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บทค้ัดุย่อ

บทความนี�มวีตัถุปุิระสงค์เพ่�อุอุอุกแบบและพัฒนาแบบจัำลอุงสถุานการณ์สำหรับปิรับปิรุงปิระสิทธิ์ภาพการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุก 

ในกรณีศิึกษาธ์ุรกิจัค้าวัสดุก่อุสร้าง เน่�อุงจัากการดำเนินการผู้ลิตในปิัจัจัุบันมีการใช้พนักงานทำการผู้ลิตอุยู่ทุกขั�นตอุน อุีกทั�ง 

การผู้ลิตไม่เพียงพอุต่อุความต้อุงการขอุงลูกค้า ส่งผู้ลให้ไม่สามารถุส่งผู้ลิตภัณฑ์์ได้ทันตามกำหนด ดังนั�นเจั้าขอุงธ์ุรกิจัจัึงมี

แนวคิดในการนำเอุาหุ่นยนต์และระบบอัุตโนมัติเข้ามาช่วยในการผู้ลิต โดยหาแนวทางที�เหมาะสมในการเพิ�มปิระสิทธิ์ภาพ

การผู้ลิต การพัฒนาแบบจัำลอุงสถุานการณ์ได้ถุกูสร้างขึ�นโดยใชโ้ปิรแกรมสำเรจ็ัรูปิแฟล็กซิมิร่วมกับการปิระยุกต์ใชเ้คร่�อุงมอุ่

ทางวิศิวกรรมอุุตสาหการ ปิระกอุบด้วยหลักการ ECRS การวิเคราะห์ส่วนปิระกอุบขอุงผู้ลิตภัณฑ์์ การวิเคราะห์ผู้ังสายธ์าร 

แหง่คณุคา่ขอุงผู้ลิตภณัฑ์ ์แผู้นภูมกิระบวนการไหล เพ่�อุปิรับปิรุงปิระสิทธ์ภิาพกระบวนการผู้ลิต และทำการทดสอุบความถูุกตอุ้ง 

ขอุงแบบจัำลอุงเปิรียบเทียบกับสถุานการณ์การผู้ลิตจัริง มากไปิกว่านั�นการปิรับปิรุงปิระสิทธิ์ภาพกระบวนการผู้ลิตที�เป็ิน

ไปิได้มี 3 แนวทาง ได้แก่ 1) การใช้เคร่�อุงพันพาเลทระบบอุัตโนมัติเต็มรูปิแบบ 2) การใช้เคร่�อุงพันพาเลทระบบกึ�งอุัตโนมัติ 

และ 3) การจััดวางเคร่�อุงจัักรในกระบวนการเรียงและกระบวนการพันใหม่ ผู้ลจัากการเปิรียบเทียบทุกสถุานการณ์ แสดงให้

เห็นว่า แนวทางที� 3 เปิ็นการลงทุนซิ่�อุเคร่�อุงพันพาเลทอุัตโนมัติร่วมกับการจััดผู้ังโรงงานใหม่จัะสามารถุเพิ�มกำลังการผู้ลิต

คอุนกรีตบล็อุกได้จัาก 37 พาเลทต่อุวัน เปิ็น 40 พาเลทต่อุวัน ผู้ลิตภาพขอุงกระบวนการผู้ลิตเพิ�มขึ�นจัาก 83.95 เปิอุร์เซิ็นต์ 

เปิ็น 90.76 เปิอุร์เซิ็นต์ และมีระยะเวลาค่นทุน เท่ากับ 0.72 ปิี
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Abstract

This article aims to design and develop a simulation model for improving concrete block production 

efficiency in a case study of construction retail business. Due to the current production process, workers 

are required in every step of production. In addition, the production is insufficient to meet customer 

needs. As a result, the products cannot be delivered on time. Therefore, business owners have the idea 

of getting robots and automation to help in line production to find suitable ways to increase production 

efficiency. The development of the simulation model was created using the FlexSim software program 

with the application of industrial engineering tools. It consists of ECRS principles, Bill of Materials (BOM), 

Value Stream Mapping (VSM), and Flow Process Charts. The simulation model was then tested in the 

actual situation for validation and production efficiency. Moreover, there are three possible scenarios 

to improve the efficiency of the production process: 1) Using a fully automatic pallet wrapper 2) Using 

a semi-automatic pallet wrapping machine, and 3) Machine replacement in the palletizing process and 

wrapping process. The third is the investment in the automatic pallet wrapping machine together with the 

new factory layout. The production capacity of concrete blocks increases from 37 to 40 pallets per day, 

the productivity of the production process from 83.95% to 90.76%, and the payback period is 0.72 year.
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1. บทนำ

 นับตั�งแต่รัฐบาลมีนโยบายขับเคล่�อุนเศิรษฐกิจั เพ่�อุ

กระตุ้นภาคอุุตสาหกรรมที�เกี�ยวข้อุงกับอุสังหาริมทรัพย์ ส่ง

ผู้ลใหธ้์รุกจิัคา้วสัดกุอุ่สรา้งเตบิโตขึ�นถุงึรอุ้ยละ 30 [1] เหน็ได ้

จัากการขยายตัวขอุงภาครัฐที�ลงทุนโครงการต่าง ๆ มากขึ�น  

ส่งผู้ลให้อุุตสาหกรรมวัสดุก่อุสร้าง โดยเฉพาะธุ์รกิจัร้านค้า 

วัสดุก่อุสร้างแบบดั�งเดิม (Traditional Trade) ที�ส่วนใหญ่ 

จัำหน่ายวัสดุอุุปิกรณ์ก่อุสร้างตั�งแต่ฐานรากถุึงหลังคา เช่น 

กระเบ่�อุง ถุงัน�ำ อุปุิกรณป์ิระปิา ทอุ่ PVC ปินู ผู้นัง ผู้ลติภณัฑ์ส์ี 

สขุภณัฑ์ห์อุ้งน�ำ คอุนกรตีบลอ็ุก อุปุิกรณส์วนและการเกษตร 

อุุปิกรณ์ปิระตู เคร่�อุงม่อุ ฮาร์ดแวร์ เหล็ก แผู่้นยิปิซิั�ม  

ฝ้้าเพดาน หลอุดไฟ ไม้ตกแต่ง เปิ็นต้น มีการเติบโตเพิ�มขึ�น 

โดยพบว่า มูลค่าตลาดขอุงธ์ุรกิจัวัสดุก่อุสร้างใน พ.ศิ. 2564 

มีมูลค่าถุึง 1,364 ล้านบาท ขณะที�มีจัำนวนผูู้้ปิระกอุบการ 

มากกว่า 14,000 ราย [2] ซิึ�งใน พ.ศิ. 2565 ความต้อุงการ

ใช้วัสดุก่อุสร้างโดยรวมในปิระเทศิ มีอุัตราเติบโตมากขึ�น 

รอุ้ยละ 3 สง่ผู้ลให้เกดิการแขง่ขนัในสายธุ์รกจิัคา้วสัดกุอุ่สร้าง

เพิ�มมากขึ�น [3]

 บริษัทกรณีศิึกษากำลังปิระสบปิัญหาการปิรับปิรุง

ปิระสิทธ์ิภาพการผู้ลิต โดยเฉพาะผู้ลิตภัณฑ์์คอุนกรีตบล็อุก

ซิึ�งเปิ็นกลุ่มผู้ลิตภัณฑ์์ที�ขายได้ทีละมาก ๆ (Mass Volume) 

ในกระบวนการผู้ลติปิระกอุบดว้ย 1) การจัดัเตรียมวัตถุดุบิ 2) 

