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บทคัดย่อ  

งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาด้านประสิทธิภาพในกระบวนการติดตั้ง PRECAST  
และ เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการติดตั้ง PRECAST  ด าเนินการวิจัยโดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 
เก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่ก่อน-หลังการปรับปรุงด้วยใบตรวจสอบ ในคัดเลือกปัญหาที่ต้องการปรับปรุงด้วย
แผนภูมิพาเรโตและ วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเพ่ือน าไปสู่การแก้ไขปัญหาด้วยแผนผังแสดงเหตุและผล และใช้
แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิตร่วมกับหลักการลดความสูญเปล่า 7 ประการและหลักการ ECRS 
มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ 

ผลการวิจัย สรุปได้ดังนี้ การศึกษาหาสาเหตุของการเสียเวลาในงานติดตั้ง แผ่น  PRECAST ผู้วิจัยพบว่า
สาเหตุการเกิดเสียเวลาในงานติดตั้ง มีสาเหตุเกิดการเสียเวลาในงานติดตั้งอยู่ 3 สาเหตุ คือกระบวนการท างานที่
ซับซ้อนคิดเป็นร้อย 10.36 ใช้เวลาสูญเปล่าในงานติดตั้งร้อยละ 7.00 และการท าให้เสียเวลาในงานส่วนอ่ืนที่ยิบ
ย่อยร้อยละ 2.4 ผลการทดสอบประสิทธิภาพในกระบวนการท างาน  พบว่า  กระบวนการท างานก่อนปรับปรุงมี
กิจกรรมทั้งหมด 13 กิจกรรม หลังปรับปรุงเหลือ 10 กิจกรรม ลดลงได้ 2 กิจกรรม ก่อนปรับปรุงรวมระยะทางการ
เคลื่อนที่ทั้งสิ้น 87 เมตร หลังปรับปรุงเหลือ 62 เมตร ลดลงได้ 25 เมตร ก่อนปรับปรุงใช้เวลารวมในกระบวนการ
ท างานทั้งสิ้น 4 ชั่วโมง หลังปรับปรุงเหลือ 1 ชั่วโมง 55 นาที  ลดลงได้ 2 ชั่วโมง 45 นาท ี

 
ค ำหลัก: PRECAST ECRS ประสิทธิภาพ 
 

Abstract 
 This research aims to find the cause of the efficiency problem in the PRECAST 
installation process and to improve the efficiency in the PRECAST installation process. The 
research was conducted using quality control tools, collecting data on defects before and after 
the improvement with a checklist, selecting problems that need to be improved with a Pareto 
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chart, and analyzing the cause of the problem to lead to problem solving with a cause-and-
effect diagram. The production process flow chart was used in conjunction with the 7 principles 
of waste reduction and the ECRS principle to apply to improve the process. The results of the 
research can be summarized as follows: The study of the cause of time loss in the PRECAST 
installation work, the researcher found that the cause of time loss in the installation work There 
are 3 causes of time wasted in installation work: the complicated work process, which is 10.36 
percent, wasted time in installation work, 7.00 percent, and wasted time in other sub-tasks, 2.4 
percent. The results of the work process efficiency test found that the work process before the 
improvement had a total of 13 activities, after the improvement, there were 10 activities, 
reduced by 2 activities. Before the improvement, the total travel distance was 87 meters, after 
the improvement, there were 62 meters, reduced by 25 meters. Before the improvement, the 
total work time was 4 hours, after the improvement, there were 1 hour and 55 minutes, 
reduced by 2 hours and 45 minutes.  
 
