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บทคัดยอ 
  

การศึกษานี้นี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยการนํา
เทคนิคลีนมาใชกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหสามารถทําการผลิตไดอยางราบเรียบตอเนื่อง 
เพื่อทําใหผลิตภัณฑจากกระบวนการผลิตเพิ่มมากข้ึน  
 จากกรณีศึกษากระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก พบวา มีปญหาใน
ข้ันตอนการผลิตในสวนของกระบวนการผลิตท่ีไมสามารถทําการผลิตไดอยางตอเนื่อง เนื่องจากมีจุด
ท่ีเปนคอขวดภายในกระบวนการผลิตในข้ันตอนของการอัดข้ึนรูปและการขาดทักษะของพนักงาน ทํา
ใหกระบวนการผลิตไมมีความราบเรียบ และทําใหไมสามารถเพ่ิมผลผลิตจากกระบวนการผลิตได 
ดังนั้น การคนควาอิสระน้ีจึงไดกําหนดใหมีการแสดงอัตราสวนผสมที่ชัดเจนในข้ันตอนการผลิต ใน
สวนของการผสมวัตถุดิบข้ันตอนท่ีหนึ่ง โดยไดทําการปรับเรียบกระบวนการผลิตดวยเทคนิคของลีน 
และทําการฝกอบรมความรูในเร่ืองของกระบวนการทํางานใหกับพนักงานอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือทําการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหไดตามเทคนิคลีน  
 ผลจากการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต พบวา สามารถเพิ่มปริมาณผลิตภัณฑ
จากการผลิต จาก 96.5 เปน 99.49 เปอรเซ็นต โดยเพิ่มข้ึนจากเดิม 2.99 เปอรเซ็นต และสามารถผลิต
ผลิตภัณฑอิฐบล็อกไดเพิ่มข้ึนจากเดิม จาก 19,536 ช้ิน เปน 22,885 ช้ิน เพิ่มข้ึน 3,349 คิดเปน 17.14 
เปอรเซ็นต  
คําสําคัญ: ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System), ประสิทธิภาพ, กระบวนการผลิต  
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ABSTRACT 
 

 The objectives of this independent study were to increase the efficiency of production 
process using Lean technique in order to pursue a smooth and continuous production process, and to 
increase the production. 
 From the case study of concrete block production process, the discontinuity in the 
production process was found to be a bottleneck in the pressing process and lack of employee skill, 
which lead to the inability to increase production. The results from this study lead to display the 
exact mixture of compounds in the process of mixing raw materials in step1, leveled production 
using Lean technique, and continuous work process training of the employees.  
 The results from the process improvement found that the production was increased from 
96.5% to 99.49%, which was a 2.99% efficiency increase. The concrete blocks production was 
increased from 19,536 pieces to 22,885 pieces, which was an increase of 3,349 pieces or 17.4%. 
Keywords: lean technique, efficiency, concrete block  
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ดร.ปทมา  เจริญพร อาจารยท่ีปรึกษาการคนควาอิสระ  ผศ. ดร.ดารณี  พิมพชางทอง กรรมการสอบ
การคนควาอิสระท่ีไดสละเวลาอันมีคาใหคําปรึกษา  คําแนะนําในการศึกษาคนควาอิสระฉบับนี้ให
ลุลวงไปไดดวยดีจนประสบความสําเร็จ และผูทําการศึกษาขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุกทาน
ดวยความเคารพอยางสูงท่ีไดอบรมส่ังสอน ถายทอดวิชาความรูจนทําใหสําเร็จการศึกษาไว ณ ท่ีนี้ 
 ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุกทานในหลักสูตรการจัดการวิศวกรรมธุรกิจ ภาควิชา 
บริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ท่ีกรุณามอบวิชาความรูอันมีคาใหแกผูทํา
การศึกษาคนควาอิสระ รวมท้ังเจาหนาท่ีประจําโครงการหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิตทุกทานท่ี
ไดอํานวยความสะดวกดวยดีเสมอมา 
 ทายนี้ ขอกราบขอบพระคุณและขอมอบความดีใหกับ บิดา มารดา พี่นอง ครอบครัว เพื่อน 
และพ่ีรวมช้ันเรียน ท่ีคอยชวยเหลือเอาใจใสใหการสนับสนุนและเปนกําลังใจเสมอมา  และ
ขอขอบพระคุณทุกทานท่ีมิสามารถเอยนามไดท้ังหมดในท่ีนี้ ท่ีไดมีสวนสงเสริมสนับสนุนสงผลให
การคนควาอิสระฉบับนี้สําเร็จลุลวงดวยดีและยังเปนประโยชนตอผูท่ีสนใจศึกษาตอไป หากการศึกษา
ในคร้ังนี้มีบทความใดขาดตกบกพรองหรือไมสมบูรณในการศึกษา ผูทําการศึกษาคนควาอิสระนี้
กราบขออภัยมา ณ โอกาสนี้ดวย 
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บทน ำ 
 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ในปัจจุบนัแนวคิดแบบลีน (Lean Thinking) ไดรั้บความสนใจเป็นอยา่งมากจากคนหลาก 
หลายวงการ ไม่วา่จะเป็นอุตสาหกรรมการผลิต บริการ รวมถึงภาครัฐและเอกชนต่าง ๆ  ลว้นไดน้ าเอา
แนวคิดของลีนเขา้ประยุกต์ใช้กบัองค์กรทั้งส้ิน ซ่ึงลีนเป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีสามารถน าเขา้มาใช้
บริหารจดัการกระบวนต่าง ๆ ไดเ้ป็นอยา่งดี โดยถูกผูท่ี้น าไปใชเ้อาไปปฏิบติัใชใ้นหลากหลายบริบท 
ดงันั้นลีนจึงไม่ใช่แค่เคร่ืองมือในการบริหารจดัการแต่กลบัมีความหมายในหลากหลายมิติของการ
จดัการภายในองค์กรธุรกิจไม่ว่าเป็นธุรกิจแบบใด อุตสากรรมใหญ่น้อยล้วนน าลีนไปประยุกต์ใช้
ทั้งนั้น และในปัจจุบนัตอ้งยอมรับว่าส่ิงปลูกสร้างต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนมาลว้นแลว้แต่เกิดข้ึนมาจากการ
กระท าของฝีมือมนุษยท่ี์เรียกวา่ งานก่อสร้าง และงานก่อสร้างต่าง ๆ ท่ีมนุษยส์รรสร้างข้ึนมานั้นไม่วา่
จะเป็นบา้น อาคาร ถนน สวนหยอ่ม หรือส่ิงปลูกสร้างต่าง ๆ เหล่าน้ีลว้นเกิดจากวสัดุก่อสร้างแต่ละ
ชนิดผสมผสานเขา้ด้วยกนักลายเป็นช้ินงานแต่ละงานได้อย่างลงตวั ซ่ึงวสัดุก่อสร้างท่ีน ามาเป็น
องคป์ระกอบในการก่อสร้างหน่ึงในนั้นก็คืออิฐบล็อกท่ีถูกน ามาใชง้านอยา่งแพร่หลายและท าให้เกิด
งานข้ึนมา 
 เน่ืองจากกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกจ าเป็นตอ้งมีกระบวนการใน
การผลิตและมีขอบเขตเวลา (Cycle Time) ท่ีชดัเจนและมีการบริหารจดัการในกระบวนการในการ
ผลิตท่ีดีจึงจะท าใหก้ระบวนการในการผลิตมีประสิทธิภาพ ในงานวิจยัน้ีไดท้  าการศึกษากระบวนการ
ในการผลิตอิฐบล็อกจากร้านพรไพฑูรยอิ์ฐบล็อก  ซ่ึงเป็นร้านผลิตอุปกรณ์ก่อสร้างขนาดเล็กและมี
พนักงานน้อยจึงท าให้กระบวนการผลิตไม่มีขั้นตอนในการด าเนินการภายในกระบวนการผลิตท่ี
ชดัเจนและขอบเขตเวลา (Cycle Time) ในการผลิตไม่ไดถู้กก าหนดไวต้ายตวัเหมือนอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ่ ท าให้ผลลพัธ์ท่ีไดใ้นการผลิตมีจ านวนผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ากการผลิตต ่า  ซ่ึงก็มีปัจจยัตวัแปร
หลายตวัท่ีเขา้มาเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต ไม่วา่จะเป็นระบบห่วงโซ่อุปทานในการผลิต (Supply 
Chain) ตวัของพนกังาน และภายในตวัของกระบวนการผลิตเอง ท าให้กระบวนการในการผลิตไม่
ต่อเน่ือง และบางจุดใช้เวลานานในการเขา้สู่กระบวนการถดัไปของเคร่ืองจกัร ท าให้การผลิตของ
เคร่ืองจกัรท่ีผลิตได้ต่อวนัท าให้ได้ผลลพัธ์ในการผลิตได้ไม่ตรงตามเป้าหมาย ดงันั้นจึงท าให้เกิด
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ปัญหาภายในกระบวนการการผลิตเป็นเหตุให้เกิดการเสียเวลารอ (Waiting Time) ในแต่ละขั้นตอน
ของการผลิตในกระบวนการการผลิต ผูว้ิจยัจึงสามารถสรุปปัญหาไดว้า่  ระบบขาดการบริหารจดัการ
ในการท างานท่ีดี พนกังานไม่เขา้ใจของระบบเคร่ืองจกัรท่ีดีพอ และท าให้เกิดเป็นการสูญเสียเวลาไป
เน่ืองจากเกิดการรอเวลา (Waiting Time) สูงในบางจุดของกระบวนการผลิต สุดทา้ยท าให้การไหล
ของกระบวนการผลิตไม่ต่อเน่ือง 
 ดงันั้นในการท าการศึกษาน้ี จึงไดท้  าการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกให้ไดอ้ตัราการผลิตต่อวนัสูงข้ึน
จากเดิม ซ่ึงปัจจุบนัก าลงัการผลิตผลิตได้อยู่ท่ี  900-1,000 ช้ินต่อวนั เม่ือท าการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตจะท าให้กระบวนการผลิตมีผลลพัธ์ได้มากกว่า 1,300 ช้ินต่อวนั โดยจะท าให้
กระบวนการในการผลิตอิฐบล็อกมีกระบวนการในการผลิตอยา่งเป็นล าดบัขั้นตอน และท าการบริหาร
จดัการเร่ืองเวลา ท าให้ระยะเวลาของกระบวนการหน่ึงไปสู่กระบวนการหน่ึงในกระบวนการผลิตไม่
สูญเปล่าและท าให้การไหล (Flow) ของกระบวนการผลิตต่อเน่ืองจึงไดน้ าเอาเทคนิคของลีน (Lean 
Technique) มาใชเ้พื่อขจดัความสูญเปล่าเหล่าน้ีออกไปจากกระบวนการผลิต โดยการท าให้การไหล 
(Flow) ของกระบวนการการผลิตต่อเน่ือง 
 
1.2  วตัถุประสงค์กำรวจัิย 
 1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกให้มีประสิทธิภาพใน
กระบวนการการผลิต 
 2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยพิจารณาจากผลิตภณัฑ์ (Productivity) ต่อ
จ านวนของเสียในการผลิต 
 
1.3  ขอบเขตของกำรวจัิย 
 ในส่วนน้ีจะกล่าวถึงขอบเขตในการศึกษาโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1.  ท าการศึกษากระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกขนาดมาตรฐาน 7 x 19 x 39
เซนติเมตร โดยท าการศึกษากระบวนการภายในการผลิตจากเร่ิมกระบวนการผลิตจนกระทัง่ส้ินสุด
กระบวนการผลิตโดยกระบวนการผลิตมีอยูด่ว้ยกนัหลกั ๆ  4 ขั้นตอน คือ การผสม การล าเลียง แท็งก์
พกัรอ และการอดัข้ึนรูป 
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 2.  กระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกจากเคร่ืองอดัอิฐบล็อกแบบก่ึงอตัโนมติั
คนเหยียบอดัแบบ 1 หวั 2 กอ้น จากร้านพรไพฑูรยอิ์ฐบล็อก เลขท่ี 50 หมู่ 16 อ าเภอนาเชือก จงัหวดั
มหาสารคาม 44170  
 3.  ใช้หลกัแนวคิดตามเทคนิคลีนในการก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มเขา้มา
พฒันากระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก เพื่อขจดัเวลาท่ีสูญเสียไปของกระบวนการผลิต
แต่ละขั้นตอน 
 4.  จ  านวนพนกังานท่ีใชใ้นการผลิตมีอยูร่ะหวา่ง 4-6 คน โดยใชผ้ลิตภณัฑ์ (Productivity) 
ของเสียเทียบของดีเป็นตวัวดัเป็นช้ิน/วนั/คน 
 5.  ระยะเวลาในการศึกษาวจิยั 
 
ตำรำงที ่1.1 แสดงระยะเวลาการวจิยั 

 ต. ค 2555-พ .ย 2555 ธันวำคม 2555 มกรำคม 2556 
1. ศึกษากระบวนการผลิต    
2. เก็บขอ้มูลการผลิตก่อน
ใชเ้ทคนิคลีน  

  

3. เก็บขอ้มูลการผลิตหลงั
ใชเ้ทคนิคลีน 

   

4. วเิคราะห์ขอ้มูล    
5. สรุปผลการวเิคราะห์
ขอ้มูล 

   

 
1.4  ค ำจ ำกดัควำมในกำรวจัิย  
 1.  Lean System หมายถึง ระบบบริหารการผลิตรูปแบบหน่ึง เป็นขบวนการท่ีมีความคล่อง 
ตวั สามารถด าเนินการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว ท าใหข้บวนการมีความสูญเสียใหน้อ้ยท่ีสุด 
 2.  อิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก (พงศพ์นั วรสุนทโรสถ และวรพงศ ์วรสุนทโรสถ, 2555) 
หมายถึง คอนกรีตบล็อก เป็นวสัดุก่อสร้างประเภทวสัดุก่อ ส าหรับการก่อสร้างผนงัอาคารทัว่ไป กอ้น
คอนกรีตผลิตจากส่วนผสมของปูนซีเมนตพ์อร์ตแลนด ์น ้า และวสัดุผสมท่ีเรียกวา่หินยอ่ย (หินฝุ่ น) 
หมายเหตุ: คอนกรีตบล็อกมกัเรียกกนัดว้ยภาษาตลาดโดยทัว่ไปวา่ อิฐบล็อก 
 3.  เคร่ืองอดัอิฐบล็อก หมายถึง เคร่ืองมือกลท่ีใชผ้ลิตอดัข้ึนรูปคอนกรีตบล็อก 
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 4.  พนกังาน หมายถึง บุคลากรท่ีท างานในพื้นท่ีของกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกในร้าน
พรไพฑูรยอิ์ฐบล็อกเท่านั้น 
 5.  ขนาดมาตรฐาน 0.07 x 0.19 x 0.39 ม. หมายถึง ขนาดของอิฐบล็อกท่ีใชใ้นการศึกษา
คร้ังน้ีขนาดคือ กวา้ง 7 เซนติเมตร สูง 19 เซนติเมตร และยาว 39 เซนติเมตร 
 6.  Lean Thinking หมายถึง แนวคิดแบบลีน 
 7.  Cycle Time หมายถึง รอบเวลาในการท าการผลิต 
 8.  Supply Chain หมายถึง ห่วงโซ่อุปทานของวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
 9.  Productivity หมายถึง ผลผลิตในกระบวนการผลิต ในท่ีน้ีก็คือ อิฐบล็อกหรือคอนกรีต
บล็อก 
 
