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บทคัดยอ 
 

 สายการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงของบริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษา ดังเดิมนั้น มีลักษณะรูปแบบการ
ผลิตแบบไหล (Flow Shop) หรือสายการผลิต (Production Line)   โดยมีการจัดวางเครื่องจักรของแตละหนวย
ผลิตไปตามขั้นตอนของกระบวน การผลิต จากสถานีงานเริ่มตนจนถึงสถานีงานสุดทาย ตอกันไปแบบอนุกรม 
โดยแตละสถานีงานจะมุงเนนผลิตใหไดจํานวนชิ้นงานตามแผนการผลิตที่กําหนดไว และคํานึงถึงประสิทธิภาพ
สูงสุดในหนวยผลิตที่ตัวเองรับผิดชอบ หนวยผลิตใดสามารถผลิตไดเร็วกวาหนวยผลิตอื่นก็จะสงชิ้นงานรอให
สถานีงานถัดไปนําไปผลิตตอ  นอกจากนั้นยังขาดการประสานงานของแตละหนวยผลิต เมื่อหนวยผลิตหนึ่งเกิด
การขัดของตองหยุดผลิตเพ่ือแกไขปญหา หนวยผลิตที่อยูกอนหนาก็ยังคงปอนงานเขามาตามแผนของตน  จึง
เปนสาเหตุใหมีชิ้นงานเขามาวางรออยูหนาหนวยผลิตแตละหนวยเปนจํานวนมาก และถาชิ้นงานที่สงเขามามี
ขอบกพรองที่ตองแกไขดวยแลว ทําใหเสียเวลาสงผลใหการผลิตลาชา บอยครั้งที่ทําใหการสงมอบไมทันตาม
กําหนดของลูกคา 
              วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้มุงพัฒนาและปรับปรุงสายการผลิตหมอแปลงไฟฟาของบริษัทดังกลาวให
สามารถไหลไปทีละชิ้นในแตละสถานีงานอยางสมดุล และดวยอัตราที่สอดคลองกับสถานีงานที่เปนคอคอดของ
กระบวนการผลิต(Bottleneck work station) โดยการประยุกตแนวคิดของระบบผลิตแบบเซลส (Cellular 
Manufacturing System)  และ การจัดสมดุลสายการผลิต ในการจัดงานในแตละสถานีงาน  ทําใหการผลิตของ
แตละสถานีงานมีความสมดุล มีรอบเวลาผลิตที่ใกลเคียงกันทุกสถานี และเพ่ือควบคุมใหการดําเนินงานสามารถ
ดําเนินไปไดอยางสม่ําเสมอ จึงไดจัดใหมีสัญญาณแจงเตือนรอบการผลิตและสัญญาณแจงเตือนเมื่อพบปญหาใน
ระหวางการผลิต รวมถึงจัดทํา ชุดมาตรฐานการปฏิบัติงานของแตละสถานีตามรุนของหมอแปลงแตละรุน เพ่ือให
ผูปฏิบัติงานสามารถเรียนรูและนํามาใชในการปฏิบัติงานไดอยางรวดเร็ว และสอดคลองกับรอบเวลาผลิตที่
กําหนดไวสําหรับหมอแปลงแตละรุน 
              ผลการพัฒนาและปรับปรุงสายการผลิตใหมีความสมดุล และเปนสถานีงานแบบ เซลล ทําใหชวงเวลา
นําการผลิต(Lead Time)ลดลงประมาณ 50 เปอรเซ็นต และ ประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักร
(Utilization)สูงขึ้นมากกวา 10 เปอรเซ็นต งานระหวางผลิตในแตละสถานีงานลดลงโดยเฉลี่ยมากกวา 22 เปอร 
เซ็นต  นอกจากนั้นยังสงผลใหเวลาในการเตรียมการผลิตสําหรับหมอแปลงรุนใหมลดลงถึง 90 เปอริ์เซ็นต (จาก 
40 ชั่วโมง เหลือเพียง 4 ชั่วโมง) ขณะเดียวกันทําใหงานดานการบริหารการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถ
ควบคุม ติดตาม และรับรูความกาวหนาของการผลิตไดงายและรวดเร็ว มีความประสานงานและรวมมือกันใน
ระหวางสายการผลิตมากขึ้น   
 
 
 
 



การประชุมสัมมนาเชิงวิชาการประจําป 2549 การจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน คร้ังที่ 6 
 

- 390 - 

1. บทนํา 
ระบบการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing System) เปนแนวคิดที่จะรวมกลุมชิ้นสวนหรือ

