 

 
 

ภาพท่ี 4.40 การลาํเลียงผลิตภณัฑส์าํเร็จลงจากรถเขน็ 

 

  3.1.4  การลําเลียงผลิตภัณฑ์สําเร็จลงจากสายการผลิต 

    1) สายการผลิตแบบเดิมการลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากสายการติดตั้ง

กระจกบนรางลูกกล้ิงลาํเลียงตอ้งทาํตามลาํดบัผลิตภณัฑท่ี์ถูกจดัวางบนรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

    2) สายการผลิตแบบใหม่การลาํเลียงผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจากสายการติดตั้ง

กระจกบนรถเข็นสามารถเลือกลําเลียงผลิตภัณฑ์ท่ีสะดวกไม่จาํเป็นต้องเรียงลําดับ ซ่ึงมีข้อดี 

คือสามารถเลือกลาํเลียงผลิตภณัฑ์ท่ีมีขนาดหรือรุ่นเดียวกนัจดัเก็บเขา้ด้วยกนัเพื่อสะดวกในการ

จดัส่ง โดยพนกังานขนส่งสามารถทาํการจดัส่งไดร้วดเร็วข้ึน 

  3.1.5  การใช้ประโยชน์พื้นที่ 

    1) สายการผลิตแบบเดิม จากภาพท่ี 4.37 พบว่าบริเวณปลายรางลูกกล้ิง 

มีพื้นท่ีว่างถดัจากปลายรางจนถึงบริเวณพื้นท่ีจดัเก็บกระจกความยาวประมาณ 4 เมตร ซ่ึงเวน้ไว้

เพื่อให้สามารถนําโครงเหล็กสําหรับแขวนเคร่ืองดูดกระจกไฟฟ้าผ่านเขา้ออกได้ ซ่ึงโครงเหล็ก

ดงักล่าวใชส้ําหรับสายการติดตั้งกระจกทั้งสองสาย ฉะนั้นพื้นท่ีดงักล่าวจึงไม่สามารถใชป้ระโยชน์

ไดอ้ยา่งเตม็ท่ี จาํนวนกรอบอลูมิเนียมท่ีสามารถวางบนสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมสูงสุด 18 โครง 

    2) สายการผลิตแบบใหม่ จากภาพท่ี 4.37 พบวา่สามารถวางรถเข็นเพิ่มข้ึน

ไดอี้กสายละ 1 โครง รวมเป็น 20 โครง และสามารถวางรถเข็นในแนวนอน ไดอี้ก 5 โครง รวมเป็น 

25 โครง  สามารถคาํนวณร้อยละของกาํลงัการผลิตท่ีเพิ่มข้ึนไดด้งัน้ี 
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ร้อยละของกาํลงัการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน   = (กาํลงัการผลิตใหม่ – กาํลงัการผลิตเดิม) x 100 

             กาํลงัการผลิตเดิม 

        =          (25 – 18)  x 100 

              18 

        =            38.89% 

  

 

    ดงันั้น การปรับปรุงการใช้รถเข็นแบบเคล่ือนท่ีได้สําหรับสายการติดตั้ง

กระจก แทนการใชร้างลูกกล้ิงลาํเลียงทาํให้กาํลงัการผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 38.89 เม่ือเปรียบเทียบกบั

กาํลงัการผลิตของสายการติดตั้งกระจกแบบรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

  3.1.6  การคํานวณระยะเวลาคืนทุนของการปรับปรุงสายการติดต้ังกระจก 

 

 

    ระยะเวลาคืนทุน  =            จาํนวนเงินลงทุน 

         จาํนวนเงินท่ีสามารถประหยดัได ้

 

โดยท่ี  ระยะเวลาคืนทุน  หมายถึง  ระยะเวลาของการลงทุนท่ีกระแสเงินสดรับสุทธิจากโครงการ 

     เท่ากบักระแสเงินสดจ่ายสุทธิพอดี (หน่วย: ปี) 

