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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติของผลติภณัฑ์ประตูเหล็กกนัไฟ สนิค้า 

ของบรษิทักรณีศกึษามยีอดสัง่ซื้อเพิม่ขึน้ในขณะทีก่ าลงัการผลติมอียู่อย่างจ ากดั ท าใหไ้ม่สามารถผลติและจดัส่งไดท้นั
ตามแผนทีก่ าหนด ในกระบวนการผลติยงัพบว่ามบีางกจิกรรมทีก่่อใหเ้กดิความสญูเปล่า การด าเนินงานวจิยัเริม่ตน้ดว้ย
การศกึษาสภาพปัญหาทีเ่กดิขึ้นตลอดกระบวนการผลติ จากนัน้น าขอ้มูลมาวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
หลกัการวเิคราะห์ด้วยเทคนิคท าไม-ท าไม และท าการปรบัปรุงแก้ไขโดยใช้หลกัการลดความสูญเปล่าด้วยการก าจดั 
การรวมกนั การจดัใหม่ และการท าใหง้่ายขึน้ จากการศกึษาพบว่า ในบางกระบวนการยงัท างานไม่เตม็ประสทิธภิาพ  
มกีารว่างงานของพนักงานระหว่างกระบวนการ จงึท าการปรบัปรุงงานดว้ยการจดัล าดบังานใหม่ และการใชอุ้ปกรณ์
ช่วยลดการเคลื่อนยา้ย เช่น รถเขน็ ถงัใส่ชิ้นส่วนประกอบประตู หลงัจากท าการปรบัปรุง สามารถลดเวลาทีใ่ชใ้นการ
ผลติชิน้ส่วนประกอบ จากเดมิ 396.87 นาท ีลดลงเหลอื 320.17 นาท ีและประสทิธภิาพสมดุลยข์องสายการผลติเพิม่ขึน้
จากเดิม 74.81% เป็น 75.98% เป็นผลให้สามารถเพิม่ผลผลิตจากเดมิ 28 บานต่อสปัดาห์เป็น 34 บานต่อสปัดาห์  
หรอืเพิม่ขึน้ 21.42% 
 
ค าส าคญั: การศกึษาการท างาน; ประตูเหลก็กนัไฟ; การเพิม่ประสทิธภิาพ 
 

Abstract 
 The objective of this research is to increase the efficiency of fireproof steel door process.  
The company's products have increased orders while production capacity is limited. It is therefore not possible 
to produce and deliver on schedule. It was discovered that some processes in the production process resulted 
in waste. The research process begins with studying thoroughly all fireproof steel door process. Then, use the 
Why-why Analysis principle to identify the root causes and the ECRS principle to find potential solutions. 
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According to the data analysis, some processes were still not operating at their maximum potential. Some 
employees did not work with full capability. Consequently, the process can be improved by rearranging the 
task orders and use tools to minimize travel distance such as trolley and buckets of door components.  
After improvement with a decrease in production time of components from 396.87 minutes to 320.17 minutes, 
increase line balancing efficiency from 74.81% to 75.98%, and increase productivity from 28 doors per week 
to 34 doors per week, or by 21.42%. 
 
Keywords: Work Study; Fireproof Steel Door; Efficiency Improvement 
 

บทน า 
 จากการเขา้ไปศกึษาโรงงานตวัอย่างเป็นโรงงานทีม่กีารผลติและจ าหน่ายประตูเหลก็กนัไฟ ประตูเหลก็ ประตู
เหล็กฉีดโฟม หน้าต่างเหล็ก บานเกล็ดเหล็ก และมีการให้บริการติดตัง้ผลิตภัณฑ์หลงัการขาย ผู้วิจยัเลือกศึกษา
ผลติภณัฑ์ของโรงงานตวัอย่างคอื ประตูเหลก็กนัไฟ จากการศกึษากระบวนการผลติของประตูเหลก็กนัไฟ พบว่าทาง
โรงงานก าลงัประสบปัญหาผลติสนิคา้ไม่ทนัตามความต้องการของลูกคา้ เนื่องจากในสถานีงานประกอบมงีานรอคอย
ระหว่างกระบวนการผลติมาก ซึ่งการรอคอยส่งผลให้การผลติประตูเหล็กกนัไฟไม่เป็นไปตามก าหนดการผลติ และมี
การท างานทีซ่ ้าซอ้นกนั ท าใหเ้กดิความสญูเปล่าของเวลาและการเคลื่อนไหวทีไ่ม่จ าเป็น 
 การเพิม่ประสทิธภิาพการผลติจะช่วยใหส้ามารถเพิม่ปรมิาณการผลติ ลดเวลารอคอยของงานในกระบวนการ
ผลติ เพื่อรองรบัความต้องการของลูกคา้ วธิกีารเพิม่ประสทิธภิาพการผลติมอียู่หลายวธิ ีซึ่งการน าหลกัการวเิคราะห์
ดว้ยเทคนิคท าไม-ท าไม (Why-why Analysis) มาประยุกต์ใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางการ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติ เป็นหนึ่งในวธิกีารแกปั้ญหาเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ [1] และการน าหลกัการศกึษาการ
ท างาน (Work Study) ในเรื่องของการศึกษาเวลา (Time Study) การลดเวลาสูญเปล่าด้วยการก าจดั การรวมกัน  
การจดัใหม่ และการท าใหง้่ายขึน้ (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify: ECRS) และแผนภูมกิระบวนการไหล 
(Flow Process Chart) มาประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิต และหาแนวทางการปรับปรุงขัน้ตอนของ
กระบวนการผลติใหด้ขีึน้ [2-4] กระบวนการผลติหากมกีารบรหิารจดัการทีไ่ม่ดพีอ จะก่อใหเ้กดิความสูญเปล่าซึ่งเป็น
กจิกรรมทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่และท าใหต้น้ทุนเพิม่ขึน้ ดงันัน้จงึจ าเป็นทีจ่ะต้องก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลติเพื่อลดตน้ทุนและเพิม่ประสทิธภิาพของการผลติใหด้ขีึน้ 
 ความสูญเปล่าคอืการกระท าใด ๆ ที่ใช้ทรพัยากรแล้วไม่เกิดมูลค่าเพิม่หรอืคุณค่าในตวัผลติภัณฑ์เท่าเดิม 
หลกัการ ECRS เป็นเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการปรบัปรุงประสทิธภิาพดว้ยการลดความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในการผลติหรอืการ
บรกิาร [5-6] ประกอบดว้ย 

