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บทคัดยอ

การศึกษาโรงงานผลิตกาวยูเรีย ในกระบวนการผลิตและขั้นตอนการปฏิบัติงานของ
พนักงาน เพื่อปรับปรุงการเพิ่มผลิตภาพของโลจิสติกส ภาคการผลิตโรงงานอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ
น้ัน มีปญหาดานความคลองตัวของกระบวนการผลิต การทํางานที่ผิดพลาดที่เกิดจากคนหรือ
เคร่ืองจักร วิธีการแกปญหาและเคร่ืองมือที่นํามาใชในการศึกษาและวิเคราะห ทําใหสามารถทราบ
ถึงขั้นตอนตางๆ ที่เกิดขึ้น ในกระบวนการทํางานอยางละเอียดและทําใหพนักงานเขาใจงายมาก
ยิ่งขึ้น ถึงวิธีในการแกปญหา

ผูศึกษาจึงไดนําเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work Study) เขามาชวยในการศึกษาถึง
วิธีการทํางานในกระบวนการผลิตและกระบวนการทํางานของพนักงาน ต้ังแตวัตถุดิบเขาจนกระทั่ง
ทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑพรอมที่จะทําการจัดสง ภายหลังการปรับปรุงสามารถสรุปผล ไดดังน้ี:-

1. ลดเวลาในการเบิกจายอะไหลและเคร่ืองมือ เดิม 15 นาที เหลือ 5 นาที เวลาลดลง
ทั้งสิ้น 10 นาที หรือ ลดลง 66.67%

2. ลดเวลาในการซอมบํารุง เดิม 78นาที เหลือ 43นาที ระยะเวลาลดลงทั้งสิ้น 35 นาที
หรือ ลดลง 44.87%

3. ลดขั้นตอนในการซอมบํารุง เดิม 12 ขั้นตอน เหลือ 10 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงทั้งสิ้น
2 ขั้นตอน หรือ ลดลง 16.67%

4. ลดระยะทางในการซอมบํารุง เดิม 1,200 เมตร เหลือ 600 เมตร ระยะทางลดลง
ทั้งสิ้น 600 เมตร หรือ ลดลง 50%

5. ลดระยะทางในการเตรียม RM (Fork Lift) เดิม 261 เมตร เหลือ 120 เมตร ระยะทาง
ลดลงทั้งสิ้น 141 เมตร หรือ ลดลง 54.02%

คําสําคัญ : การศึกษาการทํางาน (Work Study)

ฆ
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ABSTRACT

The objective of this study is to improve the production and operation process which
focuses on Manufacturing Logistics. Industrial chemical factories have many problems such as
flexibility of productions, human errors and errors occurred from machines. The study
emphasizes on worker operations. The improvement process is not complicate for employees to
solve the problems.

Work study method using Flow Process Charts is used to analyze the production
processes from receiving raw material into the factories to finished goods are taken into account.
The summary of distance, processes after improvement are as follows.

1. Decrease of processing time in warehouse. The processing time decreases from 15
minutes to 5 minutes. Total time decreases by 10 minutes or 66.67%

2. Decrease of down time and maintenance time Down. Time decreases from 78
minutes to 43 minutes. Total time decreases by 10 minutes or 44.48%.

3. Decrease steps of maintenance. The maintenance steps decrease from 12 to 10
working steps. Total steps decrease by 2 or 16.67%.

4. Decrease distance of maintenance. Distance of maintenance decrease from 1,200
meters to 600 meters. Total distance of maintenance decreases by 600 meters or 50 %.

5. Decrease distance of preparing Raw Materials using fork lift. Distance decreases
from 261 meters to 120 meters. Total Distance decreases by 141 meters by 141 or 54.02%.

Keywords : Work Study
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บทที่ 1
บทนํา

1.1 ความสําคัญของปญหา
สหภาพการทางเศรษฐกิจปจจุบันที่ การคาระหวางประเทศทั้งสินคา บริการและ

อุตสาหกรรมการผลิต มีการขยายตัวเพิ่มขึ้น สงผลใหเกิดการแขงขันกันระหวางประเทศผูสงออก
ขณะที่ในสวนของผูนําเขาหรือผูบริโภคก็มีความซับซอนและขอเรียกรองที่มากขึ้น ประกอบกับการ
ที่ประเทศไทยเปดเสรีทางการคา ดังน้ันการตอบสนองความตองการของลูกคา การลดตนทุนในการ
ผลิต รวมถึงการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน จึงเปนกุญแจสําคัญที่ไปสูความสําเร็จในเวทีการคาโลก

ผลิตภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบระหวางปริมาณของสินคากับปจจัยที่ใชในการผลิต
สินคาเหลาน้ัน ดังน้ันถาแรงงานเปนปจจัยสําคัญในการผลิต หากเราสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
แรงงานได ก็จะทําใหตนทุนในการผลิตลดลง นําไปสูการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันได ซึ่ง
การจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานที่มีประสิทธิภาพน้ัน หมายถึงการเคลื่อนยายวัตถุดิบผาน
กระบวนการผลิตและแปรรูป เพื่อสงมอบใหลูกคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และมีประสิทธิผล
ดังน้ันการนําการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานมาใชในสถานประกอบการก็จะทําให แรงงาน
ทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วและทํางานไดอยางมีประสิทธิ ภาพมากขึ้น ซึ่งนําไปสูผลิตภาพ
แรงงานของสถานประกอบกิจการที่ดีขึ้น

เห็นไดวา การจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานสามารถทําใหการเคลื่อนยายวัตถุดิบจาก
คูคาผานกระบวนการผลิตและจัดสงสินคาใหแกลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล
โดยการปรับปรุงกระบวนการวางแผน การจัดซื้อจัดหากระบวนการผลิตการจัดการคลังสินคาและ
การจัดสง ซึ่งทั้งหมดน้ีลวนมีสวนชวยใหแรงงานในแผนกต างๆ ทํางานไดอยางรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นอันนําไปสูการเพิ่มผลิตภาพแรงงานในสถานประกอบกิจการที่ดีขึ้น

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพื่อศึกษากระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ
2. เพื่อศึกษาการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน
3. เพื่อเพิ่มผลิตภาพดานโลจิสติกสของสถานประกอบการ
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4. เพิ่มผลิตภาพแรงงานใหกับบุคลากร
5. เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและการทํางาน

1.3 ขอบเขตการศึกษา
1. ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพแรงงานในอุตสาหกรรมการผลิตในกรณีศึกษาเทาน้ัน
2. ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน ในกระบวนการตางๆ ดังน้ี

- กระบวนการทํางานต้ังแตการเตรียมสารเคมีจนกระทั่งเปนสินคาสําเร็จรูป
- กระบวนการขั้นตอนการจัดเก็บวัตถุดิบ
- วิธีการปฎิบัติเมื่อเคร่ืองจักรหยุดทํางาน