 

            จาํนวนเงินลงทุน หมายถึง  ราคารวมในการผลิตรถเขน็แบบเคล่ือนท่ีไดจ้าํนวน 25 ชุด ๆ 

     ละ 8,500 บาท รวมเป็นเงิน  212,500 บาท (หน่วย: บาท) 

 

จาํนวนเงินท่ีสามารถประหยดัได ้  หมายถึง   ความสูญเสียเป็นตวัเงินต่อปีอนัเน่ืองจากเวลา 

       สูญเปล่าของพนกังานติดตั้งกระจกระหวา่งการ

       ลาํเลียงผลิตภณัฑส์าํเร็จลงจากรางลูกกล้ิง 

       ลาํเลียง ซ่ึงจากการคาํนวณในขอ้ 1.3.1  

                                                           ความสูญเสียเป็นตวัเงินเท่ากบั 116,250 บาท 

       (หน่วย: บาทต่อปี) 
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 แทนค่าจะได ้ ระยะเวลาคืนทุน    = 212,500   

       116,250 

     =  1.83   ปี 

คาํนวณระยะเวลาคืนทุนเป็นเดือน = 1.83 x 12 

     =  21.96     เดือน 

ดงันั้น ระยะเวลาคืนทุนของโครงการน้ี = 1 ปี 10  เดือน 

 

 3.2  ผลการติดตั้งกระจก (หลงัปรับปรุง) 

   ระหว่างเดือนพฤษภาคม ถึง เดือนมิถุนายน 2560 ผลการติดตั้งกระจกผลิตภณัฑ์

ระบบผนงักระจกแบบกรอบสาํเร็จรูปของโรงงาน 2  แสดงดงัภาพท่ี 4.40 

 

 
 

ภาพท่ี 4.41  ผลการติดตั้งกระจกและยาซิลิโคนระหวา่ง พฤษภาคม-มิถุนายน 2560  (หลงัปรับปรุง) 

 

   จากขอ้มูลรายงานผลการผลิตการติดตั้งกระจกของโรงงาน 2 ระหว่างเดือนพฤษภาคม 

ถึง เดือนมิถุนายน 2560   เปรียบเทียบกบัขอ้มูลการผลิตในช่วงเดือนมีนาคม ถึงเดือนเมษายน 2560  ซ่ึงทาํ

การผลิตระบบผนงักระจกของโครงกาเดียวกนั ดงัรายละเอียดในตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.4 วิเคราะห์การติดตั้งกระจกระหวา่งเดือนพฤษภาคม - มิถุนายน 2560 (หลงัปรับปรุง) 

 

หัวข้อ สายการผลติแบบเดมิ สายการผลติแบบใหม่ 

1. จาํนวนผลผลิตท่ีผลิตได ้(โครง) 199 595 

2. จาํนวนวนัทาํการ (วนั) 47 51 

3. ผลผลิตเฉล่ีย (โครงตอ่วนั) 4.2 11.7 

4. ผลผลิตเป้าหมาย (โครงต่อวนั) 6 6 

5. ผลผลิตเฉล่ียต่างจากเป้าหมาย (โครงต่อวนั) -1.8 +5.7 

6. ร้อยละของผลผลิตเฉล่ีย เทียบกบัผลผลิตเป้าหมาย (%) 70 195 

  

   จากตารางท่ี 4.4 พบว่า  ผลผลิตโดยเฉล่ียต่อวนัเท่ากบั 11.7 โครงต่อวนั คิดเป็น

ร้อยละ 195 ของผลผลิตเป้าหมายซ่ึงสูงกว่าผลผลิตเป้าหมายท่ีกาํหนดไวร้้อยละ 95 ทั้งน้ีเป็นผล 

สืบเน่ืองมาจากการแก้ปัญหาต่าง ๆ ท่ีเป็นสาเหตุหลกัอนัส่งผลให้ผลการผลิตของสายการติดตั้ง