Keywords: PRECAST, ECRS, efficiency  
 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ในโรงงานอุตสาหกรรมปัจจุบัน ผลิตแผ่น PRECAST ขึ้นมาเพ่ือใช้ในการท างานก่อสร้าง อาคาร บ้านเรือน
หรือตึกอาคารสูงเพ่ือลดระยะเวลาในการก่อสร้าง แผ่น PRECAST เป็นแผ่นคอนกรีตอัดแรงมีความแข็งแรงรับ
น ้าหนักได้สูง ในปัจจุบันมีการแข่งขันทางธุรกิจ อสังหาริมทรัพย์ เพ่ิมมากขึ้นด้าน ต่างๆ เช่น ราคา คุณภาพของ
สินค้าที่น ามาก่อสร้าง ด้านการผลิตวัสดุที่มีคุณภาพเหมาะกับงานโครงสร้างเฉพาะ จึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่ต้องอาศัย
ปัจจัยต่างๆ น าเข้ามาวางแผนขั้นตอนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น บุคลากรทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้อง เพ่ือลด
ระยะเวลาการท างาน ได้ เพ่ือให้งานออกมาได้ทุกฝ่าย ไม่กระทบต่องานส่วนอื่นได้ และท างานได้ปลอดภัยมากขึ้น
การท างานสะดวกทุกๆฝ่ายท าให้งานเสร็จได้เร็วขึ้น งานออกมามีประสิทธิภาพขึ้น ตลอดจนความต้องการของ
ลูกค้าให้เสร็จภายในระยะเวลาก าหนดได้และยังมีลูกค้าเพ่ิมมากขึ้นงานเพิ่มมากขึ้นและยังท างานพร้อมกันได้หลาย
งานเพ่ิมมากข้ึนในเวลาอันรวดเร็วจึงต้องมีการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานเฉพาะการปรังปรุงประสิทธิภาพ 
นั้นเป็นหัวใจหลักส าคัญที่สามรถอยู่รอดใน ธุรกิจและการเติบโตของอุตสาหกรรมและเพ่ือให้สามารถ แข่งขันคู่แข่ง
รายอ่ืนๆ ได้ ผู้บริหารจึงมีความจ าเป็นต้องการท างานที่ใช้ระยะเวลาในการท างานที่น้อยลง และให้ทันตามความ
ต้องการขอลูกค้า โดยใช้วัสดุที่มีคุณภาพสูงได้ มีต้นทุนต ่า และยังลดความสูญเปล่าจากการบกพร่อง การท างานได้
สามารถท างานได้ต่อเนื่อง ส่งมอบงานได้ทันเวลาก าหนด 
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กรณีศึกษาไซต์งานแห่งหนึ่งที่ก่อสร้างตึกอาคารสูง 46 ชั้น โดยใช้แผ่น PRECAST ทั้งหมด ซึ่งจากการ
สังเกตขั้นตอนการท างานที่มีอุปสรรคและท างานยากมากที่สุด คือ มีวัสดุคอนกรีตขวางมากที่สุด เช่น ไม้แบบ 
เหล็ก ยีนแผ่น PRECAST เหล็กราวกันตก เสาโพเทคชั่น วางไม่เป็นระเบียบ ไม่สามารถใช้เครนยกได้ แถมไม่
สามารถยกแผ่น PRECAST มายกวางพักไว้หน้างานได้เป็นต้นและต้องเสียเวลายกขนย้ายวัสดุไม่ได้ใช้งานออกจาก
พ้ืนที่ รวมทั้งต้องรอฝ่าย เส้น ไลน์ ออฟเมตร จุดติดตั้งการวางแผ่น PRECAST เป็นต้น จากข้อมูลการท างานที่ได้ 
กรณีศึกษาไซต์งานแห่งนี้ จึงพิจารณาว่ามีความจ าเป็นที่จะต้องหาแนวทางแก้ไขและ ตรวจสอบวางแผนการท างาน 
หาสาเหตุเนื่องจากเสียเวลาขนย้ายวัสดุที่ท างานไม่ได้หรือไม่มีความปลอดภัยในการท างาน เทียบกับเวลาท างานที่
มีจ ากัดในสัญญาก่อสร้างและต้นทุนที่เสียเปล่าในแต่ละวันและถ้าเสียเวลาไม่สามารถส่งงานกันเวลาที่ลูกค้าก าหนด 
อาจเสียค่าปรับเป็นรายวันเสียเครดิตงาน                                                                            
 
วัตถุประสงค์ 

1. เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาด้านประสิทธิภาพในกระบวนการติดตั้ง PRECAST 
2. เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการติดตั้ง PRECAST 

 
ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
 1. สามารถลดระยะเวลาสูญเปล่าได้ในกระบวนการขนย้ายวัสดุออกจากพ้ืนที่ 
 2. สามารถลดระยะเวลาที่ต้องคอยฝ่ายงานอื่นเข้ามาขนย้ายวัสดุหน้างานออกจากพ้ืนที่ได้ 
 3. สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานติดตั้งแผ่น PRECAST  
 4. สามารถลดต้นที่เสียเปล่าได้และใช้ระยะเวลาคุ้มค่ามากที่สุด 
 5. สามารถสร้างความเชื่อม่ันกับลูกค้าในด้านคุณภาพงานและระยะเวลาการท างานด้วย 
 6. ได้ข้อมูลเพ่ือน าไปปรับปรุงหรือพัฒนาก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการท างานในส่วนของการติดตั้ง และ
งานที่เก่ียวข้องได้ 

 
วิธีด าเนินการวิจัย 

การศึกษาวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการติดตั้งแผ่น  PRECAST ได้ด าเนินการเก็บ
รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องในกระบวนติดตั้งแผ่นพรีแครสโดยการติดต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเพ่ือรวบรวมข้อมูลที่
จ าเป็นเพื่อวางแนวทางในการปรับปรุงโดยมีขั้นตอนการวิจัยดังนี้  