1.5  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 1.  ท าใหก้ระบวนการในการผลิตสามารทท าการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 2.  ท าให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตอิฐบล็อกไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพโดยสามารถขจดั
ของเสียท่ีสูญเปล่าภายในกระบวนการผลิตได ้
 3.  ท าใหไ้ดผ้ลลพัธ์ในการผลิตท่ีมากข้ึนกวา่เดิมเม่ือมีการน าเทคนิคลีนมาใช ้
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เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 
 ในส่วนน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งโดยมีหวัขอ้ในการน าเสนอดงัน้ี 
 2.1  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัระบบลีน (Lean Thinking and Lean System) 
 2.2  ทฤษฎีประสิทธิภาพ 
 2.3  กระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก 
 2.4  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1  แนวคิดและทฤษฎเีกีย่วกบัระบบลนี (Lean Thinking and Lean System) 
 จากทฤษฎีของลีนไดก้ล่าวไวว้า่ ลีนมีความเป็นคุณสมบติัแบบองคร์วมถา้เราเขา้ใจระบบก็
จะท าให้เราสามารถควบคุมและปรับเปล่ียนระบบไดต้ลอดเวลาเพื่อความอยูร่อดของระบบ หลกัการ
ของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) คือ การบริหารจดัการดา้นเวลาและการท างานโดยลด
ความสูญเปล่า คือ ลดช่วงเวลาโดยการก าจดัทุกส่ิงท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่มในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ ์
ยึดหลกัการผลิตโดยไม่มีของเหลือและของเสีย โดยหาส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าและก าจดัออกไปเพื่อท่ีจะ
ส่งผลใหร้ะบบการผลิตไหลล่ืน (Flow) ของงานดีข้ึน โดยแบ่งแนวคิดของลีนออกเป็นขั้นตอนหลกัได ้
5 ขั้นตอนดงัน้ี 
 1. ระบุคุณค่า (Value) ของผลิตภณัฑ ์เป็นการท าใหลู้กคา้พึงพอใจสูงสุดไม่วา่จะเป็นลูกคา้ 
ภายในหรือลูกคา้จากภายนอกก็ตาม แต่สุดทา้ยแลว้ก็ตอ้งมองในมุมมองของลูกคา้ภายนอก ลูกคา้จะ
เป็นผูก้  าหนดกระบวนการของคุณค่าท่ีลูกค้าไม่ตอ้งการสรุปแล้ว การระบุคุณค่าท่ีแม่นย  าจะเป็น
ขั้นตอนท่ีส าคญัในแนวคิดแบบลีน ถ้าหากสามารถระบุได้ว่าสินค้าหรือบริการท่ีเป็นผลิตภณัฑ์มี
คุณค่าอยา่งไรกบัลูกคา้ โดยการท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจและไดรั้บการตอบรับจากลูกคา้ในทางท่ี
ดีแลว้ก็จะส่งผลต่อการด าเนินธุรกิจท่ีดีดว้ย ดงันั้นความตอ้งการของลูกคา้จึงเป็นส่ิงส าคญัยิ่ง โดยจะ
ใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกวา่ Quality Function Deployment (QFD) ในการคน้หาความตอ้งการของลูกคา้ 
 เทคนิคของ QFD เป็นการน าความตอ้งการของลูกคา้มาวิเคราะห์และเปรียบเทียบกบั
ความสามารถของตนเองและคู่แข่งในการบรรลุความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อหาหนทางในการตอบ 
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สนองความตอ้งการของลูกคา้ เป็นการน าความตอ้งการของลูกคา้มาก าหนดคุณภาพของสินคา้และ
บริการ ฉะนั้นผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการตอ้งคิดอยูเ่สมอวา่   
 - คุณค่าของสินคา้หรือบริการจะถูกตดัสินใจโดยลูกคา้เสมอ  

 - ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการมีหนา้ท่ีในการสร้างคุณค่าหรือบริการท่ีจะเสนอออกสู่ตลาดและ 
ลูกคา้ 
 - ความตอ้งการของลูกคา้และเสียงตอบกลบั (Feedback) คือ ส่ิงท่ีก าหนดคุณค่า ผูผ้ลิตหรือ
ผูใ้หบ้ริการจ าเป็นจะตอ้งพฒันาสินคา้และบริการเพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ 
 2. สายธารคุณค่า (Value Stream) ส าหรับผลิตภณัฑ์เป็นกระบวนการก าหนดขั้นตอน
กระบวนการผลิต ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตมีผลต่อการเพิ่มผลผลิตของผลิตภณัฑ์เป็น
ขั้นตอนท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของกระบวนการการผลิตหรือคุณภาพ โดยทัว่ไป
จะเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลงวตัถุดิบให้เป็นผลิตภณัฑ์ การก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวน 
การผลิตโดยขั้นตอนน้ีจะเก่ียวกบัการจดัการหลกั 3 ประการ คือ การแกไ้ขปัญหา งานดา้นการจดัการ
สารสนเทศ และงานแปลงสภาพเชิงกายภาพ (การเปล่ียนวตัถุดิบใหเ้ป็นผลิตภณัฑ)์ โดยการท า (Value 
Stream Mapping) หรือ VSM ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการวเิคราะห์สายธารคุณค่า 
 3. ท าใหก้ระบวนการผลิต ไหล (Flow) อยา่งต่อเน่ือง โดยปราศจากการติดขดั คือ การท าให ้ 
กระบวนการผลิตสามารถท าการผลิตไดอ้ย่างราบเรียบต่อเน่ืองไม่มีการติดขดัหรือหยุดขณะท าการ
ผลิตในสายการผลิตและท าให้ทุก ๆ จุดในสายธารการผลิตนั้น ๆ เกิดคุณค่าไดอ้ย่างแทจ้ริงสามารถ
ปรับปรุงกระบวนการไหลของการผลิตต่อเน่ืองไดอ้ยา่งราบร่ืนโดยการก าจดัอุปสรรคและการเสียเวลา
ต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตจากกิจกรรมหน่ึงไปสู่อีกกิจกรรมหน่ึงได้อย่างต่อเน่ือง เช่น การบ ารุง 
รักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) เป็นส่ิงท่ีตอ้งใชเ้วลาให้นอ้ยท่ีสุด แมว้า่จะ
อยูใ่นแผนการผลิตก็ตาม 
 4. ใชร้ะบบ ดึง (Pull) คุณค่าจากผลิตภณัฑ ์คือ การพิจารณาเร่ืองความสูญเปล่าทางดา้นเวลา
ให้ทนัเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน คือ การท าการผลิตเม่ือลูกคา้ภายในตอ้งการและลูกคา้
ภายนอกพอใจในผลิตภณัฑ์ท่ีท าการผลิตออกไป วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาดี คือ การ
สร้างความสมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา เพื่อความสมดุลของการไหลของ
คุณค่าบนความตอ้งการของลูกคา้ และเป็นความรวดเร็วท่ีก าหนดให้ในระบบการผลิตเพื่อให้ไดต้าม
ความตอ้งการในระบบการผลิตแบบลีน  
 5. สร้างความสมบูรณ์แบบ (Perfection) อยู่ตลอดเวลา ในแนวคิดของกระบวนการผลิต
แบบลีน เม่ือท าการเพิ่มคุณค่าให้กับสินคา้แล้วก็ต้องท าการบริหารจดัการกระบวนการผลิตให้



7 
 

กระบวนการผลิตสามารถผลิตไดอ้ย่างต่อเน่ืองไม่ติดขดั เพื่อเป็นการเพิ่มคุณค่าให้มากท่ีสุดและจะ
น าสู่ความสมบูรณ์แบบของระบบการผลิตและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง เพื่อ
คน้หาความสูญเปล่าและก าจดัออกไปอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
การท่ีจะท าให้กระบวนการผลิตประสบความส าเร็จได้นั้นจะตอ้งมีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพใน
หลกัการท่ีไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ ควรลดความผิดพลาดเก่ียวกบัการสร้างผลผลิตและการจดัการ               
ซ่ึงเป็นผลตอบสนองไปยงัความตอ้งการของลูกคา้ 
 ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิตท่ีมีระบบแบบแผนเพื่อลดและก าจดัความสูญ
เปล่าออกจากกระบวนการผลิตโดยการเพิ่มคุณค่าของห่วงโซ่คุณค่าภายในกระบวนการผลิต โดยการ
ท าให้กระบวนการผลิตเกิดสภาพการไหลของกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง ราบเรียบ และท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตอย่างได้ตลอดเวลา เพื่อเพิ่มคุณค่าให้กบักระบวนการผลิตอยู่เสมอ จาก
แนวคิดลดความสูญเปล่าขา้งตน้ของลีนถูกแบ่งออกความสูญเปล่าไวเ้ป็น 7 ขอ้ความสูญเปล่า คือ 
 1. การผลิตมากเกินพอดี (Over Production) เป็นการผลิตสินคา้หรือช้ินส่วนท่ีไม่มีค  าสั่งซ้ือ
หรือความตอ้งการ  
 2. การรอคอย (Waiting) การยืนเฝ้าเคร่ืองจกัรอตัโนมติั การรอด าเนินการในขั้นต่อไป รอ
วตัถุดิบ เคร่ืองมือและช้ินส่วน 
 3. การเคล่ือนยา้ยหรือการขนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Transport or Conveyance)               
การขนยา้ยท่ีไม่มีประสิทธิภาพ การขนยา้ยท่ีใชร้ะยะทางไกล ๆ   
 4. การผลิตท่ีใช้ขั้นตอนมากเกินความจ าเป็นหรือการผลิตด้วยวิธีท่ีไม่ถูกต้อง (Over 
Processing or Incorrect Processing) การด าเนินการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพเน่ืองจากเคร่ืองและการ
ออกแบบผลิตภณัฑท่ี์ไม่ดีพอ การด าเนินขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีไม่จ  าเป็น 
 5. พสัดุคงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) ได้แก่ ช้ินงานระหว่างท าหรือสินค้า
ส าเร็จรูปท่ีมากเกินไป 
 6. การเคล่ือนไหวโดยไม่จ  าเป็น (Unnecessary Movement) ไดแ้ก่ การเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิด
ประโยชน์ใด ๆ ของพนกังานระหวา่งการปฏิบติังาน 
 7. ขอ้บกพร่องของช้ินส่วน (Defects) ไดแ้ก่ การผลิตช้ินส่วนท่ีมีความบกพร่องหรือการ
แกไ้ขขอ้บกพร่อง การซ่อมแซมหรือแกไ้ขใหม่ 
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 เคร่ืองมืออกีชนิดของลนีที่มี่ความเกีย่วข้องกนั  คือ ความเก่ียวขอ้งระหวา่ง 5ส  กบั ลีน 
 
ตารางที ่2.1  แสดงความสัมพนัธ์ 5ส กบัลีน 
                           5 ส                                                                   ลนี 
สะสาง ก าจดัความสูญเปล่า (Waste) 
สะดวก  รวดเร็ว การไหล (Flow)  ขั้นตอนต่อขั้นตอน (Just In Time) 
สะอาด Jidoka 
สร้างมาตรฐาน Build in Quality 
สร้างนิสัย Continuous Improvement 

 เป้าหมายของลีน (Lean) ในส่วนของเป้าหมายของลีนนั้น จะพิจารณาจากเป้าหมายดงั                
ต่อไปน้ีคือ PQCDSMEE 
 P : Productivity          การเพิ่มประสิทธิผล ปริมาณงาน 
 Q : Quality                   เพิ่มคุณภาพ 
 C : Cost                        ลดค่าใชจ่้าย 
 D : Delivery                 ส่งมอบรวดเร็ว 
 S : Safety                      ปลอดภยั ไม่เพิ่มความเส่ียง 
 M : Moral                     บุคลากรมีขวญัและก าลงัใจ 
 E : Environment           สภาพแวดลอ้มในการท างานดีข้ึน 
 E : Ethic                     มีคุณธรรมและจริยธรรม 
 
2.2  ทฤษฎปีระสิทธิภาพ  
 พจนานุกรมฉบบัราชบณัฑิตยสถาน พุทธศกัราช 2542 (2546 : 667) ไดใ้ห้ความหมายของ
ค าวา่ “ประสิทธิภาพ” ไวว้า่ ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถอนัท าให้ก่อเกิดผลในกระบวนการ
ท างานไดอ้ยา่งสูงสุด 
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) เป็นค าท่ีใชค้วบคู่กนัมาอยา่งแพร่ 
หลาย และจากการศึกษาพบว่าทั้งสองค าเป็นค าท่ีมีผลเก่ียวเน่ืองกันโดยวดัเป็นอัตราส่วนความ 
สัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัน าเขา้ (In put) กบัผลผลิต (Out put) ท่ีไดรั้บออกมา โดยมีการให้ความหมาย
ของค าทั้งสองค าไวต่้าง ๆ กนัไป โดยทั้งสองค าก็มีผูไ้ดใ้หค้วามหมายไวว้า่ 
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 อรุณ  รักธรรม (2525 : 12) ได้ให้ความหมายของค าว่าประสิทธิผลไวว้่า ประสิทธิผล 
หมายถึง ความสามารถขององค์กรท่ีจะด าเนินการบริหารจดัการให้บรรลุเป้าหมาย 4 ประการ คือ 
ความเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนัภายในองคก์าร (Integration) การปรับตวัขององค์กรให้สอดคลอ้งกบั
สภาพแวดลอ้ม (Adaptability) การปรับตวัขององคก์รให้สอดคลอ้งกบัสังคม (Social Relevance) และ
ผลผลิตขององคก์ร (Productivity)  
 ติณ  ปรัชญพฤทธ์ิ (2538 : 130) ไดใ้ห้แนวคิดเก่ียวกบัประสิทธิภาพไวว้่า ประสิทธิภาพ 
หมายถึง การสนับสนุนให้มีวิธีการบริหารจดัการเพื่อท่ีจะท าให้ได้รับผลท่ีดีท่ีสุด โดยส้ินเปลือง
ค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด 
 ธงชยั  สันติวงศ ์และชยัยศ  สันติวงศ ์ (2535 : 314) ให้ความหมายของค าวา่ ประสิทธิภาพ
ไวว้่า “ประสิทธิภาพ” หมายถึง การท่ีองค์กรมีความสามารถสูงมีระบบการบริหารจดัการในการ
ท างานท่ีก่อใหเ้กิดผลจากผลการปฏิบติัสูงสุด โดยผลผลิตท่ีไดมี้มูลค่าสูงกวา่ทรัพยากรท่ีใชไ้ป 
 วิทยากร เชียงกูล (2540 : 173) ให้ความหมายของค าวา่ประสิทธิภาพไวว้า่ ประสิทธิภาพ 
หมายถึง ผลงานของผูป้ฏิบติังานในช่วงระยะเวลาหน่ึง โดยใชเ้ป็นเคร่ืองวดัว่าไดมี้การใช้ทรัพยากร
ขององคก์รไปอยา่งเหมาะสมเพียงไร 
 Millet (อา้งถึงในแสวง  รุตนมงคลมาศ, 2514 : 99) ให้ความหมายของค าวา่ ประสิทธิภาพ
ไวว้า่ ประสิทธิภาพ หมายถึง ผลจากการปฏิบติังานท่ีก่อให้เกิดความพึงพอใจกบัมวลมนุษยแ์ละไดรั้บ
ผลก าไรจาการปฏิบติังานนั้น 
 จากทฤษฎีประสิทธิภาพท่ีไดก้ล่าวขา้งตน้ จะมีค าวา่ประสิทธิผลควบคู่มาดว้ยเสมอ และไม่
วา่จะเป็นประสิทธิภาพ  หรือประสิทธิผลต่างก็มีความหมายหรือค านิยามท่ีเป็นไปในแนวเดียวกนั คือ  
การท่ีองคก์รหรือหน่วยงานมีสมรรถนะความสามารถท่ีสูงในการบริหารจดัการเพื่อให้เกิดผลจากการ
ปฏิบติัออกมาดีท่ีสุด 
 ดงันั้นในส่วนของทฤษฎีประสิทธิภาพท่ีไดก้ล่าวขา้งตน้นั้น ทางผูท้  าการศึกษาวิจยัน้ีจะได้
น ามาประยกุตใ์ชก้บักระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อก โดยจะน าทฤษฎีประสิทธิภาพมาปรับใชใ้น
การบริหารจัดการกระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อก  เพื่อให้กระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อกมี
สมรรถนะความสามารถการท างานในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งสูงสุด 
 ประสิทธิภาพในการปฏิบติังานโดยทัว่ไปมกัจะแยกกนัไม่ออกกบัค าวา่ประสิทธิผลเพราะ
ในการปฏิบติังานนั้นถา้ไม่มีประสิทธิผล ประสิทธิภาพในการปฏิบติังานก็จะไม่เกิด ขณะเดียวกนันั้น
การปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิผลนั้นก็ไม่จ  าเป็นวา่งานนั้นตอ้งมีประสิทธิผลเสมอไป  เพราะความหมาย
ของประสิทธิภาพนั้นไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ในทฤษฎีประสิทธิภาพ 
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 นฤมล  กิตติยานนท์  (อา้งถึงในคฑาวุธ  พรหมายน, 2545: 15-16) บอกไวว้่าการปฏิงาน
ของแต่ละคนจะถูกก าหนดไวเ้ป็น 3 ส่วน คือ 
 1. คุณลกัษณะเฉพาะส่วนของบุคคล (Individual Attributes) ซ่ึงแบ่งเป็น 3 กลุ่ม คือ 