การบดร่อุนวัตถุุดิบ 3) การผู้สมวัตถุุดิบ 4) การอุัดคอุนกรีต

บล็อุกด้วยเคร่�อุงอัุดไฮดรอุลิค 5) การเรียงคอุนกรีตบล็อุก

บนพาเลท และ 6) การพันพาเลท ดังรูปิที� 1 ในสายการ

ผู้ลิตมีพนักงาน 7 คน ใช้เวลาในการผู้ลิตปิระมาณ 9 ชั�วโมง

ต่อุวัน ผู้ลผู้ลิตที�ควรจัะได้เปิ็น 40 พาเลทต่อุวัน แต่สามารถุ

ผู้ลิตได้ปิระมาณ 37 พาเลทต่อุวันเท่านั�น โดยผู้ลิตภาพขอุง

กระบวนการผู้ลติเทา่กบั 83.95 เปิอุรเ์ซิน็ต ์ซิึ�งจัากการศิกึษา

เบ่�อุงต้นพบว่า มีปิัญหาเร่�อุงความไม่คล่อุงตัวขอุงการไหลใน

กระบวนการผู้ลิต ได้แก่ เกิดความล่าช้าเน่�อุงจัากการรอุคอุย

ในกระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกบนพาเลท และการพัน 

พาเลทที�ยงัใชพ้นักงานทำงานในขั�นตอุนนี� สง่ผู้ลใหไ้มส่ามารถุ

ใชป้ิระโยชน์จัากทรัพยากรการผู้ลิต เชน่ เคร่�อุงจักัรและคนได้

อุย่างเต็มปิระสิทธ์ิภาพ 

 งานวิจััยนี�จัึงได้ทำการศิึกษาการปิรับปิรุงสายการผู้ลิต

ที�เกี�ยวข้อุงกับผู้ลิตภัณฑ์์คอุนกรีตบล็อุกให้มีปิระสิทธ์ิภาพ

เพิ�มขึ�น โดยมุ่งเน้นการกำหนดแนวทางที�เหมาะสม ในการ

หาทรัพยากรการผู้ลิตให้เกิดปิระโยชน์สูงสุด ปิระกอุบกับ

เจั้าขอุงธ์ุรกิจัมีความต้อุงการทางด้านหุ่นยนต์และระบบ

อุัตโนมัติ เข้ามายกระดับศัิกยภาพการแข่งขันในธ์ุรกิจัเพิ�ม

มากขึ�น เช่น การพิจัารณาใช้พ่�นที�ให้เหมาะสม ลดจัำนวน

พนักงาน เพิ�มเคร่�อุงจัักรให้เปิ็นระบบอุัตโนมัติหร่อุกึ�ง

อุัตโนมัติ หร่อุอุุปิกรณ์ร่วมกัน การพิจัารณาการไหลใน

กระบวนการ รวมถุึงการทำงานที�เหมาะสม เปิ็นต้น เพ่�อุลด

เวลารอุคอุยในกระบวนการ และเพิ�มปิระสิทธ์ิภาพโดยรวม

ขอุงกระบวนการผู้ลติ อุยา่งไรกต็าม การดำเนนิการปิรบัปิรงุ 

เปิลี�ยนแปิลงในกระบวนการผู้ลติดงัที�กล่าวมาขา้งตน้ จัำเปิน็

ต้อุงทำการตัดสินใจัภายใต้การลงทุนที�เหมาะสม ดังนั�น การ

จัำลอุงสถุานการณ์ (Simulation) ในคอุมพิวเตอุร์จัะช่วยให้

รูปท่� 1 แผู้นผู้ังกระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุก
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สามารถุวิเคราะห์เชิงเปิรียบเทียบสภาพการทำงานปิัจัจัุบัน

และวิธ์กีารที�เหมาะสมตามแนวทางต่าง ๆ  ซิึ�งจัะช่วยลดความ

เสี�ยงในการตดัสนิใจัและการดำเนินการปิรับปิรงุจัรงิได ้ดงันั�น 

วัตถุุปิระสงค์ในงานวิจััยนี� ค่อุ การอุอุกแบบและพัฒนาแบบ

จัำลอุงสถุานการณ์สำหรับปิรับปิรุงปิระสิทธ์ิภาพการผู้ลิต

คอุนกรีตบล็อุก

2. วััสดุุ อุปกรณ์์และวัิธิ่การวัิจัย 

 ทฤษฎีีการจัำลอุงสถุานการณ์ และเคร่�อุงม่อุทาง

วิศิวกรรมอุุตสาหการที�เกี�ยวข้อุง

2.1 การจำลองสถานการณ์์ในอุตสาหุ่กรรมั (Industrial 

Simulation) 

 การจัำลอุงสถุานการณ์ด้วยคอุมพิวเตอุร์ถูุกนำมาใช้

อุย่างแพร่หลายมากขึ�น เน่�อุงจัากสามารถุปิรับเปิลี�ยนค่า

ปิัจัจััยต่าง ๆ โดยไม่กระทบกับระบบจัริง อุีกทั�งสามารถุช่วย

วิเคราะห์หาแนวทาง (Scenario) ที�เหมาะสมก่อุนไปิใช้กับ

การปิฏิ์บัติงานจัริง รวมทั�งลดความเสี�ยงในการเกิดความ

ผู้ิดพลาดและลดต้นทุนในการทดลอุงใช้จัริง โดยสามารถุ

ปิระยกุตใ์ชไ้ดห้ลากหลายสถุานการณ ์เชน่ กระบวนการผู้ลติ 

การจััดการคลังสินค้า แถุวคอุยการบริการ เปิ็นต้น ซิึ�งในการ

ศิึกษาครั�งนี� ผูู้้วิจััยเล่อุกใช้โปิรแกรม FlexSim Simulation 

ซิึ�งสามารถุสร้างโมเดลจัำลอุงปิัญหาเพ่�อุให้เห็นถึุงข้อุดีและ

ข้อุจัำกัด เพ่�อุให้ได้ทางเล่อุกที�ดีที�สุดก่อุนลงม่อุปิฏ์ิบัติจัริง

และสร้างแบบจัำลอุงสถุานการณ์ได้หลายรูปิแบบ เพ่�อุช่วย

ในการวิเคราะห์พฤติกรรมและวัดผู้ลการทำงานที�เกิดขึ�น ให้

มีปิระสิทธ์ิภาพมากที�สุด ซิึ�งจัะช่วยลดความเสี�ยงในส่วนที�

กระทบกับการทำงานจัริง ช่วยลดต้นทุนในการดำเนินงาน

และทำให้เกิดการใช้ทรัพยากรได้อุย่างคุ้มค่า [4], [5] 

2.2 การลดุค้วัามัสูญเปล่าดุ้วัยหุ่ลักการ ECRS 

 ความสูญเปิล่า (Waste) หมายถุึง สิ�งที�ไม่ทำให้เกิด 

มูลค่าเพิ�มแก่สินค้า ซิึ�งความสูญเปิล่า ปิระกอุบด้วย การ

ผู้ลิตมากเกินไปิ (Overproduction) การรอุคอุย (Waiting) 

การเคล่�อุนย้ายที�ไม่จัำเปิ็น (Transporting) การทำงานที�

ไม่เกิดปิระโยชน์ (Processing) การเก็บสินค้าที�มากเกินไปิ 

(Inventory) การเคล่�อุนที�ที�ไม่จัำเป็ิน (Motion) และ ขอุงเสีย  

(Defect) ความสูญเปิล่าทั�ง 7 ปิระการนี� เป็ินสิ�งที�ไม่มี 

ความจัำเปิ็นและไม่ได้ก่อุให้เกิดปิระโยชน์ [6] ดังนั�น จัึงควร

ทำการลดความสูญเปิล่าเหล่านี�ลง โดยใช้หลักการ ECRS ซิึ�ง

ปิระกอุบไปิด้วย

 2.2.1 การกำจัดั (Eliminate) ค่อุ การศึิกษาการทำงาน

และกำจััดความสูญเปิล่าที�พบอุอุกไปิ

  2.2.2 การรวมกัน (Combine) ค่อุ การศิึกษาเพ่�อุรวม

ขั�นตอุนการทำงานให้ลดลง

 2.2.3 การจััดเรียงใหม่ (Rearrange) ค่อุ การจััดเรียง

ขั�นตอุนการผู้ลิตใหม่ หร่อุสลับลำดับในการทำงาน เพ่�อุลด

การเคล่�อุนที� หร่อุการรอุคอุย

 2.2.4 การทำให้ง่าย (Simplify) ค่อุ การปิรับปิรุงการ

ทำงานให้ง่ายและสะดวกขึ�น

2.3 สว่ันประกอบของผลิตภัณ์ฑ์ ์(Bill of Materials; BOM) 

 รายการส่วนปิระกอุบหร่อุสูตรการผู้ลิต หร่อุอุาจัเรียก

อุีกอุย่างได้ว่า “Product Structure” ที�ระบุอุงค์ปิระกอุบ 

วัสดุ วัตถุุดิบ หร่อุชิ�นส่วนต่าง ๆ ที�ต้อุงใช้ในกระบวนการ

ผู้ลิตผู้ลิตภัณฑ์์ ไม่ว่าจัะเปิ็นสิ�งขอุง ชิ�นส่วน เคร่�อุงยนต์ 

อุาหาร เปิ็นต้น ปิระโยชน์ขอุงส่วนปิระกอุบขอุงผู้ลิตภัณฑ์์ 

ไดแ้ก ่ควบคมุงบปิระมาณและใหช้ว่ยสรา้งความโปิรง่ใส และ

ควบคุมคุณภาพขอุงชิ�นส่วน วัตถุุดิบต่าง ๆ และผู้ลิตภัณฑ์์

สำเร็จัรูปิ (End Product) [7]