1.4 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย
1. ศึกษาความเปนมา สภาพดําเนินงานทั่วไปของโรงงาน และศึกษากระบวนการทํางานของ

พนักงานทั่วทั้งองคกร
2. ศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้น
3. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
4. ศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา
5. เลือกวิธีการเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการตางๆ เพื่อใหไดประสิทธิภาพมากที่สุด
6. รวบรวมขอมูลที่ใชในการวิเคราะห และการแกปญหาในแตละสวน

1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ
1. ทําใหทราบถึง กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ
2. ประโยชนดานการศึกษาดานการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน
3. สามารถเพิ่มผลผลิตในดาน โลจิสติกสได
4. สามารถเพิ่มผลิตภาพแรงงานใหกับบุคลากรได
5. ไดกระบวนการทํางานและผลิตที่เหมาะสม
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1.6 วิธีดําเนินการศึกษา
ระยะเวลาในการดําเนินงานวิจัย ระหวางเดือน มิถุนายน 2552 ถึงเดือน มกราคม 2553

โดยแบงระยะเวลาดังตารางตอไปน้ี

ขั้นตอนการดําเนินงาน 2552 2554
มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.

1. ศึกษาความเปนมา สภาพดําเนินงานทั่วไป
ของโรงงาน และศึกษากระบวนการทํางาน
ของพนักงานทั่วทั้งองคกร

2. ศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้น
3. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
4. ศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา
5. เลือกวิธีการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการ

ตางๆ เพ่ือใหไดประสิทธิภาพมากที่สุด
6. รวบรวมขอมูลที่ใชในการวิเคราะห และ

การแกปญหาในแตละสวน
7. จัดทํารูปเลมสาระนิพนธ
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บทที่ 2
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 การเพิ่มผลิตภาพแรงงาน
ความหมายของผลิตภาพ หมายถึง การวัดกําลังของปจจัยการผลิตสินคาและบริการเพื่อ

สนองความตองการของผูบริโภค กลาวคือ ในกระบวนการผลิต ผลิตผลการผลิตทุกชนิดจําเปน
จะตองใชปจจัยการผลิต ดังน้ันผลิตภาพในการผลิตก็จะสามารถแสดงกําลังผลิตได เมื่อเปรียบเทียบ
ระหวางานปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดกับปริมาณของปจจัยการผลิตน้ัน

การเปรียบเทียบระหวางปริมาณของสินคาและบริการที่ผลิตไดกับปริมาณทรัพยากร
หรือปจจัยที่ใชในการผลิตสินคาและบริการเหลาน้ัน และสําหรับสินคาบริการที่ผลิตโดยใชปจจัย
แรงงานและทุนรวมกัน ปจจัยตัวใดตัวหน่ึงที่ใชในการผลิตเพิ่มขึ้นก็จะทําใหผลผลิตเพิ่มขึ้นดวย
เชน ถาผลผลิตเพิ่มขึ้นเปนผลมาจากการเพิ่มประสิทธิภาพของแรงานในกระบวนการผลิตโดยการ
ปรับปรุงวิธีการในการผลิตในการผลิตและดําเนินงาน วิธีการวัดการเพิ่มขึ้นของผลผลิตของแรงงาน
เรียกวา ผลิตภาพของแรงงาน

แสดงสูตรในการคํานวณผลิตภาพ

ผลิตภาพ = ผลผลิต (Output) / ปจจัยการผลิต (Input)

ผลิตภาพแรงงานเปนการเปรียบเทียบระหวางผลผลิตที่ไดกับปจจัยแรงงานที่ใช
ในการผลิตโดยวัดไดในหนวยของ คน – เดือน (Man - month) หรือ คน – วัน (Man - day) หรือ
คน – ชั่วโมง (Man - hour) ดังน้ันหนวยของผลิตภาพแรงงานไดแก หนวยผลิตภาพตอคนตอเดือน
ชิ้นตอคนตอเดือน หรือ หนวยผลิตตอคนตอวัน เปนตน
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2.2 การเพิ่มผลผลิต
2.2.1 การจัดการทัพยากร

การเพิ่มผลผลิตเกิดจากการปอนเขาของทรัพยากรที่มีอยูใหมีผลผลิตตามความตองการ
การจัดการที่ดียอมไดผลผลิตที่สูงขึ้น ดังน้ันวิสาหกิจสวนบุคคลจึงตองมีความสามารถในการ
จัดการทรัพยากรตอไปน้ี

- ที่ดินและสิ่งปลูกสราง รวมถึงสถานที่ที่เหมาะสมแกการสรางโรงงานและการติดต้ัง
อุปกรณเคร่ืองจักรตางๆ ในการดําเนินงานของวิสาหกิจน้ันๆ

- วัสดุภัณฑ รวมถึงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตโดยตรง สารเชื้อเพลิงที่ตอง
ใช และวัสดุเพื่อการหีบหอ

- เคร่ืองจักรกล รวมถึงเคร่ืองจักรที่ใชและเคร่ืองมือตางๆ ในการผลิตและ
ขนสงรับถายวัตถุดิบและผลิตภัณฑ นอกจากน้ียังรวมถึง
อุปกรณปรับอากาศ ไฟฟา นํ้า และเคร่ืองใชสํานักงานอ่ืนๆ

- แรงงาน รวมถึงแรงงานชาย หญิงที่ใชในการดําเนินงานผลิตวางแผน
และควบคุมออกแบบและวิจัย งานในสํานักงานและงานซื้อ
ขาย

สรุปไดวา
ทรัพยากรที่ใชรวมถึงสิ่งของและการบริการซึ่งจะตองลงทุน เพื่อใหไดผลิตภัณฑตาม

ตองการ การเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้นจึงสามารถวัดไดในเชิงของมูลคาของผลิตภัณฑจากทรัพยากร
ที่ใชไปในรูปของคาใชจาย ตนทุนการผลิตซึ่งวัดออกมาในคาของผลตอบแทนเปนเงินที่สูงขึ้นตอ
หนวยการผลิตน่ันเอง
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ฝายจัดการ
- สรรหาขอเท็จจริง
- วางแผน
- อํานวยการ
- ประสานงาน
- ควบคุม
- สงเสริมและจูงใจ เพื่อให

เกิดการผลิน

ภาพที่ 2.1 เปนการแสดงภาระหนาที่ของฝายจัดการโดยสังเขป

ที่ดินและสิ่ง
ปลูกสราง

วัสดุภัณฑ เคร่ืองจักรกล แรงงาน

สินคาและการบริการ

ผลิตภัณฑ
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2.2.2 การเพิ่มผลผลิตของดิน อาคารสิ่งปลูกสราง เคร่ืองจักรและแรงงาน
การใชพื้นที่และอาคารอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดคือการเพิ่มผลผลิตสูง ของที่ดินและ