 1.1 Demographic Characteristics ลกัษณะท่ีเก่ียวกบัเพศ อาย ุเช้ือชาติ เผา่พนัธ์ุ 
 1.2 Competence Characteristics เป็นเร่ืองของความช านาญ (Skill) 
 1.3 Psychological Characteristics เป็นเร่ืองของจิตวทิยา 

 2. ความพยายามในการท างาน (Work Effort) คือ ความตอ้งการแรงผลกัดนัเพื่อก่อให้เกิด
แรงจูงใจในการท างาน 
 3. แรงสนบัสนุนจากหน่วยงาน (Organization Support) คือ ความยุติธรรมและค่าตอบแทน
จากหน่วยงาน 
 ดงันั้น ทฤษฎีประสิทธิภาพในการปฏิบติังานของนฤมล สรุปได้ว่า การปฏิบติังานของ              
แต่ละบุคคลเกิดจากสภาพต่าง ๆ ของบุคคลไม่เหมือนกนั โดยมีปัจจยัให้เกิดแรงสนบัสนุนจากองคก์ร  
หรือหน่วยงาน 
 ทิพาวดี  เมฆสวรรค ์(อา้งถึงในธานินทร์  สุทธิกุญชร, 2543: 10) ไดก้ล่าวไวว้า่ การท างาน
ใหป้ระสบความส าเร็จท าไดด้งัน้ี 
 1. ก าหนดแนวทางและเป้าหมายของการเปล่ียนแปลงท่ีชดัเจน หมายถึง การท างานท่ียึดถือ
ผลส าเร็จของงานเป็นหลกัโดยมุ่งท่ีผลลัพธ์และมีการวดัผล ประเมินผลของการท างานอย่างเป็น
รูปธรรม 
 2. การบริหารงานท่ีจะยึดผลส าเร็จของงานและผลลพัธ์ขององค์กร เป็นหลกัส าคญัในการ
ด าเนินงานรวมทั้งการใชแ้รงจูงใจและการใหผ้ลตอบแทนดว้ย 
 สมพงษ์  เกษมสิน (อา้งถึงในคฑาวุธ  พรหมายน, 2545: 14) โดยกล่าวถึงแนวคิดของ 
Harring Emerson ท่ีเสนอเก่ียวกบัหลกัการท าใหมี้ประสิทธิภาพในหนงัสือ “The Twelve Principles of 
Efficiency” ซ่ึงประกอบไปดว้ยหลกั 12 ประการ ดงัน้ี 
 1. ท าความเขา้ใจและก าหนดแนวความคิดใหช้ดัเจน 
 2. ใชส้ามญัส านึกพิจารณาความน่าจะเป็นไปไดข้องงาน 
 3. ค าปรึกษาแนะน าตอ้งถูกตอ้งสมบูรณ์ 
 4. มีระเบียบรักษาวนิยัในการท างาน 
 5. ปฏิบติังานดว้ยความยติุธรรม 
 6. มีความรวดเร็ว เช่ือถือได ้มีสมรรถภาพในการท างาน และมีการบนัทึกไวเ้ป็นหลกัฐาน 
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 7. มีการแจง้ถึงลกัษณะการท างานอยา่งทัว่ถึง 
 8. งานเสร็จทนัเวลา 
 9. ผลงานไดม้าตรฐาน 
 10. สามารถยดึเป็นมาตรฐานจากการด าเนินงานได ้
 11. ก าหนดมาตรฐานท่ีสามารถใชเ้ป็นเคร่ืองมือการสอนงานได ้
 12. ใหผ้ลตอบแทนกบัการท างานท่ีดี 
 หลักการท างานให้มีประสิทธิภาพทั้ง 12 ประการน้ี จะน าพากระบวนการท างานของ
หน่วยงานหรืองคก์รไปสู่ประสิทธิภาพและประสิทธิผลไดสู้งสุด 
 
2.3  กระบวนการการผลติอฐิบลอ็กหรือคอนกรีตบลอ็ก 
 กระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกจะอธิบายจากภาพท่ี 2.1 และ 2.2                    
ท่ีแสดงถึงเคร่ืองจกัรและขั้นตอนแต่ละขั้นตอนในกระบวนการการผลิตอิฐบล็อก   

 

 
ภาพที ่2.1  เคร่ืองอดัอิฐบล็อกระบบเทา้เหยยีบอดัมือโยกอิฐออกจากบล็อก 2 กอ้น 3HP  
                  (ภาพจากบริษทัเอนกการช่าง จ ากดั) 
 จากภาพท่ี 2.1 เป็นการแสดงรูปภาพของเคร่ืองอดัอิฐบล็อกแบบก่ึงอตัโนมติัแบบคนเหยียบ
อดั ซ่ึงเป็นภาพรวมของกระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกทั้งกระบวนการผลิต ซ่ึงเคร่ือง
อดัอิฐบล็อกน้ีสามารถผลิตไดค้ร้ังละ 2 กอ้น ในการอดัข้ึนรูป 1 คร้ัง โดยเคร่ืองอดัคอนกรีตบล็อกน้ีจะ
ประกอบดว้ย 4 ส่วนหลกั ๆ ดว้ยกนั คือ 

ส่วนท่ี 4 ชุดอดั
ข้ึนรูปอิฐบล็อก 

      ส่วนท่ี 1 โม่ผสม 

 

ส่วนท่ี 2 ชุดสายพานล าเลียง 

ส่วนท่ี 3 ถงัรองรอน าเขา้แม่พิมพอ์ดัข้ึนรูป 
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 ส่วนท่ี 1 โม่ผสม 
 ส่วนท่ี 2 ชุดสายพานล าเลียง 
 ส่วนท่ี 3 ถงัรองวตัถุดิบท่ีผสมแลว้รอน าเขา้แม่พิมพอ์ดัข้ึนรูป 
 ส่วนท่ี 4 ชุดอดัข้ึนรูปคอนกรีตบล็อก 
 ทั้ง 4 ส่วนน้ี คือ กระบวนการท างานในการผลิตคอนกรีตบล็อกทั้งสายการผลิต โดยทุก
ขั้นตอนกระบวนการผลิตตอ้งสัมพนัธ์กนัตั้งแต่ขั้นตอนแรก (In put) จนถึงขั้นตอนสุดทา้ย (Out put)   
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.2  แสดงกระบวนการไหลของการผลิตอิฐบล็อกโดยรวม 
 
ภาพที ่2.2  การแสดงกระบวนการไหลของการผลิตอิฐบล็อกโดยรวม 
 จากภาพท่ี 2.2 เป็นการแสดงกระบวนการไหลของการผลิตอิฐบล็อกโดยรวมซ่ึงทั้งส่ี
ขั้นตอนตอ้งมีการท างานท่ีสัมพนัธ์กนัตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดทา้ย และทุกขั้นตอนการ
ผลิตทั้งส่ีขั้นตอนก็จะท าหนา้ท่ีเป็นทั้งผูรั้บและผูส่้ง ซ่ึงจะไดอ้ธิบายการท างานของกระบวนการผลิต
อิฐบล็อกแต่ละขั้นตอนจากภาพท่ี 2.2 ไดด้งัน้ี  
 ขั้นตอนท่ี 1 เป็นการผสมวตัถุดิบท่ีประกอบไปดว้ย  ปูนซีเมนต ์ หินยอ่ย  (หินฝุ่ น)   และน ้ า
เข้าด้วยกันด้วยโม่ผสม เม่ือผสมเสร็จแล้วก็จะเข้าสู่กระบวนการล าเลียงด้วยสายพานล าเลียงใน
ขั้นตอนถดัไป 

 
 

ภาพที ่2.3  แสดงโม่ผสมในส่วนท่ี 1 

In put  
                        1                                     2                                        3                                           4 
 

 

โม่ผสม 
 

สายพานล าเลียง 
ถงัรองส าหรับวตัถุดิบ
จากโม่รออดัข้ึนรูป 

ชุดอดัอิฐบลอ็ก
เพ่ือข้ึนรูป 

In put Out put 
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 ขั้นตอนท่ี 2 เป็นกระบวนการล าเลียงวตัถุดิบท่ีผสมเขา้ดว้ยกนัเสร็จแลว้ส่งผา่นไปยงัแท็งก์
พกัรอดว้ยชุดสายพานล าเลียงท่ีรับวตัถุดิบจากโม่ผสมไปยงัแทง็กพ์กัเพื่อรออดัข้ึนรูปคอนกรีตบล็อก 
 

 
 

ภาพที ่2.4  แสดงสายพานล าเลียงในส่วนท่ี 2 
 ขั้นตอนท่ี 3 แท็งก์พกัรอเพื่อน าเข้าสู่แม่พิมพ์เป็นขั้นตอนในการรออดัข้ึนรูปคอนกรีต
บล็อก 
 

 
 

ภาพที ่2.5  แสดงแทง็กพ์กัวตัถุดิบท่ีผสมเสร็จแลว้ 
 ขั้นตอนท่ี 4 ขั้นตอนในการอดัข้ึนรูปคอนกรีตบล็อก โดยจะน าวสัดุท่ีผสมแลว้ท่ีล าเลียงมา
รอยงัแทง็กพ์กัรอเขา้สู่แม่พิมพด์งัแสดงในภาพท่ี 2.6 เพื่ออดัข้ึนรูปคอนกรีตบล็อก  
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ภาพที ่2.6  แสดงชุดอดัข้ึนรูปอิฐบล็อก 
 เม่ือท าการอดัข้ึนรูปเสร็จส้ินแลว้ก็จะน าคอนกรีตบล็อกท่ีอดัไดเ้ขา้แท่นพลิกเพื่อน าไปตั้ง
เรียงวางซอ้นข้ึนเป็นชั้น โดยมีอุปกรณ์อ่ืนท่ีช่วยในการวางตั้งเรียงเพื่อผึ่งให้ตวัวสัดุแห้ง ก็จะท าให้ได้
ตวัวสัดุท่ีท าการอดัข้ึนรูปสมบูรณ์  ดงัแสดงในภาพท่ี 2.7 

 

 
 

ภาพที ่2.7  แสดงแท่นพลิกและการจดัวางส าหรับผึ่งใหแ้หง้ 
 ทั้ง 4 ขั้นตอนเป็นกระบวนการท างานทั้งสายธารการผลิตของกระบวนการการผลิตอิฐ
บล็อก โดยมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีตอ้งท าใหก้ระบวนการผลิตไหล (Flow) อยา่งต่อเน่ืองโดยปราศจาก
การติดขดัหรือตอ้งหยดุรอขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงในขณะท่ีท าการผลิต 
 
2.4  งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 บุญทนั  ปณิทานะโต (2550) ศึกษาเร่ืองการเพิ่มผลผลิตเต็ปป้ิงมอเตอร์โดยเทคนิคลดความ
สูญเปล่า กรณีศึกษาสายการผลิตสเต็ปป้ิงมอเตอร์ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตจากการน า
แนวคิดของลีนในเร่ืองการลดความสูญเปล่าเขา้มาใช ้ ผลจากการศึกษาพบวา่สายการผลิตมีความสูญ