2.4 ผงัสายธิารแหุ่ง่ค้ณุ์ค้า่ของผลติภณั์ฑ์ ์(Value Stream 

Mapping; VSM) 

 เปิ็นเคร่�อุงม่อุลีนที�สนับสนุนแนวคิดแบบลีน (Lean 

Thinking) เพ่�อุวิเคราะห์ความสูญเปิล่าที� เกิดขึ�นจัาก

กระบวนการผู้ลิต โดยทำให้เข้าใจัภาพรวมการไหลขอุงงาน

ตลอุดทั�งกระบวนการ ซิึ�งแนวทางดังกล่าวจัะทำให้สามารถุ

ระบุขอุบเขตและกิจักรรมที�จัำเปิ็นสำหรับงานวิจััย มุ่งสู่การ

กำจัดัความสูญเปิล่าที�ไม่ชว่ยใหเ้กิดมูลค่าเพิ�ม และเน้นระบบ

ใหม้ปีิระสทิธ์ภิาพสงูสดุ รวมถุงึแนวทางการปิรับปิรุงที�มุง่ตอุบ
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สนอุงความต้อุงการขอุงลูกค้า [8] โดยมีการจัำแนกกิจักรรม

อุอุกเปิ็น 3 ปิระเภท ค่อุ 

 2.4.1 กิจักรรมที�เพิ�มมูลค่า (Value Added; VA) 

เปิ็นการเปิลี�ยนรูปิร่างหร่อุสร้างมูลค่าเพิ�มให้กับวัตถุุดิบ 

ผู้ลิตภัณฑ์์ในกระบวนการจันนำไปิสู่ผู้ลิตภัณฑ์์สำเร็จัรูปิ.

 2.4.2 กิจักรรมที�ไม่เพิ�มมูลค่าแต่จัำเป็ิน (Necessary 

but Non-Value Added; NNVA) เป็ินความสูญเปิล่าแต่อุาจั

จัำเปิ็นต้อุงยอุมให้เกิดขึ�นในกระบวนการผู้ลิต

 2.4.3 กิจักรรมที�ไม่เพิ�มคุณค่า (Non Value Added; 

NVA) ถุ่อุเปิ็นความสูญเปิล่าและจัำเปิ็นต้อุงกำจััดอุอุกไปิ ซิึ�ง

บทบาทขอุงแผู้นภาพสายธ์ารคุณค่าที�มีต่อุงานวิจััยนี� ถุูก

นำมาใช้ในขั�นตอุนขอุงการกำหนดหัวข้อุปิัญหา เพ่�อุนำไปิสู่ 

การระบุปิัญหาที�เกิดขึ�นในสภาพปิัจัจัุบัน

2.5 แผนภูมัิการไหุ่ล (Flow Process Chart)

 เปิ็นเคร่�อุงม่อุที�ใช้บันทึกการปิฏ์ิบัติงานตามขั�นตอุน

มาตรฐานขอุงกระบวนการ  โดยการนำมาเขยีนรว่มกบัการใช้

สัญลักษณ์แทนขั�นตอุนต่าง ๆ เริ�มจัากการแบ่งกระบวนการ

ทั�งหมดอุอุกเปิ็นขั�นตอุนย่อุย โดยแต่ละขั�นตอุนย่อุยต้อุง

เปิ็นการกระทำอุย่างหนึ�งอุย่างใดในบรรดาการปิฏ์ิบัติงาน 

การเคล่�อุนย้าย การรอุคอุย การตรวจัสอุบ และการเก็บพัก 

โดยมีสัญลักษณ์ที�ใช้เปิ็นสากล ดังตารางที� 1 จัากนั�นข้อุมูล

ที�ได้จัึงสามารถุนำมาวิเคราะห์หาขั�นตอุนการทำงานที�ถุ่อุว่า

เปิ็นความสูญเปิล่าและต้อุงการ การปิรับปิรุงโดยใช้เทคนิค  

ECRS ในการดำเนนิกจิักรรมปิรบัปิรงุกระบวนการหรอุ่ที�เรยีกว่า  

ไคเซิ็น (Kaizen) เพิ�มปิระสิทธ์ิภาพในกระบวนการผู้ลิต

2.6 งานวัิจัยท่�เก่�ยวัข้อง 

 จัากงานวิจััยที�ผู้่านมา ได้มีการศิึกษาและการวิเคราะห์

ความสูญเปิล่าที�เกิดขึ�นในกระบวนโดยการปิระยกุต์ใช้ระบบ

การผู้ลติแบบลนีและแผู้นภาพสายธ์ารคณุคา่ ทำให้เหน็ลำดบั

ขั�นตอุนการไหลขอุงกระบวนการไดช้ดัเจันมากยิ�งขึ�น และงา่ย

ตอุ่การวเิคราะหค์วามสญูเปิลา่ [9] ปิระกอุบกบัการนำทฤษฎีี

แถุวคอุยเข้ามาใช้ในการศิึกษา เพ่�อุแก้ปัิญหาความแอุอุัด

และลดปิัญหาการรอุคอุยที�มีระยะเวลานาน ปิระกอุบกับ 

การวิเคราะห์ข้อุมูลสถุิติ การแจักแจังขอุงข้อุมูล รวมถุึง 

อุงคป์ิระกอุบขอุงแถุวคอุย ไมว่า่จัะเปิน็ ลกัษณะการเขา้มาขอุง 

ผูู้ใ้ชบ้รกิาร จัำนวนหน่วยการใหบ้รกิาร และระยะเวลาในการ

ให้บริการ เพ่�อุที�จัะนำข้อุมูลเหล่านี�ไปิใช้ในการหา แนวทาง

การลดระยะเวลาขอุงการดำเนินงาน [10] นอุกจัากนี�เคร่�อุงมอุ่ 

ที�จัะเข้ามาช่วยทำให้สามารถุเห็นถุึงผู้ลลัพธ์์ขอุงการทำงาน

และแนวทางในการลดระยะเวลาได้ดียิ�งขึ�นอุีกตัว ค่อุ แบบ

จัำลอุงสถุานการณ์ โดยขั�นตอุนขอุงการสร้างแบบจัำลอุง

เริ�มตั�งแต่การศิึกษาขั�นตอุนการทำงานในแต่ละกระบวนการ 

ไม่ว่าจัะเปิ็น ระยะเวลาในการทำงานขอุงแต่ละกระบวนการ 

ทรพัยากรที�ใช ้ตลอุดจันการนำขอุ้มลูที�ไดไ้ปิสรา้งและพฒันา

แบบจัำลอุงสถุานการณ์ขอุงทั�งแบบจัำลอุงต้นแบบและแบบ

จัำลอุงเพ่�อุการปิรับปิรุงกระบวนการควบคู่ไปิกับทบทวน

เอุกสารหร่อุทฤษฎีีต่าง ๆ ที�เกี�ยวข้อุงโดยผู้ลลัพธ์์ขอุงการ

ศิึกษาพบว่า การจััดให้มีอุุปิกรณ์ที�ทันสมัยและเหมาะสมเพ่�อุ

อุำนวยความสะดวกในการขนถุ่ายและ การไหลขอุงสินค้า 

การย้ายงานที�ไม่จัำเปิ็นต้อุงทำในเวลาเร่งด่วนไปิทำภายหลัง

ในช่วงเวลาที�มีปิริมาณผูู้้เข้ารับบริการต�ำ การอุอุกแบบพ่�นที�

ดำเนินงานอุย่างถุกูตอุ้งและมีระบบตดิตามสถุานะขอุงสนิค้า

ที�อุยู่บริเวณสถุานที�จััดเก็บ และการขยายพ่�นที�ทางกายภาพ 

เพ่�อุลดความแอุอัุด [11] จัะเปิน็แนวทางที�จัะชว่ยลดระยะเวลา 

และเพิ�มปิระสิทธ์ิภาพขอุงกระบวนการทำงานได้อุย่างมี

ปิระสิทธ์ิภาพ

 จัากการศึิกษางานวิจััยที�เกี�ยวข้อุงพบว่า แบบจัำลอุง

สถุานการณด์ว้ยโปิรแกรมคอุมพวิเตอุรไ์ดถุ้กูนำมาปิระยกุตใ์ช้ 

ในการจััดสรรจัำนวนพนักงาน เพ่�อุลดค่าใช้จั่ายด้านแรงงาน 

และใช้ปิระโยชน์จัากพนักงานอุย่างมีปิระสิทธิ์ภาพมากขึ�น  

ตารางท่� 1 สัญลักษณ์ในแผู้นภูมิการไหล
สัญลักษณ์์ ค้วัามัหุ่มัาย

การปิฏ์ิบัติงาน (Operation)