- การก าจดั (Eliminate All Unnecessary Work) เป็นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการด้วยการก าจัด
กจิกรรมทีไ่ม่เกดิคุณค่า เช่น มกีารใชเ้วลารอคอยมาก การเดนิไปหยบิอุปกรณ์ ผลติชิ้นงานทีเ่สยีหรอืจ านวนมากจน
ตอ้งเกบ็ไวใ้นพืน้ทีท่ างาน เป็นตน้ 

- การรวมกนั (Combine Operation of Element) เป็นการรวมงานเพื่อลดกจิกรรมทีไ่ม่จ าเป็นหรอืลดจ านวน
ขัน้ตอนลง ส่งผลใหก้ระบวนการผลติรวดเรว็และการเคลื่อนยา้ยระหว่างสถานีงานลดลง 

- การจดัใหม่ (Rearrange or Change Sequence of Operations) เป็นการจดัล าดบัของกจิกรรมใหม่เพื่อให้
เกดิการไหลของงานผลติหรอืงานบรกิารทีร่วดเรว็ขึน้ การรอคอยลดลง 
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- การท าให้ง่าย (Simplify Necessary Operations) เป็นการปรับวิธีการท างานให้ง่ายและสะดวก ลด
ขอ้ผดิพลาดหรอืงานเสยีโดยเลอืกใชจ้ิก๊หรอือุปกรณ์เสรมิ 

งานวิจยัที่เกี่ยวขอ้งกับการเพิ่มประสิทธภิาพในกระบวนการผลติ ตัวอย่างเช่น กระบวนการผลิตตวัรบัส่ง
สญัญาณอลัตร้าบอร์ดแบรนด์ [7] บางสถานีงานใช้เวลานานในการรอคอยชิ้นงาน เกิดการสะสมของงานระหว่าง
กระบวนการ การปรบัปรุงโดยใชห้ลกัการศกึษาการท างาน และใชโ้ปรแกรมจ าลองสถานการณ์ ท าใหเ้วลารอคอยลดลง 
และจ านวนผลผลติเพิม่ขึน้ หรอืการลดความสูญเปล่าในสายการผลติชิ้นส่วนอุปกรณ์ฮาร์ดดสิก์ไดรฟ์โดยประยุกต์ใช้
เทคนิค ECRS [8] ลดการไหลงานทีไ่ม่จ าเป็น ลดงานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่ ผลการปรบัปรุงท าใหล้ดจ านวนพนักงาน
ลง เวลาการว่างงานลดลง และประสทิธภิาพการท างานเพิม่ขึน้ หรอืการจดัสมดุลสายการผลติโครงอลูมเินียมในบรษิทั
กรณีศึกษา [9] โดยประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS มกีารออกแบบตัวจบัยึดใหม่ที่ช่วยลดเวลาของกระบวนการ CNC 
ออกแบบรถเข็นช่วยล าเลียงและคัดแยกประเภทโครงอลูมิเนียม  หลังปรับปรุงพบว่าจ านวนสถานีงานลดลง  
และประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่ขึ้น การน าเทคนิค ECRS เขา้มาปรบัปรุงกระบวนการผลติชิ้นส่วนฮาร์ดดสิไดร์ฟ 
[10] ซึ่งพบการรอคอยในบางกระบวนการ บางสถานีงานมกีารท างานทีไ่ม่เหมาะสม การสลบัล าดบังาน การรวมงาน  
ทีไ่ม่สรา้งคุณค่าเพิม่ ท าใหเ้วลาการผลติลดลงและเพิม่ผลผลติมากขึน้ การปรบัปรุงกระบวนการผลติใบพดัเครื่องจกัรกล 
[11] มกีารปรบัปรุงโดยน าหลกัการศกึษาการท างานในเรื่องของ กระบวนการท างาน การศกึษาวธิกีาร การวดัเวลา  
การออกแบบอุปกรณ์จบัยดึ และการวเิคราะหต์น้ทุนเขา้มาใช ้พบว่าช่วยก าจดัเวลาทีเ่สยีไปและลดปรมิาณงานทีร่อคอย
ลงได้ และมีก าลงัการผลิตเพิ่มขึ้น การศึกษาการปรบัปรุงประสิทธภิาพในสายการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูป [12] มีการ
ปรับปรุงด้วยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยวิธี Ranked Positional Weight พบว่าเวลารอคอยลดลง 
ประสทิธภิาพและก าลงัการผลติเพิ่มขึน้ การเพิม่ประสทิธภิาพของสายการผลติเครื่องซกัผา้ [13] มกีารปรบัปรุงโดยใช้
หลกัการ ECRS และการจดัสมดุล (Line Balancing) ในการปรบัปรุงกระบวนการผลติเพื่อช่วยแก้ปัญหาทีเ่กดิสภาวะ
คอขวดและมงีานรอคอยระหว่างกระบวนการผลติมาก พบว่าสามารถช่วยลดเวลาการท างาน ลดรอบเวลาในการผลติ 
ลดเวลาการรอคอยและสามารถเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ  

จากการส ารวจงานวจิยัขา้งตน้พบว่าเทคนิค ECRS ถูกน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมการผลติหลากหลายประเภท 
โดยจะช่วยลดความสูญเปล่า ลดงานทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมูลค่าเพิม่ และช่วยจดัสมดุลของสายการผลติ ผลการปรบัปรุงจาก
การน าเทคนิค ECRS ไปใช้ จะท าให้รอบเวลาการผลติและระยะทางลดลง ก าลงัการผลติเพิม่ขึ้น และสามารถผลิต
สนิคา้ไดท้นัตามความต้องการของลูกคา้ งานวจิยันี้ไดป้ระยุกต์ใชเ้ทคนิค ECRS เพื่อช่วยลดเวลาสูญเปล่าจากการรอ
คอยงาน การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น ท าให้ปริมาณการผลิตประตูเหล็กกันไฟเพิ่มขึ้นและจดัส่งได้ทันตามก าหนด 
ผลการวจิยัจะวดัจากเวลาในการผลติทีล่ดลงและประสทิธภิาพสมดุลย์ของสายการผลติทีเ่พิม่ขึน้ โดยเปรยีบเทยีบผล
ก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
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วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติของผลติภณัฑป์ระตูเหลก็กนัไฟ 
 