       แท่นพลิก                      
แท่นพลิก 
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เปล่าแบ่งตามล าดบัความส าคญัท่ีตอ้งการปรับปรุงสามล าดบั คือ กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 
กระบวนการประกอบย่อย และกระบวนการแหวนสปริง โดยความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนเกิดจาก
กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพเกิดการรอคอย เกิดความสูญเปล่าจากการขนส่ง และท าการผลิต
ท่ีมากเกินไป จากการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนท าการแก้ไขปัญหาโดยการเข้าไปบริหารจดัการกับ
กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ ก าจดัจุดท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในสายธารการผลิต ใชถ้าดก าบงัในการ
ควบคุมการผลิตเพื่อไม่ให้ท าการผลิตท่ีมากเกินไป และท าการปรับเรียบกระบวนการผลิตให้ไหลได้
อยา่งต่อเน่ืองดว้ยเวลาท่ีคงท่ี 
 จากงานวจิยัดงักล่าวไดน้ าแนวคิดจากการปรับเรียบในกระบวนการผลิตก าจดัจุดท่ีเสียเวลา
รอดว้ยความสูญเปล่าดว้ยเวลาท่ีคงท่ีมาปรับใชใ้นกระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อก  
 วชัระ ประกอบผล (2551) ศึกษาเร่ืองการประยุกตใ์ชแ้นวคิดลีนเพื่อลดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตผา้เบรกรถยนต์ในนิคมอุตสาหกรรมไฮเทค จังหวดั
พระนครศรีอยุธยา มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการผลิตเพื่อระบุถึงความสูญเสียในดา้นต่าง ๆ  
ในกระบวนการผลิตและคดัเลือกกระบวนการท่ีน่าสนใจท่ีมีการปฏิบติังานไม่ไดต้ามเป้าหมาย เพื่อลด
ความสูญเสียในการผลิต โดยใช้แนวคิดแบบลีนเพื่อน ามาบริหารจดัการกระบวนการผลิต ซ่ึงใน
งานวจิยัน้ีสามารถคน้ควา้พบวา่ในกระบวนการผลิตมีการสูญเสียเวลาจากการขาดทกัษะของพนกังาน
ท่ีไม่มีความช านาญในการท างานตรงจุดท่ีพนกังานท าทดแทนท่ีปฏิบติังานประจ าในจุดขาดหายไป 
สูญเสียเวลาจากการรองานในส่วนของกระบวนการประกอบ (Bonding) โดยเกิดจากการวางเคร่ือง 
จกัรไม่เหมาะสม กระบวนการผลิตมีการเคล่ือนท่ีมากเกินความจ าเป็น สูญเสียเวลาในการตรวจสอบ
ช้ินงานในกระบวนการผลิตในส่วน Raw Shoe สูญเสียเวลาจากความไม่แน่นอนในการจุ่มลา้งช้ินงาน 
สูญเสียเวลาจากการเปล่ียนแม่พิมพ ์(Set up) ในเร่ืองของการรออุณหภูมิ (Temperature) สูญเสียเวลา
ในการเปล่ียนรุ่นของเคร่ืองตดัและเคร่ืองเจียรขนาดช้ินงาน (Converts Packet)   
 จากขอ้มูลดงักล่าวกระบวนการผลิตทั้งสายการผลิตเกิดการสูญเสียทางด้านเวลา (Cycle 
Time) จึงท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการน าเทคนิคของลีนเข้ามาท าการปรับเรียบ
กระบวนการผลิต เช่น การใชร้ะบบคมับงั (Kanban) ควบคุมการผลิตใชร้ะบบ Visual Control เขา้มา
ช่วยในเร่ืองของการควบคุมการผลิต 
 จากการท าการศึกษาคร้ังน้ี ท าให้สามารถลดเวลา (Cycle Time) การผลิตต่อช้ิน จาก 4.86
นาทีต่อช้ิน เหลือ 4.13 นาทีต่อช้ิน คิดเป็นร้อยละ 15 ของการปรับปรุง และสามารถท าให้ Cycle Time 
ลดลงไดม้ากกวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไวท่ี้ร้อยละ 10 ก่อนท าการปรับปรุง ซ่ึงมีผลให้ไดผ้ลผลิตมากข้ึน 
(Productivity) สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตข้ึน   
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 จากงานวิจัยดังกล่าวของวชัระ ประกอบผล ได้น ามาพิจารณาและศึกษาเพื่อน ามา
ประยุกต์ใช้ในกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกเพื่อลดและก าจดัเวลาท่ีสูญเสียไปในกระบวนการผลิต
ต่อไป 
 สุธี ภูมิธรรมรัตน์ (2552) ศึกษาในเร่ืองของการประยุกต์แนวคิดแบบลีนในการผลิตชุด
ประกอบสายไฟ กรณีศึกษาบริษทั ชานนทแ์อ็สซ่ี จ ากดั มีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้มีความคล่องตวัโดยการท าการก าจดัจุดท่ีไม่มีการเพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตท าให้
กระบวนการผลิตสามารถด าเนินการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและคล่องตวั โดยสามารถลดความจ าเป็นใน
การใช้พนกังานลงไดจ้าก 12 คน เหลือ 2 คนไดโ้ดยการน าเอาลีนเขา้ไปท าการบริหารจดัการ โดยยงั
สามารถคงปริมาณของกระบวนการผลิตต่อวนัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพเหมือนเดิม 
 จากงานวิจยัดังกล่าวได้น าแนวคิดการก าจดัจุดท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและท าให้เสียเวลารอใน
กระบวนการผลิตมาปรับใชก้บักระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อกในกรณีศึกษาน้ี  
 ฟ้าแลง้  บุญเพช็ร (2552) ศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิคลดความ
สูญเปล่า กรณีศึกษา : โรงงานผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก มีวตัถุประสงคท่ี์จะลดความสูญเปล่าภายใน
กระบวนการผลิตเพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพภายในกระบวนการผลิตดว้ยเทคนิคลดความสูญเปล่า
ตามแนวความคิดแบบลีน ซ่ึงจากการศึกษาวิจัยกระบวนการในสายการผลิตเลนส์แว่นตาทั้ ง
สายการผลิตพบวา่ จุดท่ีเป็นจุดวิกฤติของกระบวนการผลิตมีจุดวิกฤติอยูท่ี่เคร่ืองเคลือบผิวเลนส์ โดย
การวิจยัไดเ้ก็บขอ้มูลการผลิตและการท างานของเคร่ืองจกัรและท าการวิเคราะห์หาความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าให้เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได้เต็มก าลงัการผลิต และท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าภายในของกระบวนการผลิตในจุดท่ีไม่ไดเ้พิ่มมูลค่าของการ
ผลิตและท าการประเมินประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  
 จากการศึกษาการวิจยัในคร้ังน้ีท าการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดว้ยเทคนิคแนวคิดแบบลีน โดยการลดความสูญเปล่าภายในกระบวนการผลิตพบวา่ 
ประสิทธิภาพการท างานภายในกระบวนการผลิตเคร่ืองจกัรของเคร่ืองเคลือบผิวเลนส์แวน่ตาพลาสติก
เพิ่มข้ึนจาก 77.4 เปอร์เซ็นต ์เป็น 87.1 เปอร์เซ็นต ์
 จากงานวิจยัดงักล่าวของฟ้าแลง้ บุญเพ็ชร ไดท้  าการศึกษาและน าแนวคิดและแนวทางใน
การท าวิจยัคร้ังน้ีมาปรับปรุงใช้กบัการศึกษาวิจยัในการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการการผลิต
คอนกรีตบล็อกจากกรณีศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อกในคร้ังน้ี 
 ธีรพงษ ์ ขนัทอง (2554) ศึกษาเร่ืองการปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการจดัการ
คุณภาพทัว่ทั้งองคก์รและลีน กรณีศึกษา : กระบวนการหยอดกาว RTV มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุง
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คุณภาพของกระบวนการผลิตในการหยอดกาว RTV โดยการใชเ้ทคนิคของ TQM และลีน ในการ
มุ่งเน้นก าจดัความสูญเปล่า และลดของเสียจากกระบวนการผลิต จากการศึกษาดงักล่าวพบว่าการ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนเกิดจากกระบวนการผลิตในขั้นตอนของการหยอดกาว RTV ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการ
เกิดฟองอากาศ (Bubble) ภายในหลอดของกาว RTV และท าการปรับปรุงโดยใชก้ระบวนการป่ันกาว
มาท าการปรับปรุงคุณภาพ  
 จาการศึกษาและปรับปรุงคุณภาพในคร้ังน้ี ท าให้สามารถลดความสูญเสียของกาวใน
กระบวนการของการหยอดกาวลงได้ถึง 99.6 เปอร์เซ็นต์  ท าให้คุณภาพของกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพในการผลิตมากข้ึนและท าใหล้ดอตัราของเสียลงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 จากงานวิจยัของธีรพงษ ์ ขนัทอง ท่ีท าการศึกษาวิจยันั้น ท าให้ทางผูท้  าการวิจยัไดแ้นวคิด
ในการก าจดัความสูญเสียในเร่ืองของเวลาและทรัพยากรทางด้านวสัดุอุปกรณ์ขององค์กรภายใน
กระบวนการผลิตเพื่อน ามาปรับใช้กบักระบวนการผลิตของการผลิตคอนกรีตบล็อกเพื่อเป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพในการผลิตมากยิง่ข้ึน 
 
 
 

 
 
 

 



บทที ่3 
 

วธีิด ำเนินกำรวจิยั 
 

 การศึกษาวจิยัในคร้ังน้ีไดท้  าการศึกษากระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อกจากร้านพรไพฑูรย์
อิฐบล็อก โดยจดัท าการศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เพื่อก าจดัและลดการความสูญเปล่าภายในกระบวนการผลิต เพื่อท าการเพิ่มผลลพัธ์ในกระบวนการ
ผลิตใหสู้งข้ึนในอนาคต 
 
3.1  ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวจัิย 
 การศึกษาวิจัยและหาแนวทางเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อก
โดยรวมในคร้ังน้ีไดก้  าหนดแผนในการด าเนินงานโดยมีขั้นตอนในการด าเนินการดงัน้ี 
 1. ท าการศึกษาขั้นตอนกระบวนการในการผลิตคอนกรีตบล็อกและเก็บรวบรวมขอ้มูลสถิติ
ในการผลิตก่อนและหลงัการผลิตจากร้านท่ีท าการศึกษา 
 2. วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีไม่เพิ่มมูลค่าภายในกระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อก 
เพื่อท าการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมภายในกระบวนการการผลิตอิฐบล็อก  
 3. ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยเน้นไปท่ีการก าจดั “ความสูญเปล่า” ภายใน
กระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อก เพื่อท าให้กระบวนการในการผลิตสามารถไหล (Flow) และท า
การผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  
 4. ด าเนินกิจกรรมจากการท าการศึกษาโดยการก าจดั “ความสูญเปล่า” เร่ืองของเวลาและ
ความต่อเน่ืองภายในกระบวนการผลิต 
 5. วดัผลโดยการเปรียบเทียบผลผลิตโดยรวมภายในกระบวนการผลิตจากการท าการศึกษา 
ท่ีไดจ้ากการพิสูจน์ขอ้มูลจากการท าการผลิตก่อนและหลงัท าการผลิตจากการน าเคร่ืองมือตามเทคนิค
แนวคิดของลีนเขา้บริหารจดัการ 
 6. สรุปผลการด าเนินงาน    
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3.2  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวจัิย 
  1. ตารางในการเก็บบนัทึกขอ้มูล (Check Sheet)  
 

ตำรำงที ่3.1  แสดงการเก็บบนัทึกขอ้มูล (Check Sheet)  

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

1             
2             
3             
4             
5             
6             
7             
8             
9             

10             
.             
.             
.             

20             
 2. ขอ้มูลท่ีได้จากกระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อกก่อนการน าเทคนิคลีนเข้ามาใช้
บริหารจดัการปรับปรุงกระบวนการผลิต   
 3. ขอ้มูลท่ีไดจ้ากจากกระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อกหลงัจากการน าเทคนิคของลีน
เขา้มาท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต  
 4. กราฟแท่ง (Pareto Chart)  
 5. การใชส้ายตาในการตรวจสอบ (Visual Control) 
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3.3  กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การศึกษาคน้ควา้และท าการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเพื่อท่ีจะก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่
ก่อให้เกิดมูลค่าภายในกระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อกจากร้านท่ีท าการศึกษา เพื่อท าการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อก โดยแบ่งออกเป็น 
 1. การเก็บขอ้มูลจากกระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อกต่อวนัเป็นเวลา 20 วนั ก่อนการ
ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยเทคนิคของลีนโดยการใช้ทรัพยากรคนท่ีเท่าเดิม เวลาในการ
ท างานเท่าเดิม กล่าวคือ ใชพ้นกังานในกระบวนการผลิตเท่ากบั 6 คน เวลาท่ีใชใ้นการท างานเร่ิมจาก
เวลา 08.00-17.00 น. รวมเวลาในการท างานเท่ากบั 8 ชัว่โมง พกัเบรกรับประทานอาหาร 1 ชัว่โมง 
เวลา 12.00-13.00 น. ดงันั้นจะเหลือเวลาในการท างานจริงต่อวนัเท่ากบั 7 ชัว่โมง และ 20 วนั เท่ากบั 
140 ชัว่โมงการผลิต 
 2. การเก็บขอ้มูลจากกระบวนการการผลิตคอนกรีตบล็อกต่อวนัเป็นเวลา 20 วนั หลงัการ
ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยเทคนิคของลีนโดยการใช้ทรัพยากรคนท่ีเท่าเดิม เวลาในการ
ท างานเท่าเดิม กล่าวคือ ใชพ้นกังานในกระบวนการผลิตเท่ากบั 6 คน เวลาท่ีใชใ้นการท างานเร่ิมจาก
เวลา 08.00-17.00 น. รวมเวลาในการท างานเท่ากบั 8 ชัว่โมง พกัเบรกรับประทานอาหาร 1 ชัว่โมง 
เวลา 12.00-13.00 น. ดงันั้นจะเหลือเวลาในการท างานจริงต่อวนัเท่ากบั 7 ชัว่โมง และ 20 วนั เท่ากบั 
140 ชัว่โมงการผลิต 
 เน่ืองจากการผลิตคอนกรีตบล็อกมีกระบวนการในการผลิตอย่างเป็นล าดับขั้นตอน                   
ดังแสดงในภาพท่ี 3.1 นั้ น เพื่อให้กระบวนการผลิตในกระบวนการท างานมีประสิทธิภาพทาง                      
ผูท้  าการศึกษาจึงไดน้ าเอาเทคนิคของลีนมาใชข้จดัความสูญเปล่าท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในสายธารของ
การผลิตออกไป โดยการก าจดัความสูญเปล่าทางด้านเวลาในการรอของขั้นตอนการผลิตเพื่อให้
กระบวนการผลิตสามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองภายในกระบวนการผลิต เพื่อท าให้กระบวนการผลิต
ไหลอยา่งราบเรียบต่อเน่ือง 
 เพื่อท่ีจะน าผลผลิตท่ีเก็บขอ้มูลจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกไปท าการวิเคราะห์ขอ้มูลจาก
ขั้นตอนการท างานทั้งส่ีขั้นตอนในกระบวนการไหลของการผลิตคอนกรีตบล็อกจากการศึกษาน้ี  
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ภำพที ่3.1  แสดงขั้นตอนต่าง ๆ ในกระบวนการไหลของการผลิตคอนกรีตบล็อก 
 จากภาพท่ี 3.1 แสดงขั้นตอนต่าง ๆ ในกระบวนการไหลของการผลิตคอนกรีตบล็อคซ่ึง
สามารถอธิบายขั้นตอนแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตไดด้งัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 เป็นกระบวนการท างานในการผสมวตัถุดิบเขา้ดว้ยกนัเพื่อน าไปอดัข้ึนรูปเป็น
อิฐบล็อกโดยมีวตัถุดิบท่ีน าเขา้ (In put) ผสมเป็นปูนซีเมนต์ น ้ า หินยอ่ย (หินฝุ่ น) ท าการผสมดว้ยโม่
ผสมท่ีมีขนาดสูง 80 เซนติเมตร กวา้ง 120 เซนติเมตร โดยใชม้อเตอร์ขนาด 3 เฟส 5PH ท าหนา้ท่ีใน
การหมุนเฟืองทดของโม่เพื่อใชใ้นการผสม เม่ือท าการผสมเสร็จเรียบร้อยก็จะน าออก (Out put) จาก
กระบวนการผสมเขา้สู่กระบวนการในการล าเลียงวตัถุดิบท่ีผสมเสร็จแลว้ต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 2 เป็นกระบวนการล าเลียงวตัถุดิบท่ีผสมเสร็จแลว้ข้ึนสู่แท็งก์พกัรออดัข้ึนรูปโดย
รองรับวตัถุดิบจากโม่ผสมเขา้ (In put) สายพานล าเลียงโดยชุดล าเลียงประกอบดว้ย สายพานล าเลียง
ขนาดกวา้ง 40 เซนติเมตร ยาว 10 เมตร แบบวนครบรอบ (Loop) โดยใชม้อเตอร์ขนาด 3 เฟส 3PH ใน
การบงัคบัสายพานล าเลียงวตัถุดิบข้ึนสู่แท็งก์พกัรอ โดยวตัถุดิบท่ีล าเลียงจะออก (Out put) จากสาย 
พานล าเลียงเขา้สู่แทง็กพ์กัรอเพื่อเขา้สู่กระบวนการต่อไป    
 ขั้นตอนท่ี 3 เป็นกระบวนการเตรียมวตัถุดิบจากแท็งก์พกัเขา้ (In put) สู่กล่องแม่พิมพ์
ส าหรับอดัข้ึนรูป ซ่ึงท าหนา้ท่ีในการรับวตัถุดิบจากสายพานล าเลียงไวเ้พื่อเตรียมอดัข้ึนรูป 
 ขั้นตอนท่ี 4 เป็นกระบวนการในการอดัข้ึนรูปอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกโดยการน า
วตัถุดิบเขา้แม่พิมพผ์า่นการอดัข้ึนรูปดว้ยการท างานของชุดเพลาเหวี่ยงส าหรับอดัแน่นโดยใชม้อเตอร์
ขนาด 3 เฟส 5PH ในการท าหนา้ท่ีควบคุมชุดอดัข้ึนรูปอิฐบล็อก 
 ทั้งส่ีกระบวนการท่ีอยูใ่นสายธารการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกท่ีกล่าวมาน้ีจะตอ้ง
ท างานสัมพนัธ์กนัทุกขั้นตอนการผลิต โดยหากมีกระบวนการใดกระบวนการหน่ึงหยุดหรือเกิด
ปัญหาข้ึนภายในกระบวนการย่อยของสายธารการผลิตก็จะท าให้กระบวนการผลิตเกิดปัญหาในการ
ผลิตทุกขั้นตอน ซ่ึงจะส่งผลต่อจ านวนผลผลิตท่ีท าการผลิตในการเก็บขอ้มูลน้ีดว้ย 

การผสม
วตัถุดิบ 

 

การล าเลียง 
ถงัรองส าหรับ
วตัถุดิบจากการ

ล าเลียงรออดัข้ึนรูป 

ชุดอดัอิฐบลอ็ก
เพ่ือข้ึนรูป 

ขั้นตอนท่ี  1 ขั้นตอนท่ี  2 ขั้นตอนท่ี  3 ขั้นตอนท่ี  4 
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 ดงันั้น จึงไดท้  าการเก็บบนัทึกขอ้มูลในสายธารการผลิตเพื่อน าไปวิเคราะห์กระบวนการ
ผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก ก่อนการน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต กบัหลงั
การน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตต่อไป 
 