1. การวิเคราะห์และลดเวลาในการติดตั้งแผ่น Precast  
2. การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ( Flow Process ) (ก่อนปรับปรุง)  
3. การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ ( Flow Process ) (หลังปรับปรุง) 
4. แนวทางการบันทึกข้อมูลผลการวิจัย 
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1. การวิเคราะห์และลดเวลาในการติดตั้งแผ่น precast มีดังนี้ 
ตาราง 1 สถิติในการติดตั้งแผ่น PRECAST ย้อนหลัง 6 เดือน  

จากตาราง 1 จากข้อมูล พบว่า ยอดสถิติในการติดตั้งใช้เวลาสูญเปล่าย้อนหลัง 6 เดือนของปัญหาจาก
มากไปหาน้อยได้ดังนี้ ใช้เวลาสูญเปล่าขนย้ายวัสดุออกจากพ้ืนที่มากที่สุด  คิดเป็นร้อยละ 0.60 รองลงมา ท างาน
ล่าช้า คิดเป็นร้อยละ 0.2  และน้อยที่สุด วัสดุไม่ตรงตามต าแหน่ง คิดเป็นร้อยละ 0.1 
ตาราง 2 จ านวนการติดตั้งและการสูญเปล่าในงานเดือน พฤษภาคม – ตุลาคม 2566 

เดือน จ านวนแผ่น Precast  เวลาสูญเปล่าในการท างาน    

พฤษภาคม 600 ชิ้น 60 ชั่วโมง (1.66 %) 

มิถุนายน 600 ชิ้น 65 ชั่วโมง (1.80 %) 

กรกฎาคม 600 ชิ้น 60 ชั่วโมง (1.66 %) 

สิงหาคม 600 ชิ้น 65 ชั่วโมง (1.80 %) 

กันยายน 600 ชิ้น 60 ชั่วโมง (1.66 %) 

ตุลาคม 600 ชิ้น 63 ชั่วโมง (1.75 %) 

รวม 3,600 ชิ้น 373 ชั่วโมง (10.36 %) 

เฉลี่ย 600 ชิ้น 372.96 ชั่วโมง (10.36 %) 

 จากตาราง 2 สามารถสรุปยอดการเกิดของเวลาสูญเปล่าย้อนหลังตลอดระยะเวลา 6 เดือน รวมทั้งสิ้น  
373 ชั่วโมง (10.36 เปอร์เซ็นต์)  โดยมีค่าเฉลี่ยของเวลาสูญเปล่า เท่ากับ 10.36 เปอร์เซนต์ไซต์ งานก่อสร้างตึก
อาคารสูง 45 ชั้น กรณีศึกษาแห่งหนึ่ง ได้มีการก าหนดค่ามาตรฐานการท างานให้ทันเวลาที่ก าหนดตามสัญญา
ว่าจ้างหรือที่เรียกง่าย ๆ ก็คือ ถุงสุญญากาศ ซึ่งเวลาที่สูญเปล่านี้ไม่ควรเกิน 7 เปอร์เซ็นต์ และที่เห็นดังตาราง
จ านวนของเสียเกินมาถึง 2.4 เปอร์เซ็นต์ ท าให้ต้องรีบด าเนินการแก้ไขเพ่ือไม่ให้ขาดทุนไปมากกว่าที่ก าหนด 
  ทางคณะผู้วิจัย สามารถรวบรวมรายละเอียดของกระบวนการท างาน ติดตั้งแผ่น Precast (ก่อนปรับปรุง) ได้ดังนี้ 
  1. ตรวจสอบแผ่น Precast ที่มีขนาดน ้าหนักมากที่สุด เคลื่อนย้ายในพ้ืนที่สะดวก ตามด้วยแผ่นที่มีน ้าเบา 
ก่อนน าขึ้นไปชั้นท างาน 
 2. ท าการขนย้ายวัสดุอ่ืนออกนอกพ้ืนที่ก่อนท างานจริง เช่น ไม้แบบ ไม้ค ้ายัน เหล็กเสานั่งร้าน ไปวางไว้
อีกจุดของการท างานทุกครั้ง ฯลฯ (ขั้นตอนที่เกิดเวลาสูญเปล่ามากที่สุด ของเวลาสูญเปล่าเฉลี่ยรวมภายใน 6 
เดือน 10.36 เปอร์เซ็นต)์ 

ปัญหา เวลาสูญเปล่า(ชั่วโมง) คิดเป็นร้อยละ 

1.ใช้เวลาสูญเปล่าขนย้ายวัสดุออกจากพ้ืนที่ 60 / ( 2ชม.) 0.6 % 
2. รอแผนกท่ีเกี่ยวข้อง แบบแปลน  20 / (30 นาที) 0.2 % 

3. เนื่องจากมีพนักงานหมุนเวียน ท าให้เกิดการล้าช้า 10 / ( 20 นาท)ี 0.10% 
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3. แจ้งฝ่ายแบบเข้ามาแจ้งจุดติดตั้ง น าแผ่น Precast ขึ้นมาเตรียมรอเข้าติดตั้ง 
  4. ท าการติดตั้ง Precast ตามแบบที่ก าหนด รวมระยะจุดท างานเรียบร้อยแล้ว แจ้งโฟร์แมนเข้ามาตรวจสอบ
ความถูกต้อง  
ตาราง 3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ด้านการติดตั้ง (ก่อนปรับปรุง) 