 การรอุคอุย (Delay)

 การตรวจัสอุบ (Inspection)

 การเก็บพัก (Storage)

การเคล่�อุนย้าย (Transportation) 
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จัากงานวิจััย [12] ได้นำเสนอุการพัฒนาแบบจัำลอุง

สถุานการณ์ด้วยโปิรแกรม FlexSim มาปิระยุกต์ใช้ใน

อุุตสาหกรรมผู้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟขอุงกระบวนการผู้ลิต 

หัวอุ่านเขียนสำเร็จั เพ่�อุจััดสรรจัำนวนพนักงานให้เหมาะสม

กับอุัตราการผู้ลิต และปิริมาณความต้อุงการผู้ลิตภัณฑ์์ เพ่�อุ

ลดต้นทุนด้านแรงงานที�ไม่จัำเปิ็น และเพิ�มอุรรถุปิระโยชน์

ขอุงพนักงาน หลังจัากการดำเนินงานวิจััยพบว่า สามารถุลด

จัำนวนพนักงานต่อุสายการผู้ลิต เพิ�มอุรรถุปิระโยชน์เฉลี�ย 

ขอุงพนกังานภายในสายการผู้ลิตได้ และส่งผู้ลให้ลดจัำนวนเงิน 

ต่อุเด่อุนได้

 งานวิจััย [13] ได้ทำการศึิกษาการดำเนินงานใน

คลังสินค้าอุุตสาหกรรมยานยนต์ โดยมีวัตถุุปิระสงค์เพ่�อุ 

แก้ปิัญหาการจััดวางสินค้าที�ไม่แน่นอุนซิึ�งส่งผู้ลต่อุระยะ

เวลาในกระบวนการหยิบสินค้า โดยทำการวิเคราะห์สาเหตุ

ขอุงปิัญหาด้วยการวิเคราะห์แผู้นผู้ังสาเหตุและผู้ล และแบ่ง 

กลุ่มสินค้าด้วยการวิเคราะห์แบบ ABC จัากนั�นได้สร้างการ

จัำลอุงสถุานการณ์ด้วยโปิรแกรม FlexSim เพ่�อุปิรับปิรุง

ตำแหน่งการจััดวางสินค้าตามความถุี�ในการเบิกจั่ายสินค้า 

ผู้ลการวิจััยพบว่า สามารถุลดเวลาในการหยิบสินค้าได้ 7.97 

เปิอุร์เซิน็ต์ และลดเวลาในการขนส่งไปิยังรถุส่งสินค้าได้ 3.75 

เปิอุร์เซิ็นต์

 งานวิจัยั [14] ได้นำหลักขอุงผัู้งสายธ์ารแห่งคณุค่าขอุง

ผู้ลติภณัฑ์์ และการจัำลอุงสถุานการณ์มาใช้จัดัสรรพนักงาน และ

ปิรบักระบวนการผู้ลติขอุงกระบวนการผู้ลติชิ�นส่วนยานยนต์ 

พบวา่ กระบวนการผู้ลติใหมส่ามารถุลดจัำนวนพนกังานจัาก 

4 คน เหล่อุ 2 คน และลดเคร่�อุงจัักรที�ใช้ในกระบวนการผู้ลิต

ได้จัากเดิม 2 เคร่�อุง เหล่อุ 1 เคร่�อุง และสามารถุจััดสรร

พนกังานและเคร่�อุงจักัรที�เหลอุ่ไปิรอุงรับสายการผู้ลิตใหม่ได้ 

ส่งผู้ลให้มีความสามารถุในการผู้ลิตเพิ�มขึ�นร้อุยละ 50 ทำให้

ลดค่าใช้จั่ายในการลงทุนซิ่�อุเคร่�อุงจัักร และค่าใช้จั่ายในการ

จั้างพนักงานต่อุปิีลงได้

2.7 วัิธิ่การวัิจัย

 2.7.1 ศิึกษาสภาพทั�วไปิขอุงบริษัทกรณีศิึกษา

 บรษิทักรณศีิกึษาผู้ลติคอุนกรตีบลอ็ุกทั�งหมด 7 ชนดิ คอุ่ 

1) อุิฐบล็อุก 7 เซินติเมตร ธ์รรมดา 2) อุิฐบล็อุก 7 เซินติเมตร 

มอุก. 3) อุิฐบล็อุก 9 เซินติเมตร 4) อุิฐบล็อุก 9 เซินติเมตร 

5) อุิฐบล็อุก 14 เซินติเมตร 6) อุิฐบล็อุก 19 เซินติเมตร และ 

7) อุิฐ Fast Brick ผูู้้วิจััยได้เล่อุกศิึกษา กระบวนการผู้ลิต 

อุฐิบลอ็ุก 7 เซินตเิมตร มอุก. เพราะมปีิรมิาณการผู้ลติจัำนวน

มากที�สุดคิดเปิ็นร้อุยละ 60 ขอุงการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกรวม

ทั�งหมด

ตารางท่� 2  แผู้นภูมิการไหลขอุงกระบวนการผู้ลิตอุิฐบล็อุก 

7 เซินติเมตร มอุก. สถุานะปิัจัจัุบัน
สรุปผล รวัมั สรุปผล

 การทำงาน 6 ระยะทาง 48 เมตร

 การขนย้าย 9 เวลารวม 1,554 นาที

 การตรวจัสอุบ 2 -

D การรอุคอุย 2 -

 การเก็บรักษา 1 -

ระยะทาง
(เมัตร)

เวัลา
(นาท่)

สัญลักษณ์์ ค้ำอธิิบายการทำงาน

5     D  
พนักงานจััดเตรียมวัตถุุดิบ

ส่วนผู้สมในพ่�นที�จััดเก็บ

6 3     D 
พนักงานขนย้ายวัตถุุดิบไปิ

ยังพ่�นที�ลงวัตถุุดิบ

3     D  พนกังานตรวจัสอุบวตัถุุดบิ

3 2     D 
พนักงานขนย้ายวัตถุุดิบไปิ

ยังพ่�นที�ตรวจัสอุบส่วนผู้สม

15     D 
พนักงานตรวจัสอุบวัตถุุดิบ

และส่วนผู้สม

4 2     D 
พนักงานขนย้ายวัตถุุดิบไปิ

ยังเคร่�อุงบด-ร่อุน

15     D  ทำการบดร่อุนวัตถุุดิบ

4 2     D 
พนักงานขนย้ายวัตถุุดิบไปิ

ยังเคร่�อุงผู้สม

15     D  พนกังานทำการผู้สมวตัถุุดบิ

4 2     D 
พนกังานขนยา้ยสว่นผู้สมไปิ

ยังเคร่�อุงอุัดไฮดรอุลิค

2     D  ส่วนผู้สมรอุที�จัุดผู้ลิต

20     D 
พนักงานอัุดอิุฐบล็อุกด้วย

เคร่�อุงอุัดไฮดรอุลิค
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ระยะทาง
(เมัตร)

เวัลา
(นาท่)

สัญลักษณ์์ ค้ำอธิิบายการทำงาน

4 2     D 
พนกังานขนย้ายอิุฐบล็อุกไปิ

ตากแห้งไว้ที�ชั�นวาง

1,440     D 
ตากแห้งที�ชั�นวางทิ�งไว้ 1 วัน 

(24 ชั�วโมง หรอุ่ 1,440 นาท)ี

5     D  ทำการสุ่มตรวจัอุิฐบล็อุก

4 2     D 
พนกังานขนย้ายอิุฐบล็อุกไปิ

เรียงบนพาเลท

10     D  พนกังานทำการเรยีงอุฐิบลอ็ุก

4 2     D 
พนกังานเคล่�อุนย้ายอิุฐบล็อุก

ไปิยังกระบวนพันพลาสติก

4     D 
พนักงานทำการพันพาเลท

ด้วยพลาสติก

15 3     D 
พนกังานขนย้ายอิุฐบล็อุกไปิ

เก็บที�บริเวณจััดเก็บ

    D  จัดัเกบ็อุฐิบลอ็ุกบรเิวณจัดัเกบ็

 จัากตารางที� 2 แสดงขอุ้มลูเบ่�อุงตน้ในกระบวนการผู้ลติ

ด้วยหลักการศึิกษางานในกระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุก 

พบว่า ใช้เวลาเฉลี�ยในการผู้ลติคอุนกรตีบลอ็ุก 1 พาเลท (232 ก้อุน)  