3.4  กำรวเิครำะห์ข้อมูล   
 ในส่วนของการวิเคราะห์ขอ้มูลจะท าการวิเคราะห์ขอ้มูลดงักรอบของการวิเคราะห์ขอ้มูล
ดงัต่อไปน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่3.2  แสดงกรอบการวเิคราะห์ขอ้มูล 
จากภาพท่ี 3.2 เป็นการอธิบายถึงการวิเคราะห์ขอ้มูลในการศึกษาน้ีทางผูท้  าการศึกษาจะใช้

วิธีการวิเคราะห์ขอ้มูลของค่าสถิติถึงค่าร้อยละ และ/หรือค่าเฉล่ีย ท าการเปรียบเทียบผลการผลิตใน
กระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก โดยไดแ้บ่งการวเิคราะห์ออกเป็น 2 ส่วน คือ    

1. เป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก ก่อนท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบไปดว้ยขอ้มูลจากการเก็บบนัทึกสถิติจากการผลิตอิฐบล็อก  
หรือคอนกรีตบล็อกก่อนการน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการท าการเก็บ
บนัทึกขอ้มูล 20 วนัท าการผลิต หรือ 140 ชัว่โมงการท าการผลิต โดยขอ้มูลดงักล่าวคิดมาจากในหน่ึง
วนัท างานเท่ากบั 8 ชัว่โมง คือ เร่ิมท างานเวลา 08.00-17.00 น. โดยแบ่งช่วงการท างานเป็น 2 ช่วง คือ 

ขอ้มูลส่วนท่ี 1 
ขอ้มูลการผลิตอิฐบลอ็กก่อน 

การน าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

ขอ้มูลส่วนท่ี 2 
ขอ้มูลการผลิตอิฐบลอ็กหลงั 

การน าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล 
ส่วนท่ี 1 

ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล 
ส่วนท่ี 2 

เปรียบเทียบผลการวเิคราะห์ขอ้มลู 

สรุปผลการวเิคราะห์ขอ้มูล 
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เวลา 08.00-12.00 น. และ 13.00-17.00 น. โดยจะมีเวลาท างานจริง คือ 7 ชัว่โมง ดงันั้น ใน 20 วนัท า
การผลิตช่วงเก็บขอ้มูลจะมีเวลาท างานทั้งหมดเท่ากบั 7x20 = 140 ชัว่โมง 

2. การวิเคราะห์ข้อมูลกระบวนการการผลิตหลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตอิฐ
บล็อกหรือคอนกรีตบล็อกหลงัจากการน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการท า
การเก็บบนัทึกขอ้มูล 20 วนัท าการผลิต หรือ 140 ชัว่โมงการท าการผลิต 

   
3.5  ส ำรวจสภำพปัจจุบัน 

ในส่วนของการส ารวจสภาพปัจจุบนัจะท าการส ารวจขอ้มูลจากการเก็บบนัทึกขอ้มูลก่อน
การน าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุงคุณภาพการผลิต เพื่อศึกษาและหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตต่อไป โดยการเก็บขอ้มูลทั้งสองส่วนท่ีกล่าวไวข้า้งตน้จะน ามาเปรียบผลการผลิตใน
กระบวนการการผลิตอิฐบล็อกจากร้านท ากรณีศึกษางานศึกษาวิจยัน้ี เพื่อวดัการเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตโดยการน าขอ้มูลทั้งสองส่วนท่ีเก็บบนัทึกมาพิจารณาเพื่อน ามาเปรียบเทียบขอ้มูลท่ี
ได้จากการเก็บบนัทึกโดยใช้วิธีการวิเคราะห์ขอ้มูลจากค่าสถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ ค่าร้อยละ และ
ค่าเฉล่ียต่อไป  โดยขอ้มูลในส่วนท่ีหน่ึงเป็นขอ้มูลก่อนการน าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุงคุณภาพการ
ผลิต และส่วนท่ีสองเป็นขอ้มูลหลงัการน าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
 ขอ้มูลในส่วนท่ี 1 เป็นขอ้มูลก่อนการน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตใน 
140 ชัว่โมง หรือ 20 วนัท าการผลิต โดยท าการวิเคราะห์ขอ้มูลการผลิตก่อนการน าเทคนิคของลีนเขา้
มาปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงจะคิดจากกระบวนการผลิตท่ีท าการผลิตไดต่้อ 1 วนั เท่ากบัก่ีช้ิน และ
ท าการเก็บขอ้มูลการผลิตจนครบ 20 วนัท่ีท าการผลิต เพื่อท าการหาผลผลิตทั้งหมดก่อนการน าเทคนิค
ของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยท าการส ารวจหาผลผลิตก่อนการปรับปรุงไดด้งัน้ี 
 
ตำรำงที ่3.2  แสดงขอ้มูลท่ีท าการเก็บบนัทึกก่อนการปรับปรุงการผลิต 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

1 520 8 460 6 980 14 
2 500 6 500 6 1,000 12 
3 480 8 460 4 940 12 
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ตำรำงที ่3.2  (ต่อ) 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

4 520** 8 420* 4 940 12 
5 460 4 500 6 960 10 
6 480 6 520** 8 1,000 14 
7 500 8 460 4 960 12 
8 500 8 480 6 980 14 
9 480 6 480 4 960 10 

10 460 4 500 6 960 10 
11 520 8 460 6 980 14 
12 420* 4 520 8 940 12 
13 500 6 460 4 960 10 
14 480 6 480 4 960 10 
15 460 4 500 6 960 10 
16 420 4 520 8 940 12 
17 500 6 480 6 980 12 
18 520 8 460 4 980 12 
19 460 4 500 8 960 12 
20 480 6 480 6 960 12 

รวม 19,300 236 
* หมายถึง การผลิตไดต้ ่าท่ีสุด    
** หมายถึง การผลิตไดสู้งท่ีสุด 

จากตารางท่ี 3.2 มีผลิตภณัฑท์ั้งหมดท่ีไดคุ้ณภาพรวม 19,300 ช้ิน ท าการผลิตไดเ้ฉล่ียวนัละ 
965 ช้ิน/วนั โดยเป็นขอ้มูลจากการเก็บบนัขอ้มูลการผลิต 20 วนัการผลิตก่อนการท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิต ซ่ึงในปัจจุบนัทางร้านท ากรณีศึกษามีเป้าหมายการผลิตอยูท่ี่ 1,000 ช้ินต่อวนั ดงันั้น 
ถ้าหากท าการผลิตได้ 1,000 ช้ินต่อวนั ตามเป้าหมายการผลิตจะท าให้ยอดการผลิต 20 วนั เท่ากับ 
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20,000  ช้ิน โดยตวัเลขดงักล่าวเป็นเป้าหมายการผลิตก่อนการท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ดงันั้นจากการเก็บขอ้มูลการผลิตก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตคิดเป็นอตัราส่วนร้อยละของ
การผลิต ดงัน้ี 
 ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงการผลิตคิดเป็นร้อยละ        = 100*19,300/20,000 
                                                                               = 96.5 
 หรือผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ (Productivity) คิดเป็น     = 96.5 เปอร์เซ็นต ์
 มีอตัราส่วนของเสียจากการท าการผลิต 20 วนั            = 236 ช้ิน  
 เฉล่ียวนัละ (236 ช้ิน/20 วนั)         = 11.8 ช้ินต่อวนั 
 คิดเป็นอตัราส่วนของเสีย (Defect)         = 1.2 เปอร์เซ็นต ์ 
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ภำพที ่3.3  แผนภูมิแสดงอตัราส่วนผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ/ของเสีย (Quality/Defect) 
                  ก่อนการน าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 จากตารางท่ี 3.3 แสดงขอ้มูลท่ีท าการเก็บบนัทึกขอ้มูลก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต
จะเห็นว่ากระบวนการผลิตจะมีอยูส่องช่วงเวลา คือ ตั้งแต่เวลา 08.00-12.00 น. และ 13.00-17.00 น. 
และเม่ือท าการส ารวจขอ้มูลท่ีท าการเก็บบนัทึกไดจ้ะพบว่า ก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ี
กระบวนการผลิตท าการผลิตไดสู้งท่ีสุดในช่วงการผลิตเวลา 08.00-12.00 น. คือ 520 ช้ิน และท าการ
ผลิตไดต้  ่าท่ีสุดในช่วงการผลิตเวลา 08.00-12.00 น. คือ 420 ช้ิน และท าการผลิตไดสู้งท่ีสุดในช่วงการ
ผลิตเวลา 13.00-17.00 น. คือ 520 ช้ิน และ ท าการผลิตไดต้  ่าท่ีสุดในช่วงการผลิตเวลา 13.00-17.00 น.
คือ 420 ช้ิน ดงันั้นหากการผลิตน้ีไม่มีการท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต แสดงวา่กระบวนการผลิต
จะท าการผลิตไดดี้ท่ีสุดเท่ากบั 1,040 ช้ินต่อวนั และต ่าท่ีสุดเท่ากบั 840 ช้ินต่อวนั จะมีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 
965 ช้ินต่อวนั 
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 ในการส ารวจสภาพปัจจุบนัของกระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกนั้นเป็น
การศึกษาจากร้านท่ีท ากรณีศึกษาโดยเป็นร้านท่ีท าการผลิตอุปกรณ์ก่อสร้างขนาดเล็ก ดงันั้นในการ
ส ารวจจะท าการส ารวจกระบวนการของการผลิตอิฐบล็อกเท่านั้น จะไม่เก่ียวขอ้งกบับกระบวนการ
ผลิตของอุปกรณ์ตวัอ่ืน 
 โดยการศึกษาคน้ควา้เพื่อท าการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตและเพิ่มคุณภาพปริมาณ
การผลิตในกระบวนการผลิต โดยจะมุ่งเน้นไปท่ีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้ไดผ้ลิตภณัฑ ์
(Productivity) ท่ีเพิ่มข้ึนและของเสีย (Defect) ลดลง 
 ในกระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกจะประกอบไปดว้ยขั้นตอนการปฏิบติัใน
การผลิตหลกั ๆ ดงัน้ี คือ 

1. ขั้นตอนในการผสมวตัถุดิบ 
2. ขั้นตอนในการล าเลียงวตัถุดิบ 
3. ขั้นตอนของการพกัรอวตัถุดิบ 
4. ขั้นตอนการอดัข้ึนรูป 
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                                                                                            ขั้นตอนกระบวนการผสมวตัถุดิบ 
                                       
                                                                                            กระบวนการตรวจสอบจากการผสม 
                                                                  ผา่น  
                    น ากลบัไปผสมใหม่                                       ขั้นตอนกระบวนการล าเลียงวตัถุดิบ 
                      (Return on Mix) 
                                                                                     
                                                                                            ขั้นตอนกระบวนการพกัรอเตรียบอดัข้ึนรูป  
                                                                        
                                                                                            ขั้นตอนการอดัข้ึนรูป 
 
                                            ของเสีย                                   กระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑ ์ 
                                           (Defect)                                   (Visual Control)                                                                        
                                                                              
              ผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ 
                                                                             (Quality Productivity)  
                                                                
        จดัเก็บ 
ภำพที ่3.4  แสดงกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก 
 พิจารณาจากภาพท่ี 3.4 แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนของกระบวนการการผลิตอิฐบล็อก โดย
กระบวนการน้ีจะเร่ิมตน้จากกระบวนการผสมวตัถุดิบและผ่านการตรวจสอบจากพนักงานดว้ยการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Control) ถา้ไม่ผา่นการตรวจสอบก็จะน ากลบัไปผสมใหม่และถา้ผา่น
การตรวจสอบก็จะเขา้สู่กระบวนการล าเลียงดว้ยสายพานล าเลียง (Conveyer) เขา้แท็งก์พกัรอการอดั
ข้ึนรูป จากนั้นจะเขา้สู่กระบวนการการอดัข้ึนรูป เม่ืออดัข้ึนรูปเสร็จก็จะถูกตรวจสอบผลิตภณัฑ์จาก
การผลิตถา้เป็นผลิตภณัฑ์ท่ีไดคุ้ณภาพก็น าไปผึ่งเก็บในท่ีท่ีเตรียมไว ้และถา้ไม่ไดคุ้ณภาพก็จะถูกน า
กลบัไปผสมใหม่อีกคร้ังหน่ึง                      

ไม่ผา่น                                 
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In put Out put 

 จากกระบวนการข้างต้นน ามาพิจารณาเพื่อท าการปรับเรียบการผลิตโดยพิจารณา
กระบวนการผลิตทั้งส่ีส่วนรวมทั้งกระบวนการยอ่ยดงัน้ี 
 
                       1                                       2                                       3                                       4 

 
ภำพที ่3.5  แสดงส่ีกระบวนการหลกัในการผลิตอิฐบล็อก 
 พิจารณากระบวนการหลกัส่ีกระบวนการของการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกโดยมี
รายละเอียดแต่ละกระบวนการ ดงัน้ี       
 กระบวนการท่ี 1 การผสมวตัถุดิบ 
 ในกระบวนการการผสมวตัถุดิบ 1 คร้ัง จะใช้วตัถุดิบท่ีเป็นส่วนผสมประกอบไปดว้ย น ้ า 
ปูน พอร์ตแลนด์ประเภท 1 หินฝุ่ นหรือหินย่อย เป็นส่วนผสม โดยใช้อตัราส่วนในการผสมทั้งสาม
ส่วนน้ี คือ น ้าประมาณ  8-10 ลิตร ปูน 7 กิโลกรัม หินฝุ่ นหรือหินยอ่ย ประมาณ 350 กิโลกรัม ใชเ้วลา
ในการผสม 15-20 นาที ต่อการท าการผสม 1 คร้ัง โดยใช้เวลาในการน าวตัถุดิบเขา้เคร่ืองโม่ผสม                
12-15 นาที และใชเ้วลาในกระบวนการย่อยภายในกระบวนการผสม คือ การตรวจสอบวตัถุดิบขณะ
ท าการผสมว่าพร้อมท่ีจะน าไปอัดข้ึนรูปได้หรือไม่อีกประมาณ 5 นาที หลังจากนั้ นก็จะเข้าสู่
กระบวนการต่อไป 
 กระบวนการท่ี 2 การล าเลียงวตัถุดิบ 
 ในการล าเลียงวตัถุดิบต่อ 1 คร้ัง จะใชเ้วลาในการล าเลียงตั้งแต่เร่ิมปล่อยวตัถุดิบท่ีผสมแลว้
เขา้สู่สายพานล าเลียงจนเต็มแท็งก์พกัรอเพื่ออดัข้ึนรูปจะใช้เวลาประมาณ 3-5 นาทีต่อ 1 คร้ัง การ
ล าเลียงและมีปริมาณของวตัถุดิบท่ีล าเลียงไดต่้อหน่ึงคร้ังประมาณ 120 กิโลกรัม 
 กระบวนการท่ี 3 แทง็กพ์กัรอวตัถุดิบ 
 ในขั้นตอนการพกัรอเพื่ออดัข้ึนรูปจะแปรผนัตรงกบักระบวนการล าเลียงวตัถุดิบ โดยแท็งก์
พกัรอวตัถุดิบสามารถท าการบรรจุวตัถุดิบท่ีท าการล าเลียงมาเพื่อรออดัข้ึนรูปประมาณ 120 กิโลกรัม 
แสดงว่าในกระบวนการพกัรอเพื่ออดัข้ึนรูปท่ีแปรผนัตรงกบักระบวนการล าเลียงวตัถุดิบนั้นก็จะใช้
เวลาเท่ากบัการล าเลียงวตัถุดิบ คือ 3-5 นาทีต่อ 1 รอบ ดงันั้นถา้หากการล าเลียงวตัถุดิบใชเ้วลาในการ
ล าเลียงเท่ากบัเท่าใดในการล าเลียงต่อ 1 รอบ การพกัรอก็ใชเ้วลาเท่ากบัการล าเลียงเช่นกนั 
 

 

โม่ผสม 
สายพาน
ล าเลียง 

ถงัรองส าหรับ
วตัถุดิบจากการ

ล าเลียงรออดัข้ึนรูป 

ชุดอดัอิฐบลอ็ก
เพ่ือข้ึนรูป 
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 กระบวนการท่ี 4 การอดัข้ึนรูป 
 ในกระบวนการอดัข้ึนรูปของเคร่ืองผลิตอิฐบล็อกจากร้านท ากรณีศึกษาน้ีจะสามารถท าการ
ผลิตได้ 2 ช้ินต่อ 1 รอบของการอดัข้ึนรูป หมายความว่า ในการอดัข้ึนรูป 1 คร้ังจะท าการผลิตอิฐ
บล็อกไดเ้ท่ากบั 2 กอ้น มีน ้ าหนกัเฉล่ียกอ้นละประมาณ  6-6.5 กิโลกรัม และใชเ้วลาในกระบวนการ
อดัข้ึนรูปหน่ึงคร้ังประมาณ 40 วินาที ต่อการอดัข้ึนรูป 1 คร้ัง ดงันั้นก็หมายความว่า ใน 1 รอบ ของ
การล าเลียงวตัถุดิบและ 1 แทง็กพ์กัรอการอดัข้ึนรูปจะสามารถท าการผลิตอิฐบล็อกไดป้ระมาณ 20 ช้ิน 
หรือกระบวนการอดัข้ึนรูปจะท าการอดัข้ึนรูปเท่ากบั 10 รอบ หรือประมาณ 7 นาทีต่อการล าเลียง                
1 รอบ และแทง็กพ์กัรอ 1 รอบ 
 
ตำรำงที ่3.3  แสดงเวลากระบวนการผลิต  

Process 
Time Min Time Max Mean S.D. 