อาคารสิ่งปลูกสราง ถาเราสามารถลดเน้ือที่ที่ใชสําหรับอาคารสิ่งปลูกสรางที่จําเปนตองใชงานไดใน
ระยะแรกก็หมายความวาเราสามารถลดเงินลงทุนสําหรับในการน้ีลงได นอกจากน้ียังลดคาใชจาย
ทางดานวัสดุภัณฑในการกอสราง ภาษีอากรตางๆ และคาใชจายที่จะมีขึ้นอ่ืนๆ อีก

การเพิ่มผลผลิตของเคร่ืองจักรและแรงงานเราวัดในเชิงของเวลาเชนผลิตภัณฑ จะตอง
ใชจํานวนช.ม. ทํางานของคน (man – hour) หรือจํานวน ช.ม. ทํางานของเคร่ืองจักร (machine hour)
ตอหนวยที่ผลิตได การเพิ่มผลผลิตสูงขึ้นถาเราสามารถผลิตจํานวนมากขึ้นในจํานวนช.ม. ทํางาน
ของคนหรือเคร่ืองจักรเทาเดิม

2.2.3 เราจะกําหนดเวลาทั้งหมดของงาน
หน่ึงหนวยชั่วโมงทํางานของคน หมายถึง ปริมาณที่คนงานหน่ึงคนทํางานหน่ึงชั่วโมง
หน่ึงหนวยชั่วโมงทํางานของเคร่ืองจักร หมายถึง ปริมาณที่เคร่ืองจักรหน่ึงเคร่ืองทํางาน

หน่ึงชั่วโมง
เวลาที่ใชในการทํางานของคนและเคร่ืองจักรเพื่อการผลิตผลิตภัณฑหน่ึงหนวยสามารถ

แยกไดดังแสดงในรูปที่สองโดยมี
1. สวนของงานเบื้องตนที่ตองใชในการผลิตหรือในการดําเนินงาน
2. สวนของงานที่เปนสวนเกิน
3. เวลาไรประสิทธิภาพ
สวนของงานหมายถึง ปริมาณงานที่จะตองใชผลิตหรือตองทําวัดเปนหนวยชั่วโมง

ทํางานของคนหรือของเคร่ืองจักร
สวนของงานเบื้องตนคือเวลาที่ใชในการผลิตหรือทํางานไดโดยสมบูรณปราศจากการ

สูญเสียเวลาทํางานเน่ืองดวยสาเหตุใดๆ พูดงายๆ ก็คือเปนเวลาที่นอยที่สุดตามทฤษฎีที่จะใชในการ
ผลิตผลิตภัณฑหน่ึงหนวย

สวนของงานที่เปนสวนเกิน คือสวนของงานที่ตองทําถาระบบงานไมสมบูรณแบบเปน
สวนของงานที่สูญเสียไปโดยสาเหตุหน่ึงสาเหตุใดที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตลดลง จะประกอบ
ดวนสวนของงานดังน้ี

1. สวนของงานที่เพิ่มขึ้นเน่ืองในจากมีขอบกพรองจากการออกแบบหรือการกําหนด
รายละเอียดของผลิตภัณฑ
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ภาพที่ 2.2 เวลาทั้งหมดของงาน
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งานที่เพิ่มขึ้นสวนน้ีมักจะพบเห็นในอุตสาหกรรมการผลิตทั่วไป แมในอุตสาหกรรมให
การบริการ เชนการขนสงก็มีอยูเชนกัน เชน เวลาที่ตองเสียไปในการรอเพื่อการขนสงตอเปนตน
งานสวนเพิ่มน้ีจะสามารถตัดลงไดถามีการออกแบบวางแผนที่ดี ทําใหประสิทธิภาพการผลิตและ
การดําเนินงานดีขึ้น

2. สวนของงานที่เพิ่มขึ้นเน่ืองจากวิธีการทํางานที่ขาดประสิทธิภาพ งานที่เพิ่มขึ้นสวน
น้ีเปนเวลาที่ตองใชเพิ่มขึ้นจากสวนของงานเบื้องตน รวมกับสวนของงานใน ก. สาเหตุเน่ืองมาจาก
การใชวิธีการผลิตหรือวิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม

ในภาพที่ 3 แสดงถึงรายละเอียดของสวนของงานที่ใชในการผลิตหรือดําเนินงาน ซึ่งไม
มีการรบกวนใดๆ ขณะทํางาน โดยทั่วไปการผลิตหรือการทํางานมักจะเกิดการรบกวนทําใหเวลา
ทํางานสําหรับผลิตตอหนวยผลิตภัณฑสูงขึ้นเวลาที่มากขึ้นน้ีเรียกวา เวลาไรประสิทธิภาพ
(ineffective time) เน่ืองจากขณะเกิดการรบกวนการทํางานใดๆ ทําใหงานผลิตหรือการทําตอง
หยุดชะงักลงชั่วคราวโดยปราศจากการผลิตหรือผลงาน เวลาที่เสียไปดังกลาวจึงเปนเวลาสูญเปลา
ทําใหอัตราผลผลิตลดลง เราแบงเวลาไรประสิทธิภาพเปนสองลักษณะคือ เวลาที่เสียไปเน่ืองจาก
การรบกวนจากแหลงนอกเหนืออํานาจการควบคุมของผูควบคุมของผูควบคุมในองคการ เชน
ไฟฟาดับ พายุอีกลักษณะหน่ึงคือ เวลาที่เสียไปอันอยูภายใตการควบคุมได ซึ่งสามารถจัดแบงเปน
2 ประเภท ดังน้ี

1. เวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากความบกพรองของฝายจัดการ เวลาไรประสิทธิภาพน้ี
มีผลจากการที่แรงงานหรือเคร่ืองจักรหยุดงานโดยเหตุเพราะฝายจัดการไมมีการวางแผนงานที่ดีขาด
การอํานวยการขาดการประสานงานและการควบคุมอยางไรสมรรถภาพ

2. เวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน เวลาไรประสิทธิภาพน้ีเปนผล
จากฝายแรงงานเองเปนผูทําใหเกิดขึ้น รายละเอียดสําหรับเวลาไรประสิทธิภาพแสดงในภาพที่ 4

2.2.4 องคประกอบที่ลดการเพิ่มผลผลิต
1. งานสวนเกินเน่ืองดวยผลิตภัณฑ

ลักษณะของผลิตภัณฑมีสวนของงานที่ตองทําน้ันเพิ่มมากขึ้น เชน
ก. การออกแบบผลิตภัณฑและสวนประกอบของผลิตภัณฑ อาจมีผลทําใหเราไม

สามารถใชขบวนการผลิต หรือวิธีการทํางานที่ประหยัดได โดยเฉพาะอุตสาหกรรมหนัก เชน
อุตสาหกรรมงานโลหะ หรืออุตสาหกรรมขนาดกําลังผลิตสูงน้ัน การออกแบบจะมีอิทธิพลสูงมาก