กระจกโรงงานสองตํ่ากวา่เป้าหมายในระยะแรก 



 

บทที ่ 5 

สรุปการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 

 การวิจยัน้ีเป็นการวิจยัเชิงทดลองโดยมุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพของสาย        

การติดตั้งกระจก ซ่ึงเป็นกระบวนการผลิตท้ายสุดสําหรับการผลิตระบบผนังกระจกชนิดกรอบ

สําเร็จรูป (Unitized System) ของบริษัทกรณีศึกษา โดยเร่ิมจากการศึกษาปัญหาต่าง ๆ ท่ีส่งผล 

ต่อผลิตภาพของสายการติดตั้งกระจกและดาํเนินการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ การออกแบบสายการติดตั้ง

กระจกใหม่โดยการใช้รถเข็นแบบเคล่ือนท่ีได้แทนการใช้รางลูกกล้ิงลาํเลียงโดยการประยุกต์

แนวคิดการออกแบบผงัโรงงาน การออกแบบกําลงัการผลิต  การออกแบบกระบวนการผลิต        

การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง การปรับปรุงกระบวนการทาํงาน และความสูญเสียทั้ ง 7 ประการ 

ในกระบวนการผลิต และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการติดตั้งกระจกแบบใหม่ซ่ึงใชร้ถเข็น

สําหรับการติดตั้งกระจกและยาแนวซิลิโคน กบัสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมซ่ึงใช้รางลูกกล้ิง

ลาํเลียงสําหรับการติดตั้งกระจกและยาแนวซิลิโคน  พบว่าการศึกษาค้นควา้อิสระคร้ังน้ีบรรลุ

วตัถุประสงคท่ี์ตั้งไวทุ้กประการ โดยสามารถสรุปผลตามหวัขอ้ ดงัน้ี 

 1. สรุปผลการศึกษา 

 2. อภิปรายผล 

 3. ขอ้จาํกดัในการศึกษา 

 4. ขอ้เสนอแนะ 

 

1. สรุปผลการศึกษา 

 

1.1 การศึกษาปัญหาของสายการผลติแบบเดิมของสายการติดตั้งกระจก 

จากการศึกษาปัญหาและข้อจาํกัดต่าง ๆ ในการปฏิบัติงานของสายการติดตั้ ง

กระจกแบบเดิมของบริษัทกรณีศึกษา โดยการประชุมร่วมกันระหว่างผู ้เก่ียวข้อง และ              

การสังเกตการณ์ของผูว้ิจยัทาํให้ไดรั้บทราบปัญหาท่ีส่งผลให้ผลผลิตของสายการติดตั้งกระจก

ตํ่ากวา่เป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้ซ่ึงผลการศึกษาดงักล่าวแสดงดงัตารางท่ี 5.1 
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ตารางท่ี 5.1 ปัญหาท่ีมีผลต่อผลผลิตของสายการติดตั้งกระจก 

 

ปัญหา สาเหต ุ วธีิแก ้

1. พนกังานติดตั้งกระจก -  การส่ือสารระหวา่งหวัหนา้งาน

 กบัพนกังานใหม่ซ่ึงเป็นแรงงาน

 ต่างดา้วไม่เขา้ใจกนั 

-  ไม่สามารถปฏิบติังานไดร้ะหวา่ง

 ขนถ่ายผลิตภณัฑล์งจากราง

 ลูกกล้ิงลาํเลียง 

-  อธิบายผา่นล่ามเพ่ือถ่ายทอดให้

 พนกังานใหม่ซ่ึงเป็นแรงงาน 

 ต่างหดา้ว 

-  ออกแบบรถเขน็สาํหรับใชง้าน

 แทนรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

2.  วสัดุและอะไหล่ต่าง ๆ -  ไดรั้บวสัดุหรืออะไหล่บาง

 รายการไม่ตรงตามกาํหนด 

-  รถขนส่งไม่วา่ง 

-  จา้งผูรั้บจา้งช่วงผลิตให ้

 