วิธีด าเนินการวิจยั 
 การศึกษากระบวนการผลิต 
 จากการศกึษากระบวนการผลติของโรงงานตวัอย่าง สามารถสรุปขัน้ตอนในการผลติ ผลติภณัฑป์ระตูเหลก็กนั
ไฟ ดงัภาพที ่1 

 
  

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1 กระบวนการผลติประตเูหลก็กนัไฟ 

  
 กระบวนการผลติประตูเหลก็กนัไฟเริม่จากการเตรยีมเหลก็แผ่นใหญ่เพื่อน าเขา้สู่กระบวนการตดัท าการตดัให้
เป็นชิ้นส่วนต่าง ๆ ของประตูตามที่ได้ตัง้ค่าเครื่องจักรไว้  กระบวนการพับท าการพับเหล็กที่ถูกตัดแล้วเข้ามุม 

Flow Chart การผลิตประตเูหลก็ 

ตดัเหลก็ดว้ย M/C 

ปัม๊รกูลอนประตูดว้ย 
M/C 

พบัเหลก็ดว้ย M/C  

ปัม๊รบูานพบัดว้ย M/C  

ท าการประกอบ 

- วงกบ 
- บานพบั 
- คิว้หน้าต่าง 
- โครงเครา่ 
- ธรณปีระตู 
- โช คอพั 
- ขอบช่องกระจก 
- บู ทประตู 
- แผ่นเสรมิเหลก็กนั rock 
wool 
- ฉนวนใยหนิ (rock wool)  
- หวั-ทา้ยประตู 

ท าความสะอาด 

พ่นส ี

ตรวจสอบสนิคา้ 

Packing 

Shipping 

เตรยีมเหลก็ 
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กระบวนการปัม๊ท าการปัม๊รูกลอนประตูและรูบานพบั จากนัน้ชิ้นส่วนต่าง ๆ จะถูกประกอบเป็นประตูในกระบวนการ
ประกอบ โดยชิน้ส่วนทีน่ ามาประกอบคอื วงกบ บานพบั คิว้หน้าต่าง โครงเคร่า ธรณีประตู โช คอพั ขอบช่องกระจก บู ท
ประตู แผ่นเสรมิเหลก็กนัฉนวนใยหนิ ฉนวนใยหนิ และหวัทา้ยประตู มาประกอบเขา้ดว้ยกนั แล้วส่งไปยงักระบวนการ
ท าความสะอาดเพื่อท าความสะอาดบานประตู กระบวนการพ่นสเีพื่อท าการพ่นสทีี่บานประตูตามความต้องการของ
ลูกคา้ กระบวนการตรวจสอบเพื่อท าการตรวจสอบผลติภณัฑ ์และกระบวนการบรรจุสนิคา้ 
 รูปแบบการจัดผังโรงงานของโรงงานตัวอย่าง เป็นการวางผังตามกระบวนการผลิต (Process Layout)  
เป็นการจดัวางเครื่องจกัรใหเ้ป็นหมวดหมู่ตามลกัษณะของกระบวนการผลติ เช่น เครื่องตดั เครื่องพบั เครื่องปัม๊รู การ
วางผงัตามกระบวนการนี้ ชิน้งานทีผ่ลติจะตอ้งเคลื่อนยา้ยไปตามกระบวนการต่าง ๆ ตามขัน้ตอนในการผลติชิน้งานนัน้ 
ดงัภาพที ่2 
 

ภาพท่ี 2 แผนภาพการไหลของงานผลติประตูเหลก็กนัไฟชนิดบานเดีย่ว 
 

 สภาพของปัญหา 
หลงัจากที่เขา้ไปศกึษากระบวนการท างานของโรงงานตวัอย่าง พบว่าโรงงานตวัอย่างที่ท าการศกึษานัน้มี

ปัญหาหลกัทีเ่กดิขึน้ภายในโรงงาน ไดแ้ก่ การผลติสนิคา้ไม่ทนัตามความต้องการของลูกคา้ แสดงดงัภาพที ่3 โดยเป็น
การรวบรวมขอ้มลูความตอ้งการสนิคา้ตัง้แต่เดอืนพฤษภาคมถงึเดอืนตุลาคม พ.ศ.2565 เป็นระยะเวลา 6 เดอืน ซึง่จาก
การสงัเกตกระบวนการผลติพบว่ามหีลายขัน้ตอนทีใ่ช้เวลานานโดยเฉพาะขัน้ตอนการประกอบงาน จงึท าใหม้งีานรอ
คอยระหว่างกระบวนการผลติเกดิขึน้มาก ซึ่งทางโรงงานจะผลติสนิคา้ตามค าสัง่ซื้อของลูกคา้ ไม่มกีารผลติไวล่้วงหน้า 
และเป็นงานที่ใช้ระยะเวลานานในการผลิตแต่ละชิ้น จึงท าให้ปริมาณการผลิตที่ได้ไม่สอดคล้องต่อความต้องการ  
ของลูกคา้ 

 

  

1.คลงัวตัถดิุบ 

5. ผนกประกอบ 

2. ผนกตดั 

4. ผนกปั  ม 

3. ผนกพบั 

6. ผนกท า
ความสะอาด 

7. ผนกพ่นสี 

8. ผนกห่อสินค า 9. ผนกขนส่ง 

Production Line Assembly Line 



วารสารมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ สาขาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี          ปีที่ 16 ฉบับที่ 31 มกราคม-มิถุนายน 2567 

6 | Article 253651 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 3 ปรมิาณความตอ้งการเทยีบกบัปรมิาณการผลติทีไ่ด ้
 

การวิเคราะห์ข อมูลเบือ้งต น 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลด้านเวลาของกระบวนการผลิตประตูเหล็กกันไฟในกระบวนการตัดเหล็ก

กระบวนการพับเหล็ก กระบวนการปัม๊ กระบวนการประกอบ กระบวนการท าความสะอาด กระบวนการพ่นสี  
และกระบวนการห่อสนิคา้ โดยจบัเวลาเฉลีย่ของการท างานในแต่ละขัน้ตอน บวกเวลาเผื่อ (Allowance Time) เป็น 5% 
ตามสภาพการท างานที่เป็นงานค่อนขา้งหนักหรอืงานในที่ร้อน แล้วน ามาค านวณเป็นเวลามาตรฐาน ได้ผลการเก็บ
ขอ้มลูดงัภาพที ่4 