 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 

แผนภูมิหมายเลข....1....แผนท่ี....1.....ของ....1   สรุปผล 
แผนกงาน / วสัดุ / พนกังาน  
 
MODEL 

Activity 
 

ปัจจุบนั 
 

หลงั
ปรับปรุง 
 

ลดลง 
 

ปฏิบตัิงาน 
เคล่ือนยา้ย 
ล่าชา้  
ตรวจสอบ 
เก็บ  

4 

2 
4 
2 
1 

 
 

 
 กิจกรรม : 

 
วิธีท างาน : ปัจจุบนั / ปรับปรุง 
 

สถานท่ี : ไซตง์านก่อสร้างอาคารสูง 45 ชั้น 
พนกังาน :                                                              เวลา : ระยะทาง 87 เมตร   

เวลา 
 

4 ชม. 
 

 
 

 

บนัทึกโดย อานนท์  โข่จา วนัท่ี 25/11/2566 
อนุมตัิโดย                                                              วนัท่ี 

ตน้ทุน 
-ค่าแรง 
-ค่าวสัด ุ

 
 

 
 

 
 

รวม    

ค าอธิบาย 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สัญลกัษณ์ หมายเหต ุ
      

1.เร่ิมตน้กระบวนการท างาน 20 10       
2.รับตรวจสอบวสัดุ 5 20       
3.รอยกวสัดุ 3 20       
4.แจง้หวัหนา้งานทุกชุดเตรียมพื้นท่ีให้ฝ่ายติดตั้ง 0 20       
5.รอฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งเขา้เคลียลพ์ื้นท่ี 0 35       
6.ขนยา้ยอุปกรณ์ออกจากพื้นท่ี 25 40       
7.รอฝ่ายแบบ 0 20       

8.ให้เครนยกแผ่น Precast 30 10       

9.วางแผ่น Precast ตามต าแหน่ง 2 10       

10.เตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ 3 20       

11.ติดตั้งแผ่น Precast ท่ีละแผ่น ตามความเส่ียง 2 10       

12.เดินตรวจสอบหลงัติดตั้ง Precast 6 10       

13.ตรวจสอบวสัดุในคลงั 1 15       
รวม 87 240 4 2 4 2 1  
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การวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process ) (ก่อนปรับปรุง) 
คณะผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ มีกิจกรรมทั้งหมด 13 กิจกรรม ดังนี้ การ

ปฏิบัติงาน 4 ครั้ง การเคลื่อนย้าย 2 ครั้ง ความล่าช้า 4 ครั้ง การตรวจสอบ 2 ครั้ง และการจัดเก็บ 1 ครั้ง รวม
ระยะทางการเคลื่อนที่ท้ังสิ้น 87 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งสิ้น 4 ชั่วโมง  
 จากข้อมูลดังกล่าวท าให้พบปัญหาในการท างานด้านการขนย้ายและการคอยเวลาจากสาเหตุหลักได้ดังนี้  
  1. การคอยค าสั่ง 
  2. การขนย้ายวัสดุออกจากพ้ืนที่ 
  3. รอปฏิบัติงาน 

ทางผู้วิจัยได้รวบรวมข้อมูลก่อนปรับปรุงแล้วได้ท าการแก้ไขวิธีการท างานแบบใหม่โดยใช้ ใบตรวจสอบ 
เป็นการบันทึกปัญหาที่เกิดขึ้นในขนาดการปฏิบัติงาน และทดสอบผลลัพธ์ที่เกิดข้ึนได้ดังนี้  

 
ตาราง 4 แนวทางการแก้ปัญหาเวลาสูญเปล่าในงาน 

 

หัวข้อ สาเหตุ รายละเอียด แนวทางการปรับปรุง 

1. มีวัสดุวางไม่เข้าที่
ท างานไม่ได้ 

ช่ า งข าด ค ว าม เอ า ใจ ใส่  
ท างานมีความเสี่ยง 

ตรวจสอบพ้ืนที่ ประสานงาน เคลียร์พ้ืน 
เตรียมพร้อมแก้ไข แจ้งเวลาเข้าท างาน คัด
สรรค์ 

2. การคอยปฏิบัติงาน 
การขนถ่าย จัดเก็บ
ชิ้นงาน 

ขนย้ายวัสดุ ไม้แบบ ค ้ายัน 
เหล็ก  
ออกจากพ้ืนที่  เริ่ม
กระบวนการท างาน 

แจ้งหัวหน้างาน โฟร์แมนทุกชุด เคลียร์
พ้ืนที่ ตรวจสอบ แจ้งความพร้อมกลับมา
ทุกครั้ง 