ผลิตภัณฑที่มีกระบวนการผลิตและทรัพยากรการผลิตที่ใกลเคียงกันมารวมกลุมเขาดวยกัน ตามลําดับของการ
ผลิต หรือตามการไหลของชิ้นงาน  โดยแตละเซลลไดถูกกําหนดขอบเขตไวแนนอนวากลุมของชิ้นสวนหรือ
ผลิตภัณฑใดบางที่จะสามารถนําเขามาทําการผลิตในเซลดังกลาวได    เนื่องจากกลุมผลิตภัณฑหรือชิ้นสวน
เหลานี้ไดถูกจัดรวมกลุมเขามาตามความคลายคล่ึงกันของชิ้นสวนหรือกระบวนการผลิต ทําใหการเปล่ียนรุนการ
ผลิต ผลิตภัณฑหรือชิ้นสวนภายในกลุมทําไดงายและสะดวก  เนื่องจากใชเวลาในการติดตั้งเครื่องจักรและ
อุปกรณ(setup time) นอยลง    แตทั้งนี้พนักงานที่ปฏิบัติงานจะตองมีทักษะในการผลิตที่หลากหลายและมีความ
รับผิดชอบในการดําเนินการ  
 เนื่องจากโรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงแหงนี้ ไดถูกออกแบบผังโรงงานและจัดพ้ืนที่อาคารสําหรับ
การผลิตหมอแปลงไฟเพียงแรงสูงเพียงกลุมเดียวอยูแลว ซึ่งขั้นตอนในการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงแตละรุน
หรือแตละขนาดก็มีลักษณะที่คลายคลึงกันและความตองการใชเครื่องจักร อุปกรณ ก็สามารถใชรวมกันไดเปน
สวนใหญ  ดวยสาเหตุดังกลาวนี้จึงทําใหทีมงานผูบริหารของบริษัทดังกลาวมองเห็นวา นาจะนําแนวคิดของการ
ผลิตแบบเซลล และ สมดุลสายการผลิต มาประยุกตใชกับสายการผลิตหมอแปลงไฟฟาแหงนี้ได  ดังนั้นงานวิจัย
นี้จึงมีวัตถุประสงคเพ่ือ ศึกษาและพัฒนาระบบการผลิตแบบเซลล แทนการผลิตหมอแปลงไฟฟาแบบดังเดิมซึ่ง
เปนระบบการผลิตแบบไหล (Flow Shop) หรือสายการผลิต (Production Line) โดยใชสถานที่ทดลองจาก
โรงงานผลิตหมอแปลงไฟฟาแหงหนึ่ง  สําหรับในชวงเร่ิมตนไดกําหนดคุณลักษณะพื้นฐานของการผลิตแบบ
เซลลที่ตองการพัฒนาไวดังนี้ 

• มีการไหลของงานในแตละสถานีงานที่ละหนวยดวยอัตราเร็วเทากับรอบเวลาผลิตของหมอแปลงรุน
นั้นๆ    โดยจะตองพยายามจัดสายการผลิตใหมีความสมดุลกัน คือพยายามจัดใหสถานีงาน 
ตางๆใชเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานเทาๆกัน 

• ตองมีสัญญาณแจงเตือนการผลิตในแตละรอบเวลาผลิต (Cycle Time) พรอมๆกันทุกขั้นตอน เพ่ือให
การขนสงชิ้นงานในแตละขั้นตอนเปนรอบเวลาที่สอดคลองกัน  และ เมื่อมีปญหาเกิดขึ้นในสายการผลิตสัญญาณ
แจงเตือนจะดังใหผูเกี่ยวของเขามาทําการแกไขทันที ถาการแกไขใชเวลาเกินรอบเวลาผลิตตองหยุดการผลิต
ทั้งหมดเพื่อไมใหมีการผลิตชิ้นงานคางเกิดขึ้น จนกวาการแกไขปญหาเสร็จส้ิน จึงจะเริ่มผลิตใหมอยางพรอม
เพรียงกันทุกสถานีงาน 

• เมื่อมีการเปลี่ยนรุนการผลิตหมอแปลงไฟฟาพนักงานสามารถปรับและเตรียมการผลิตไดอยางรวดเร็ว  
โดยในแตละสถานีงานจะตองจัดทําชุดมาตรฐานการปฏิบัติงานของหมอแปลงไฟฟาแตละรุน ซึ่งในแตละชุด
จะตองมีรายละเอียด เกี่ยวกับ จํานวนวัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องมือ วิธีการผลิต เวลาที่ใชในการผลิต ไวอยาง
พรอมเพียงและครบถวน เพ่ือใหพนักงานสามารถนํามาใชไดอยางทันที   
 
2. สภาพการผลิตและปญหาดังเดิม 

หมอแปลงไฟฟาแรงสูง คืออุปกรณไฟฟาในระบบจําหนายไฟฟาของการไฟฟานครหลวงและการไฟฟา
สวนภูมิภาค ซึ่งหมอแปลงไฟฟาแรงสูง ดังกลาวทําหนาที่แปลงแรงดันไฟฟาที่จายเขาไปในตัวหมอแปลงไฟฟา
ใหตํ่าลงเพื่อจายออกไปใชงานตอไป  
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สายการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงของบริษัทที่นํามาเปนกรณีศึกษาเปนการผลิตแบบไหล (Flow 
Shop) หรือสายการผลิต (Production Line) มีการจัดวางเครื่องจักรของแตละหนวยผลิตไป ตามขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูง จากสถานีงานเริ่มตนจนถึงสถานีงานสุดทายตอกันไปแบบอนุกรม ดัง
แสดงในภาพที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
 
 
 
ภาพที่ 1 ผังกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูง 

   
 
 
 
 