ก่อนปรับปรุง ก่อนปรับปรุง ก่อนปรับปรุง ก่อนปรับปรุง 
1 15.000 20.000 17.500 3.530 
2 3.000 5.000 4.000 1.414 
3 3.000 5.000 4.000 1.414 
4 0.400 0.450 0.425 0.070 

Total 21.400 30.450 25.900 6.428 
 จากกระบวนการท างานท่ีเกิดข้ึนสรุปไดว้า่ 
 - ผสมวตัถุดิบ 1 คร้ัง          ใชเ้วลา 15-20 นาที 
 - ท าการล าเลียง 3 รอบ       ใชเ้วลา 3-5 นาทีต่อ 1 รอบ  
 - สู่แทง็กพ์กัรอ 3 แทง็ก ์     ใชเ้วลา 3-5 นาทีต่อ 1 รอบ 
 - อดัข้ึนรูป 30 รอบ             ใชเ้วลาประมาณ 21-25 นาที 
 ดงันั้น ถา้ปูน 1 ถุง 50 กิโลกรัม ใช้ในขั้นตอนการผสมวตัถุดิบ 3 คร้ัง ใช้เวลาคร้ังละ 20 
นาทีโดยประมาณ แสดงวา่ปูน 1 ถุง ใชเ้วลาในการผสมวตัถุดิบ 60 นาที หรือ 1 ชัว่โมง เท่ากบัวา่ใน             
1 วนัท างานการผลิตจะใชปู้น  6 ถุง  
 จากปูน 1 ถุง ผสม 3 คร้ัง เม่ือ 1 วนั ท างานใช้ปูน 6 ถุง ก็เท่ากับว่ามีขั้นตอนการผสม
วตัถุดิบ 18 คร้ัง ล าเลียงและพกัรอการอดัข้ึนรูป 54 คร้ัง ท าการอดัข้ึนรูป 540 คร้ัง ผลิตไดค้ร้ัง 2 ช้ิน 
ดงันั้น ใน 1 วนัท าการผลิตจะสามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ด ้1,080 ช้ิน โดยประมาณ  
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 จากการเก็บขอ้มูลการส ารวจสภาพการผลิตปัจจุบนัพบวา่ กระบวนการผลิตสามารถท าการ
ผลิตไดเ้ฉล่ีย 965 ช้ินต่อวนั ท าการผลิตไดสู้งสุด 1,040 ช้ิน และต ่าสุด 840 ช้ิน โดยท่ีขอ้มูลดงักล่าว
ขา้งตน้ไดจ้ากการผลิตก่อนท่ียงัไม่ไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 



บทที ่4 
 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 

 การศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยเทคนิคของลีน 
กรณีศึกษา กระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก” การใช้เทคนิคการจดัการของลีน               
เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตท าให้กระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกมีประสิทธิภาพ
เพื่อให้ได้ผลิตภณัฑ์ท่ีเพิ่มข้ึนและการสูญเสียหรือของเสียลดลง โดยในกรณีศึกษาน้ีเม่ือได้ท าการ
ด าเนินการตามขั้นตอนการด าเนินการวิจยัแลว้ไดผ้ลการวเิคราะห์ ดงัน้ี 
 4.1  วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 4.2  แนวทางการปรับปรุงแกไ้ข 
 4.3  การวดัผลและเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินงาน 
 4.4  ผลการวเิคราะห์ 
 4.5  สรุปผลการด าเนินงาน 
 
ตารางที ่4.1  แสดงขอ้มูลการผลิตก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

1 520 8 460 6 980 14 
2 500 6 500 6 1,000 12 
3 480 8 460 4 940 12 
4 520 8 420 4 940 12 
5 460 4 500 6 960 10 
6 480 6 520 8 1,000 14 
7 500 8 460 4 960 12 
8 500 8 480 6 980 14 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

9 480 6 480 4 960 10 
10 460 4 500 6 960 10 
11 520 8 460 6 980 14 
12 420 4 520 8 940 12 
13 500 6 460 4 960 10 
14 480 6 480 4 960 10 
15 460 4 500 6 960 10 
16 420 4 520 8 940 12 
17 500 6 480 6 980 12 
18 520 8 460 4 980 12 
19 460 4 500 8 960 12 
20 480 6 480 6 960 12 

รวม 19,300 236 
 เม่ือน าข้อมูลของการวิเคราะห์ในกระบวนการท่ีท าการเก็บรวบรวมข้อมูลก่อนท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 20 วนั มาพิจารณา จากการน ามาสร้างเป็นตารางของการเปรียบเทียบ
ผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ (Productivity) เปรียบเทียบกบัของเสีย (Defect) ไดผ้ลลพัธ์ดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.2  แสดงจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑเ์ทียบกบัของเสียใน 20 วนั ก่อนท าการปรับปรุง                          
  กระบวนการผลิต  

ผลิตภณัฑ์ ช้ิน (20 วนั) เฉล่ียต่อวนั เปอร์เซ็นต ์(%) 
ผลิตภณัฑไ์ดคุ้ณภาพ 

ของเสีย 
19,300 

236 
965 
11.8 

96.5 
1.2 

รวม 19,536 976.8 97.68 
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 จากตารางท่ี 4.2 แสดงให้เห็นถึงอตัราของผลิตภณัฑ์ท่ีไดคุ้ณภาพและผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นของ
เสียในกระบวนการท าการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกภายใน 20 วนัท าการผลิตก่อน การท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยผลิตภณัฑท่ี์ไดจ้ากกระบวนการผลิตทั้งหมดรวม 19,536 ช้ิน หรือเฉล่ีย
976.8 ช้ินต่อวนั และเป็นผลิตภณัฑ์ท่ีได้คุณภาพ 19,300 ช้ิน หรือเฉล่ีย 965 ช้ินต่อวนัคิดเป็น 96.5 
เปอร์เซ็นต ์จากการคิดเทียบกบัเป้าหมายการผลิตของร้านกรณีศึกษาท่ี 1,000 ช้ินต่อวนั ผลิตภณัฑ์ท่ี
เป็นของเสีย 236 ช้ิน หรือเฉล่ีย 11.8 ช้ินต่อวนั คิดเป็น 1.2  เปอร์เซ็นต์ ดังนั้ น เม่ือพิจารณา
กระบวนการท าการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกแล้ว  การท าการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตโดยอาศยัการบริหารจดัการดว้ยระบบลีนจะท าให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ
มากข้ึน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.1  แผนภูมิแสดงจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑเ์ทียบกบัของเสียก่อนการปรับปรุง    
                  กระบวนการผลิต 

จากภาพท่ี 4.1 แสดงให้เห็นสัดส่วนของผลิตภณัฑ์ท่ีได้คุณภาพและของเสีย โดยเป็น
ผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพจ านวน 19,300 ช้ิน คิดเป็น 96.5 เปอร์เซ็นต ์จากการเทียบกบัเป้าหมายการผลิต 
และของเสียจ านวน 236 ช้ิน คิดเป็น 1.2 เปอร์เซ็นต ์
 
 
 

ของเสีย 236 ช้ิน 

ผลิตภณัฑคุ์ณภาพ  19,300 ช้ิน 

1.22% 

96.5% 
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4.1  การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
 พิจารณาแนวทางการวิเคราะห์ปัญหาโดยพิจารณาความสัมพนัธ์กระบวนการของการผลิต
จาก Man Machine Material Method (4M) เพื่อน าการศึกษาของแต่ละตวัมาวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาในกระบวนการผลิต โดยการน าการบนัทึกจากการเก็บขอ้มูลก่อนการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต 20 วนัท าการผลิตของความสัมพนัธ์กระบวนการของการผลิตมาพิจารณา ต่ออตัราการเกิดปัญหา
ต่อกระบวนการการผลิตอิฐบล็อก  
 
ตารางที ่4.3  แสดงการบนัทึกความสัมพนัธ์การผลิตของ คน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร และวธีิการ 

ระยะเวลา
(วนัที่) 

บุคลากร เคร่ืองจักร วตัถุดิบ วธีิการ 

1 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
2 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
3 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
4 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
5 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
6 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
7 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
8 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
9 __  __ รอการอดัข้ึนรูป 
10 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
11 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
12 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
13 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
14 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
15 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
16 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
17 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
18 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
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ตารางที ่4.3  (ต่อ)  
ระยะเวลา
(วนัที่) 

บุคลากร เคร่ืองจักร วตัถุดิบ วธีิการ 

19 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 
20 __ __ __ รอการอดัข้ึนรูป 

 จากความสัมพนัธ์ขององค์ประกอบหลกัในกระบวนการผลิตจะเห็นว่าในแต่ละวนัของ
กระบวนการการผลิตจะเกิดการรอ หรือ Waiting Time ท่ีกระบวนการอดัข้ึนรูป โดยท่ีอตัราการหยุด
ของเคร่ืองจกัรของกระบวนการผลิตในเร่ืองของบุคลากร วตัถุดิบ และเคร่ืองจกัร ในสามกระบวนการ
แรกในกระบวนการผลิตนั้น คือ การผสม การล าเลียง และการพกัรออดัข้ึนรูปถูกหยุดเพราะรอการอดั
ข้ึนรูปท่ีกระบวนการอดัข้ึนรูปการผลิต 
 ดงันั้น จากขอ้มูลขา้งตน้ท าการพิจารณาขั้นตอนการผลิตแต่ละขั้นตอนการผลิตเพื่อหาจุดท่ี
เป็นคอขวด หรือ Bottom Neck เพื่อท าการดู UPH หรือความสามารถอตัราการผลิตของแต่ละขั้นตอน
การผลิตต่อชัว่โมง ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 การผสมวตัถุดิบ 
 
 
 
 

 
                                                                                           UPH = 180 EA/Hr 
 

 ท าการผสมวตัถุดิบ 1 คร้ัง ใช้น ้ า  8-10 ลิตร ปูนประมาณ 14-15 กิโลกรัม หินฝุ่ นหรือหิน
ย่อยประมาณ 350 กิโลกรัม ใช้เวลาในการผสมประมาณ 15-20 นาที โดยท าการผสม 15 นาที และ
ตรวจสอบอีกประมาณ15 นาที หรือเท่ากบั 20 นาที โดยอิฐบล็อก 1 กอ้น มีน ้ าหนกัประมาณ 6-6.5 
กิโลกรัม ดงันั้นการผสมวตัถุดิบ 1 คร้ัง ใชเ้วลา 20 นาที จะผลิตอิฐบล็อกได ้60 ช้ิน ดงันั้นใน 1 ชัว่โมง 
หรือ 60 นาทีของการผสมวตัถุดิบจะไดป้ริมาณเท่ากบั 180 ช้ินต่อชัว่โมง 
 ขั้นตอนท่ี 2 การล าเลียงวตัถุดิบ ซ่ึงจะแปรผนัตรงต่อการพกัรอเพื่อรออดัข้ึนรูปในขั้นตอน
ท่ี 3 ต่อไป 
 

ผสมวตัถุดิบ 
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แปรผนัตรง 

 
 
 
  
                                                                     
 
 
 
         UPH = 400 EA/Hr 
  

 ในขั้นตอนการล าเลียงนั้นจะแปรผนัตรงกบัการพกัรอดงันั้นความสามารถในการท างานต่อ
ชัว่โมงก็จะเท่ากนัดว้ย โดยในการผสมวตัถุดิบ 1 คร้ัง จะท าการล าเลียง 3 คร้ัง ดงันั้นเม่ือท าการผสม
วตัถุดิบ 1คร้ัง ท าการอดัข้ึนรูปได ้60 ช้ิน การล าเลียง 1 คร้ัง ก็จะล าเลียงได ้20 ช้ิน โดยประมาณ ใช้
เวลาในการล าเลียง 1 รอบ ประมาณ 3 นาที และเท่ากบั 9 นาที ในการล าเลียง 3 รอบ ใน 1 ชัว่โมง ก็จะ
ท าการล าเลียงไดเ้ทา่กบั 60/9*60 เท่ากบั 400 ช้ินต่อชัว่โมง 
 ขั้นตอนท่ี 4 การอดัข้ึนรูป  
 
 
 
 
 
                 UPH = 84 คร้ัง/Hr 
 

 ในการอดัข้ึนรูปในขั้นตอนการอดัข้ึนรูปนั้นจะผลิตผลิตภณัฑ์อิฐบล็อกได ้2 ช้ินต่อการอดั
ข้ึนรูป 1 คร้ัง ใชเ้วลาในการอดัข้ึนรูป 1 คร้ัง ประมาณ 40 - 45 วินาที เฉล่ีย 42.5 วินาที ของกระบวน 
การอดัข้ึนรูปอิฐบล็อก ดงันั้น ในเวลา 1 ชัว่โมงจะท าการอดัข้ึนรูปไดเ้ท่ากบั 60*60 = 3,600/43 = 84 
คร้ังในการอดัข้ึนรูปต่อชัว่โมง  
 จาก UPH ของแต่ละขั้นของกระบวนการผลิตจะเห็นว่าจุดท่ีเป็น Bottom Neck ของ
กระบวนการผลิต คือ ขั้นตอนของการอดัข้ึนรูป โดยพิจารณาเวลาท่ีใช้ในการผลิตของแต่ละขั้นตอน
การผลิตจากการเก็บขอ้มูลการผลิตก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเปรียบเทียบ UPH ของ

 

การล าเลียง 
 

พกัรออดัข้ึนรูป 

การอดัข้ึนรูป 
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หยดุจากการรอการอดัข้ึนรูป 

 

ใชเ้วลามากเกินไปในการอดัข้ึนรูป 

กระบวนการผลิตถูกหยดุเพราะรอการอดัข้ึนรูป 

ภาพที ่4.2  แสดงผงัผงักา้งปลาสาเหตุของกระบวนการผลิต 
 

แต่ละขั้นตอนการผลิต และแสดงให้เห็นเวลาการผลิตกบัขั้นตอนการอดัข้ึนรูปการผลิตประกอบการ
พิจารณา ดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.4  แสดงเวลากระบวนการผลิตก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

Process 
Time Min Time Max Mean S.D. 