ใช้เวลา 1,554 นาที ใช้พนักงานในการผู้ลิตรวม 7 คน

 รูปิที� 2 แสดงชิ�นส่วนต่าง ๆ ที�ปิระกอุบกันมาเป็ิน

คอุนกรีตบล็อุก 1 พาเลท แบ่งอุอุกเปิ็นระดับต่าง ๆ โดย 

Level 0 ค่อุ ตัวผู้ลิตภัณฑ์์ที�เปิ็นผู้ลลัพธ์์สุดท้ายขอุงการผู้ลิต 

(End Product) ซิึ�งปิระกอุบมาจัากชิ�นสว่นปิระกอุบ (Parts/ 

Assembly) ในแผู้นผัู้ง Level 1 ซิึ�งชิ�นส่วนเหล่านี�กป็ิระกอุบ

มาจัากวัสดุ (Materials/Sub-Assembly) ชิ�นเล็ก ๆ จัาก 

Level 2 

 2.7.2 วเิคราะห์แผู้นภาพสายธ์ารคุณค่าสถุานะปัิจัจุับนั

 การนำข้อุมูลที�ไดจ้ัากการศึิกษารูปิแบบการดำเนินงาน

ที�เกี�ยวข้อุงกับการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกขอุงบริษัทกรณีศึิกษา 

จัากการสัมภาษณแ์ละข้อุมลูจัากรายงานสรปุิการปิฏ์บิตังิาน  

เข้าสู่กระบวนการวิเคราะห์ค้นหาจัุดที�เป็ินคอุขวด ขอุง 

กระบวนการ โดยผู่้านการปิระยุกต์ใช้เคร่�อุงม่อุสายธ์าร

คุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) โดยสามารถุแสดง

แผู้นภาพสายธ์ารคุณค่าสถุานะปิัจัจัุบันได้ ดังรูปิที� 3 จัาก

การวเิคราะหแ์ผู้นภาพสายธ์ารคณุคา่สถุานะปิจััจับุนั (AS-IS)  

ขอุงกระบวนการโหลดสินค้าโรงงานกรณีศึิกษาพบว่า จัุดที�

เปิน็คอุขวดขอุงกระบวนการผู้ลติคอุนกรตีบลอ็ุกและเจัา้ขอุง

สถุานปิระกอุบการมคีวามตอุ้งการพฒันาปิรบัปิรงุอุยูด่ว้ยกนั 

2 จัดุ คอุ่ จัดุที� 1 ระยะเวลาขอุงการรอุคอุยเพ่�อุเรยีงคอุนกรีต

บล็อุกบนพาเลท และจัุดที� 2 การใช้พนักงานในกระบวนการ

พันพาเลท เน่�อุงจัากกระบวนการดังกล่าวมีระยะเวลาขอุง

การดำเนินงานและการรอุคอุย และพนักงานว่างงานกว่า

กระบวนการอุ่�น ๆ  โดยจัากการวเิคราะห์การเกดิปิญัหาที�เกดิ

ขึ�นทั�ง 2 จัดุ พบวา่ สาเหตขุอุงปิญัหาเปิน็ผู้ลมาจัาก 3 สาเหตุ

หลัก ค่อุ 1) ปิัญหาการรอุตากแห้งที�ใช้เวลาค่อุนข้างนาน  

2) ปิัญหาขอุงการเรียงคอุนกรีตบล็อุกและการพันพาเลทไม่

ต่อุเน่�อุงกัน และ 3) ยังใช้พนักงานในกระบวนการพันพาเลท

 2.7.3 การเก็บข้อุมูล และวิเคราะห์ข้อุมูลนําเข้า

 ขั�นตอุนนี�มคีวามจัาํเป็ินอุยา่งมาก สาํหรับการสร้างแบบ

จัําลอุงสถุานการณ์ โดยในงานวิจััยนี�มีการเก็บข้อุมูลพ่�นฐาน

ที�จํัาเปิ็นสําหรับใช้ในการสร้างแบบจัําลอุงสถุานการณ์ ด้วย

โปิรแกรม Flexsim Simulation ทั�งหมด 6 ส่วน ค่อุ คําสั�ง

ซิ่�อุคอุนกรีตบล็อุก เวลาที�ใชใ้นการผู้ลิตในแต่ละกระบวนการ 

อุัตราการไหล ความสามารถุในการผู้ลิต ผู้ังโรงงาน และ

พฤติกรรมขอุงระบบการผู้ลิต ทำการทดสอุบความถูุกต้อุง

ขอุงแบบจัำลอุงเปิรียบเทียบกับสถุานการณ์การผู้ลิตจัริง จัาก

ค่ากำลังการผู้ลิต (Capacity)

 2.7.4 สร้างแบบจัำลอุงสถุานการณ์สถุานะปิัจัจัุบัน

 นำข้อุมูลที�ได้จัากการเก็บรวบรวมมาวิเคราะห์เชิงสถุิติ

ด้วยโปิรแกรม ExpertFit เพ่�อุหารูปิแบบการแจักแจังขอุง

รูปท่� 2 ส่วนปิระกอุบขอุงผู้ลิตภัณฑ์์คอุนกรีตบล็อุก

ตารางท่� 2  แผู้นภูมิการไหลขอุงกระบวนการผู้ลิตอุิฐบล็อุก 

7 เซินติเมตร มอุก. สถุานะปิัจัจัุบัน (ต่อุ)
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ข้อุมูล เพ่�อุตรวจัสอุบหาลักษณะรูปิแบบการแจักแจังขอุง

ข้อุมูลเวลาที�เก็บได้ แล้วนำข้อุมูลที�ได้มาใช้ในการจัำลอุง

สถุานการณ์ด้วยโปิรแกรม FlexSim เพ่�อุให้ได้รูปิแบบ การ

จัำลอุงสถุานการณ์ที�แม่นยำที�สุด 

 การนำขอุ้มลู Inter-Arrival Time ที�เกบ็จัากการปิฏ์บิตัิ

งานจัริง มาวิเคราะห์หารูปิแบบการแจักแจังด้วยโปิรแกรม 

ExpertFit ดังแสดงตัวอุย่างในตารางที� 3 พบว่า ข้อุมูลมีการ

แจักแจังแบบ Lognormal

 เม่�อุได้ข้อุมูล Inter-Arrival Time ที�วิเคราะห์ด้วย

โปิรแกรม ExpertFit แล้ว จัึงนำข้อุมูลนั�นมาใช้ในการสร้าง

แบบจัำลอุงสถุานการณส์ถุานะปิจััจับุนัโดยการวางเคร่�อุงจักัร 

พนกังาน และเสน้ทางการผู้ลติขอุงกระบวนการผู้ลติคอุนกรตี

บล็อุกจัากการเก็บรวบรวมข้อุมูล ดังแสดงในรูปิที� 4

 2.7.5 การตรวจัสอุบความถุูกต้อุงขอุงแบบจัำลอุง

 เม่�อุสร้างแบบจัำลอุงสมบูรณ์แล้ว จัากนั�นทำการ

ทดสอุบการทำงานขอุงแบบจัำลอุงกระบวนการผู้ลติคอุนกรตี

บล็อุก แบบจัำลอุงสามารถุทำงานได้โดยไม่มีการแจั้งเต่อุน

ความผู้ิดพลาดจัากโปิรแกรม และพฤติกรรมในแบบจัำลอุง

สามารถุทำงานได้ถุูกต้อุง ตามสภาพแวดล้อุมการทำงาน

จัริงขอุงโรงงานกรณีศิึกษา ในการตรวจัสอุบความสมเหตุ

สมผู้ลขอุงแบบจัำลอุงนี� ใช้การตรวจัสอุบความสมเหตุสม

ผู้ลด้วยโปิรแกรม Minitab ซิึ�งเปิ็นโปิรแกรมสำเร็จัรูปิที�ใช้ใน 

การวเิคราะหข์อุ้มูล และปิระมวลผู้ลทางสถุติ ิโดยในขั�นตอุนนี� 

ได้เก็บเวลาที�ใช้ในการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกต่อุ Batch  

ต่อุเน่�อุง 30 Batch ขอุงกระบวนการผู้ลิตจัริงกับแบบจัำลอุง 

รูปท่� 3 แผู้นภาพสายธ์ารคุณค่าสถุานะปิัจัจัุบันกระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกขอุงบริษัทกรณีศิึกษา (VSM AS-IS) 