ประกอบไสหมอแปลง
(C1)

อบไสหมอแปลง
(D1)

ประกอบลงแท งค
หมอแปลง (E1)

เติมน้ํ ามันหมอแปลง 
(F1)

รอน้ํามันหมอแปลง
อิ่มตัว(G 1)

ทดสอบหมอแปลง
(H1)

ประกอบตกแตง
หมอแปลง (I1)

เรียงแผน เหล็กหมอแปลง
(A2)

พันขดลวด  HV
หมอแปลง (B2)

พันขดลวด LV
หมอแปลง (B1)

ตัดแผน เห ล็กหมอแปลง
(A1)
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       ภาพที่ 2  แสดงการจัดผังโรงงานสายการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงกอนปรับปรุง 
 
สําหรับการวางผังการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูง แบบดั้งเดิมจะมีลักษณะ ดังภาพที่ 2  โดย การ

เคล่ือนยายชิ้นงานจากขั้นตอนหนึ่งไปยังขั้นตอนตอๆไปจะใชอุปกรณขนยายโรลเลอรลาย (Roller Line) ซึ่ง
สามารถเคลื่อนยายชิ้นงานไดตลอดเวลา  

การผลิตของแตละสถานีงานจะมุงผลิตชิ้นงานใหไดจํานวนตามที่แผนการผลิตกําหนดไวในแตละวัน 
โดยชิ้นงานที่ผลิตเสร็จจะนําไปวางรอใหสถานีงานถัดไปรับชิ้นงานดังกลาวไปผลิตตอ   ปญหาที่พบบอยใน
ระหวางการผลิตคือ เมื่อสถานีงานถัดไปที่รับชิ้นงานไปผลิตตอเกิดปญหาขึ้นไมสามารถผลิตตอได  เชน เกิดการ
เสียของเครื่องจักรหรืออุปกรณการผลิต หรือ ชิ้นงานที่ผลิตเสร็จแลวทดสอบคาไมผานเกณฑที่กําหนด 
จําเปนตองหยุดการผลิตในสถานีงานนั้นเพ่ือทําการแกไขใหเสร็จกอน   จึงเปนสาเหตุใหมีชิ้นงานเขามาวางรอที่
หนาสถานีงานเปนจํานวนมาก   ดังตัวอยางภาพที่ 3 สถานีประกอบไสหมอแปลงไฟฟาแรงสูง เกิดปญหาแกน
เหล็กหมอแปลงเมื่อนํามาประกอบกับขดลวดแลวทดสอบคาไมผาน ทําใหแกนเหล็กที่ผลิตจากสถานีตัดแผน
เหล็ก และสถานีเรียงแผนเหล็กตองแกไขเหล็กใหม แตสถานีพันขดลวดไมมีปญหาจึงผลิตออกมาตามแผนผลิต 
จนทําใหมีขดลวดหมอแปลงไฟฟาแรงสูงมาวางรอในสถานีประกอบไสหมอแปลงจํานวนมาก   

กรณีดังกลาวสงผลใหมีงานคางระหวางผลิตเปนจํานวนมาก ขณะที่ชวงเวลานําการผลิตยาวนานขึ้น 
ซึ่งบอยครั้งทําใหการสงมอบไมทันตามกําหนดของลูกคา 
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                                 ภาพที่ 3  ชิ้นงานระหวางผลิตที่รออยูหนาสถานีประกอบไสหมอแปลง 
 

ในการวิจัยครั้งนี้ไดเลือกใชหมอแปลงไฟฟาแรงสูงขนาด 150kVA (ดังแสดงในภาพที่ 4 ) เปนตนแบบ
ในศึกษาการจัดสายการผลิตแบบเซลล    ซึ่งจากการศึกษาเวลาการปฏิบัติงานในแตละขั้นตอนของสถานีงาน 
สามารถสรุปไดดังตารางที่ 1 
 จากเวลาการปฏิบัติงานของแตละสถานีงานในตารางที่ 1 ไดแสดงใหเห็นวา แตละสถานีงานใชรอบ
เวลาผลิตไมเทากัน ทําใหการไหลของงานในแตละสถานีงาน ไมสมดุล สงผลใหรอบเวลาการผลิตตอหนวยโดย
เฉล่ียสูงตามสภาพของสถานีงานที่เปนคอคอด  ประสิทธิภาพการใชประโยชนเครื่องจักรต่ํา  และมีงานระหวาง
ผลิตสูง   
 
 

                                 
                                           ภาพที่ 4  สวนประกอบหมอแปลงไฟฟาแรงสูง 
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     ตารางที่ 1  แสดงเวลาผลิตในแตละสถานีงาน ของหมอแปลงไฟฟาขนาด150kVA กอนปรับปรุง 