ข. การผลิต ผลิตภัณฑมากชนิดเกินไปทําใหขาดการใชมาตรฐานของสวนประกอบ
ทําใหการผลิตแตละชุดมีปริมาณตํ่าไมสามารถใชเคร่ืองจักรชนิดเฉพาะการผลิตได จึงใชเคร่ืองจักร
ชนิดการผลิตทั่วๆ ไปทําใหผลิตไดนอยชิ้นลง
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ภาพที่  2.3  สวนของงานผลิตภัณฑและขบวนการผลิต
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ภาพที่  2.4 เวลาไรประสิทธิภาพ
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ค. การออกแบบสวนประกอบของผลิตภัณฑที่ตองตัดวัสดุสวนเกินทิ้งจะทําใหเรา
ตองเพิ่มเวลาทํางานและเวลาในการขจัดสวนของวัสดุที่เปนของเสียทิ้งดวย

ดังน้ันงานขั้นแรกในการเพิ่มผลผลิตแลวลดตนทุนการผลิตก็คือตองขจัดการ
ออกแบบและกําหนดรายละเอียดของผลิตภัณฑที่กอใหเกิดการทํางานสวนเกินขึ้น รวมถึงการ
ขจัดปญหาความตองการผลิตภัณฑที่ไมมีมาตรฐานจากลูกคา โดยการทดแทนดวยผลิตภัณฑที่
ไดมาตรฐานแทน

2. งานสวนเกินเน่ืองจากวิธีการทํางานที่ขาดประสิทธิภาพ
ขบวนการผลิตหรือวิธีการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ มีลักษณะดังน้ี
ก.  ใชชนิดหรือขนาดของเคร่ืองจักรที่ไมถูกตอง ใหผลิตผลตํ่ากวาที่พึงได
ข.  ขบวนการผลิตไมเปนไปโดยถูกตอง เชน ไมไดปอนงานดวยความเร็วอัตราการ

เคลื่อนที่ อุณหภูมิ ฯลฯ ที่เหมาะสม เคร่ืองจักร หรือโรงงานอยูในสภาพที่เลย
ค.  ใชเคร่ืองมือที่ไมถูกตอง
ง. การวางผังโรงงานที่ไมดีทําใหตองมีการเคลื่อนยายวัสดุเกินความจําเปน เสียทั้ง

แรงงานและเวลา
จ.  ใชวิธีการทํางานที่ทําใหเสียเวลาและแรงงานใน การเคลื่อนยายโดยเปลา

ประโยชน
เรามักจะพิจารณาสวนของงานที่ตองทําในเชิงของเวลาตอชิ้นงาน การใชเวลาที่ไม

จําเปนทําใหไดงานชาลง หลักการทั่วไปก็คือตองพยายามลดเวลาที่ไมจําเปนออกใหหมด ดังน้ัน
ความหมายของการเพิ่มผลผลิตที่สูงจึงมีขึ้นไดหากเราสามารถลดหรือจัดใหเวลาและการทํางานเพื่อ
การเคลื่อนยายใหตํ่าที่สุด

งานสวนเกินทั้งหลายน้ันเกิดขึ้นไดจากความบกพรองของฝายจัดการ ถึงแมวา
บางคร้ังจะเกิดจากฝายแรงงานก็ตาม เราก็ยังตองใหความรับผิดชอบตอฝายจัดการโดยตรงในฐานะ
ไมใหการควบคุมดูแลและฝกอบรมแกฝายแรงงาน

3. เวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากความบกพรองของฝายแรงงาน
เวลาไรประสิทธิภาพในวัฏจักรของการผลิตเกิดขึ้นไดอยางไร
ก. จากนโยบายทางการตลาด ทําใหโรงงานตองผลิตสินคามากชนิดเกินไป มีผลทํา

ใหการผลิตในแตละชนิดมีปริมาณตํ่า เคร่ืองจักรเกิดการหยุรดชนะงักขณะที่ตองเปลี่ ยนแปลงการ
ผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่ตางกัน แรงงานก็ขาดประสบการณ เฉพาะการผลิตของผลิตภัณฑทําให
ไดงานชาลง
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ข.  การขาดการกําหนดมาตรฐานของสวนประกอบของผลิตภัณฑมีผลทําใหวัฏจักร
การผลิตตํ่าและเสียเวลาสูญเปลามาก

ค.  การออกแบบที่ไม เหมาะสมตามความตองการ ต้ังแตเ ร่ิมตนมีผลถึงตอง
เปลี่ยนแปลงการออกแบบ ทําใหงานหยุดชะงัก ตองเสียชั่วโมงการทํางานของแรงงานและ
เคร่ืองจักรโดยเปลาประโยชน

ง.  การขาดการวางแผนการจัดลําดับของงานมีผลทําใหการทํางานไมตอเน่ือง
จ. เกิดการบกพรองในการจัดหาวัสดุ เคร่ืองมือ และเคร่ืองอุปกรณที่จําเปนอ่ืนๆ ทํา

ใหเกิดการรอหยุดชะงักงานระหวางที่สิ่งที่ตองการเกิดการขาดแคลน
ฉ. บกพรองในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร อุปกรณการผลิต ทําใหตองมีการหยุด

เน่ืองจากเคร่ืองจักรชํารุด
ช. เคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิตไมไดรับการดูแลในสภาพที่ดี ทําใหเกิดผลผลิต

เสียมาก มีผลทําใหตองเสียเวลาในการตองทําผลิตภัณฑน้ันใหมหรือปรับปรุงของเสียน้ีไดดีขึ้น
ซ. การขาดการจัดสภาพการทํางานที่ดี ทําใหแรงงานไมสามารถทํางานไดโดย

สม่ําเสมอ
ฌ. ขาดการวางมาตรการที่เหมาะสมเพื่อความปลอดภัยในการทํางาน ทําใหเกิด

อุบัติเหตุขึ้นไดเปนการเสียเวลาทํางาน
4. เวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน

ก. คนงานอาจหยุดงานโดยขาดเหตุผลที่ดี เชน มาสาย ไมยอมเร่ิมงานตามเวลา
เกียจครานขณะทํางาน หรือแกลงทํางานใหชาลง

ข. คนงานอาจจะทําโดยไมระมัดระวัง มีผลทําใหของเสียหายตองเสียเวลาทํางาน
มากขึ้น

ค. คนงานไมรักษากฎเกณฑ การรักษาความปลอดภัยทําใหเกิดอุบัติเหตุโดย
ประมาททําใหเสียเวลาทํางานได

ถาเราสามารถพิจารณาสวนของงานและเวลาใหเกิดประสิทธิภาพทั้งหมดและลด
เวลาที่เสียไปสําหรับการทํางานที่ไมจําเปน ขจัดเวลาไรประสิทธิภาพได ผลที่ไดรับก็คือ การเพิ่ม
ผลผลิตที่สูงสุดตามตองการ
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2.3 การลดสวนของงานและเวลาไรประสิทธิภาพ
2.3.1 การลดสวนของงานเน่ืองดวยผลิตภัณฑ