-  จดัตารางเวลาการใชร้ถขนส่ง 

3. เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ -  รางลูกกล้ิงลาํเลียงมีความยาว

 จาํกดัไม่สามารถเพ่ิมได ้

-  ไม่สามารถขนถ่ายผลิตภณัฑล์ง

 จากรางลูกกล้ิงลาํเลียงไดห้ากรถ

 ยกไม่วา่ง 

-  ออกแบบรถเขน็สาํหรับใชง้าน

 แทนรางลูกกล้ิงลาํเลียง 

-  ใชร้ถเขน็แทนรางลูกกล้ิงลาํเลียง

 มีความยดืหยุน่ในการขนถ่าย

 ผลิตภณัฑม์ากข้ึน 

4. สภาพแวดลอ้ม -  พลัเลตบรรจุผลิตภณัฑส์าํเร็จไม่

 เพ่ือใช ้ เน่ืองจากไม่สามารถ

 จดัส่งผลิตภณัฑไ์ปยงัหน่วยงาน

 ก่อสร้างได ้

-  จดัซ้ือพลัเลตเพ่ิมเพ่ือใหเ้พียงพอ

 ต่อการใชง้าน 

 

1.2 การออกแบบและปรับปรุงสายการประกอบและติดตั้งกระจก 

  การออกแบบรถเขน็เพื่อใชแ้ทนรางลูกกล้ิงลาํเลียงสําหรับการติดตั้งกระจกและยา

ซิลิโคน ทาํใหไ้ดส้ายการติดตั้งกระจกตน้แบบสาํหรับพฒันาสายการติดตั้งกระจกท่ีเหลือต่อไป 

 จากการใช้งานจริงระหว่างการศึกษาคร้ังน้ีพบว่าสายการติดตั้ งกระจก แบบใหม่

สามารถใชง้านไดดี้และมีความคล่องตวัในการทาํงาน มีความยดืหยุน่ในการใชพ้ื้นท่ีมากข้ึนกล่าวคือ

รถเขน็สามารถวางในบริเวณพื้นท่ีวา่งใด ๆ ภายในอาคาร ทาํใหส้ามารถใชป้ระโยชน์พื้นท่ีวา่งไดเ้พิ่มข้ึน 
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1.3 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพ ระหว่างสายการติดตั้ งกระจกแบบเดิมกับ              

สายการติดตั้งกระจกแบบใหม่ 

 จากการศึกษาพบว่าสายการติดตั้ งกระจกแแบบใหม่มีประสิทธิภาพสูงกว่า  

สายการติดตั้งกระจกแบบเดิม ในดงัแสดงในตารางท่ี 5.2 

 

ตารางท่ี 5.2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพระหวา่งสายการติดตั้งกระจกแบบเดิมกบัแบบใหม่ 

 

หวัขอ้เปรียบเทียบ แบบเดิม แบบใหม่ 

-  เวลาสูญเปล่าของพนักงานระหวา่งขนถ่ายผลิตภณัฑ์ลง

 จากสายการติดตั้งกระจก  (หน่วย: ชัว่โมงแรงงานต่อวนั) 

10 นอ้ยมาก 

-  มูลค่าความสูญเปล่าเป็นตวัเงิน (หน่วย: บาทต่อปี) 116,250 นอ้ยมาก 

-  กาํลงัการผลิตของสายการติดตั้งกระจก 

 (หน่วย: โครงต่อวนั) 

18 25 

(เพ่ิมข้ึน 38.89%) 

-  ผลการผลิตสายการติดตั้งกระจกเฉล่ีย 

 (หน่วย: โครงต่อวนั) 

4.2 11.7 

(เพ่ิมข้ึน 178.57%) 

 

2. อภิปรายผล 

 