                                                                                หนวย: นาที 
สถานีงาน รหัสงาน เวลาปฏิบัติงาน 

ตัดแผนเหล็ก A1-120 113 
 A1-110 39 
 A1-100 36 
 A1-90 38 

รวม 226 
เรียงแผนเหล็ก A2 119 
พันขดลวด LV B1-A 69 

 B1-B 69 
 B1-C 69 

รวม 207 
พันขดลวด HV B2-A 141 

 B2-B 141 
 B2-C 141 

รวม 423 
ประกอบไสหมอแปลง C1 298 

อบไสหมอแปลง D1 2275 
ประกอบลงแทงค E1 59 

เติมน้ํามัน F1 291 
รอน้ํามันหมอแปลงอิ่มตัว G1 724 

ทดสอบทางไฟฟา H1 100 
ประกอบตกแตงหมอแปลง I1 118 

 
3. วิธีการ 

  ในการพัฒนาสายการผลิตสําหรับหมอแปลงไฟฟาแรงสูงตามแนวทางของการผลิตแบบเซลล จะเริ่มตน
ดวยการคํานวณหารอบเวลาการผลิต หลังจากนั้นจึงทําการจัดสมดุลการผลิต และ ตามดวยการจัดเซลลการผลิต 
และสรางกลไกการควบคุม 
  

3.1  การคํานวณรอบเวลาการผลิต 
 โดยใชขอมูลสัญญาการซื้อขายกับหนวยงานของการไฟฟา ในป 2547  ซึ่งหมอแปลงไฟฟาแรงสูงรุน
150kVA จะตองสงมอบทั้งส้ิน จํานวน 380 เครื่อง โดยแบงการจัดสงเปน 4 งวด  โดย งวดแรกตองจัดสง 
จํานวน 95 เครื่อง ภายใน 60 วัน งวดที่สอง จํานวน 95 เครื่อง ภายใน 90 วัน งวดที่สาม จํานวน 95 เครื่อง 
ภายใน 120 วัน และงวดที่ส่ี จํานวน 95 เครื่อง ภายใน 150 วัน  
 บริษัทไดนําเงื่อนไขสัญญาการสงมอบมาจัดทําแผนการผลิต โดยในกรณีขางตนบริษัทได 
จัดทําแผนการผลิตใหมีอัตราการผลิตหมอแปลงไฟฟา 95 เครื่องตอเดือน หลังจากนั้นจึงทําการ 
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คํานวณหาอัตราการผลิตโดยเฉล่ียตอวัน  โดยนําเอาอัตราการผลิตตามแผนที่กําหนดไวคือ  95  
เครื่องตอเดือนหารดวยจํานวนวันทํางานตอเดือน (ซึ่งทางบริษัทฯไดใช 24 วันทํางานตอเดือน)  ได 
ผลลัพธเทากับ 3.95 หรือ เทากับ 4 เครื่องตอวันโดยเฉลี่ย  อัตราดังกลาวนี้จะถูกนําไปกําหนดเปน 
เปาหมายการผลิตของแตละสถานีงาน  

หลังจากนั้นไดนําอัตราการผลิตตามความตองการของแผนการผลิตมาทําการคํานวณรอบเวลาดวยสูตร
ตอไปนี้  

 
 
 

 
 
 

 
ผลการคํานวณไดรอบเวลาผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูง ขนาด 150kVA เทากับ 2 ชั่งโมงหรือ 120 นาที

ตอหนวย ซึ่งหมายความวา แตละสถานีงานจะตองผลิตงานออกมาได 1 หนวยในทุกๆ  120 นาที   หลังจากนั้น
จึงนํารอบเวลาผลิตที่คํานวณได ไปจัดสมดุลสายการผลิต โดยใหแตละสถานีงานมีรอบเวลาการผลิต 120 นาที    

 
3.2 จัดทําสมดุลการผลิต (Line Balance) 
การจัดสมดุลการผลิตของหมอแปลงไฟฟาแรงสูงขนาด 150kVA  เริ่มตนโดยการรวมเวลาปฏิบัติงาน

ของงานตางๆภายในสถานีงาน(จากตารางที่ 1)เขาดวยกัน   หลังจากนั้นจึงนํามาหารดวยรอบเวลาผลิต เพ่ือ
คํานวณหาจํานวนชุดของทรัพยากรการผลิต(พนักงาน เครื่องจักร หรือ  อุปกรณ ฯลฯ)  ในแตละสถานีงานให
เพียงพอที่จะทําใหแตละสถานีงานมีอัตราการผลิตโดยเฉลี่ยตอหนวยเทากับรอบเวลาการผลิต ซึ่งจะทําใหแตละ
สถานีงานมีความสมดุลการไหลตอหนวยโดยเฉล่ียเทากับรอบเวลาการผลิต  ดังเชน   หนวยผลิตตัดแผนเหล็ก
หมอแปลงไฟฟาแรงสูง ใชเวลารวม 226 นาที ในการตัดแผนเหล็กใหไดจํานวนที่เพียงพอจะนําไปใชทําเปนแกน
เหล็กของหมอแปลงไฟฟา 1 เครื่อง เมื่อหารดวยเวลารอบผลิต 120 นาที จะเทากับ 226 / 120 = 1.88 นั่นก็คือ 
ตองมีสถานีตัดเหล็กตามทฤษฎีจํานวน 1.88 สถานีงาน จึงจะสามารถตัดแผนเหล็กโดยเฉลี่ย 1 หนวยไมเกิน
รอบเวลาผลิต แตในทางปฏิบัติจริงเราจําเปนตองใช 2 สถานีงาน ซึ่งทําใหประสิทธิภาพของหนวยผลิตตัดเหล็ก
เทากับ 94% (ประสิทธิภาพของหนวยผลิต คํานวณจาก อัตราสวนของจํานวนสถานีงานตามทฤษฎีตอจํานวน
สถานีงานที่ใชจริง)  