เหตุผลสําคัญที่เราไมสามารถออกแบบผลิตภัณฑใหสามารถผลิตไดโดยขบวนการ
ผลิตที่ เขาลักษณะคือตนทุนการผลิตตํ่าน้ัน เน่ืองจากผูออกแบบผลิตภัณฑน้ันไมคุนเคยกับ
ขบวนการผลิตตางๆ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมโลหะกิจ อุตสาหกรรมเคร่ืองตบแตง (furniture)
และอุตสาหกรรมผาและการตัดเย็บ จุดออนน้ีสามารถแกไขไดโดยการใหฝายออกแบบผลิตภัณฑ
กับฝายผลิตการทํางานรวมกันต้ังแตจุดเร่ิมของงาน ถาเราจะตองผลิตเปนปริมาณมากๆ หรือขณะ
ผลิตผลิตภัณฑที่มีลักษณะคลายคลึงกัน เราจะสามารถปรับปรุงงานการผลิตไดงายกวาในระยะของ
การพัฒนาผลิตภัณฑขณะเดียวกันฝายผลิตก็สามารถศึกษาสวนประกอบของผลิตภัณฑ และ
เปลี่ยนแปลงบางสวนกอนที่จะเร่ิมสั่งซื้อและติดต้ังอุปกรณการผลิตผลิตภัณฑที่ตองสูญเสียวัสดุ
มากเกินไปและสามารถทดสอบขั้นตอนการผลิตใหเปนไปตามวิธีการที่กําหนดไว ในอุตสาหกรรม
เคมีภัณฑระดับขั้นตอนน้ีเรียกวาโรงงานจําลอง “Pilot  plant”

การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ  เปนการจํากัดชนิดของผลิตภัณฑที่ผลิตทําให
สามารถเพิ่มขนาดการผลิตในแตละวัฏจักรของการผลิตใหสูงขึ้น และเลือกใชขบวนการผลิตที่ให
อัตราการผลิตที่สูงได

ถาเรากําหนดมาตรฐานของคุณภาพไวสูงเกินความจําเปน ตองใชเวลาในการผลิตสูงขึ้น
ผลิตภัณฑตํ่ากวามาตรฐานที่ถูกคัดออกก็มีจํานวนมากขึ้นดวย ในขณะเดียวกันการละเลยตอการ
กําหนดระดับมาตรฐานของคุณภาพมีผลทําใหยอมรับซื้อ วัสดุคุณภาพตํ่ามาใชงานมีผลทําใหตอง
เสียเวลาทํางานมากขึ้น ดังน้ันฝายจัดการตองมีหนาที่ในการกําหนดมาตรฐานของคุณภาพของ
ผลิตภัณฑใหเหมาะสมกับความตองการของตลาดและความยากงายของงานที่ตองทําการวิจัยทาง
การตลาดและการวิจัยทางผูใชผลิตภัณฑ จะชวยใหกําหนดมาตรฐานคุณภาพไดถูกตอง สวนการ
วิจัยทางดานผลิตภัณฑจะชวยใหงานการผลิตและงานควบคุมคุณภาพคลองตัวขึ้น ผูมีหนาที่
รับผิดชอบงานดานน้ีควรใหคําปรึกษาแกผูออกแบบผลิตภัณฑเพื่อใหได มาตรฐานคุณภาพซึ่ง
สามารถใหผลผลิตสูงขึ้นได

วิธีการที่ใชในลดสวนของงานเน่ืองดวยขบวนการผลิตหรือวิธีกาทํางานเราเรียกวา
การวิเคราะหคุณคา “Value analysis” ซึ่งมีผลทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตและเพิ่มคุณคาของ
ผลิตภัณฑ
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ภาพที่  2.5 เทคนิคการจัดการสามารถลดสวนของงานไดอยางไร
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2.3.2 การลดสวนของงานเน่ืองดวยขบวนการผลิตหรือวิธีการทํางาน
ถาเราสามารถลดสวนของงานที่ไมจําเปนลงไดในระยะการออกแบบผลิตภัณฑกอนที่

จะลงมือทําการผลิตไดแลว หนาที่ตอไปก็คือการลดงานสวนที่อยูในขบวนการผลิตหรือวิธีการ
ทํางาน

การวางแผนสําหรับขบวนการผลิตจะสามารถกําหนดการใชชนิดของเคร่ืองจักร
เคร่ืองมือที่จําเปน อัตราความเร็วของเคร่ือง อัตราการปอนเขาของวัสดุ และเงื่อนไขตางๆ ใหเปนไป
ดวยดี ในอุตสาหกรรมเคมี แผนกวิจัยขบวนการผลิตจะเปนผูกําหนดเงื่อนไขเหลาน้ี นอกจากน้ีการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหดียังชวยใหเคร่ืองจักรและอุปกรณ การผลิตมีอายุและประสิทธิภาพสูงขึ้น
ลดคาใชจายการลงทุนได ดังน้ันการวางแผนสําหรับขบวนการผลิต และการศึกษาวิธีการทํางานจะ
ชวยใหเราสามารถเลือกใชเคร่ืองมือที่เหมาะสมได

การวางผังโรงงาน การจัดสถานที่ทํางานและวิธีการทํางานของคนงานเปนงานของ
การศึกษาการทํางาน (Work study) นอกจากการศึกษาการทํางานที่เราควรจะทําแลว การฝกอบรม
คนดําเนินงานเปนสิ่งจําเปนอันจะทําใหวิธีการทํางานของผูดําเนินงานดีขึ้นดวย

2.3.3 การลดเวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากฝายจัดการ
ความรับผิดชอบของฝายจัดการในการจัดการใหการเพิ่มผลผลิตสูงขึ้นน้ันมีอยูมาก

โดยเฉพาะอยางยิ่งฝายจัดการตองสามารถลดเวลาไรประสิทธิภาพใหได ถึงแมวาวิธีการทํางานที่ดี
เยี่ยมอยูแลว เวลาไรประสิทธิภาพยังมีเปนสวนของเวลาที่สูญเสียอยูมาก

การลดเวลาไรประสิทธิภาพน้ีเร่ิมตนจากการกําหนดนโยบายของฝายอํานวยการ
เกี่ยวกับการตลาด เชน เราจะกําหนดราคาตํ่ากวาสําหรับลูกคาที่ตองการปริมาณผลิตภัณฑสูง หรือ
เราจะยอมรับลูกคาที่ตองการผลิตมากชนิดๆ ละจํานวนมาก ระดับการเพิ่มผลผลิตก็จะขึ้นอยูกับการ
ตัดสินใจขางตน ถาเราเลือกอยางหลังเคร่ืองจักรที่ทํางานอยูจะตองหยุดบอยเพื่อเปลี่ยนแปลง
ขบวนการผลิต แรงงานจะไมสามารถทํางานไดเร็วขึ้น เพราะไมมีความชํานาญเฉพาะการผลิตของ
ผลิตภัณฑ