ตาราง 5 โดยใช้หลักการลดความสูญเปล่าด้วยหลัก ECRS 

 

ล าดับ ความหมาย สิ่งท่ีท า ผลที่คาดว่าจะได้ 

E 
 (Eliminate) 
ตัดขั้นตอนการ
ท างาน 

การตัดขั้นตอนการ
ท างานไม่จ าเป็นหรือ
ซับซ้อนออกไป 

 
 
- 

 
 
- 

C  
(Combine) 
การรวมข้ันตอน 

การรวมขั้นตอนการ
ท างานเข้าด้วยกัน 

 
- 

 
- 
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 R (Rearrange) 
จัดล าดับการท างาน
ใหม่ 

จัดล าดับการท างาน
ใหม่ให้เหมาะสม 

จัดเรียงล าดับการการท างาน
ให ม่  ให้ เห ม าะสมกั บ การ
ท างาน ในปั จจุ บั น  เพ่ื อ ให้
พนักงานมีความเอาใจใส่ใน
การตรวจสอบพ้ืนที่ของตนเอง
เพ่ือไม่ให้ ชิ้นงานกระทบต่อ
ผู้ร่วมงาน ( ล าดับที่ 4,5 ) 

ลดเวลาในกระบวนการติดตั้งและ
เพ่ิมระยะเวลาท างานมากขึ้น ลด
ต้นทุน งานออกมาตามเป้าหมาย 
และลูกค้ายังเชื่อใจในคุณภาพใน
การสร้าง 
( จัดเข้าอยู่ด้วยกันตามล าดับ 6 ) 

S  
(Simplify) 
ท าให้ง่ายขึ้น 

ป รั บ ป รุ ง วิ ธี ก า ร
ท างาน ใหม่ ให้ ง่ าย
มากขึ้น 

ปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่าย
โด ย ก า ร มี ใบ ต ร ว จ ส อ บ 
(Check Sheet) เข้ามาช่วยใน
การตรวจสอบเวลาสูญเปล่าใน
แต่ละชั่วโมง เพ่ือให้เกิดความ
แม่นย าและความน่าเชื่อถือใน
การตรวจสอบ ( ล าดับ 5,6) 

พนักงานมีความสะดวกขึ้นในการ
ท างานและความปลอดภัยในการ
ท างาน ในแต่ ละชั่ ว โม งได้ ง่ าย
เพราะรูปแบบการท างานมีแค่การ
จดบั นทึ ก ไป ยั งราย งาน เพี ย ง
เท่านั้น  

 
จากตาราง 5 คณะผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ มีกิจกรรมทั้งหมด 10 

กิจกรรม ดังนี้ การปฏิบัติงาน 3 ครั้ง การเคลื่อนย้าย 2 ครั้ง ความล่าช้า 2 ครั้ง การตรวจสอบ 2 ครั้ง และการ
จัดเก็บ 1 ครั้ง รวมระยะทางการเคลื่อนที่ท้ังสิ้น 62 เมตร ใช้เวลาในกระบวนการท างานทั้งสิ้น 1ชั่วโมง 55 นาท ี
 
ผลการวิจัย 
 สภาพโดยรวมการปฏิบัติงานได้เร็วขึ้นและลดเวลาในการขนย้ายน้อยลงและเพ่ิมเวลาในการติดตั้งเพ่ิมมาก
ขึ้นและมีประสิทธิภาพมากขึ้น ผลจากการปรับปรุงการติดตั้งแผ่น PRECAST กรณีศึกษาไซต์งานก่อสร้างอาคารสูง 
45 ชั้น แห่งหนึ่งผลก่อนการปรับปรุงในช่วงเดือน เมษายนพ.ศ.2566 ถึงเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2566 และ หลัง
ปรับปรุง  เดือน พฤษภาคม พ.ศ.2565 ถึงเดือน ตุลาคมพ.ศ.2566 รวมไปถึงสามารถลดขั้นตอนในกระบวนการ
ท างานโดยจากระยะทางการท างานเดิม 87 เมตร เหลือ 62เมตร และลดเวลาการขนย้ายวัสดุเวลาที่ใช้ใน
กระบวนการผลิตเดิม 240 นาที ลดลง 125 นาที ลดเหลือ 215 นาที และการควบคุมการขนย้ายเปลี่ยนจากโฟร์
แมน ต้องมาหน้าคุมตลอดเวลาใช้หัวหน้าช่างเป็นผู้ตรวจและคอยพาทีมงานขนย้ายเป็นพนักงานควบคุมแทนท าให้
กระบวนการท างานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยใช้ใบตรวจสอบในการเก็บข้อมูลของการสูญเปล่าใน
งานการปรับปรุงการติดตั้งแผ่น PRECAST  
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ตาราง 6 แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) ด้านเวลาสูญเปล่าในงาน (หลังปรับปรุง) 