จากผลการศึกษาในคร้ังน้ีทาํให้บริษทักรณีศึกษาได้รับทราบปัญหาและสาเหตุของ

ปัญหาซ่ึงนําไปสู่การแก้ไขปัญหา นอกจากน้ียงัได้สายการติดตั้ งกระจกรูปแบบใหม่  ซ่ึงมี

ประสิทธิภาพสูงกวา่สายการผลิตแบบเดิม โดยพบว่าผลผลิตโดยเฉล่ียหลงัปรับปรุงเพิ่มข้ึนร้อยละ 

178.57 อย่างไรโดยมีผลผลิตเฉล่ียอยู่ท่ี 11.7 โครงต่อวนั คิดเป็นร้อยละ 46.80 ของกาํลงัการผลิต 

ท่ีไดจ้ากการคาํนวณ (กาํลงัการผลิตจากการคาํนวณ เท่ากบั 25 โครงต่อวนั) 

 เม่ือพิจารณากราฟแสดงผลการผลิตประจาํวนัของสายการติดตั้ งกระจกจะ พบว่า

จาํนวนผลิตภณัฑส์าํเร็จของแต่ละวนัจะมีความแตกต่างกนัมากทั้งน้ีมีสาเหตุมาจาก 

1) ระบบการจดัเก็บขอ้มูล  เน่ืองจากบริษทัมีนโยบายให้จดัเก็บขอ้มูลและรายงานผล

การผลิตสําหรับสายการติดตั้งกระจกเฉพาะจาํนวนผลิตภณัฑ์สําเร็จท่ีผลิตเสร็จสมบูรณ์เท่านั้น 

ดงันั้นหากผลิตภณัฑ์บางส่วนขาดช้ินส่วนบางรายการ จะถือวา่ผลิตภณัฑ์ดงักล่าวยงัไม่สําเร็จ และ

จะนับเป็นผลิตภณัฑ์สําเร็จต่อเม่ือติดช้ินส่วนเสร็จโดยสมบูรณ์ในวนัท่ีผลิตภณัฑ์ดงักล่าวเสร็จ 

โดยสมบูรณ์จริง จึงทาํใหข้อ้มูลจาํนวนผลผลิตมีความแตกต่างกนัสูงในแต่ละวนั 
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2) ความซับซ้อนของผลิตภัณฑ์ พบว่าการสั่งผลิตแต่ละรุ่นจะสั่งผลิตตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ซ่ึงกาํหนดเป็นชั้น โดยในแต่ละชั้นจะมีผลิตภณัฑ์ท่ีมีความหลากหลายคละกนั 

เช่น ระบบผนงักระจกแบบกระจกติดตาย ระบบผนงักระจกแบบมีบานหน้าต่าง ระบบผนงักระจก

แบบมีบานเกล็ด ระบบผนงักระจกสาํหรับติดตั้งบริเวณมุมของอาคาร ซ่ึงระบบท่ีแตกต่างกนัมีความ

ซับซ้อนต่างกนัจึงทาํให้เวลาท่ีใช้ในการดาํเนินการติดตั้งกระจกแตกต่างกนัข้ึนกบัความซับซ้อน

ของระบบ 

3) การผลิตขาดความต่อเน่ืองอนัเน่ืองมาจากการส่งมอบวสัดุจากหน่วยงาน ก่อนหน้า

ไม่ตรงตามกาํหนดทาํใหไ้ม่สามารทาํการผลิตไดต่้อเน่ือง 

4) ผลิตภาพ (Productivity) ของสายการติดตั้งกระจกแบบใหม่ เพิ่มสูงข้ึนกวา่สายการ

ติดตั้งกระจกแบบเดิม 2.78 เท่า แต่ผลิตภาพ ณ ปัจจุบนั ยงัตํ่ากว่า  กาํลงัการผลิต 25 โครงต่อวนั  

แต่เน่ืองจากโครงการท่ีทาํการผลิตระหว่างทาํการศึกษามีความตอ้งการผลิตภณัฑ์จาํนวน 6 โครง 