การตัดสินใจเกี่ยวกับจํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่จะผลิตควรจะมีขึ้นพรอมกับความ
เขาใจถึงผลของการตัดสินใจน้ัน สวนใหญเราจะพบวาในบริษัทหลายแหงการเพิ่มชนิดของ
ผลิตภัณฑที่จะผลิตน้ันมีผลจากความตองการในการเพิ่มยอดขายซึ่งมีผลเสียในที่สุด การผลิตเฉพาะ
อยางเปนสวนที่สําคัญในการลดเวลาไรประสิทธิภาพได

การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑก็จะลดเวลาไรประสิทธิภาพไดเชนกัน ทั้งน้ีเปนผล
จากการผลิตสวนประกอบที่มาตรฐานดวยวัฏจักรการ ผลิตที่สูงขึ้นคือปริมาณการผลิตที่สูงขึ้นลด
เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองจักรสําหรับขบวนการผลิตลงได
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เวลาไรประสิทธิภาพสวนใหญเกิดจากการ ขาดหลักประกันที่วาผลิตภัณฑจะใชงานได
ตามความตองการของลูกคากอนที่จะนําเขาสูขบวนการผลิต ทําใหชิ้นสวนหรือสวนประกอบ
บางสวนตองปรับปรุงใหมหรือออกแบบใหม ซึ่งเปนการสูญเสียทั้งคาใชจายและเวลา ทุกคร้ังที่เรา
ตองทําสวนประกอบใหมจึงเปนเวลาที่ประสิทธิภาพ การปรับปรุงผลิตภัณฑกอนลงมือผลิตจึงเปน
สิ่งสําคัญ

การวางแผนการผลิตคือ การจัดวางแผนในโรงงานใหคนงานไดทํางานโดยไมตอง
เสียเวลารอคอยตามเปาหมายการผลิตเปนการควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนงานจริงๆ
แผนการที่ดีจะเร่ิมตนจากการใชหนวยของงานที่วัดได (Work measure) เปนหลักเกณฑในการ
กําหนดมาตรฐานของงานที่จะใหคนงานทํา

คนงานและเคร่ืองจักรอาจจะหยุดชะงักงานไดเน่ืองจากไมมีวัสดุหรือเคร่ืองมือการ
ควบคุมวัสดุจึงจําเปนอยางยิ่งในการสนองการผลิตไดตลอดเวลาดวยตนทุนของวัสดุที่ถูกและคง
สภาวะของวัสดุคงคลังไวไมใหขาด

เคร่ืองจักรชํารุดก็เปนเหตุสําคัญทําใหตองหยุดงาน อัตราผลผลิตลดลงและตนทุนผลิต
สูงขึ้น การบํารุงรักษาที่เหมาะสมจะลดอัตราการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรได นอกจากน้ี
เคร่ืองจักรที่อยูในสภาพที่ทรุดโทรมยังมีผลทําใหผลิตผลิตภัณฑที่เสียหายได อันเปนผลทําใหเกิด
เวลาไรประสิทธิภาพขึ้น

ฝายจัดการมีหนาที่ในการจัดสภาพแวดลอมและมีเงื่อนไขของการทํางานใหดี เวลา
ไรประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นได ถาสภาพแวดลอมและเงื่อนไขการทํางานไมไดซึ่งมีผลทําใหคนงาน
เหน่ือย เร็วตองการพักผอนมากขึ้น นอกจากน้ีฝายจัดการจัดการยังตองคอยระวังดูแลในดานความ
ปลอดภัยของคนงาน ซึ่งลดเวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากอุบัติเหตุได

2.3.4 การลดเวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน
คนงานจะเปนผูกําหนดใชเวลาทํางานใหเปนประโยชนได พวกเขาสามารถทํางานได

เร็วหรือชาลงตามความตองการในระดับหน่ึง โดยปรกติคนทั่วไปมีระดับความสามารถการทํางาน
โดยปกติระดับหน่ึงและสามารถทํางานไดดีที่สุดเปนอีกระดับหน่ึง คนงานจะสามารถทํางานไดเร็ว
ขึ้นหรือชาลงกวาปกติเพียงแคเวลาชวงสั้นสวนมากจะมีอัตราการทํางานที่คอนขางปกติอยูระดับ
หน่ึงการเรงใหคนงานทํางานเร็วขึ้นมีผลเสียเปนการผิดพลาดของผลงานที่เกิดขึ้น ดังน้ันคนงานจะ
ลดเวลางานไดเพียงจากสวนของเวลาที่เขาไมไดทํางานเทาน้ัน เชน ลดเวลาคุยกัน สูบบุหร่ี เลิกงาน
กอน เขางานสาย เปนตน
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เพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพน้ีคนงานตองไดรับการชักจูงใหเกิดความตองการลดเอง
อันน้ีเปนหนาที่ของฝายจัดการในการสรางบรรยากาศการทํางานใหคนงานยินยอมในการลดเวลาไร
ประสิทธิภาพน้ี

1. การทํางานที่เลวทําใหทํางานลําบากขึ้น และไมปลอยใหมีเวลาพักผอนจะทําให
คนงานขาดกําลังใจในการพยายามทํางานใหดีขึ้น

2. ถาคนงานเกิดความรูสึกวาฝายจัดการเพียงใชพวกตนเปนเคร่ืองมือ โดยไมสนใจตอ
ความรูสึกของสามัญชนของพวกเขา พวกเขาก็ไมตองการที่จะทํางานเกินกวางานที่ทําเพื่อรักษาให
เขามีงานทําเทาน้ัน

3. ถาคนงานไมรูวาเขากําลังทําอะไรอยูหรือทํางานน้ันๆ เพื่ออะไรหรือเขาไมรูดวยซ้ํา
เกี่ยวกับงานของบริษัทวาเปนงานอะไร เขาคงทํางานใหดีที่สุดไดยาก

4. ถาคนงานเกิดความรูสึกวาเขาไมไดรับความยุติธรรมจากฝายจัดการ เขาจะเกิด
ความรูสึกเหน่ือยหนายและไมสามารถทํางานไดดีที่สุด

ความตองการเพื่อการลดเวลาไรประสิทธิภาพของคนงานเองน้ี จะเกิดขึ้นไดโดยการ
กําหนดนโยบายทางบุคลากรที่ดี ซึ่งจะมีผลในทางสรางความสัมพันธอันดีใหเกิดขึ้นระหวาง
ฝายจัดการกับฝายแรงงาน นโยบายที่ดีน้ีตองรวมถึงการใหการอบรมฝายจัดการและระดับผูควบคุม
งานใหมีความสัมพันธอันดีตอคนงาน