จากตาราง 6 คณะผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของกระบวนการ และสรุปผลการทดสอบ
ประสิทธิภาพในกระบวนการ พบว่า หลังปรับปรุง เหลือกิจกรรมทั้งหมด 10 กิจกรรม ลดลงได้ 3 กิจกรรม  ดังนี้ 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 

แผนภูมิหมายเลข....1....แผน่ท่ี....1.....ของ.....1 สรุปผล 
บริการ / วสัดุ / พนกังาน 
MODEL: 

Activity ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : 
วิธีการท างานปัจจุบนั / ปรับปรุง 

ปฏิบติังาน  
เคลื่อนยา้ย     
ล่าชา้           
ตรวจสอบ     
เก็บ                

4 

2 
4 
2 
1 

3 
2 
2 
2 
1 

1 
0 
2 
0 
0 

สถานท่ี : ไซตง์านก่อสร้างตึกอาคารสูง 45 
พนกังาน : 
ระยะทาง :                                      เวลา : 

ระยะทาง  87 เมตร 62 เมตร 25 เมตร 
เวลา 4 ชัว่โมง 1.55 ชัว่โมง 2.45  

 
บนัทึกโดย  อานนท ์ โข่จา 26 / 12 / 2566 
อนุมติัโดย..................................วนัท่ี...................... 

ตน้ทุน 
  ค่าแรง 
  ค่าวสัดุ 

   

รวม    
ค าอธิบาย 

 
ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา (นาที) สัญลกัษณ์ หมายเหตุ 

      

1.เร่ิมปฏิบติังาน 20 10       

2. ตรวจสอบวสัดุช้ินงาน 2 10       

3. ประสานงานเคลียลพ้ื์นท่ี 
- แจง้ขนยา้ยวสัดุ ไมแ้บบ ค ้ายนั เหลก็ 
- แจง้ทุกแผนกเคลื่อนออกจากพ้ืน 
- แจง้วนัเวลาท่ีชดัเจน แบ่งสรรคต์ารางเขา้ท างาน 
- แจง้รายละเอียดการท างานแต่ละขั้นตอนการท างาน 

0 15       

4. รอปฏิบติังาน 0 5       

5. ยกแผน่ Precast ตามจุดท่ีตอ้งการ ท างานสะดวก 0 10       

6. วางตามต าแหน่ง 0 10       

7. เตรียมอุปกรณ์เขา้ปฏิบติังาน 20 5       

8. เริมปฏิบติังานติดตั้ง 20 40       

9. ตรวจสอบวสัดุให้ถูกตอ้งตามแบบ 0 15       

10. ส่งมอบงาน 0 5       

รวม 62 115 3 2 2 2 1  
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การปฏิบัติงาน 3 ครั้ง การเคลื่อนย้าย 2 ครั้ง ความล่าช้า 2 ครั้ง การตรวจสอบ 2 ครั้ง และการจัดเก็บ 1 ครั้ง  
หลังปรับปรุงมีระยะทางการเคลื่อนที่ทั้งสิ้น 62 เมตร ลดลงได้ 25 เมตร  หลังปรับปรุงใช้เวลารวมในกระบวนการ
ท างานทั้งสิ้น 1ชั่วโมง 55 นาที ลดลงได้ 2.45 ชั่วโมง 

 
ตาราง 7 เปรียบเทียบผลประสิทธิภาพกระบวนการท างานในส่วนของการติดตั้ง ก่อน-หลังปรับปรุง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากตาราง 7 ผลการทดสอบประสิทธิภาพในกระบวนการท างาน  พบว่า  กระบวนการท างานก่อน
ปรับปรุงมีกิจกรรมทั้งหมด 13 กิจกรรม หลังปรับปรุงเหลือ 10 กิจกรรม ลดลงได้ 2 กิจกรรม ก่อนปรับปรุงรวม
ระยะทางการเคลื่อนที่ทั้งสิ้น 87 เมตร หลังปรับปรุงเหลือ 62 เมตร ลดลงได้ 25 เมตร ก่อนปรับปรุงใช้เวลารวมใน
กระบวนการท างานทั้งสิ้น 4 ชั่วโมง  หลังปรับปรุงเหลือ 1 ชั่วโมง 55 นาท ี ลดลงได้ 2 ชั่วโมง 45 นาท ี

 
สรุปผลการวิจัย 

จากการวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพการติดตั้งแผ่น PRECAST มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาหาสาเหตุของ
การเสียเวลาในงานติดตั้ง แผ่น PRECAST ผู้วิจัยพบว่า สาเหตุการเกิดเสียเวลาในงานติดตั้ง จากข้อมูล เดือน 
พฤษภาคม - ตุลาคม พ.ศ.2566 มีสาเหตุเกิดการเสียเวลาในงานติดตั้งอยู่ 3 สาเหตุ คือกระบวนการท างานที่
ซับซ้อนคิดเป็นร้อย 10.36 ใช้เวลาสูญเปล่าในงานติดตั้งร้อยละ 7.00 และการท าให้เสียเวลาในงานส่วนอ่ืนที่ยิบ

