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การปรับปรุงกระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อกโดยใช้แนวคิดแบบลีน
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ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่

ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ตี๋เล็ก ซีเมนบล็อก ด าเนินธุรกิจในด้านการจ าหน่ายและผลิตวัสดุก่อสร้างเน้นการผลิต
และจ าหน่ายคอนกรีตบล็อก บล็อกประสาน ท่อคอนกรีต และเสาคอนกรีต จากการศึกษาพบว่าใน
กระบวนการท างานเกิดความสูญญเปล่าในกระบวนการผลิต โครงงานวิจัยนี้จึงจัดท าขึ้นเพื่อศึกษาและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตคอนกรีตบล็อก ณ โรงงานกรณีศึกษาโดยใช้แนวคิดแบบลีน
เพื่อลดความสูญญเปล่าและลดเวลาในกระบวนการผลิต 
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เพื่อลดความสูญญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

สร้างผังสายธารคุณค่าและ
แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต

ศึกษาและการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิต

เพื่อลดเวลาในการผลิตคอนกรีตบล็อก

การน าบล็อก
ไปผึ่งให้แห้ง

การเตรียมและ
ผสมวัตถุดิบ

การปล่อยส่วนผสม
ลงเครื่องอัด

การอัดขึ้นรูป

บทน า วัตถุประสงค์

ขั้นตอนด าเนินการ

เปรียบเทียบผลก่อนและหลังปรับปรุง

วิเคราะห์หาความสูญญเปล่าและ
หาสาเหตุของของปัญญหาที่เกิดขึ้น

ความสูญญเปล่าเนื่องจากการรอคอย

ความสูญญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง

ความสูญญเปล่าเนื่องจากข้อบกพร่อง

10.8

4.77
5.77

12.02

0

2

4

6

8

10

12

14

Cycle Time แต่ละกระบวนการ

Takt Time 7.875 นาที

แผนผังการไหล

พนักงานขนย้ายต้องรอบล็อกจากพนักงานอัด

การแก้ไขปัญหาจะท าโดยการปรับรูปแบบการท างานและปรับต าแหน่งเคร่ืองมือ
โดยให้พนักงานขนท าหน้าที่ยกบล็อกจากฐานรองบล็อคไปแท่นวางแทนพนักงาน
อัด
เกิดการรอคอยของพนักงานใน
ขั้นตอนการเตรียมและผสมวัตถุดิบ

แก้ไขปัญหาจะท าโดยการเปลี่ยนรูปแบบ
การท างานโดยให้พนักงานตักปูนแล้วเทใส
เคร่ืองโม่เลย เพ่ือลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น

พนักงานใช้เวลาในการขนย้าย
บล็อกที่แห้งแล้วไปจัดเก็บที่
คลังสินค้านาน

การแก้ไขปัญหาจะท าโดยการปรับรูปแบบการท างาน โดยให้พนักงานท าการ
เตรียมวัตถุดิบส าหรับการผลิตในรอบต่อไป เพ่ือลดเวลาว่างงานของพนักงานลง

การแก้ไขปัญหาท าโดยการ
ปรับรูปแบบการเคลื่อนท่ี
ระหว่างกระบวนการโดย
วิเคราะห์จากผังโรงงาน
ปัจ จุบั น  และออกแบบ
รถเข็นให้สามารถบรรจุ
จ านวนบล็อกได้มากขึ้น 

การแก้ไขปัญหาจะท าโดยท าการออกแบบ
รถเข็นให้เหมาะสมกับการท างาน

เกิดของเสียอย่างบล็อกแตก
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ปริมาณบล็อกเสีย(%)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลารวมในการผลิต(นาที)
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ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ความสูญญเปล่าเนื่องจากการรอคอย

หาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข

ต้นทุนลดลงจาก 4.13 เป็น 3.82 บาทต่อก้อน

เวลาในการผลิตลดลงเหลือ 364.9 นาทีต่อวัน

บล็อกเสียลดลงจาก 606 เหลือ 334 ก้อนต่อเดือน
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ระยะทางในการขนส่ง(เมตร)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 67
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พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 เครื่องโม่

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลารอคอยในการเตรียม
และผสมวัตถุดิบ เวลารอคอยในการขนไปผึ่ง
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พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3 เครื่องอัด

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

สภาพแวดล้อม

วัตถุดิบ

พนักงาน

กระบวนการ

เมื่อยแขนจากการยกบล็อก
ความเม่ือยล้า

เมื่อยล้าจากการท างานนาน

ไม่ใส่ใจ

พนักงานคุยกัน

ขาดความช านาญ
พ้ืนท่ีการท างาน

เกิดอุบัติเหตุระหว่างทาง

ระยะทางไกล

พื้นผิวการท างานไม่ดี

บล็อกหนัก ท างานซับซ้อน
ไม่มีล าดับขั้นตอนท่ีชัดเจน

ใช้เวลาขนย้าย

บล็อกนาน

สภาพแวดล้อม พนักงาน

กระบวนการ

พนักงานอัดท างานช้า
พนักงานไม่เพียงพอ

พนักงานอัดท าหลายหน้าท่ี

พื้นท่ีแคบ

ต าแหน่งแท่นวางไม่
เอ้ืออ านวย

ขั้นตอนการท างานไม่เป็นมาตรฐาน

ไม่มีการก าหนดลักษณะการท างาน

เกิดเวลารอคอยของ
พนักงานขนย้าย

สภาพแวดล้อม

วัตถุดิบ

พนักงาน

กระบวนการ

พนักงานเดินสะดุด
พนักงานประมาท

บล็อกหลุดมือ

การขนย้าย

ใช้รถเข็นขนาดเล็ก

จัดเรียงไม่ดี
พื้นท่ีการท างาน

เกิดอุบัติเหตุระหว่างทาง
พื้นผิวการท างานไม่ดี

ส่วนผสม รีบเร่งในการเคล่ือนย้าย
ไม่มีการตรวจสอบหลังขนย้าย

บล็อกแตก

ไม่ได้อัตราส่วน

สรุปผลการด าเนินงาน