ตารางท่� 3  ข้อุมูลการวิเคราะห์ Inter-Arrival TimeRelative 

Evaluation of Candidate Models

Model
Relative 
Score

Parameters

1-Lognomal 98.21
Location
Scale
Shape

0.00000
11.99870
1.22888

2-Johnson SB 94.64

Lower endpoint
Upper endpoint
Shape #1
Shape #2

2.79754 e-4
3,398.68458

4.53356
0.80417

3-Inverse
Gaussian

82.14
Location
Scale
Shape

0.00000
28.91729
7.57930

15 models are defined with scores between 0.00 and 98.21
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กระบวนการผู้ลิตนำมาวิเคราะห์เปิรียบเทียบ เพ่�อุพิสูจัน์ว่า

แบบจัำลอุงกระบวนการผู้ลิตที�สร้างขึ�นถุูกต้อุง และสามารถุ

เปิ็นตัวแทนขอุงระบบจัริงได้ เพ่�อุที�จัะนำแบบจัำลอุงนี�ไปิใช้

ทดลอุงหาทางเล่อุกในการแก้ปิัญหาด้วยการนำหุ่นยนต์และ

ระบบอุัตโนมัติ

 2.7.6 สร้างทางเล่อุกการแก้ปิัญหา

 จัากการวิเคราะห์สถุานการณ์ จัากแบบจัำลอุง

สถุานการณ์สถุานะปัิจัจัุบัน ทำให้พบปิัญหาคอุขวดที�เกิด

ในกระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุก ในขั�นตอุนการเรียง

คอุนกรีตบล็อุกบนพาเลทและกระบวนการพันพาเลท ผูู้้วิจััย

จัึงพิจัารณาสร้างทางเล่อุก เพ่�อุปิรับปิรุงกระบวนการผู้ลิต  

3 ทางเล่อุก ได้แก่ 1) การใช้เคร่�อุงพันพาเลทระบบอุัตโนมัต ิ

เตม็รปูิแบบ 2) การใชเ้คร่�อุงพนัพาเลทระบบกึ�งอุตัโนมตั ิและ 

3) การจััดวางเคร่�อุงจัักรในกระบวนการเรียงอิุฐบล็อุกบน 

พาเลทและกระบวนการพันใหม่ 

 2.7.7 สร้างแบบจัำลอุงสถุานการณ์แต่ละทางเล่อุก

 สร้างแบบจัำลอุงสถุานการณ์ทั�ง 3 ทางเล่อุก ตาม

เง่�อุนไขที�กำหนดด้วยโปิรแกรม FlexSim และทำการรัน

โปิรแกรมตามแบบจัำลอุง เพ่�อุเปิรียบเทียบทางเล่อุกแต่ละ

ทางเล่อุก

  จัากรปูิที� 5 แสดงให้เหน็แบบจัำลอุงสถุานการณ์ที�สร้างขึ�น 

โดยใช้ทางเล่อุกที� 1 การใช้เคร่�อุงพันพาเลทระบบอุัตโนมัต ิ

เตม็รปูิแบบจัากสถุานะปัิจัจับุนัเพ่�อุการแก้ไขปัิญหาการรอุคอุย 

และการลดพนักงาน

 จัากรูปิที� 6 แสดงให้เห็นแบบจัำลอุงสถุานการณ์ที�

สร้างขึ�นโดยใช้ทางเล่อุกที� 2 การใช้เคร่�อุงพันพาเลทระบบ 

กึ�งอุตัโนมตัจิัากสถุานะปัิจัจับุนัเพ่�อุการแก้ไขปัิญหาการรอุคอุย 

และการลดพนักงาน

 จัากรูปิที� 7 แสดงให้เหน็แบบจัำลอุงสถุานการณ์ที�สร้างขึ�น 

โดยใช้ทางเล่อุกที� 3 การจััดวางเคร่�อุงจัักรในกระบวนการ

เรยีงอุฐิบล็อุกบนพาเลทและกระบวนการพนัใหมจ่ัากสถุานะ

ปิัจัจัุบันเพ่�อุการแก้ไขปิัญหาการรอุคอุยและการลดพนักงาน

3. ผลการวัิจัย

 จัากกรณีศิึกษาและการเก็บข้อุมูล เพ่�อุนำมาวิเคราะห์

ปิัญหาและหาสาเหตุ ในกระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุก

รูปท่� 4 แบบจัำลอุงสถุานการณ์สถุานะปิัจัจัุบัน

รูปท่� 5 แบบจัำลอุงสถุานการณ์ ทางเล่อุกที� 1

รูปท่� 6 แบบจัำลอุงสถุานการณ์ ทางเล่อุกที� 2

รูปท่� 7 แบบจัำลอุงสถุานการณ์ ทางเล่อุกที� 3
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พบว่า กระบวนการที�เปิ็นคอุขวดขอุงกระบวนการ ค่อุ  

กระบวนการเรยีงอุฐิบลอ็ุกบนพาเลทและกระบวนการพนัพาเลท  

เกิดเวลาสูญเสียในกระบวนการปิฏ์ิบัติงาน อุีกทั�งยังมีการใช้

พนักงานในกระบวนการพันชิ�นงานที�เกินจัำเปิ็น ทำให้เกิด

ความสูญเปิล่าขอุงกระบวนการ ผูู้้วิจััยจัึงได้หาแนวทางใน

การแก้ไข โดยนำเอุาหุ่นยนต์และระบบอุัตโนมัติเข้ามาช่วย

ในการผู้ลิต 

3.1 การเปร่ยบเท่ยบสถานการณ์์จากแบบจำลอง

 จัากการเปิรียบเทียบผู้ลลัพธ์ร์ะหว่างแบบจัำลอุงสถุานะ 

ปัิจัจับุนัและแบบจัำลอุงสถุานการณ์การปิรบัปิรงุทั�ง 3 ทางเล่อุก  

แสดงดังตารางที� 4 

ตารางท่�  4  ผู้ลการเปิรียบเทยีบการจัำลอุงสถุานการณ์ทั�ง 3 แนวทาง
เปร่ยบเท่ยบแนวัการปรับปรุง

สถานะ

ปัจจุบัน

ทางเลอ่ก 

ท่� 1

ทางเลอ่ก 

ท่� 2

ทางเลอ่ก

ท่� 3

1. จัำนวนแรงงาน 7 คน 5 คน 6 คน 6 คน

2. Cycle Time (นาที) 14 12 14 12

3. Capacity/Day (พาเลท) 37 40 37 40 

4. ต้นทุนแรงงาน/พาเลท 64.32 42.5 51 บาท 51 บาท

5. Productivity (%) 83.95% 90.76% 83.95% 90.76%

6. Investment Cost (บาท) - 1,177,000 242,890 242,890 

7. Payback Period 

(บาท)
- 3.6 ปิี 0.72 ปิี 0.72 ปิี

 ทางเล่อุกที� 1 การใช้เคร่�อุงพันพาเลทระบบอุัตโนมัติ

เต็มรูปิแบบพบว่า สามารถุลดพนักงานจัาก 7 คน เหล่อุ  

5 คน ใช้เวลาการผู้ลิตชิ�นงานภายในหนึ�งรอุบกระบวนการ  

(Cycle Time) เท่ากับ 12 นาที ซิึ�งส่งผู้ลให้ เวลาลดลง  

2 นาที สามารถุเพิ�มกำลังการผู้ลิต (Capacity/Day) 