กระบวนการท างาน 
(ก่อนปรับปรุง) 

กระบวนการท างาน 
(หลังปรับปรุง) 

ผลต่าง 

การวิเคราะห์แผนภูมิการไหล
ของกระบวนการ มีกิจกรรม
ทั้งหมด 13 กิจกรรม 

การวิเคราะห์แผนภูมิการไหล
ของกระบวนการ มีกิจกรรม
ทั้งหมด 10 กิจกรรม 

สามารถลดขั้นตอนการท างานลงได้ 
2 กิจกรรม 

- การปฏิบัติงาน 4 ครั้ง - การปฏิบัติงาน 3 ครั้ง การปฏิบัติงาน เพ่ิมข้ึน 1 ครั้ง 

- การเคลื่อนย้าย 2 ครั้ง - การเคลื่อนย้าย 2 ครั้ง การเคลื่อนย้าย เท่าเดิม 

- การรอคอย 4 ครั้ง - การรอคอย 2 ครั้ง การรอคอย ลดลง 2 ครั้ง 

- การตรวจสอบ 2 ครั้ง - การตรวจสอบ 2 ครั้ง การตรวจสอบ เท่าเดิม 

- การจัดเก็บ 1 ครั้ง - การจัดเก็บ 1 ครั้ง การจัดเก็บ เท่าเดิม 

รวมระยะทางการเคลื่อนที่
ทั้งสิ้น 87 เมตร 

รวมระยะทางการเคลื่อนที่
ทั้งสิ้น 62 เมตร 

ลดระยะทางลงได้ 25 เมตร 

ใช้เวลาในกระบวนการท างาน
ทั้งสิ้น 4 ชั่วโมง 

ใช้เวลาในกระบวนการท างาน
ทั้งสิ้น 1 ชั่วโมง 55 นาท ี

ลดเวลาในการท างานลงได้ 2 
ชั่วโมง 45 นาท ี
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ย่อยร้อยละ 2.4 ของจากข้อมูลสาเหตุของเสียดังกล่าว คณะผู้วิจัยได้น าทฤษฎี QC Tool มาใช้ โดยคัดเลือก ใบ
ตรวจสอบ ให้เห็นว่าสาเหตุของเสียที่เกิดขึ้นมีความส าคัญเท่ากัน  จึงพิจารณาใช้ข้อมูลดังกล่าว  ให้แผนผัง
สมเหตุสมผล เข้ามาตัดออกและจัดล าดับใหม่ในวิธีการท างานผลของการวิเคราะห์ พบว่า  เวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
เป็นการสูญเสียจากวิธีการท างานซึ่งสอดคล้องกับทฤษฎี 7 ความสูญเสีย จึงน าไปสู่การศึกษากระบวนการติดตั้ง
แผ่น PRECAST ด้วยแผนภูมิการไหลของกระบวนการท าให้ผู้วิจัยสามารถวิเคราะห์รายละเอียดของการท างานได้ 
จากแผนภูมิการไหลแสดงให้เห็นว่าในขั้นตอนการสุ่มตรวจสอบชิ้นงาน 30 นาที ต่อรอบ มีความถี่น้อยเกินไปไม่
สามารถดักจับของเสียได้ทันท่วงทีและยังพบว่ามีความสูญเปล่าระหว่างการรองานของพนักงาน และขนย้ายวัสดุ
ออกจากพ้ืนที่ท างาน คณะผู้วิจัยจึงได้น าหลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุงการผลิตโดยจัดล าดับการท างานใหม่
(Rearrange) โดยให้สุ่มตรวจ และแจ้งกับพนักงานให้ท าตามที่ได้แจ้งไป (Simplify) โดยให้พนักงานหัวชุดเป็นคน
ตรวจสอบบันทึกวิธีการท างาน  

ผลการทดสอบประสิทธิภาพในกระบวนการท างาน  พบว่า  กระบวนการท างานก่อนปรับปรุงมีกิจกรรม
ทั้งหมด 13 กิจกรรม หลังปรับปรุงเหลือ 10 กิจกรรม ลดลงได้ 2 กิจกรรม ก่อนปรับปรุงรวมระยะทางการเคลื่อนที่
ทั้งสิ้น 87 เมตร หลังปรับปรุงเหลือ 62 เมตร ลดลงได้ 25 เมตร ก่อนปรับปรุงใช้เวลารวมในกระบวนการท างาน
ทั้งสิ้น 4 ชั่วโมง  หลังปรับปรุงเหลือ 1 ชั่วโมง 55 นาท ี ลดลงได้ 2 ชั่วโมง 45 นาท ี