สําหรับ หนวยผลิตอื่นๆที่เหลือ ก็มีวิธีคํานวณในทํานองเดียวกัน  ภายหลังจากการจัดสมดุลจะได
ผลลัพธดังแสดงในตารางที่ 2   

 
 
 
 
 
 
 
 

รอบเวลาผลิต              =   
เวลาที่พรอมสําหรับการผลิตตอวัน  

อัตราความตองการตอวัน

รอบเวลาผลิต              =   
          8 ชั่วโมงตอวัน   

4 หนวยตอวัน 
=      2 ชั่วโมง 
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ตารางที่ 2  แสดงผลการจัดสมดุลสายการผลิตและการกําหนดจํานวนหนวยปฏิบัติงาน 
 
 

หนวยผลิต 

 
 

รหัสงาน 

เวลา
ปฏิบัติงาน 

(นาที) 

จํานวน
สถานีงาน 
ตามทฤษฎี 

  จํานวน
สถานี    
       งาน 
ที่ตองการจริง 

เวลาแบงการ
ปฏิบัติงานตาม
มาตรฐานใหม 

(นาที) 

ประสิทธิภาพ
หนวยผลิต 

ตัดแผนเหล็ก A1-120 113 
 A1-110 39 

 
1 

 
113 

 A1-100 36 
   A1-90 38 

รวม 226 

 
 

1.88 

 
 
2  

2 
 

113 

 
 

94% 

เรียงแผนเหล็ก A2 119 .99 1 1 119 99% 
พันขดลวด LV B1-A 69 
 B1-B 69 

 
1 

 
104 

 B1-C 69 
รวม 207 

 
1.725 

 

 
2 

2 104 

 
 

86% 

พันขดลวด HV B2-A 141 1 106 
 B2-B 141 2 106 
 B2-C 141 3 106 

รวม 423 

 
3.525 

 
4 

4 106 

 
88% 

1 99 
2 99 

 
ป ร ะ ก อ บ ไ ส ห ม อ
แปลง 

 
C1 

 
298 

 
2.483 

 
3 

3 99 

 
83% 

1 2275 อบไสหมอแปลง D1 2275 - - 
2 2275 

          - 

ประกอบลงแทงค E1 59 0.49 1 1 59 49% 
1 291 เติมน้ํามัน F1 291 - - 
2 291 

- 

รอน้ํามันอิ่มตัว G1 724 - - 1 724 - 
ทดสอบทางไฟฟา H1 100 0.83 1 1 100 83% 
ประกอบตกแตง I1 118        0.98 1 1 118 98% 

 
สําหรับ สถานีอบไสหมอแปลง    เปนเตาอบที่ตองใชเวลาอบตอเนื่องและใชเวลานานถึง 2275 นาที  

ในการอบหมอแปลงไฟฟาแรงสูงขนาด 150kVA บริษัทไดกําหนดใหมีขนาดรุนการอบเทากับ 8 เครื่อง 
เชนเดียวกันกับ สถานีเติมน้ํามันหมอแปลงและสถานีรอน้ํามันหมอแปลงอิ่มตัวตองใชเวลาการปฏิบัติงาน
ตอเนื่องเปนเวลายาวนานกวารอบการผลิต  ไมสามารถ จัดรอบเวลาผลิตใหอยูภายใน 120 นาทีได   ดวย
เง่ือนไขดังกลาวนี้  จึงทําใหกระบวนการเหลานี้กลายเปนขอจํากัดของกระบวนการผลิตแบบเซลล ที่ไมสามารถ
ทําใหสายการผลิตไหลไปทีละชิ้นอยางตอเนื่อง ทําใหตองยอมรับการรอคอยงานและการสะสมของงานระหวาง
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ผลิตหนากระบวนการเหลานี้  อยางไรก็ตามการพัฒนาการผลิตแบบเซลล ก็ทําใหการรอคอยและงานระหวาง
ผลิตมีอยูในระดับเทาที่จําเปนเทานั้น  

 
3.3 จัดทํามาตรฐานการทํางานใหม  

หลังจากจัดสมดุลสายการผลิตเรียบรอยแลว จึงจัดทําชุดมาตรฐานการปฏิบัติงานใหมเพ่ือใหการทํางาน 
บนแตละขั้นตอนสอดคลองกับ การแบงขั้นตอนการทํางานในแตละสถานีงานที่ไดจัดสมดุลไว  โดยมาตรฐานการ
ทํางานจะมีรายละเอียดที่จําเปนตอการปฏิบัติงาน เชน รหัสงานที่สอดคลองกับผังกระบวนการผลิต รายการ
วัตถุดิบที่ใช รายการเครื่องมือที่ใช ขั้นตอนการทํางานของพนักงานแตละคนตั้งแตเริ่มตนถึงเสร็จงาน และมีระบุ
ระยะเวลา  ชื่อพรอมรูปภาพพนักงาน 