 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4 เวลามาตรฐานทีใ่ชใ้นการท างานของแต่ละสถานีงาน 
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จากการวเิคราะห์เวลาทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติของผลติภณัฑ์ประตูเหลก็กนัไฟ พบว่าสถานีงานประกอบใช้
เวลามากกว่าสถานีงานอื่น เนื่องจากมขีัน้ตอนการท างานทีไ่ม่เหมาะสม และมกีารท างานทีซ่ ้าซ้อนกนั จงึส่งผลใหเ้กดิ
การสะสมของงานระหว่างกระบวนการ ผู้วจิยัจงึได้ท าการวเิคราะห์เจาะลงไปในสถานีงานประกอบว่ามขี ัน้ตอนการ
ท างานอย่างไร ซึ่งในสถานีประกอบจะมีการประกอบหลัก 5 ขัน้ตอนและการประกอบย่อย 10 ขัน้ตอนดังนี้   
แสดงดงัภาพที ่5 

1. ประกอบบานประตูส่วนหลงั 

2. ประกอบบานประตูส่วนหน้า 
3. ยดัฉนวนใยหนิและประกอบหวั-ทา้ยประตู 
    3.1) ตดัฉนวนใยหนิ 
4. ประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ 

    4.1) เชื่อมวงกบดา้นขา้ง 

    4.2) ขดัวงกบดา้นขา้ง 

    4.3) เชื่อมวงกบดา้นขา้งเขา้กบัหวั-ทา้ยวงกบ 

    4.4) เจยีรหวั-ทา้ยวงกบ 

5. ประกอบคิว้หน้าต่างเขา้กบัชอ่งหน้าต่าง 

    5.1) ตดัมุมคิว้หน้าต่าง 
    5.2) เจาะรคูิว้หน้าต่าง 
    5.3) เชื่อมคิว้หน้าต่าง 
    5.4) เจยีรคิว้หน้าต่าง 
    5.5) ขดัคิว้หน้าต่าง 

 

ภาพท่ี 5 ขัน้ตอนการท างานของกระบวนการประกอบทัง้หมด 

กระบวนการท างานในสถานีงานประกอบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ประกอบบานประตูสว่นหลงั 

ประกอบบานประตูสว่นหน้า 

ยดัฉนวนใยหนิและ
ประกอบหวั-ทา้ยประต ู

ประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ 

ประกอบคิว้หน้าต่างเขา้กบัช่องหน้าต่าง 

ตดัฉนวนใยหนิ 

เจยีรหวั-ทา้ยวง
กบ 

เชื่อมวงกบดา้นขา้งกบั
หวั-ทา้ยวงกบ 

ขดัวงกบดา้นขา้ง เชื่อมวงกบดา้นขา้ง 

ขดัคิว้หน้าต่าง เจยีรคิว้หน้าต่าง เชื่อมคิว้หน้าต่าง เจาะรคูิว้หน้าต่าง ตดัมุมคิว้หน้าต่าง 

5555555555 
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 การวิเคราะห์สายการผลิตในปัจจบุนัก่อนปรบัปรงุ 
จากขอ้มูลการท างาน ณ ปัจจุบนัของโรงงาน แสดงดงัภาพที่ 6 และจากขอ้มูลเวลาที่ใช้ในการท างานของ

สถานีงานประกอบ จะสามารถสรา้งเป็นกราฟแสดงเวลาการท างานของสถานีงานประกอบดงัภาพที ่7   

 
ภาพท่ี 6  เวลาในการท างานของพนักงาน 

ภาพท่ี 7 เวลาการท างานของสถานีงานประกอบก่อนปรบัปรุง 
 
จากภาพที ่7 เมื่อพจิารณาเวลาของแต่ละกระบวนการทีใ่ชใ้นการประกอบชิน้งาน พบว่ากระบวนการยดัฉนวน

ใยหนิและประกอบหวัทา้ย กระบวนการประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ และกระบวนการประกอบคิ้วหน้าต่างเขา้กบั
ช่องหน้าต่าง ใช้เวลามากกว่ากระบวนการอื่น เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดความล่าช้าและผลติไม่ทนัตามแผนที่ก าหนด 
ปัจจุบันผลิตสินค้าได้ 28 บานต่อสัปดาห์ ซึ่งความต้องการเฉลี่ยของลูกค้าคือ 32 บานต่อสัปดาห์ (จากภาพที่ 3  
ความตอ้งการเฉลีย่ต่อเดอืนคอื 128 บาน) ท าใหต้อ้งมกีารท างานล่วงเวลาเกดิขึน้ เพื่อใหส้ามารถผลติสนิคา้ไดท้นัตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ สามารถคดิค่าใชจ้่ายการท างานล่วงเวลาได ้ดงันี้ 

 

ก าหนดตารางการท างานของพนักงาน 

เวลา 
วนัท่ี 

8:00 - 
9:00 

9:00 - 
10:00 

10:00 - 
11:00 

11.00-
12.00 

12:00 - 
13:00 

13:00 - 
14:00 

14:00 - 
15:00 

15:00 - 
16:00 

16.00-
17.00 

จนัทร ์ สถานีงานตดั 

พกักลางวนั 

สถานีงานพบั+สถานีงานปัม๊ 
องัคาร สถานีงานประกอบ สถานีงานประกอบ 
พธุ สถานีงานท าความ

สะอาด 
สถานีงานพ่นส ี สถานีงานพ่นส ี

 
สถานีงาน
ห่อสนิคา้ 

พ หสับดี สถานีงานตดั สถานีงานพบั+สถานีงานปัม๊ 
ศกุร ์ สถานีงานประกอบ สถานีงานประกอบ 
เสาร ์ สถานีงานท าความ

สะอาด 
สถานีงานพ่นส ี สถานีงานพ่นส ี สถานีงาน

ห่อสนิคา้ 
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ค่าใช จ่ายในการท างานล่วงเวลา  

ค่าท างานล่วงเวลา 1 คน      = 
ค่าจา้งต่อวนั

ชัว่โมงท างานปกติ
× 1.5 × จ านวนชัว่โมงล่วงเวลา 

 

 = 
500

8
× 1.5 × 2.5 =  234.38 บาทต่อคน 

 
    ดงันัน้ค่าท างานล่วงเวลาของพนักงาน 7 คนเท่ากบั 234.38 × 7  = 1,640.66 บาทต่อสปัดาห ์

 
ตารางท่ี 1 เวลาท างานของแต่ละกระบวนการในสถานีงานประกอบ (ก่อนปรบัปรุง) 