คอุนกรีตบล็อุก ได้จัาก 37 พาเลทต่อุวัน เปิ็น 40 พาเลท

ต่อุวัน ผู้ลิตภาพขอุงกระบวนการผู้ลิตเพิ�มขึ�นจัาก 83.95 

เปิอุร์เซิ็นต์ เปิ็น 90.76 เปิอุร์เซิ็นต์ ต้นทุนแรงงานลดลง จัาก 

64.32 บาทต่อุพาเลท เหล่อุ 42.5 บาทต่อุพาเลท และต้อุง

ใชเ้งนิลงทนุในการซิ่�อุเคร่�อุงจัักร 1,177,000 บาท ระยะเวลา

ในการค่นทุนเท่ากับ 3.6 ปิี

 ทางเล่อุกที� 2 การใชเ้คร่�อุงพันพาเลทระบบกึ�งอุตัโนมัติ 

พบว่า สามารถุลดพนักงานจัาก 7 คน เหล่อุ 6 คน ใช้เวลา

การผู้ลิตชิ�นงานภายในหนึ�งรอุบกระบวนการเท่ากับ 14 

นาที ไม่แตกต่างจัากสถุานะปิัจัจุับันเน่�อุงจัากการจััดวาง

ตำแหน่งเคร่�อุงพันพาเลทไม่ได้อุยู่ใกล้กับกระบวนการเรียง 

คอุนกรีตบล็อุก จัึงไม่สามารถุเพิ�มกำลังการผู้ลิตและ 

ผู้ลติภาพขอุงกระบวนการได้ จังึต้อุงทำการจัดัวางเคร่�อุงจักัรใน

กระบวนการเรยีงอุฐิบลอ็ุกบนพาเลทและกระบวนการพนัใหม่  

ในทางเล่อุกที� 3 

 ทางเล่อุกที� 3 การจััดวางเคร่�อุงจัักรในกระบวนการ

เรยีงอุฐิบลอ็ุกบนพาเลทและการใชเ้คร่�อุงพนัพาเลทระบบกึ�ง

อุัตโนมัติพบว่า สามารถุลดพนักงานจัาก 7 คน เหล่อุ 6 คน  

ใช้เวลาการผู้ลิตชิ�นงานภายในหนึ�งรอุบกระบวนการ เท่ากับ 

12 นาที ซิึ�งส่งผู้ลให้เวลาลดลง 2 นาที สามารถุเพิ�มกำลัง 

การผู้ลิต (Capacity/Day) คอุนกรีตบล็อุกได้จัาก 37 พาเลท

ต่อุวัน เปิ็น 40 พาเลทต่อุวัน ผู้ลิตภาพขอุงกระบวนการผู้ลิต

เพิ�มขึ�นจัาก 83.95 เปิอุร์เซิ็นต์ เปิ็น 90.76 เปิอุร์เซิ็นต์ ต้นทุน

แรงงานลดลงจัาก 64.32 บาทต่อุพาเลท เหล่อุ 51 บาทต่อุ 

พาเลท และต้อุงใช้เงินลงทนุในการซิ่�อุเคร่�อุงจักัร 242,890 บาท  

ระยะเวลาในการค่นทุนเท่ากับ 0.72 ปิี

3.2 การวัเิค้ราะหุ่ด์ุว้ัยแผนภูมัผิงัการไหุ่ลของกระบวันการ

หุ่ลังการปรับปรุง 

 เพ่�อุวเิคราะห์กระบวนการและเวลา ดงัตารางที� 5 ผูู้้วจิัยั

ได้วเิคราะห์สาเหตเุพ่�อุอุอุกแบบวธิ์กีารปิรบัปิรงุกระบวนการ

เรียงและกระบวนการพัน ซิึ�งอุอุกแบบวิธ์ีการแก้ไขด้วยหลัก 

ECRS มาปิระยกุต์เพ่�อุลดความสญูเปิล่าที�เกดิขึ�น งานที�สามารถุ

ขจัดัอุอุกไปิได้ งานที�สามารถุทำร่วมกันได้สามารถุทำได้โดยการ 

รวมกระบวนการเรยีงคอุนกรตีบลอ็ุกและกระบวนการพนัพาเลท  

การจัดัเรยีงใหม่ทำได้โดยการวางเคร่�อุงจักัรกึ�งอัุตโนมัตไิว้ตดิกับ

เคร่�อุงเรยีงคอุนกรีตบล็อุก และสามารถุทำให้การทำงานง่ายขึ�น  

สามารถุลดขั�นตอุนการขนย้ายจัากเดิมสถุานะปัิจัจับุนั 9 ขั�นตอุน  

เหล่อุ 8 ขั�นตอุน ในอุนาคต และระยะทางการเคล่�อุนที�จัาก  

48 เมตร เหลอุ่ 44 เมตร  
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3.3 แผนภาพื่สายธิารคุ้ณ์ค้่ากระบวันการผลิตค้อนกร่ต

บล็อกดุ้วัยเค้ร่�องพื่ันก่�งอัตโนมััติในอนาค้ต

 จัากผู้ลการเปิรียบเทียบผู้ลลัพธ์์ระหว่างแบบจัำลอุง

สถุานะปิัจัจัุบันและแบบจัำลอุงสถุานการณ์ทางเล่อุกทั�ง 3 

แนวทาง และผู้ลการตรวจัสอุบทางสถุิติที�ได้กล่าวมาข้างต้น 

จังึสรปุิไดว้า่ ผูู้ป้ิระกอุบการเลอุ่กทางเลอุ่กที� 3 คอุ่ การจัดัวาง

เคร่�อุงจักัรในกระบวนการเรยีงอุฐิบลอ็ุกบนพาเลทและการใช้

เคร่�อุงพันพาเลทระบบกึ�งอุัตโนมัติ เปิ็นแนวทางที�เหมาะสม

ที�สุด 

 เน่�อุงจัากสามารถุลดจัำนวนพนักงานในกระบวนการ

เรียงและกระบวนการพันพาเลทลงได้จัากสถุานะปิัจัจัุบัน 

ปิระกอุบกบัการลงทนุในการซิ่�อุเคร่�อุงจักัรที�ไมแ่พงจันเกนิไปิ  

มีระยะเวลาในการค่นทุนที�เหมาะสม นำไปิสู่การสร้าง

แผู้นภาพสายธ์ารคุณค่าสถุานะอุนาคตภายใต้เง่�อุนไขขอุง

แนวทางดังกล่าว แสดงได้ดังรูปิที� 8

4. อภิปรายผลและสรุป

 งานวิจััยนี�มุ่งเน้นในการศิึกษาเพ่�อุหาแนวทางการเพิ�ม

ปิระสิทธ์ิภาพด้านการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกขอุงธ์ุรกิจัค้าวัสดุ

กอุ่สรา้ง  ดว้ยการวิเคราะหป์ิญัหาดว้ยการจัำลอุงสถุานการณ์

ผู้่านโปิรแกรม FlexSim และเคร่�อุงม่อุทางวิศิวกรรม 

อุุตสาหการ ซิึ�งทำให้สามารถุเล่อุกวิธ์ีการหร่อุทางเล่อุก

ที�เหมาะสมที�สุด นำไปิสู่การวิเคราะห์ความเปิ็นไปิได้ทาง

เทคนคิในการพฒันากระบวนการผู้ลติดว้ยหุน่ยนตแ์ละระบบ

อุัตโนมัติในกระบวนการเรียงคอุนกรีตบล็อุกบนพาเลทและ

กระบวนการพนัพาเลทดว้ยเคร่�อุงพนักึ�งอุตัโนมตั ิผู้ลจัากการ

ทำแบบจัำลอุงสถุานการณ์ให้ผู้ลลัพธ์อ์ุย่างมีปิระสิทธิ์ผู้ล โดย

ผู้ลขอุงการศิึกษาสรุปิได้ดังนี�

 1) จัากผู้ลการวิจััยในการจัำลอุงสถุานการณ์ และ

เปิรยีบเทยีบเวลา และการรอุคอุยขอุงทางเลอุ่ก ในการแกไ้ข

ปิัญหาทั�ง 3 ทางเล่อุกแล้วพบว่า ทางเล่อุกที� 3 การจััดวาง

เคร่�อุงจักัรในกระบวนการเรยีงอุฐิบลอ็ุกบนพาเลทและการใช้ 

เคร่�อุงพันพาเลทระบบกึ�งอุัตโนมัติ เปิ็นแนวทางที�เหมาะสม

ที�สุด สามารถุลดพนักงานจัาก 7 คน เหล่อุ 6 คน สามารถุ 

เพิ�มกำลังการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกได้จัาก 37 พาเลทต่อุวัน 

ตารางท่� 5  แผู้นภูมิการไหลขอุงกระบวนการผู้ลิตอุิฐบล็อุก 

7 เซินติเมตร มอุก. ในอุนาคต
สรุปผล รวัมั สรุปผล

 การทำงาน 6 ระยะทาง 44 เมตร

 การขนย้าย 8 เวลารวม 1,552 นาที

 การตรวจัสอุบ 2 -

D การรอุคอุย 2 -

 การเก็บรักษา 1 -

ระยะทาง
(เมัตร)

เวัลา
(นาท่)