 
อภิปรายผล 
 จากการวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพการติดตั้งแผ่น PRECAST มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาหาสาเหตุของ
การเสียเวลาในงานติดตั้ง แผ่น PRECAST ผู้วิจัยพบว่า สาเหตุการเกิดเสียเวลาในงานติดตั้ง จากข้อมูล เดือน 
พฤษภาคม - ตุลาคม พ.ศ. 2566 มีสาเหตุเกิดการเสียเวลาในงานติดตั้งอยู่ 3 สาเหตุ คือกระบวนการท างานที่
ซับซ้อนคิดเป็นร้อย 10.36 ใช้เวลาสูญเปล่าในงานติดตั้งร้อยละ 7.00 และการท าให้เสียเวลาในงานส่วนอ่ืนที่ยิบ
ย่อยร้อยละ 2.4 ของจากข้อมูลสาเหตุของเสียดังกล่าว คณะผู้วิจัยได้น าทฤษฎี QC Tool มาใช้ โดยคัดเลือก ใบ
ตรวจสอบ ให้เห็นว่าสาเหตุของเสียที่เกิดขึ้นมีความส าคัญเท่ากัน  จึงพิจารณาใช้ข้อมูลดังกล่าว ให้แผนผัง
สมเหตุสมผล เข้ามาตัดออกและจัดล าดับใหม่ในวิธีการท างานผลของการวิเคราะห์ พบว่า เวลาสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
เป็นการสูญเสียจากวิธีการท างานซึ่งสอดคล้องกับทฤษฎี 7 ความสูญเสีย จึงน าไปสู่การศึกษากระบวนการติดตั้ง
แผ่น PRECAST ด้วยแผนภูมิการไหลของกระบวนการท าให้ผู้วิจัยสามารถวิเคราะห์รายละเอียดของการท างานได้ 
จากแผนภูมิการไหลแสดงให้เห็นว่าในขั้นตอนการสุ่มตรวจสอบชิ้นงาน 30 นาที ต่อรอบ มีความถี่น้อยเกินไปไม่
สามารถดักจับของเสียได้ทันท่วงทีและยังพบว่ามีความสูญเปล่าระหว่างการรองานของพนักงาน และขนย้ายวัสดุ
ออกจากพ้ืนที่ท างาน คณะผู้วิจัยจึงได้น าหลักการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุงการผลิตโดยจัดล าดับการท างานใหม่
(Rearrange) โดยให้สุ่มตรวจ และแจ้งกับพนักงานให้ท าตามที่ได้แจ้งไป (Simplify) โดยให้พนักงานหัวชุดเป็นคน
ตรวจสอบบันทึกวิธีการท างาน  สอดคล้องกับงานวิจัยของจุไรรัตน์ ลาธุล  (2558) ได้ท าการศึกษาเรื่องการลดของ
เสียในกระบวนการผลิตสวิตซ์ควบคุมกระจกมองข้างไฟฟ้า ด้วยกิจกรรมกลุ่มคิวซีซี  ขั้นตอนการศึกษา
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ประกอบด้วยการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียการจัดล าดับความส าคัญของปัญหาการคัดเลือก ปัญหาที่จะแก้ไขการ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา และ Why-Why analysis ผลจากการศึกษาพบว่า ปัญหาของเสีย 
คือการประกอบชิ้นงานไม่ลงล็อคโดยมีสาเหตุมาจากเครื่องจักรในการประกอบมีการท างานแบบมือกด ไม่สามารถ
ควบคุมแรงกดได้ขากดชิ้นงานออกแบบให้เป็น 2 ขาท าให้งานเอียงไม่ลงล็อคและพนักงานเร่งรีบท าให้เกิดความ
ผิดพลาดในการประกอบ ในการแก้ไขปัญหางานวิจัยนี้ได้ออกแบบและปรับปรุงเครื่องจักรที่ใช้ในการประกอบโดย
ใช้ระบบนิวเมติก ช่วยในการควบคุมแรงกดและมีเกจวัดค่าแรงกดที่เหมาะสม เครื่องจักรได้ปรับให้มีขากด 4 ขา 
เพ่ือช่วยให้เกิดความสมดุลของชิ้นงานมากยิ่งขึ้น และมีระบบสัญญาณเตือนเมื่อพนักงานท างานผิดพลาด ผลการ
ปรับปรุงท าให้ของเสียก่อนปรับปรุงในช่วงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2558 - มีนาคม พ.ศ. 2559 จ านวน 3,825 ตัว
ลดลงเป็นศูนย์ภายหลังการปรับปรุงในช่วงเดือนเมษายน 2559 – กรกฎาคม 2559 

 
ข้อเสนอแนะ  

1. น าแนวทางในการแก้ปัญหานี้ไปใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ในส่วนงานอื่น 
2. ศึกษาหลักการอื่น ๆ ในการพัฒนางานหรือปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานในส่วนงานย่อยอื่น ๆ 
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