พนักงานที่จะปฏิบัติงานในแตละจุดของสถานีงานไดจะตองผานการอบรมและทดสอบ 
การปฏิบัติงานอยางเพียงพอ โดยมีหัวหนางานเปนผูใหการรับรอง  จึงจะสามารถประจําตามจุดของสถานีงานได 
และพนักงานจะมีแบบฟอรมมาตรฐานงานเปนหลักฐานในการวัดความสามารถของพนักงานในการประเมินผล
งาน และเปนขอมูลในการปรับปรุงประสิทธิภาพของพนักงานตอไป  

โดยจัดทําแบบสายการผลิตแบบเซลล ดังภาพที่ 5 นําเสนอผูบริหารบริษัทในกรณีศึกษา 
เพ่ืออนุมัติในการปรับปรุงสายการผลิต  
 
      3.4 การทดลองปฎิบัติงาน 

ภายหลังจากไดจัดทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน ตามแนวทางการจัดสมดุลและ สายการผลิต
แบบเซลล เสร็จเรียบรอยแลว จึงไดทําการอบรมและชี้แจงใหพนักงานทุกระดับทราบและเขาใจเปนอยางดี  
หลังจากนั้น จึงไดเริ่มทดลองปฏิบัติงานตามแนวทางที่พัฒนาขึ้นไปที่ละสถานีงานควบคูไปกับการปฏิบัติงานเดิม 
จนไดผลเปนที่นาพอใจตามที่ต้ังไว  จึงไดทําการจัดทําผังโรงงานตามสายการผลิตที่ไดพัฒนาขึ้นเพ่ือนําเสนอขอ
อนุมัติจากผูบริหารในการขอปรับผังโรงงาน   
 
4. สรุปผล 

สําหรับผังโรงงานที่ไดรับการอนุมัติใหปรับใหมไดแสดงดังภาพที่ 5 และ 6    พรอมทั้งไดติดตั้ง
สัญญาณแจงเตือนรอบเวลาผลิต ดังภาพท่ี 7  สัญญาณแจงเตือนนี้จะกําหนดใหดังตามตามรอบเวลาผลิต ซึ่งจะ
เปนสัญญาณบอกใหทุกสถานีรูวาถึงรอบเวลาผลิตอะไร  พนักงานในจุดปฏิบัติงานตองปฏิบัติตามมาตรฐานที่
กําหนดไวอยางเครงครัด ซึ่งทําใหหัวหนางานสามารถทราบความกาวหนาการผลิตตลอดเวลา  

นอกจากนั้นในทุกสถานีงานจะติดตั้งปุมกดสัญญาณแจงปญหาผลิต โดยจะแบงเปนปุมหลอดไฟสี
เหลืองเมื่อพบปญหาในสายการผลิต ซึ่งพนักงานที่พบปญหานั้นจะเปนผูกดปุมใหหัวหนางานรับทราบและรีบ
เขาไปแกไขทันทีเมื่อแกไขเสร็จใหกดปุมยกเลิก แตถาแกไขปญหาไมไดหรือตองใชเวลาแกไขเกินรอบเวลาผลิต 
หัวหนางานจะกดปุมไฟสีแดงเพื่อใหหยุดการผลิตทุกสถานี เพ่ือไมใหเกิดงานระหวางผลิต ในการแกไขกรณีนี้
หัวหนาแผนก วิศวกรและผูเกี่ยวของทั้งหมดจะตองมาชวยจนกวาการแกไขจะเสร็จ จึงจะกดปุมยกเลิกสีแดง 
และเริ่มการผลิตใหมตามรอบเวลาผลิต ที่เหลือ  และตองผลิตใหไดตามเปาหมายที่กําหนดไวในแตละวัน หากไม
ทันในเวลาทํางานปกติจะตองทําลวงเวลาตอเพ่ือใหไดจํานวนตามเปาหมาย 
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                          ภาพที่ 5  ผังสายการผลิตแบบเซลสของสายการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูง หลังปรับปรุง 
 
ผลจากการปรับปรุงสายการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงใหเปนระบบผลิตแบบเซลล  ซึ่ง การจัดวาง

เครื่องจักรและสถานีงานยังไมเปนแบบเซลลทั้งหมด บางสถานีงานยังเปนขั้นตอนการผลิตแบบเดิมอยูบาง
เนื่องจากขอจํากัดหลายดาน ซึ่งจะตองปรับปรุงแกไขตอไป ส่ิงที่เห็นไดชัดเจนสําหรับสายการผลิตที่พัฒนาขึ้น
ใหมคือความคลองตัวในการทํางาน  เนื่องจากการเคลื่อนยายในสายการผลิตไดยกเลิกการเคลื่อนยายแบบเดิม
คือโรเลอรลาย เปล่ียนเปนการเคลื่อนยายบนรถเข็นแทน ทําใหการเคลื่อนยายเปนไปอยางสะดวกคลองตัวและมี
ความปลอดภัยกวาเดิมดูภาพที่ 6 และ ภาพที่ 8ประกอบ 

 

 
 