สัญลักษณ์์ ค้ำอธิิบายการทำงาน

5     D  พนักงานจััดเตรียมวัตถุุดิบ
ส่วนผู้สมในพ่�นที�จััดเก็บ

6 3     D 
พนกังานขนยา้ยวัตถุดุบิไปิยงั
พ่�นที�ลงวัตถุุดิบ

3     D  พนักงานตรวจัสอุบวัตถุุดิบ

3 2     D 
พนกังานขนยา้ยวัตถุดุบิไปิยงั
พ่�นที�ตรวจัสอุบส่วนผู้สม

15     D 
พนักงานตรวจัสอุบวัตถุุดิบ
และส่วนผู้สม

4 2     D 
พนกังานขนยา้ยวัตถุดุบิไปิยงั
เคร่�อุงบด-ร่อุน

15     D  ทำการบดร่อุนวัตถุุดิบ

4 2     D 
พนกังานขนยา้ยวัตถุดุบิไปิยงั
เคร่�อุงผู้สม

15     D  พนักงานทำการผู้สมวัตถุุดิบ

4 2     D 
พนักงานขนย้ายส่วนผู้สม 
ไปิยังเคร่�อุงอุัดไฮดรอุลิค

2     D  ส่วนผู้สมรอุที�จัุดผู้ลิต

20     D 
พนักงานอัุดอุิฐบล็อุกด้วย
เคร่�อุงอุัดไฮดรอุลิค

4 2     D 
พนักงานขนย้ายอุิฐบล็อุกไปิ
ตากแห้งไว้ที�ชั�นวาง

1,440     D 
ตากแห้งที�ชั�นวางทิ�งไว้ 1 วัน  
(24 ชั�วโมง หร่อุ 1,440 นาที)

5     D  ทำการสุ่มตรวจัอุิฐบล็อุก

4 2     D 
พนักงานขนย้ายอุิฐบล็อุกไปิ
เรียงบนพาเลท

10     D  พนกังานทำการเรยีงอุฐิบลอ็ุก

2     D 
พนักงานทำการพันพาเลท
ด้วยพลาสติก

15 3     D 
พนักงานขนย้ายอุิฐบล็อุกไปิ
เก็บที�บริเวณจััดเก็บ

    D  จัดัเกบ็อุฐิบลอ็ุกบรเิวณจัดัเก็บ
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เปิ็นวันละ 40 พาเลทต่อุวัน ผู้ลิตภาพขอุงกระบวนการผู้ลิต

เพิ�มขึ�นจัาก 83.95 เปิอุร์เซิ็นต์ เปิ็น 90.76 เปิอุร์เซิ็นต์

 2) การปิรบัปิรงุตามแผู้นที�ไดอุ้อุกแบบมาโดยปิระยกุตใ์ช ้

หลักการ BOM และ Flow Process Chart ทำการเสนอุแนะ  

ในการใช้ งานเค ร่�อุงพันพาเลทกึ� งอุัตโนมัติส่ งผู้ลให้

กระบวนการเรยีงคอุนกรตีบลอ็ุกบนพาเลทและกระบวนการ

พันพาเลทมีปิระสิทธ์ิภาพมากยิ�งขึ�น ซิึ�งสามารถุลดระยะ

ทางที�ใช้ในการดำเนินการผู้ลิต โดยลดระยะทางจัากเดิมที�

พนกังานตอุ้งปิฏ์บิตัทิี�ตอุ้งเคล่�อุนที�รวมเปิน็ระยะทาง 48 เมตร  

โดยวิธ์ีหลังการปิรับปิรุงระยะทางลดลงเหล่อุ 44 เมตร 

ซิึ�งสอุดคล้อุงกับงานวิจััย [6] ที�ปิระยุกต์ใช้เคร่�อุงม่อุทาง

วิศิวกรรมอุุตสาหการในการปิรับปิรุงงาน ส่งผู้ลให้มีขั�นตอุน

การทำงานและระยะทางการเคล่�อุนที�ขอุงพนักงานหลังการ

ปิรับปิรุงลดลงจัากเดิมได้ การแก้ปัิญหาจัากปิัญหาที�เกิดขึ�น

โดยการอุาศิัยหลักการ ECRS จัากปัิญหาที�เกิดขึ�น ได้แก่  

การรวมกัน (Combine) ผูู้ว้จิัยัไดท้ำการรวมเอุาขั�นตอุน ขอุง

การเรียงและพันพาเลทเข้าด้วยกัน ดังรูปิที� 8 การเรียงใหม่ 

(Rearrange) ขอุงผัู้งโรงงานขอุงกระบวนการเรียงและพัน

พาเลท และการทำให้ง่าย (Simplify) ในกระบวนการผู้ลิต

เพ่�อุทำใหก้ระบวนการผู้ลติมคีวามราบเรยีบและตอุ่เน่�อุงโดย 

มุ่งเน้นไปิที�การจััดเก็บ

 3) การปิรบัปิรงุการทำงานส่งผู้ลให้ปิระสทิธ์ภิาพการผู้ลิต 

เพิ�มมากขึ�น โดยจัากการเก็บข้อุมูลปิัจัจัุบันพบว่า เวลา 

การผู้ลิตชิ�นงานภายในหนึ�งรอุบกระบวนการ เทา่กบั 14 นาที  

ในอุนาคตพบว่า เวลาการผู้ลิตชิ�นงานภายในหนึ�งรอุบ

กระบวนการจัะเท่ากับ 12 นาที ลดลง 2 นาที ซิึ�งสอุดคล้อุง

กับงานวิจััย [10], [15] ที�ใช้หลักการปิรับปิรุงการทำงาน

โดยใช้การจัำลอุงสถุานการณ์และเทคนิค VSM ในการ

ปิรับปิรุงปิระสิทธ์ิภาพกระบวนการผู้ลิตและการขนถุ่ายใน

อุุตสาหกรรม

 ดังนั�น การนำเทคนิคการจัำลอุงสถุานการณ์ ร่วม

กับเคร่�อุงม่อุทางวิศิวกรรมอุุตสาหการมาปิระยุกต์ใช้ เพ่�อุ

ปิรับปิรุงกระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุก ขอุงบริษัทกรณี

ศิึกษา สามารถุช่วยสนับสนุนการพัฒนาทางเล่อุกและการ

รูปท่� 8 แผู้นภาพสายธ์ารคุณค่ากระบวนการผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุกด้วยเคร่�อุงพันกึ�งอุัตโนมัติในอุนาคต (VSM TO-BE)
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ตัดสินใจัเล่อุกทางเล่อุกได้อุย่างเหมาะสม ซิึ�งเป็ินการเพิ�ม

ความสามารถุขอุงกระบวนการ และความสามารถุในการ

แข่งขันด้วยหุ่นยนต์และระบบอุัตโนมัติขอุงสถุานปิระกอุบ

การไดอุ้กีทางหนึ�งในการนำผู้ลการวจิัยัไปิปิระยกุตใ์ชจ้ัรงิ การ

พัฒนาต่อุไปิ ควรพิจัารณาสถุานการณ์อุ่�น ๆ เพิ�มเติม เช่น 

การปิรับเปิลี�ยนแผู้นผู้ังโรงงาน การปิรับเปิลี�ยนเทคโนโลยี 

หร่อุแม้แต่การพิจัารณาเพิ�มหร่อุลดจัำนวนพนักงานหร่อุ

เคร่�อุงจักัรให้เหมาะสมกับคำสั�งซิ่�อุในอุนาคต สำหรับข้อุเสนอุ

แนะในการศึิกษาต่อุไปิ ควรมีการวิเคราะห์ความสามารถุขอุง

กระบวนการผู้ลิตจัริงหลังจัากมีการปิรับปิรุงกระบวนการ

ผู้ลิตคอุนกรีตบล็อุก เพ่�อุให้การปิรับปิรุงกระบวนการผู้ลิต

อุย่างมีปิระสิทธ์ิภาพ

5. กิตติกรรมัประกาศ 

 งานวิจััยดำเนินการภายใต้โครงการ การพัฒนา

อุุตสาหกรรมหุ่นยนต์และระบบอัุตโนมัติ เพ่�อุยกระดับ

ศิักยภาพการแข่งขันเข้าสู่อุุตสาหกรรม 4.0 ปิีงบปิระมาณ 

2566 กระทรวงอุตุสาหกรรม ผูู้้วจิัยัขอุขอุบคุณบรษิทัที�ไดใ้ห้

ความร่วมม่อุในการเก็บข้อุมูลจัากสถุานที�ปิฏ์ิบัติงานจัริง พา

เยี�ยมชมสถุานที�ปิฏ์บิตังิานและการปิรับเปิลี�ยนวธิ์กีารทำงาน

ตามคณะผูู้้วิจััยเสนอุแนะจันสำเร็จัลุล่วงตามเปิ้าหมาย
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