ต่อวนัเท่านั้น ดงันั้นในการผลิตท่ีอตัราผลผลิตเฉล่ีย 11.7 โครงต่อวนั ซ่ึงเพียงพอต่อความตอ้งการ

ของลูกคา้ จึงไม่จาํเป็นตอ้งผลิตเตม็กาํลงัการผลิต 

 

3. ข้อจํากดัในการศึกษา 

 

 ผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจกท่ีทาํการผลิตระหวา่งการศึกษาคร้ังน้ีรูปแบบท่ีหลากหลาย

ซ่ึงมีความซบัซอ้นของระบบต่างกนัมาก แต่ระบบการจดัเก็บขอ้มูลของแผนกผลิตไม่ไดแ้ยกจาํนวน

ของระบบผนังกระจกท่ีทาํการผลิตได้ในแต่ละวนัดงันั้นการแสดงผลจึงทาํไดเ้ฉพาะจาํนวนรวม 

ของผลิตภณัฑส์าํเร็จของแต่ละวนัเท่านั้น 

 

4. ข้อเสนอแนะ 

 

4.1 ข้อเสนอแนะสําหรับการศึกษาคร้ังนี ้

 แม้ว่าสายการติดตั้งกระจกรูปแบบใหม่จะมีประสิทธิภาพสูงกว่าสายการผลิต

แบบเดิม แต่พบวา่ รถเขน็ท่ีใชย้งัมีขอ้จาํกดัในการใชง้านบางอยา่ง ดงัน้ี 

1) การใชง้านรถเขน็สาํหรับการติดตั้งกระจกผลิตภณัฑ์ระบบผนงักระจกท่ีมีความ

กวา้งเกินกวา่โครงขนาดมาตรฐานตอ้งขยายแขน เพื่อรองรับซ่ึงมีการออกแบบส่วนขยาย และติดตั้ง

ไวก้บัรถเข็นแลว้ แต่พบปัญหาส่วนขยายไม่อยูใ่นระนาบเดียวกบัแขนรองรับหลกัทาํใหโ้ครงโก่งตวั
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ซ่ึงแผนกผลิตได้ทาํการดดัแปลงเพื่อให้สามารถใช้งานได้เป็นการชั่วคราว จึงควรปรับปรุงแบบ

รถเขน็ใหม่และดดัแปลงรถเขน็ท่ีมีอยูใ่หส้ามารถใชง้านไดอ้ยา่งสมบูรณ์ข้ึน 

2) รถเข็นท่ีใช้งานในปัจจุบันมีคานเหล็กตลอดแนวตามความสูงของกรอบ

อลูมิเนียมจึงทาํให้ไม่สามารถสอดงารถยกเขา้ไปใตโ้ครงเพื่อยกจากรถเข็นใส่ในพลัเลต เพื่อนาํไป

จดัเก็บยงัลานบ่มซิลิโคน จึงควรปรับปรุงแบบรถเข็นใหม่และดดัแปลงรถเข็นท่ีมีอยู่ให้สามารถ 

ใช้งารถยกสอดเขา้ไปด้านใตไ้ด้จะสามารถลดการใช้พนักงานในการยกผลิตภณัฑ์สําเร็จลงจาก

รถเขน็ 

4.2 ข้อเสนอแนะสําหรับการศึกษาคร้ังต่อไป 

1) ควรศึกษาระบบการจดัการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) เพื่อแกปั้ญหา

การส่งมอบวสัดุหรือช้ินส่วนไม่ตรงตามกาํหนด 

2) ควรศึกษาระบบการวางแผนกาํลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning) 

เพื่อให้สามารถพยากรณ์ความตอ้งการกาํลงัการผลิตไดล่้วงหน้า เพื่อรองรับปริมาณงานท่ีเพิ่มข้ึน

มากในอนาคต 
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