ก่อนปรับปรุง ก่อนปรับปรุง ก่อนปรับปรุง ก่อนปรับปรุง 
1 15.000 20.000 17.500 3.530 
2 3.000 5.000 4.000 1.414 
3 3.000 5.000 4.000 1.414 
4 0.400 0.450 0.425 0.070 

Total 21.400  30.450 25.900 6.428 
 จะเห็นว่าตารางเวลาการผลิตในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตจะมีเวลาท่ีเสียไปใน
กระบวนการผสมประมาณ 5 นาที จากการตรวจสอบ และการใชเ้วลามากเกินไปในกระบวนการท่ี 4 
คือ การอดัข้ึนรูปท าให้การใช้เวลาในการผลิตภายในกระบวนการมากเกินไป ท าให้กระบวนการ
ทั้งหมดของการผลิตอิฐบล็อกถูกหยุดไปโดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ และจุดท่ีเป็น Buttom Neck ก็คือ
กระบวนการอดัข้ึนรูปอิฐบล็อก โดยพิจารณาจาก UPH ของแต่ละขั้นตอนการผลิตท าการน าขอ้มูล
ขา้งตน้มาใส่ใน Fish Bone ไดอะแกรมเพื่อหาปัญหาจากวธีิการผลิต 
 

 

เป็นจุดคอขวดของกระบวนการผลิต 

ใชเ้วลาในการรอโดยไม่เกิดมูลค่า 
 

ใชเ้วลาในการรอโดยไม่เกิดมูลค่า 
 

ใชเ้วลาในการรอโดยไม่เกิดมูลค่า 
 

หยดุจากการรอการอดัข้ึนรูป 

 

หยดุจากการรอการอดัข้ึนรูป 

เสียเวลาจากการตรวจสอบ 

วธิีการ 

พกัรอ อดัขึน้รูป 

ล าเลยีง ผสม 
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 เม่ือศึกษากระบวนการผลิตพบวา่เวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตเกิดจาก 
 - การสูญเสียเวลาจากการตรวจสอบการผสม เน่ืองจากไม่มีอตัราส่วนผสมแสดงไวช้ดัเจนท่ี
ขั้นตอนการผสมวตัถุดิบ 
 - การสูญเสียเวลาของกระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าจากการรอกระบวนการอดัข้ึน
รูป 
 - กระบวนการท าการผลิตท่ีไม่ราบเรียบหรือไม่ต่อเน่ืองจากขั้นตอนหน่ึงไปสู่อีกขั้นตอน
หน่ึงในช่วงเปล่ียนผา่นขั้นตอนการผลิต 
 - ใชเ้วลาในการอดัข้ึนรูปนาน  
 
4.2  แนวทางการปรับปรุงแก้ไข 
 การปรับปรุงกระบวนการผลิตอิฐบล็อกเพื่อท าการปรับเรียบกระบวนการผลิต โดย
พิจารณาความสูญเปล่าจากการก าจดัความสูญเปล่าจากแนวคิดแบบลีน เพื่อน ามาพิจารณาท าการ
วเิคราะห์หาแนวทางการปฏิบติัเพื่อท าใหก้ระบวนการการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน เพื่อจะส่งผลให้
ได้ผลิตภณัฑ์ท่ีเพิ่มข้ึนและผลิตภัณฑ์มีคุณภาพ อีกทั้งยงัจะช่วยลดความสูญเปล่าจากการรอของ
กระบวนการผลิตทางด้านเวลาและผลิตภณัฑ์โดยอาศยัเคร่ืองมือจากแนวคิดลีน ด้วยหลกัการของ 
ECRS โดยหลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 
การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงสามารถแสดงกระบวนการผลิตก่อน
ปรับปรุงไดด้งัภาพท่ี 4.3 
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ผา่น 

ไม่ผา่น 

ของเสีย 

               
 
 
                                                             
                                                                                                       กระบวนการตรวจสอบจากการผสม 
                                                                                    
                                   
                                     น ากลบัไปผสมใหม่                                     
 
  
 
                                                                   กระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ 
                                                                                                             
                                                                                                       
        จดัเก็บ 
 

ภาพที ่4.3  แสดงขั้นตอนกระบวนการก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
 จากภาพท่ี 4.3 ไดแ้สดงรายละเอียดขั้นตอนก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจาก

แผนภาพแสดงกระบวนการผลิตดงักล่าวสามารถท าการแกปั้ญหาจากปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการอาศยั
หลกัการของ ECRS จากปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดงัน้ี 
 1. การก าจดั (Eliminate) ขั้นตอนการตรวจสอบในขั้นตอนการผสมวตัถุดิบ โดยท าก าหนด 
การผสมแสดงสัดส่วนการผสมไวใ้หช้ดัเจน 
 

                                                                         
                  ผสม                                                                 
                                                          
                                            
          ตรวจสอบ                                           
                                                         
 

   

ผสม 

ล าเลียง 

พกัรอ 

อดัข้ึนรูป 

เร่ิม 

ผสม 
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 2. การรวมกนั (Combine) และการจดัใหม่ (Rearrange) ของกระบวนการล าเลียง พกัรอและ
การอดัข้ึนรูปใหส้ามารถท างานไปพร้อม ๆ กนัได ้
 
 
 
 
 
 
 
 

 3. การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ในกระบวนการผลิตเพื่อท าให้
กระบวนการผลิตมีความราบเรียบและต่อเน่ืองโดยมุ่งเนน้ไปท่ีการจดัเก็บ 
 

                       
 
 4. การก าจดั (Eliminate) เวลาท่ีใชใ้นการอดัข้ึนรูปให้นอ้ยลงเพื่อเพิ่ม UPH ในกระบวนการ
อดัข้ึนรูปใหเ้หลือไม่เกิน 35 วนิาที 
 จากการปรับเรียบกระบวนการผลิต เม่ือท าการปฏิบติัและท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต
โดยท่ีใช้เวลาในการผลิตเท่าเดิมคือเร่ิมจากเวลา 08.00-17.00 น. ใช้พนักงานในการท าการผลิตใน
กระบวนการการผลิตอิฐบล็อกเท่าเดิม และท าการเก็บขอ้มูลการผลิตหลงัการปรับปรุงเป็นเวลา 20 วนั 
เท่ากบัขอ้มูลชุดท่ี 1 คือ ขอ้มูลการผลิตก่อนการน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตโดย
เม่ือท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตแลว้จะท าให้กระบวนการไหลของกระบวนการผลิตใหม่เป็น
ดงัต่อไปน้ี 

 

ล าเลียง พกัรอ อดัข้ึนรูป 

 
 

 

 

จดัเก็บ 
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ของเสีย 
Defect 

น ากลบัไปผสมใหม่ 
(Return on Mix) 

 

ขั้นตอนกระบวนการผสมวตัถุดิบ 

 

กระบวนการตรวจสอบผลิตภณัฑ ์(Visual Control) 
 

ผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ (Quality Productivity) 
 

จดัเก็บ 

ขั้นท่ี 1 

ขั้นท่ี 2 ขั้นท่ี 3 ขั้นท่ี 4 

      กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่4.4  แสดงการไหลของกระบวนการผลิตใหม่   
จากกระบวนการของการไหลของการผลิตใหม่ท่ีไดจ้ะท าให้กระบวนการการผลิตท างาน

ราบเรียบข้ึนและต่อเน่ือง ในขั้นตอนสุดทา้ยท่ีท าการพลิกและน าผลิตภณัฑ์ไปตากสามารถท าไดเ้ร็ว
ข้ึนแต่จ าเป็นตอ้งมีขั้นตอนการตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Control) คงไวเ้หมือนเดิม ท าให้ได้
ตารางของ Cycle Time ท่ีท าการปรับเรียบกระบวนการผลิตใหม่ของขั้นตอนการผลิตอิฐบล็อกทั้งส่ี
ขั้นตอนโดยสามารถแสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงได ้                  
ดงัตารางท่ี 4.5 ดงัน้ี 
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ตารางที ่4.5  แสดงการเปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
                     การผลิต 

Process 
Time Min Time Max Mean S.D. 

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั 
1 15.000 10.000 20.000 14.000 17.500 12.500 3.530 2.820 
2 3.000 1.000 5.000 2.000 4.000 1.500 1.414 0.707 
3 3.000 1.000 5.000 2.000 4.000 1.500 1.414 0.707 
4 0.350 0.200 0.450 0.300 0.400 0.250 0.070 0.070 

Total 21.350 12.200 30.450 18.300 25.900 15.750 6.428 4.304 
จากตารางท่ี 4.5 แสดงให้เห็นความเปล่ียนแปลง Cycle Time ของกระบวนการผลิตอิฐ

บล็อกโดยเปรียบเทียบใหเ้ห็นถึงความเปล่ียนแปลงในกระบวนการผลิต Cycle Time ของกระบวนการ
ผลิตก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยสามารถลดความสูญเสียทางดา้น
เวลาโดยรวมลงไดจ้าก 25.9 เป็น 15.75 นาที 
 
4.3  การวดัผลและเปรียบเทยีบผลก่อนและหลงัการด าเนินงาน 
 จากการท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตอิฐบล็อก ได้ผลการด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดงัแสดงในตารางท่ี 4.6-4.9 
 
ตารางที ่4.6  แสดงขอ้มูลการผลิตก่อนท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

1 520 8 460 6 980 14 
2 500 6 500 6 1,000 12 
3 480 8 460 4 940 12 
4 520 8 420 4 940 12 
5 460 4 500 6 960 10 
6 480 6 520 8 1,000 14 
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ตารางที ่4.6  (ต่อ) 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

7 500 8 460 4 960 12 
8 500 8 480 6 980 14 
9 480 6 480 4 960 10 

10 460 4 500 6 960 10 
11 520 8 460 6 980 14 
12 420 4 520 8 940 12 
13 500 6 460 4 960 10 
14 480 6 480 4 960 10 
15 460 4 500 6 960 10 
16 420 4 520 8 940 12 
17 500 6 480 6 980 12 
18 520 8 460 4 980 12 
19 460 4 500 8 960 12 
20 480 6 480 6 960 12 

รวม 19,300 236 
 

ตารางที ่4.7  แสดงจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑเ์ทียบกบัของเสียใน 20 วนั ก่อนท าการปรับปรับปรุง 
                     กระบวนการผลิต   

ผลิตภณัฑ์ ช้ิน (20 วนั) เฉล่ียต่อวนั เปอร์เซ็นต ์(%) 
ผลิตภณัฑไ์ดคุ้ณภาพ 

ของเสีย 
19,300 

236 
965 
11.8 

96.5 
1.2 

รวม 19,536 976.8 97.68 
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ตารางที ่4.8  แสดงขอ้มูลหลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน 
จ านวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

1 650 4 700 2 1,350 6 
2 680 3 720 3 1,400 6 
3 700 3 710 2 1,410 5 
4 680 4 720 2 1,400 6 
5 670 4 700 3 1,370 7 
6 660 3 680 4 1,340 7 
7 680 4 710 3 1,390 7 
8 700 4 700 3 1,400 7 
9 700 3 680 3 1,380 6 

10 680 2 710 3 1,390 5 
11 680 3 700 2 1,380 5 
12 710 2 700 3 1,410 5 
13 680 3 720 2 1,400 5 
14 690 3 720 2 1,410 5 
15 700 2 690 3 1,390 5 
16 680 2 710 4 1,390 6 
17 690 3 720 3 1,410 6 
18 700 3 680 2 1,380 5 
19 680 2 710 3 1,390 5 
20 680 3 700 3 1,380 6 

รวม 22,770 115 
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ตารางที ่4.9  แสดงจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑเ์ทียบกบัของเสียใน 20 วนั หลงัท าการปรับปรับปรุง 
                     กระบวนการผลิต   

ผลิตภณัฑ์ ช้ิน (20 วนั) เฉล่ียต่อวนั เปอร์เซ็นต ์(%) 
ผลิตภณัฑไ์ดคุ้ณภาพ 

ของเสีย 
22,770 
115 

13,885.50 
5.75 

99.49 
0.502 

รวม 22,885 1,144.25 88.019 
 
4.4  ผลการวเิคราะห์ 

วิเคราะห์ข้อมูลในส่วนท่ี  2  ซ่ึงเป็นข้อมูลหลังการน าเทคนิคของลีนเข้ามาปรับปรุงใน
กระบวนการผลิตใน 140 ชัว่โมง หรือ 20 วนัท าการผลิต โดยท าการวิเคราะห์ขอ้มูลการผลิตหลงัการ
น าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงจะคิดจากกระบวนการผลิตท่ีท าการผลิตไดต่้อ    
1 วนั เท่ากบัก่ีช้ิน และท าการเก็บขอ้มูลการผลิตจนครบ 20 วนัท่ีท าการผลิต เพื่อท าการหาผลผลิต
ทั้งหมดหลงัการน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยท าการวิเคราะห์หาผลผลิต
หลงัการปรับปรุง โดยไดข้อ้มูลหลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตดงัน้ี 
 
ตารางที ่4.10  แสดงขอ้มูลหลงัจากท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน จ านวนผลผลิตรวม 
08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

1 650 4 700 2 1,350 6 
2 680 3 720 3 1,400 6 
3 700 3 710 2 1,410 5 
4 680 4 720 2 1,400 6 
5 670 4 700 3 1,370 7 
6 660 3 680 4 1,340 7 
7 680 4 710 3 1,390 7 
8 700 4 700 3 1,400 7 
9 700 3 680 3 1,380 6 
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ตารางที ่4.10  (ต่อ) 

วนัท่ีท าการเก็บขอ้มูล 

ช่วงเวลาการท างาน จ านวนผลผลิตรวม 
08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของดี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

10 680 2 710 3 1,390 5 

11 680 3 700 2 1,380 5 
12 710 2 700 3 1,410 5 
13 680 3 720 2 1,400 5 
14 690 3 720 2 1,410 5 
15 700 2 690 3 1,390 5 
16 680 2 710 4 1,390 6 

17 690 3 720 3 1,410 6 
18 700 3 680 2 1,380 5 
19 680 2 710 3 1,390 5 
20 680 3 700 3 1,380 6 

รวม 22,770 115 
 
ตารางที ่4.11  แสดงจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑเ์ทียบกบัของเสียใน 20 วนั หลงัท าการปรับปรับปรุง 
                        กระบวนการผลิต   

ผลิตภณัฑ์ ช้ิน (20 วนั) เฉล่ียต่อวนั เปอร์เซ็นต ์(%) 
ผลิตภณัฑไ์ดคุ้ณภาพ 

ของเสีย 
22,770 
115 

13,885.50 
5.75 

99.490 
0.502 

รวม 22,885 1,144.25 88.019 
จากตารางท่ี 4.10 และ 4.11 แสดงให้เห็นถึงจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑ์เทียบกบัของเสียใน 

20 วนัหลงัท าการปรับปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงมีผลิตภณัฑ์ทั้งหมดท่ีไดคุ้ณภาพรวม 22,770 ช้ิน 
ท าการผลิตไดเ้ฉล่ียวนัละ 1,388.50 ช้ินต่อวนั ปัจจุบนัทางร้านท ากรณีศึกษามีเป้าหมายการผลิตให้
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ได้มากว่า 1,300 ช้ินต่อวนั ถ้าท าการผลิตได้ตามเป้าหมายการผลิตจะท าให้ยอดการผลิต 20 วนั  
มากกวา่ 26,000 ช้ิน ดงันั้น จากการเก็บขอ้มูลการผลิตคิดเป็นอตัราส่วนร้อยละของการผลิตไดด้งัน้ี 
 คิดเป็นร้อยละ (100*22,770/22,885) = 99.49 หรือผลิตภณัฑ์ท่ีไดคุ้ณภาพ (Productivity) 
คิดเป็นเท่ากบั 99.49 เปอร์เซ็นต ์และมีอตัราส่วนของเสียจากการท าการผลิต 20 วนั รวม 115 ช้ิน เฉล่ีย
วนัละ 5.75 ช้ินต่อวนั คิดเป็นอตัราส่วนของเสีย (Defect) เท่ากบั 0.502 เปอร์เซ็นต ์ดงัแสดงในแผนภูมิ
ของภาพท่ี 4.5 

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

1600

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Quality

Defect

 
ภาพที ่4.5  แผนภูมิแสดงอตัราส่วนผลิตภณัฑท่ี์ไดคุ้ณภาพ/ของเสีย (Quality/Defect) หลงัการ 
                  น าเทคนิคลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต 