กระบวนการ เวลาท างานใน ต่ละกระบวนการ (นาที) ต่อ 12 บาน 

ประกอบบานประตูส่วนหลงั 57.75 
ประกอบบานประตูส่วนหน้า 33.58 
ยดัฉนวนใยหนิและประกอบหวัทา้ย 99.64 
ประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ 99.79 
ประกอบคิว้หน้าต่างเขา้กบัช่องหน้าต่าง 106.10 

รวม 396.87 

 
จากการศกึษาขอ้มลูของเวลาในแต่ละขัน้ตอนในสถานีงานประกอบ สรุปผลก่อนปรบัปรุงไดด้งันี้ 

ปรมิาณการผลติชิน้งานต่อวนั =     
เวลาในการผลติทัง้หมด (นาทตี่อวนั)

เวลาทีใ่ชใ้นการผลติ (นาทตี่อบาน)
 

 

     =     
480

33
    =  14 บาน 

 
ประสทิธภิาพสมดุลยข์องสายการผลติ (Line Balancing Efficiency) 

=    
ผลรวมเวลาของการประกอบชิน้งาน × 100

จ านวนสถานีงาน × รอบเวลาการท างานสงูสุด
 

 

     =    
396.87 × 100 

5 × 106.10
   =  74.81% 

 
ประสทิธผิลของสายการผลติ (Line Production Effectiveness) 

=     
ปรมิาณทีผ่ลติไดต้่อสปัดาห์ × 100

ปรมิาณทีต่อ้งการต่อสปัดาห์
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     =      
28 ×100 

32
   =  87.50% 

สรุปความสามารถของการผลติชิน้งานในปัจจุบนัคอื ปรมิาณการผลติชิน้งาน 14 บานต่อวนั ประสทิธภิาพสมดุลย์
ของสายการผลิต 74.81% และประสิทธผิลของสายการผลิต 87.50% ในขณะที่ความต้องการสินค้าคือ 32 บานต่อ
สปัดาห์ แต่ผลติได้จรงิ 28 บานต่อสปัดาห์ ซึ่งผลติไม่ทนั อาจท าใหลู้กคา้ปฏเิสธสนิคา้อนัเนื่องมาจากเหตุของการผดิ
สญัญาจ้าง ส่งผลต่อการเสียโอกาสด้านการขาย ดงันัน้เพื่อตอบสนองต่อความต้องการได้ครบจ านวนและทนัเวลา  
จงึหาแนวทางการปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 
 
ผลการวิจยั 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Why-Why Analysis  

เมื่อท าการวเิคราะหปั์ญหาการท างานว่าการผลติสนิคา้ไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้เกดิจากอะไร พบว่า
สาเหตุมาจากมงีานรอคอยระหว่างกระบวนการผลติมากและมกีารรบัค าสัง่ของฝ่ายผลติไม่แน่นอน จงึท าใหเ้กดิปัญหา
การผลิตสินค้าไม่ทันเกิดขึ้น ทางผู้วิจยัเลือกที่จะแก้ปัญหาในส่วนของการมีงานรอคอยระหว่างกระบวนการมาก 
เน่ืองจากเป็นปัญหาทีท่างโรงงานประสบปัญหามานาน และเป็นปัญหาทีส่ามารถแกไ้ขไดโ้ดยการแกท้ีก่ระบวนการผลติ
เป็นหลัก เมื่อวิเคราะห์หาสาเหตุดังตารางที่ 2 พบว่าในสถานีงานประกอบมีการเคลื่อนที่มากเกินความจ าเป็น  
และมขี ัน้ตอนการท างานทีซ่ ้าซอ้นกนั จงึตอ้งมกีารออกแบบรถเขน็และถงัใส่อุปกรณ์ประกอบประตูทีม่ขีนาดเลก็เพื่อลด
ระยะทางการเคลื่อนทีแ่ละลดเวลาทีใ่ชใ้นการผลติ ซึ่งรวมไปถงึการจดัการท างานใหม่ในสถานีงานประกอบ ใหม้กีาร
ท างานและเวลาทีเ่หมาะสมกบัความตอ้งการผลติและมปีระสทิธภิาพการท างานทีด่ขี ึน้ 

 
ตารางท่ี 2 วเิคราะหส์าเหตุปัญหาจาก Why-why Analysis 

ลกัษณะของปัญหา Why 1 Why 2 Why 3  นวทางการ ก ไข 
ผลติไม่ครบจ านวน
และจดัส่งไมท่นั
ก าหนด 

1. มงีานรอคอย
ระหว่าง
กระบวนการ
ผลติมาก 

สถานีงานประกอบ
ใชเ้วลาใน
กระบวนการผลติ
มากเกนิไป 

1. มกีาร
เคลื่อนทีม่าก
เกนิความ
จ าเป็น 

2. มขี ัน้ตอน
การท างานที่
ซ ้าซอ้นกนั 

1. ออกแบบรถเขน็และถงั
ใส่อุปกรณ์ 

2. จดัการท างานใหมโ่ดยใช้
หลกั ECRS 

 2. การรบัค าสัง่
ของฝ่ายผลติไม่
แน่นอน 

ขาดการวางแผน
ปรมิาณการผลติ 

- วางแผนการผลติใหมโ่ดย
การน า Aggregate 
Planning เขา้มาช่วยในการ
วางแผนการผลติ 

 
  นวทางการปรบัปรงุประสิทธิภาพ 

การใช หลกัการลดความสญูเปล่าด วย ECRS 
 - Eliminate ก าจดัขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่จ าเป็น จากเดมิจะมกีารเคลื่อนทีเ่พื่อไปหยบิเครื่องเจยีรจากอกีโต ะ
แลว้จงึเคลื่อนกลบัมายงัโต ะประกอบ เปลีย่นเป็นสามารถหยบิเครื่องเจยีรจากใตโ้ต ะทีท่ าการประกอบไดเ้ลย 
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 - Rearrange จดัล าดบังานใหม่ดว้ยการเพิม่งานในสถานีงานก่อนหน้าคอืสถานีงานปัม๊ท าแทนในส่วนของการ
เตรยีมฉนวนใยหนิใส่รถเขน็ไวใ้หพ้รอ้มต่อการใชง้าน 
 - Simplify ท าการเพิม่อุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดส้ะดวกขึน้ไดแ้ก่ถงัใส่อุปกรณ์ประกอบบานประตูทีม่ขีนาดเลก็
และรถเขน็ โดยได้เสนอแนวคดินี้ร่วมกบัทางหวัหน้างานฝ่ายผลติและทางบรษิทัได้ด าเนินการออกแบบและผลติจรงิ 
แสดงดงัภาพที ่8 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 8 รถเขน็ทีใ่ชใ้นการท างาน 
 