ภาพที่ 6  สายการผลิตแบบเซลสหมอแปลงไฟฟาแรงสูง หลังปรับปรุง 
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ภาพที่ 7 แผงสัญญาณแจงเตือนรอบเวลาผลิต 
 
 

  
                      a) กอนปรับปรุง                                                         b) หลังปรับปรุง        
 

ภาพที่ 8 ภาพเปรียบเทียบการเคลื่อนยายหมอแปลงไฟฟาแรงสูง กอนและหลังปรับปรุง 
 
 สําหรับเวลาเตรียมการผลิต (Setup time)  ในการผลิตแบบดั้งเดิมจะใชเวลามากถึง 40 ชั่วโมงดังแสดง
ในตารางที่ 3 เวลาสวนใหญจะเกี่ยวกับ การจัดเตรียมเอกสารที่เกี่ยวของกับการผลิต และการจัดอบรมพนักงาน
กอนการผลิต  หลังจากปรับปรุงเปนการผลิตแบบเซลล สามารถลดเวลาใน การเตรียมการผลิตลงไดเปนอยาง
มาก เนื่องจากทุกขั้นตอนการผลิตในแตละสถานีงานไดจัดทําเปนมาตรฐานการทํางานที่สามารถนํามาใชไดทันที 
จึงทําใหเวลาเตรียมการผลิตลดลงถึง 90% โดยใชเวลาเพียง 4 ชั่วโมงจากเดิมที่ใชสูงถึง 40 ชั่วโมง ดังแสดงใน
ตารางที่ 4 
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          ตารางที่ 3  แสดงการเตรียมการผลิต หมอแปลงไฟฟาแรงสูง ขนาด 150kVA กอนปรับปรุง 
                               (หนวย:ชั่วโมง) 

ขั้นตอน เวลา 
1. จัดทําแผนภิมิการไหลของกระบวนการผลิตในแตละสถานีงาน 8 
2. ประชุมเพ่ือซักซอมขั้นตอนการผลิตและความตอเนื่องของแตละ 
   สถานีงานเพื่อใหไดงานตามแผนการผลิต 

4 

3. คัดเลือกและมอบหมายงานในแตละสถานีงาน 8 
4. อบรมพนักงานใหรับทราบขั้นตอนการผลิต  
   แผนการผลิต และเปาหมายการผลิต 

8 

5. จัดเครื่องมือและอุปกรณในแตละสถานีงานใหเพียงพอ 4 
6. รับวัตถุดิบสงมาจากคลัง จัดและนับเขาแตละสถานีงาน 8 
                 รวม 40 

                 ที่มา: ขอมูลการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงป 2547 
 
 ตารางที่ 4  แสดงการเตรียมการผลิต หมอแปลงไฟฟาแรงสูงขนาด 150kVA หลังปรับปรุง 
                                                                            (หนวย: ชั่วโมง) 

ขั้นตอน เวลา 
1. เตรียมแบบฟอรมมาตรฐานการทํางาน  
   ตามรหัสงานที่จัดทําไวพรอมแลว 

1 

2. ประชุมรับทราบตารางการผลิตตาม  
   มาตรฐานของแตละสถานีงาน 

1 

3. มอบหมายงานใหพนักงานในแตละ  
   สถานีซึ่งมีรายชื่อระบุตามในใบ 
   มาตรฐานงานอยูแลว 

0.5 

4. จัดเครื่องมืออุปกรณในแตละสถานี
งาน 
   ตามที่ระบุในมาตรฐานการทํางาน 

0.5 

5. รอวัตถุดิบสงมาจากคลังวัตถุดิบซึ่งจะ 
    ถูกสงมาตามสถานีงานตามที่ระบุใน 
    ใบมาตรฐานการทํางาน 

1 

รวมเวลา                4 
                       ที่มา: ขอมูลการผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงขนาด 150kVA ป 2548 
   
 จํานวนงานระหวางผลิตของทุกสถานีงานลดลงอยางเห็นไดชัดเจน ซึ่งบางสถานีงานสามารถลดงาน
ระหวางผลิตลงไดถึง 75 %  (ดูงานระหวางผลิตที่เกิดขึ้นในวันที่ 8 ของแตละสถานีงานในตารางที่ 5 และ 6 
ประกอบ) แตเมื่อพิจารณาทั้งสายการผลิตแลวสามารถลดลงไดโดยเฉลี่ยประมาณ 22% เมื่อเทียบงานระหวาง
ผลิตกอนปรับปรุง ทั้งนี้เนื่องจากของจํากัดของสถานีงานบางสถานียังไมสามารถปรับแกไขได   
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   ตารางที่ 5  แสดงเปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานระหวางผลิตของแตละสถานีผลิตวันที่ 1 - 4 ของการผลิต   
                  (หนวย: ชิ้น) 

กอนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ กอนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ กอนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ กอนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ

ตดัแผนเหลก็ 4 - 4 1 4 1 4 1

เรยีงแผนเหลก็ - - 4 1 4 1 4 1

พนัขดลวด LV 4 4 4 4 4 4 4 4

พนัขดลวด HV - - 4 2 4 2 4 2

ประกอบไสหมอแปลง - - - - 4 4 0 -

อบไสหมอแปลง - - - - - - 8 8

ประลงแทงคหมอแปลง - - - - - - - -

เตมิน้าํมนัหมอแปลง - - - - - - - -

รอน้าํมนัหมอแปลงอิม่ตวั - - - - - - - -

ทดสอบหมอแปลง - - - - - - - -

ประกอบตกแตงหมอแปลง - - - - - - - -

วนัที ่4
สถานงีาน

วนัที ่1 วนัที ่2 วนัที ่3

 
ที่มา: ขอมูลจํานวนชิ้นงานผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงขนาด 150kVA ป 2547 และป 2548 
 
ตารางที่ 6 แสดงเปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานระหวางผลิตของแตละสถานีผลิต วันที่ 5 -8 ของการผลิต 
                                     (หนวย: ชิ้น) 

กอนปรับปรงุ หลงัปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอนปรบัปรุง หลังปรับปรุง กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง

ตัดแผนเหลก็ 4 1 4 1 4 1 4 1

เรียงแผนเหล็ก 4 1 4 1 4 1 4 1

พนัขดลวด LV 4 4 4 4 4 4 4 4

พนัขดลวด HV 4 2 4 2 4 2 4 2

ประกอบไสหมอแปลง 4 4 0 - 4 4 0 0

อบไสหมอแปลง 8 8 12 12 8 8 12 12

ประลงแทงคหมอแปลง - - - - - - - -

เติมน้าํมนัหมอแปลง - - - - - - - -

รอน้าํมนัหมอแปลงอิม่ตัว - - 4 4 4 4 4 4

ทดสอบหมอแปลง - - - - 4 4 4 4

ประกอบตกแตงหมอแปลง - - - - - - - -

วนัที ่8วันที ่5 วันที ่6 วันที ่7
สถานงีาน

 
ที่มา: ขอมูลจํานวนชิ้นงานผลิตหมอแปลงไฟฟาแรงสูงขนาด 150kVA ป 2547 และป 2548 
         
  นอกจากนั้น จากการเก็บรวบรวมขอมูลเดือน มีนาคม 2549  ปรากฏวา ชวงเวลานําการผลิตสามารถ
ลดลงจากเดิมไดโดยเฉล่ียประมาณ 50 %(จากเดิม 2 สัปดาห ลดลงเหลือ 1สัปดาห ในการเจรจาตกลงกับฝาย
ขาย)  และ ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักร(Utilization) ก็สามารถเพิ่มขึ้นจากเดิมโดยเฉลี่ย 10 เปอรเซ็นต ดัง
แสดงในตารางที่ 10.7 ทั้งนี้เนื่องจากสายการผลิตมีความสมดุล และมีการเสียของเครื่องจักรนอยลง  มีการ
ควบคุมรอบเวลาผลิตของแตละสถานีงานดวยแผงสัญญาณแจงเตือน และ มีไฟสัญญาณแจงปญหาการผลิต
ขัดของตามสถานีงาน ทําใหการประสานการทํางานและการแกไขปญหาขอขัดของเปนไปอยางรวดเร็ว  และเนน
วางแผนการซอมบํารุงเชิงปองกันมากขึ้น 

  ประกอบลงแท็งค 

 ประกอบลงแท็งค 
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ตารางที่ 7 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรในหนึ่งสัปดาหกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
             รายการ กอนปรับปรุง(ธค/47) หลังปรับปรุง(มีค./49) 
เฉล่ียชั่วโมงทํางานจริง(Average actual hours 
worked) 

681 671 

ชั่วโมงทํางานที่จัดให  (Available hours) * 820 720 
ประสิทธิภาพการใชเครื่องจักร(Utilization) **  83% 93.3 
   *  ชั่วโมงทํางานที่จัดให  ขึ้นอยูกับ จํานวนเครื่องจักร  เวลาทํางานตอวัน  และ จํานวนวันตอสัปดาห 
** Utilization = (Average actual hours worked/available hours) x 100% 
 
              โดยสรุปจากผลการพัฒนาและปรับปรุงสายการผลิตใหมีความสมดุล และเปนสถานีงานแบบ เซลล 
ทําใหชวงเวลานําการผลิต(Manufacturing Lead Time)ลดลงจากเดิมประมาณ 50 เปอรเซ็นต และ 
ประสิทธิภาพการใชงานเครื่องจักร(Utilization)สูงขึ้นจากเดิมมากกวา 10 เปอรเซ็นต งานระหวางผลิตในแตละ
สถานีงานลดลงจากเดิมโดยเฉล่ียมากกวา 22 เปอร เซ็นต  นอกจากนั้นยังสงผลใหเวลาในการเตรียมการผลิต
สําหรับหมอแปลงรุนใหมลดลงจากเดิมถึง 90 เปอริ์เซ็นต (จาก 40 ชั่วโมง เหลือเพียง 4 ชัว่โมง) ขณะเดียวกัน
ทําใหงานดานการบริหารการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถควบคุม ติดตาม และรับรูความกาวหนาของ
การผลิตไดงายและรวดเร็ว มีความประสานงานและรวมมือกันในระหวางสายการผลิตมากขึ้น   
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