หลงัจากไดข้อ้มูลทั้งสองส่วน คือ ก่อนและหลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตแลว้ ได้
ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลแลว้ และน ามาท าการเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน โดยการน าตารางทั้งสองมา
แสดงเพื่อเปรียบผลไดด้งัน้ี  

 
ตารางที ่4.12  แสดงจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑเ์ทียบกบัของเสียใน 20 วนั ก่อนและหลงัท าการ 
       ปรับปรุงกระบวนการผลิต   

ผลิตภณัฑ์ 
ช้ิน (20 วนั) เฉล่ียต่อวนั เปอร์เซ็นต ์(%) 

ก่อน หลงั ก่อน หลงั ก่อน หลงั 
ผลิตภณัฑไ์ดคุ้ณภาพ 

ของเสีย 
19,300 

236 
22,770 

115 
96.5 
11.8 

13,885.50 
5.75 

96.50 
1.200 

99.490 
0.502 

รวม 19,536 22,885 976.8 1,144.25 97.68 88.019 
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เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑ์เทียบกบัของเสียใน 20 วนัก่อนท าการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต  และจ านวนร้อยละของผลิตภณัฑ์เทียบกบัของเสียใน 20 วนัหลงัท าการ
ปรับปรับปรุงกระบวนการผลิต  จะเห็นว่าเปอร์เซ็นต์ของผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตได้คุณภาพเพิ่มข้ึนจาก 
96.50 เป็น 99.49 เปอร์เซ็นต ์โดยเพิ่มข้ึนจากเดิม 2.99 เปอร์เซ็นต ์และมีผลผลิตรวม 22,885 ช้ิน และมี
ของเสียลดลงจาก 1.200 เปอร์เซ็นต ์เป็น 0.502 เปอร์เซ็นต ์ลดลง 0.600 เปอร์เซ็นต ์ 
 
4.5  สรุปผลการด าเนินงาน 
 หลงัจากท าการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตดว้ยเทคนิคของลีน ท าให้สามารถ
เพิ่มปริมาณของผลิตภณัฑจ์าก 96.50 เป็น 99.49 เปอร์เซ็นต ์โดยเพิ่มข้ึนจากเดิม 2.99 เปอร์เซ็นต ์และ
สามารถผลิตผลิตภณัฑ์อิฐบล็อกไดเ้พิ่มข้ึนจากเดิม 19,536 ช้ิน เป็น 22,885 ช้ิน เพิ่มข้ึน 3,349 คิดเป็น 
17.14 เปอร์เซ็นต ์ 
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สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
5.1  สรุปผลการวจัิย 

การศึกษาคน้ควา้อิสระน้ีเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยไดน้ าเทคนิค
ทางการผลิตแบบลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อท าให้กระบวนการผลิตราบเรียบไม่เกิดการ
สะดุดภายในกระบวนการผลิตขณะท าการผลิต โดยการก าจดัความสูญเสียทางดา้นเวลากิจกรรมท่ีไม่
เกิดมูลค่า ท าให้สามารถผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีผลิตไดเ้พิ่มมากข้ึนและจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ี 
ก็สามารถลดของเสียลงได ้

การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลติ 
จากปัญหาเก่ียวกบักระบวนการท างานในการผลิตอิฐบล็อกท่ีไม่สามารถท าการผลิตได้

อย่างต่อเน่ือง และบางขั้นตอนในกระบวนการท างานได้สูญเสียเวลาไปโดยไม่ก่อเกิดมูลค่าใน
กระบวนการผลิต จึงเกิดการคน้ควา้น้ีข้ึนเพื่อท าการวิเคราะห์หาแนวทางท าให้กระบวนการผลิตอิฐ
บล็อกมีประสิทธิภาพ ท าใหก้ระบวนการผลิตท าการผลิตไดอ้ยา่งราบเรียบต่อเน่ือง ท าให้สามารถเพิ่ม
ผลผลิตของผลิตภณัฑไ์ดโ้ดยไดข้อ้สรุปแนวทางการปรับเรียบการผลิต ดงัน้ี 

1. เคร่ืองจักร 
- ก าหนดแผนการท าการ Maintenance เคร่ืองจกัร 
2. กระบวนการผลติ 
- ท าการเทรนกระบวนการท างานกบัพนกังานเพื่อเพิ่มทกัษะการท างาน 

- แสดงอตัราส่วนผสมในขั้นตอนการผสมวตัถุดิบใหช้ดัเจน 

- โครงแบบทิศทางการท างานในส่วนของการจดัเก็บ 

จากการน าแนวทางท่ีได้มาปฏิบติัเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสามารถ
สรุปผลการวเิคราะห์โดยเปรียบเทียบขอ้มูลก่อนการน าเทคนิคของลีนเขา้มาปรับปรุง และหลงัจากการ
น าเทคนิคของลีนเขา้มาท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตไดด้งัน้ี 
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ตารางที ่5.1  สรุปผลการวเิคราะห์ก่อน-หลงัปรับปรุงกระบวนการผลิต 
การปรับปรุง เกณฑก์ารวดั ผลท่ีได ้

1. การก าจดั (Eliminate) ขั้นตอน 
การตรวจสอบ 

สามารถใชเ้วลาไดน้อ้ยลงใน
ขั้นตอนการผสมวตัถุดิบ    

กระบวนการการผสม
วตัถุดิบท าไดเ้ร็วข้ึน                                       

2. การรวมกนั (Combine) และ 
การจดัใหม ่(Rearrange) ของ
กระบวนการล าเลียง พกัรอ  
และการอดัข้ึนรูป                                   

สามารถท างานไปพร้อม ๆ  
กนัได ้                                 

ท าการผลิตต่อเน่ืองไดท้ั้ง
สามกระบวนการ                                                                               

3. การจดัใหม่ (Rearrange)  
และท าใหง่้าย(Simplify) ใน
กระบวนการผลิต        

กระบวนการผลิตไม่ถูกรอนาน                               กระบวนการผลิตท าการผลิต
ไดร้าบเรียบ                                                                            

4. การก าจดั (Eliminate) เวลาท่ี 
ใชใ้นการอดัข้ึนรูป                                          
 

ท าใหใ้ชเ้วลานอ้ยลงเพื่อเพิ่ม 
UPH ในกระบวนการอดัข้ึนรูป 

ใชเ้วลาไดไ้ม่เกิน 35 วนิาที 

 จากตารางท่ี 5.1 แสดงใหเ้ห็นวา่การน าเทคนิคของลีนเขา้มาประยุกตใ์ชเ้พื่อท าการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของกระบวนการผลิตอิฐบล็อกท าให้สามารถเพิ่มปริมาณของ
ผลิตภณัฑอิ์ฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกจากเดิมใหเ้พิ่มมากข้ึนตามวตัถุประสงคห์ลกัของการปรับปรุง
ท่ีไดก้ าหนดเอาไว ้
 
5.2  การอภิปรายผลการวจัิย 

การศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตดว้ย Lean System” 
กรณีศึกษากระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก เป็นการศึกษาเพื่อแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการผลิตอิฐบล็อก เพื่อให้สามารถเพิ่มปริมาณผลิตภณัฑ์อิฐบล็อกจากการผลิตโดยใช้หลกั
ของ ECRS ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ราบเรียบดว้ยดว้ยเทคนิคของลีน โดยการให้ขอ้มูล
แสดงอตัราส่วนผสมให้ชัดเจนในขั้นตอนท่ีหน่ึงในกระบวนการผลิต จดัท าเอกสารประกอบการ
ท างาน (Work Instruction) ท าการฝึกอบรมพนกังานสม ่าเสมอ ท าการก าหนดเป้าหมาย ศึกษาถึงความ
เป็นไปได้ วิเคราะห์หาสาเหตุ หาแนวทางการแก้ไข ด าเนินการตามแนวทาง และท าการวิเคราะห์
ข้อมูลหลังท าการปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงผลลัพธ์ท่ีได้เป็นไปตามวตัถุประสงค์หลัก คือ 
สามารถท าให้กระบวนการผลิตอิฐบล็อกท าการผลิตไดอ้ย่างราบเรียบต่อเน่ือง สามารถเพิ่มปริมาณ
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ผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน 17.14 เปอร์เซ็นต ์และท าให้ผลิตภณัฑ์ท่ีเป็นของเสียลดลงได ้
ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของสุธี ภูมิธรรมรัตน์ (2552) การประยุกตแ์นวคิดแบบลีนในการผลิตชุด
ประกอบสายไฟ กรณีศึกษาบริษทั ชานนแอ็สซ่ี จ ากดั ซ่ึงก็มีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งก็คือ กระบวนการผลิต 
ไดแ้ก่ การประกอบคอนเนคเตอร์ การติดลาเบล และการประกอบฟิวส์ เม่ือน ามาท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิตสามารถลดจ านวนพนกังานในกระบวนการประกอบยอ่ยจาก 12 คน ให้เหลือ 2 คน 
โดยยงัคงปริมาณการผลิตของกระบวนการท าการผลิตอยูท่ี่ 1,000 เซ็ตต่อวนัเท่าเดิม ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
ทฤษฎีและแนวคิดเทคนิคการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

จากการศึกษาคน้ควา้อิสระน้ียงัพบว่าเป็นไปในทิศทางเดียวกนักับงานวิจยัอ่ืน ๆ ท่ีได้
ท าการศึกษามาแลว้เช่นกนั เช่น การปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการจดัการคุณภาพทัว่ทั้ง
องค์กรและลีน กรณีศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV แต่มีความแตกต่างทางด้านวิธีการและ
ระยะเวลาในการปรับปรุงแกไ้ข รวมทั้งความแตกต่างของผลิตภณัฑ์เพื่อก่อให้เกิดผลลพัธ์ เพื่อให้เห็น
ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเท่านั้น และยงัพบอีกว่าเทคนิคแนวคิดแบบลีนนั้นไม่ได้มี
ขอ้จ ากดัอยูท่ี่โรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่เท่านั้น แต่ยงัสามารถน าไปประยุกตใ์ชไ้ดก้บัองคก์รอ่ืน 
อีก เช่น องคก์รของรัฐ งานทางดา้นบริการ อุตสาหกรรมขนาดเล็ก เป็นตน้ ทั้งน้ีเพื่อใชใ้นการพฒันา
ปรับปรุงองคก์รอยา่งต่อเน่ืองและแม่นย  าในการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงถือเป็นกลยุทธ์สู่การสร้างความส าเร็จ
โดยรวมขององคก์รทุกองคก์ร ซ่ึงจะน ามาซ่ึงการพฒันาอยา่งเป็นระบบอยา่งต่อเน่ืองขององคก์รต่อไป 
 
5.3  ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจัิย 

การศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตดว้ย Lean System” 
กรณีศึกษากระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก หลังจากการด าเนินการปรับปรุง
กระบวนการผลิตท าให้สามารถท าการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ืองและท าให้เพิ่มปริมาณผลผลิตจากการท า
การผลิตได้มากข้ึน และจากงานค้นควา้อิสระน้ีได้มีข้อเสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการพฒันา
กระบวนการผลิตและการปฏิบติังาน ดงัน้ี 
 1. ในส่วนของการปรับปรุงกกระบวนการผลิตออยา่งต่อเน่ือง 
      1.1 องคก์รควรปลูกฝังจิตส านึกเก่ียวกบักระบวนการท างานใหก้บัพนกังานดว้ยการจดั 
ฝึกอบรบและการท ากิจกรรมต่าง ๆ  ท่ีสร้างความสามคัคีและเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั เช่น กิจกรรม 
TSD : Team Spirit Development  
      1.2 การก าหนดการท ากิจกรรม 5ส เป็นประจ าเพื่อท าใหท่ี้ท างานน่าอยูแ่ละน่าท างานข้ึน 
      1.3 ท าการฝึกฝนพนกังานในกระบวนการท างานและการมีจิตส านึกต่อการท างาน 
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      1.4 ศึกษาถึงวิธีการในกระบวนการท างานทุกขั้นตอนเพื่อท าให้การท างานระหว่าง
ขั้นตอนท าไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 2. การท างานเป็นทีม ก าหนดเป้าหมายของทีมท่ีท าการผลิตให้ชัดเจน เพื่อจะไดมุ้่งไปท่ี
จุดหมายในการท างานเดียวกนั 
 3. การให้ความส าคญักบัลูกคา้ก็เป็นเร่ืองจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งมี เพราะเม่ือองค์กรให้
ความส าคญักบัลูกคา้ ผลิตภณัฑ์ท่ีไดก้็จะมีคุณภาพท าให้ลูกคา้พอใจ เกิดเป็นมูลค่าท่ีเกิดข้ึนจากลูกคา้ 
สู่ตวัผลิตภณัฑ์ขององค์กร โดยการท าให้ลูกคา้พอใจก็อย่างเช่น การก าหนดกิจกรรมสร้างจิตส านึก 
เช่น กิจกรรม CITOP โดยตวัอกัษรแต่ละตวัจะมีความหมาย ดงัน้ี 
 C : Customer Focus คือ การใหค้วามส าคญักบัลูกคา้ 
  I : Intrygitie คือ ความซ่ือสัตยต่์อองคก์ร 
 T : Teamwork คือ การท างานใหเ้ป็นทีม 
 O : Owner Ship คือ ความรู้สึกเป็นเจา้ของในตวัผลิตภณัฑ์ 
 P : Passion to Win คือ การตั้งใจมุ่งสู่ความส าเร็จ 
 ทั้งน้ีการสร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ก็ตอ้งค านึงถึงขอ้ก าหนดต่าง ๆ ของลูกคา้ และน ามา
พิจารณาเพื่อสร้างเป็นมาตรฐานหรือขอ้ก าหนดในการท างานขององคก์ร 
 
5.4  งานวจัิยทีเ่กีย่วเน่ืองในอนาคต 
 จากงานศึกษาคน้ควา้อิสระน้ีได้ท าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอิฐ
บล็อกหรือคอนกรีตบล็อกดว้ย Lean System หรือเทคนิคของลีนเขา้มาท าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต กรณีศึกษากระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก โดยการท าการศึกษาคร้ังต่อไป
ควรท าการศึกษาเพิ่มเติม ดงัน้ี 
 1. ท าการศึกษาถึงกระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกท่ีจะท าให้สามารถช่วย
เพิ่มปริมาณการผลิตใหไ้ดม้ากวา่เดิม โดยยงัคงเร่ืองของคุณภาพการผลิต 
 2. ท าการศึกษากระบวนการของการผลิตทั้งระบบ (Supply Chain) เพื่อศึกษาถึงความ
เป็นไดข้องการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก 
 3. ศึกษาถึงพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของพนกังานในองค์กรต่อการด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ 
ของทางองคก์ร เพื่อจะไดท้  าการบริหารจดัการดา้นบุคลากรไดอ้ยา่งเป็นระบบ 
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ภาคผนวก ก 
เครื่องอัดอิฐบล็อกแบบ 1 หัว อัดสองชิ้น 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
แสดงสวนประกอบของเครื่องอัดอิฐบล็อก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ตารางเก็บบันทึกขอมูลการผลิต 
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เคร่ืองอัดอิฐบล็อกแบบ 1 หวั อัดสองช้ิน 
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แสดงสวนประกอบของเครื่องอัดอิฐบล็อก 

 

 
ชุดสายพานลําเลียง 

 

 
แทงกพกัรออัดข้ึนรูป 

 

 
โมผสมวัตถุดิบ 
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ชุดอัดข้ึนรูป 

 

 
บล็อกอัดข้ึนรูป 
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ตารางเก็บบันทึกขอมูลการผลิต 

วันท่ีทําการเกบ็ขอมูล 

ชวงเวลาการทํางาน 
จํานวนผลผลิตรวม 

08:00 - 12:00 13:00 - 17:00 
ผลการผลิต ผลการผลิต 

รวมของด ี รวมของเสีย 
ของดี ของเสีย ของดี ของเสีย 

1             
2             
3             
4             
5             
6             
7             
8             
9             
10             
11             
12             
13             
14             
15             
16             
17             
18             
19             
20             
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