การให พนักงานท่ีว่างงาน ณ ขณะนัน้เข ามาท างานพร อมกนั 
 จากเดิมจะมพีนักงานสอดฉนวนใยหนิและประกอบหวัท้ายประตูเพียงคนเดียว เปลี่ยนเป็นให้พนักงานที่
ว่างงาน ณ ขณะนัน้เขา้มาท างานพรอ้มกนั โดยจะเป็นการสอดฉนวนใยหนิและประกอบหวัทา้ยประตูพรอ้มกนัทัง้สอง
ดา้น ซึง่จะช่วยลดเวลาในการท างานของกระบวนการ  

การให พนักงานใช มือทัง้ 2 ข างให เกิดประโยชน์สูงสุด 
 จากเดิมพนักงานจะต้องเคลื่อนที่ไปหยบิสว่านขนัน็อตและเครื่องขดัทีละรอบกัน เปลี่ยนเป็นให้พนักงาน
เคลื่อนที่ไปหยบิสว่านขนัน็อตและเครื่องขดัมาพร้อมกนัใน  1 รอบ เป็นไปตามหลกัการเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
(Motion Economy) [14-15] เป็นหลักการเคลื่อนไหวอย่างมีประสิทธิภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท า งาน 
และลดความเครยีดของพนักงาน ท าใหล้ดเวลาในการท างานของกระบวนการ และลดจ านวนรอบในการเคลื่อนที ่ 

สรปุผลการปรบัปรงุ ละกระบวนการ 
 หลงัจากด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติโดยใชห้ลกัการศกึษาการท างาน (Work Study) ใหก้บัสถานีงาน
ประกอบ พบว่าเวลาและระยะทางในกระบวนการผลติลดลง โดยผูว้จิยัไดใ้ชแ้ผนภูมกิระบวนการไหล เพื่อแสดงถงึการ
ลดขัน้ตอนการท างาน แสดงตวัอย่างดงัภาพที ่9 และสามารถสรุปผลการปรบัปรุงเวลาท างานของแต่ละกระบวนการใน
สถานีงานประกอบหลงัการปรบัปรุง แสดงดงัตารางที ่3 
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ภาพท่ี 9 ตวัอย่างของการวเิคราะหง์านย่อยก่อนและหลงัปรบัปรงุ (การประกอบคิว้หน้าต่างเขา้กบัช่องหน้าต่าง) 
 

  

(ก่อนปรบัปรุง) (หลงัปรบัปรุง) 

9 เคลื่อนไปทีส่ว่าน
ขนัน็อต 

32.40 29.04      จะมกีาร
ปรบัปรุงโดย

การให้
พนกังานใช้
มอืทัง้ 2 ขา้ง

ใหเ้กดิ
ประโยชน์
สงูสดุ 

10 หยบิสว่านขนัน็อต - 8.88      

11 เคลื่อนไปทีป่ระตู 32.40 28.44      

12 ยดึน็อตคิว้หน้าต่าง
เขา้กบัช่องหน้าต่าง 

- 380.16       

13 วางสว่านขนัน็อต - 11.16       

14 เคลื่อนไปทีเ่ครือ่ง
ขดั 

32.40 30.48      จะมกีาร
ปรบัปรุงโดย

การให้
พนกังานใช้
มอืทัง้ 2 ขา้ง

ใหเ้กดิ
ประโยชน์
สงูสดุ 

15 หยบิเครือ่งขดั - 10.44      

16 เคลื่อนไปทีป่ระตู 32.40 30.96      

17 ขดัประตู - 977.76       

18 วางเครือ่งขดั - 11.52       

19 ยกรปะตูขึน้ - 31.80       

20 เคลื่อนยา้ยประตูไป
สถานีท าความ
สะอาดโดยใชค้นยก 

280.44 830.28      จะมกีาร
ปรบัปรุงดว้ย
วธิ ีSimplify 

21 วางประตูลง - 34.08       

22 ประตูรอท าความ
สะอาด 

- -       

 รวม 573.48 3344.76  (55.75 
นาท)ี 

 

แผนภมูกิระบวนการไหล 
Flow Process Chart  

แผนภมูหิมายเลข: 37 แผนที:่ 1 สรปุ 
กระบวนการ: ประกอบ (คิว้หน้าต่างเขา้กบั
ช่องหน้าต่าง) (ต่อชุด : 12 บาน) 

สญัลกัษณ์ ปัจจบุนั ปรบัปรงุ เพิม่ขึน้ 
การปฏบิตังิาน 12   
การขนส่ง 9   
การรอคอย 1   

 การตรวจสอบ -   

 
ผูบ้นัทกึ: สุภานนั สสีะไหล 

การเกบ็ -   
ระยะทาง (เมตร) 573.48   
เวลา (วนิาท)ี 3344.76   

 
ล าดบั 

 
ขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิาน 

 
ระยะทาง 
(เมตร) 

 
เวลา (วนิาท)ี 

สญัลกัษณ์  
หมายเหตุ 

 
     

1 เคลื่อนไปทีค่ิว้
หน้าต่าง 

31.80 24.36       

2 หยบิคิว้หน้าต่าง - 11.28       

3 เคลื่อนไปทีป่ระตู 31.80 25.32       

4 ใส่คิว้หน้าต่างเขา้
กบัช่องหน้าต่าง 

- 62.76       

5 เคลื่อนไปทีเ่ครือ่ง
เชื่อม 

49.92 40.92       

6 หยบิหวัเชื่อม - 10.08       

7 เคลื่อนไปทีป่ระตู 49.92 38.88       

8 เชื่อมคิว้หน้าต่าง
เขา้กบัช่องหน้าต่าง 

- 716.16       

 

ปรบัปรงุ ปัจจบุนั 

แผนภมูกิระบวนการไหล 
Flow Process Chart  

แผนภมูหิมายเลข: 37 แผนที:่ 1 สรปุ 
กระบวนการ: ประกอบ (คิว้หน้าต่างเขา้กบั
ช่องหน้าต่าง) (ต่อชุด : 12 บาน) 

สญัลกัษณ์ ปัจจบุนั ปรบัปรงุ ลดลง 
การปฏบิตังิาน 12 12 - 
การขนส่ง 9 7 2 
การรอคอย 1 1 - 

 การตรวจสอบ - - - 
 
ผูบ้นัทกึ: สุภานนั สสีะไหล 

การเกบ็ - - - 
ระยะทาง (เมตร) 573.48 226.01 347.47 
เวลา (วนิาท)ี 3344.76 2424.39 920.37 

 
ล าดบั 

 
ขัน้ตอนการ
ปฏบิตังิาน 

 
ระยะทาง 
(เมตร) 

 
เวลา (วนิาท)ี 

สญัลกัษณ์  
หมายเหตุ 

 
     

1 เคลื่อนไปทีค่ิว้
หน้าต่าง 

31.80 24.96       

2 หยบิคิว้หน้าต่าง - 11.04       

3 เคลื่อนไปทีป่ระตู 31.80 25.20       

4 ใส่คิว้หน้าต่างเขา้
กบัช่องหน้าต่าง 

- 60.00       

5 เคลื่อนไปทีเ่ครือ่ง
เชื่อม 

49.92 42.72       

6 หยบิหวัเชื่อม - 10.20       

7 เคลื่อนไปทีป่ระตู 49.92 37.32       

8 เชื่อมคิว้หน้าต่าง
เขา้กบัช่องหน้าต่าง 

- 702.00       

 

ปัจจบุนั ปรบัปรงุ 

9 เคลื่อนไปทีส่ว่าน
ขนัน็อตและเครือ่ง
ขดั 

3.24 2.38      ปรบัปรุงโดย
การให้

พนกังานใช้
มอืทัง้ 2 ขา้ง

ใหเ้กดิ
ประโยชน์
สงูสดุ 

10 หยบิสว่านขนัน็อต
และเครือ่งขดั 

- 1.25      

11 เคลื่อนไปทีป่ระตู 3.24 2.40      

12 วางเครือ่งขดั - 1.18       

13 ยดึน็อตคิว้หน้าต่าง
เขา้กบัช่องหน้าต่าง 

- 376.80       

14 วางสว่านขนัน็อต - 1.08       

15 หยบิเครือ่งขดั - 1.14       

16 ขดัประตู - 973.20       

17 วางเครือ่งขดั - 1.06       

18 ยกประตูใส่รถเขน็ - 29.28       

19 เคลื่อนยา้ยประตูไป
สถานีท าความ
สะอาดโดยใชร้ถเขน็ 
(แบ่งขน 2 รอบ 
รอบละ 6 บาน) 

46.74 121.18      ปรบัปรุงโดย
วธิ ีSimplify 
โดยการเพิม่
รถเขน็เขา้มา
ช่วยในการ
เคลื่อนยา้ย
แทนการใช้
คนยก 

20 ประตูรอท าความ
สะอาด 

- -       

 รวม 226.01 2675.37  (40.41 
นาท)ี 
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ตารางท่ี 3 เวลาการท างานของแต่ละกระบวนการในสถานีงานประกอบ (หลงัปรบัปรุง) 

กระบวนการ เวลาการท างานใน ต่ละกระบวนการ (นาที) ต่อ 12 บาน 
ประกอบบานประตูส่วนหลงั 48.94 
ประกอบบานประตูส่วนหน้า 33.58 
ยดัฉนวนใยหนิและประกอบหวัทา้ย 71.96 
ประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ 81.42 
ประกอบคิว้หน้าต่างเขา้กบัช่องหน้าต่าง 84.27 

รวม 320.17 
 
จากการปรบัปรุงสายการผลติขา้งตน้พบว่าเวลาทีใ่ชใ้นการผลติลดลง ส่งผลต่อประสทิธภิาพและประสทิธผิล

ของสายการผลติทีเ่พิม่ขึน้ จ านวนการผลติชิน้งานต่อวนั และรายไดท้ีเ่พิม่ขึน้จากการผลติ สรุปไดด้งันี้ 

ปรมิาณการผลติชิน้งานต่อวนั =     
เวลาในการผลติทัง้หมด (นาทตี่อวนั)

เวลาทีใ่ชใ้นการผลติ (นาทตี่อบาน)
 

 

     =     
480

26.68
    =  17 บาน 

 
ประสทิธภิาพสมดุลยข์องสายการผลติ (Line Balancing Efficiency) 

=    
ผลรวมเวลาของการประกอบชิน้งาน × 100

จ านวนสถานีงาน × รอบเวลาการท างานสงูสุด
 

 

     =    
320.17 × 100 

5 × 84.27
   =  75.98% 

 
ประสทิธผิลของสายการผลติ (Line Production Effectiveness) 

=     
ปรมิาณทีผ่ลติไดต้่อสปัดาห์ × 100

ปรมิาณทีต่อ้งการต่อสปัดาห์
  

 

     =      
34 ×100 

32
   =  106.25% 

 
     จ านวนประตูทีผ่ลติไดเ้พิม่ขึน้เท่ากบั 6 บานต่อสปัดาห ์ราคาประตูต่อบานเท่ากบั 6,500 บาท 

    รายไดท้ีเ่พิม่ขึน้จากการผลติ    =  จ านวนประตทูีผ่ลติไดเ้พิม่ขึน้ × ราคาประตู 
            =  6 บาน × 6,500 บาท  =  39,000 บาทต่อสปัดาห ์
 

ก่อนการปรบัปรุงพบว่าเวลาทีใ่ชใ้นการประกอบชิ้นงานหนึ่งชุดของกระบวนการยดัฉนวนใยหนิและประกอบ
หวัทา้ย กระบวนการประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ และกระบวนการประกอบคิว้หน้าต่างเขา้กบัช่องหน้าต่างใชเ้วลา
มาก ท าใหไ้ม่สามารถผลติไดท้นัตามก าหนด หลงัปรบัปรุงพบว่าเวลาทีใ่ชใ้นการประกอบลดลงท าใหป้ระสทิธภิาพการ
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ผลติเพิม่ขึน้ ปรมิาณการผลติชิ้นงานต่อวนัเพิม่ขึน้เป็น 17 บานต่อวนั ประสทิธภิาพสมดุลย์ของสายการผลติเพิม่ขึน้
เป็น 75.98% ประสิทธิผลของสายการผลิตเพิม่ขึ้นเป็น 106.25% และมีรายได้ที่เพิ่มขึ้นจากการผลิต 39,000 บาท 
ต่อสปัดาห ์การเปรยีบเทยีบของเวลาก่อนและหลงัการปรบัปรุงแสดงดงัภาพที ่10 

 
ภาพท่ี 10 ขอ้มลูเวลาการผลติกอ่น – หลงัปรบัปรุง 

 
จากภาพที ่10 จะเหน็ไดว้่าหลงัปรบัปรุงวธิกีารท างานในสถานีงานประกอบ พบว่าเวลาทีใ่ชใ้นการประกอบ

ชิน้งานลดลง ส่งผลใหท้างโรงงานผลติสนิคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ สามารถผลติสนิคา้เพิม่ขึน้เป็น 34 บาน
ต่อสปัดาห ์
 

สรปุ ละอภิปรายผล 
จากการศกึษากระบวนการผลติประตูเหล็กกนัไฟของบรษิทักรณีศกึษาพบว่ามหีลายขัน้ตอนที่ใชเ้วลานาน 

เกิดความสูญเปล่าในการท างานจากการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น ท าให้ไม่สามารถส่งสินค้าได้ทนัก าหนดสถานีงาน
ประกอบเป็นสถานีงานที่ใช้เวลานานที่สุด ประกอบด้วย 5 กระบวนการได้แก่ การประกอบบานประตูส่วนหลัง  
 การประกอบบานประตู  การยดัฉนวนใยหนิและประกอบหวัทา้ย การประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ และการประกอบ
คิ้วหน้าต่างเขา้กบัช่องหน้าต่าง จงึหาแนวทางการปรบัปรุงเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ ผู้วจิยัได้ประยุกต์ใชห้ลกั
การศกึษาการเคลื่อนทีแ่ละเวลา และหลกัการ ECRS โดยลดขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่จ าเป็น จดัล าดบังานใหม่ และใช้
อุปกรณ์ช่วยใหง้านงา่ยขึน้ หลงัปรบัปรุงพบว่าเวลาทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติลดลง เปรยีบเทยีบผลลพัธก์่อนและหลงัการ
ปรบัปรุง สรุปไดด้งันี้ 

(1) กระบวนการประกอบบานประตูส่วนหลงั 
  เวลาของกระบวนการก่อนปรบัปรุง 57.75 นาท ีหลงัปรบัปรุง 48.94 นาท ีลดลง 8.81 นาท ี
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(2) กระบวนการยดัฉนวนใยหนิและประกอบหวั-ทา้ยประตู  
  เวลาของกระบวนการก่อนปรบัปรุง 99.64 นาท ีหลงัปรบัปรุง 71.96 นาท ีลดลง 27.68 นาท ี

(3) กระบวนการประกอบบานประตูเขา้กบัวงกบ 
  เวลาของกระบวนการก่อนปรบัปรุง 99.79 นาท ีหลงัปรบัปรุง 81.42 นาท ีลดลง 18.37 นาท ี

(4) กระบวนการประกอบคิว้หน้าต่างเขา้กบัช่องหน้าต่าง 
 เวลาของกระบวนการก่อนปรบัปรุง 106.10 นาท ีหลงัปรบัปรุง 84.27 นาท ีลดลง 21.83 นาท ี
หลงัการปรบัปรุงพบว่าเวลาที่ใช้ในการผลิตลดลง จากเดิม 396.87 นาที เป็น 320.17 นาที ประสิทธภิาพ

สมดุลย์ของสายการผลติเพิม่ขึ้นจาก 74.81% เป็น 75.98% ประสทิธผิลของสายการผลติเพิม่ขึ้นจาก 87.50% เป็น 
106.25% และปรมิาณการผลติต่อสปัดาห์เพิม่ขึน้เป็น 34 บานต่อสปัดาห ์จากเดมิ 28 บานต่อสปัดาห ์คดิเป็น 28.57% 
และมรีายไดท้ีเ่พิม่ขึน้จากการผลติ 39,000 บาทต่อสปัดาห ์จากการปรบัปรุงสรุปผลการเพิม่ประสทิธภิาพ ดงัตารางที ่4 

 
ตารางท่ี 4 สรุปผลการเพิม่ประสทิธภิาพ 

ผลการปรบัปรงุ ก่อน หลงั ผลต่าง % ท่ีเพ่ิมขึ้น(ลดลง) 

1. เวลาในการผลติ (นาท)ี 396.87 320.17 76.70 ลดลง 19.33% 
2. ปรมิาณการผลติ (บาน) 28 34 6 เพิม่ขึน้ 21.42% 
3. รายไดท้ีเ่พิม่ขึน้จากการผลติ (บาท) 182,000 221,000 39,000 เพิม่ขึน้ 21.43% 
4. ประสทิธภิาพสมดุลยข์องสายการผลติ (%) 74.81 75.98 1.17 เพิม่ขึน้ 1.17% 

5. ประสทิธผิลการผลติ (%) 87.50 106.25 18.75 เพิม่ขึน้ 18.75% 
6. ค่าท างานล่วงเวลา (บาท) 1,640.66 - 1,640.66 ลดลง 100% 

 
 ผลการวจิยัแสดงถงึการเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ ท าใหเ้วลาในการผลติลดลงและเพิม่ผลผลติ
มากขึ้น แต่อาจมปัีจจยับางประการทีส่่งผลใหป้ระสทิธภิาพไม่เป็นไปตามเดมิถ้าขาดการควบคุมดูแลการปฏบิตังิาน  
ของพนักงานให้เป็นไปตามแผนงานที่ก าหนดไว้ การไม่ได้ใช้งานหรือขาดการบ ารุงรกัษาเครื่องมอืหรืออุปกรณ์ที่
ออกแบบไว้เพื่อช่วยในการท างานให้เร็วขึ้น และการปรับปรุงพื้นที่ของการปฏิบัติงานให้สะดวกและง่ายต่อการ
เคลื่อนยา้ยชิน้งาน นอกจากนี้การศกึษาวจิยัเพิม่เตมิในอนาคต ควรมกีารศกึษาในเรื่องของการวางแผนการผลติเพื่อให้
สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกคา้ ควรมกีารศกึษาในเรื่องของความปลอดภยัในการท างาน และหลกัการ 
ยศาสตร์ (Ergonomics) โดยพจิารณาการใชร้ถเขน็ในการเคลื่อนยา้ยประตูไปประกอบในแต่ละสถานีงาน รวมทัง้การ
เพิม่ช่องส าหรบัใส่เครื่องมอือุปกรณ์ทีพ่รอ้มใชง้าน 
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