บรรยากาศจูงใจรวมถึงการกําหนดโครงการใหกําลังใจแกคนงาน เชน กําหนด
โครงสรางคาแรงงานที่เหมาะสม เปนสวนจูงใจใหคนงานลดเวลาไรประสิทธิภาพลงและเปนการ
เพิ่มผลผลิตได

ความเลินเลอของแรงงานนอกจากจะกอใหเกิดความเสียหายแกงานที่ทําแลว ยังอาจมีผล
ทําใหเกิดอุบัติเหตุได ทําใหคนงานเกิดความรูสึกที่ไมดีตองานได การกําหนดนโยบายดานบุคลากร
และการใหการอบรมที่เหมาะสมชวยใหคนงานทํางานไดดีขึ้น ดังน้ันฝายจัดการเอง จึงมีความ
รับผิดชอบอยูมากในการลดเวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากสวนของแรงงานเองได ภาพที่ 6 แสดงให
เห็นวาเทคนิคการจัดการสมารถลดเวลาไรประสิทธิภาพไดอยางไร

2.3.5 ความสัมพันธของวิธีการตางๆ ที่ใชในการลดเวลาไรประสิทธิภาพ
การศึกษาวิธีการทํางานจะทําใหการออกแบบของผลิตภัณฑธรรมดาขึ้นทําใหงายขึ้น

ทั้งดานการใชงานและการผลิต ถาเรามีนโยบายดานบุคลากรดีมีโครงการสงเสริมกําลังใจที่ ดีการ
วางแผนการผลิตก็จะงายขึ้น การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑทําใหงานดานการควบคุมวัสดุงายขึ้น
ความจําเปนในการจัดเตรียมวัสดุมากชนิดไมมี การวิจัยดานขบวนการทําใหเรากําหนดระบบการ
บํารุงรักษาที่เหมาะสมได
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ภาพที่  2.6 เทคนิคการจัดการสามารถลดเวลาไรประสิทธิภาพไดอยางไร
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การบริหารการผลิตมีเปาหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของงานผลิต งานจะสําเร็จลงได
โดยการพิจารณางานดานตางๆ ของการผลิตเชนการออกแบบผลิตภัณฑ การควบคุมคุณภาพ
การศึกษาการใชวัสดุ  การวางผังโรงงาน

2.4 การศึกษาการทํางาน
2.4.1  การศึกษาการทํางาน

การศึกษาการทํางานคืออะไร ทําไมเราจึงเลือกใชวิธีการของการศึกษาการทํางานมา
แกปญหาดานการเพิ่มผลผลิต คําตอบเหลาน้ีเราจะรูไดตอไปจากหนังสือเลมน้ี

“การศึกษาการทํางาน (work study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆ จากการศึกษา
วิธีการทํางาน (method study) และ “การวัดผลงาน (work measurement) “ซึ่งใชในการศึกษาอยางมี
ระเบียบถึงการทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพและภาวะ
ของการทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานน้ันๆ ใหดีขึ้น”

การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต เราจึงใชการศึกษา
การทํางานน้ีมาชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนที่นอยลง

การศึกษาการทํางานเปนที่รู จักกันในนามของ “การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่
(Time and Motion Study) แตเน่ืองจากผลงานจากการวิวัฒนาการทางวิธีการเหลาน้ีและผลจากการ
ใชงานอยางกวางขวางเราจึงนิยามน้ันใหมวา “การศึกษาการทํางาน” แทน

2.4.2 การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือเพื่อการเพิ่มผลผลิตโดยตรง
การศึกษาใชวิธีการตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิตน้ัน เรามักจะละเลยตอการพิจารณาถึงการ

ใชจายดานเงินทุนสําหรับโรงงานและเคร่ืองจักร เรามีสมมติฐานวาการเพิ่มผลผลิตสูงขึ้นไดโดย
คงการใชทรัพยากรที่มีอยูเทาเดิม ซึ่งเราจะเพิ่มผลผลิตไดดวยการลงทุนสําหรับเคร่ืองจักรและ
อุปกรณที่ทันสมัยและมีประสิทธิภาพมากกวาไดเสมอ ปญหาที่เกิดขึ้นคือจะเปนการคุมกวาหรือไม
ถาเราจะใชวิธีการของการศึกษาการทํางานในการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น โดยคงการใชทรัพยากรเทา
เดิมแทนการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นดวยการลงทุนทางดานเคร่ืองจักรและอุปกรณในโรงงาน

ตารางที่ 1  แสดงการเปรียบเทียบวิธีการตางๆ ที่ใชในการเพิ่มผลผลิต
เราจะพบวาการเพิ่มผลผลิตที่ไดผลในระยะยาวก็คือการพัฒนาขบวนการผลิตแบบ

ใหมและการติดต้ังโรงงานที่ทันสมัยกวาพรอมดวยอุปกรณที่ทันสมัยและมากกวา อยางไรก็ตามสิ่ง
ที่ตองเปนภาระตามมาคือ การลงทุนที่สูงขึ้นพรอมทั้งการเสียเงินตราตางประเทศเน่ืองจากเราไม
สามารถผลิตเคร่ืองจักรไดเอง จึงตองสั่งเคร่ืองจักรและอุปกรณจากตางประเทศ นอกจากน้ียังมีผล

DPU



21

ทําใหอัตราการวาจางแรงงานนอยลง ทําใหคนวางงานมีมากขึ้น การศึกษาการทํางานเปนวิธีการเพิ่ม
ผลผลิตใหสูงขึ้น ดวยการวิเคราะหขบวนการทํางานที่เปนอยูอยางมีระเบียบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของการทํางานใหดีขึ้น ดังน้ันการศึกษาการทํางาน จึงเปนการเพิ่มผลผลิตโดยไมตองเพิ่มคาใชจาย
การลงทุนมากนัก

2.4.3 ทําไมการศึกษาการทํางานจึงมีคุณคาพอ
การศึกษาและการปรับปรุงการทํางานในบริเวณงานไมใชของใหม ผูจัดการที่ดีในอดีต

เคยศึกษาและปรับปรุงมาแลว โดยเฉพาะผูจัดการที่มีความสามารถทําใหงานกาวหนาไป อยางเห็น
ไดชัด แตเปนที่นาเสียดายวาผู จัดการที่ดีๆ อยางน้ันหาไดยาก คุณคาเบื้องแรกของการศึกษาการ
ทํางานจึงมีสวนชวยใหผูจัดการในหนวยงานหน่ึงๆ สามารถดําเนินงานอยางไดผลดีเทากับผูจัดการ
ที่ชาญฉลาดในอดีตซึ่งทํางานอยางมีระเบียบแบบแผนนอยกวา
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ตารางที่  2.1  วิธีการตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิต

หลัก
การ
ท่ีใช

ชนิดการ
ปรับปรุง

งาน
วิธีการ

คา
ใช
จาย

ระยะ
เวลา

หวังผล

ขอบเขตของ
การปรับปรุง

การเพิ่มผลผลิต

บทบาทของ
การศึกษา

การทํางาน

การลง
ทุน

การ
บริหาร
ท่ีดีขึ้น

1. การพัฒนา
ขบวนการ
เบ้ืองตนใหม

หรือการ
ปรับปรุง
ขบวนการ
ท่ีมีอยูเดิม

2. ติดตั้งเครื่อง
จักรอุปกรณท่ี
ทันสมัยและมี
กําลังการผลิตสูง
กวาหรือ
ปรับปรุงโรง
งานเกาให
ทันสมัยยิ่งขึ้น
3. การลดสวน

ของงานเน่ือง
ดวยผลิต
ภัณฑ

- การวิจัย
- การประยุกต

การวิจัย
- โรงงานจํา

ลองตาม
โครงการ

- การจัดซื้อ
- การวิจัยทาง

ขบวนการ
ผลิต

- การวิจัย
ผลิตภัณฑ

- การพัฒนา
ผลิตภัณฑ

- การบริหาร
ดานคุณภาพ

สูง

สูง

ไมสูง
เม่ือ
เทียบ
กับ
1&2

เปนป

ทันที
ภายหลัง
จากการ
ติดตั้ง

เปน
เดือน

ไมมีขอบเขต

ไมมีขอบเขต
แนนอน

มีขอบเขตจํากัด
และ
ตองดําเนิน
การกอน
4&5

การศึกษาวิธี
การทํางาน
ชวยปรับปรุง
การทํางานให
งายขึ้นและทํา
ใหการซอม
บํารุงระยะชวง
การออก
แบบงายขึ้น
การศึกษา
วิธีการทํางาน
การจัดวางผัง
โรงงานชวยทํา
ใหการทํางาน
งายขึ้น

การศึกษาวิธี
การทํางาน
การปรับปรุง
ออกแบบผลิต
ภัณฑชวยการ
ผลิตทําไดงาย
ขึ้น
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ตารางที่  2.1 (ตอ)

หลัก
การ
ท่ีใช

ชนิดการ
ปรับปรุง

งาน
วิธีการ

คา
ใช
จาย

ระยะ
เวลา

หวังผล

ขอบเขตของ
การปรับปรุง

การเพิ่มผลผลิต

บทบาทของ
การศึกษา
การทํางาน

การ
บริ-
หารท่ี
ดีขึ้น

4.  การลดสวน
ของงานเน่ือง
ดวยขบวน
การผลิต

5. การลดเวลา
ไรประสิทธิ
ภาพ

การศึกษาวิธี
การทํางาน
- การวิเคราะห

คุณคา
- การวิจัยขบวน

การผลิต
- โรงงาน

จําลองยอย
- การวางแผน

ขบวนการ
การศึกษาวิธี
การทํางาน
- การวิเคราะห

คุณคา
- การอบรม

พนักงาน
การวัดงาน
- นโยบายการ

ตลาด
- การกําหนด

มาตรฐาน
- การพัฒนา

ผลิตภัณฑ

ต่ํา

ต่ํา

ทันที

เริ่มชา
แตได
ผลเร็ว

มีขอบเขต
จํากัด

มีขอบเขต
จํากัด

การศึกษาวิธี
การทํางาน
ลดเวลาและ
งานสูญเปลา
จากการ
เคล่ือนยายวัสดุ
ท่ีไมจําเปน

การวัดงาน
การวัดเวลา
และตั้งมาตร
ฐานเวลาเพื่อ
การ
ก. วางแผน

และควบคุม
ข. ใชประ

โยชนของ
โรงงาน

ค. ควบคุม
คาแรงงาน
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ตารางที่  2.1  (ตอ)

หลัก
การ
ท่ีใช

ชนิดการ
ปรับปรุง

งาน
วิธีการ

คา
ใช
จาย

ระยะ
เวลา

หวังผล

ขอบเขตของการ
ปรับปรุงการ
เพิ่มผลผลิต

บทบาทของ
การศึกษา
การทํางาน

- การวางแผน
และควบคุม
การผลิต

- การควบคุม
วัสดุ

- การวางแผน
ซอมบํารุง

- นโยบาย
บุคลากร

- การปรับปรุง
เง่ือนไขการ
ทํางาน

- การอบรม
พนักงาน

- โครงการผล
ตอบแทนเพื่อ
จูงใจ

ง. วางโครง
การผลตอบ
แทนเพื่อ
จูงใจ

การศึกษาปญหาและระยะขั้นตอนของการพัฒนาการของแนวทางการแกปญหาน้ันๆ
การศึกษาปญหาอยางมีระบบน้ันเสียเวลามาก งานการศึกษาการทํางานและงานทางการจัดการจึง
ตองแยกกันทํา ผูจัดการโรงานหรือหัวหนางานมีภาระปญหาทางดานวัสดุและแรงงาน พอสมควร
อยูแลวจึงไมมีเวลาพอที่จะศึกษางานใดงานหน่ึงโดยเฉพาะในชวงเวลาที่ นานพอที่จะทําการ
ปรับปรุงงานน้ันๆ ได ทั้งน้ีเน่ืองจากเขาไมสามารถที่จะไดขอเท็จจริงที่ตองการมากพอ ถึงแมวา
ขอเท็จจริงตางๆ เปนรายงานที่เขาไดเขาก็คงไมมีความมั่นใจพอเพียงเกี่ยวกับความถูกตองของ
ขอมูลเหลาน้ัน เน่ืองจากการเปลี่ยนแปลงตางๆ การควบคุมดูแลและการศึกษาอยูตลอดเวลาอยาง
ต้ังใจเทาน้ันจึงจะไดขอเท็จจริงที่ถูกตอง ดังน้ันการศึกษาการทํางานจึงควรเปนหนาที่รับผิดชอบ
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ของบุคคลใดบุคคลหน่ึงหรือคณะบุคคลซึ่งไมไมมีหนาที่บริหารใดๆ อยูดวยการศึกษาการทํางาน
พึงเปนบริการที่จะใหแกฝายจัดการและผูควบคุมงาน

เหตุผลอ่ืนๆ ที่แสดงวากรศึกษาการทํางานน้ันมีคุณคาพอสรุปไดดังน้ี
1. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือชวยในการเพิ่มผลผลิตในโรงงาน หรือหนวยงาน

หน่ึงโดยการจัดระบบงานใหใหม ซึ่งเปนวิธีที่ลงทุนเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและอุปกรณโรงงานตํ่า
2. การศึกษาการทํางานมีลักษณะเปนระบบงานซึ่งมีผลทําให เราไมมองขาม

องคประกอบที่จะมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานไป ไมวาจะเปนการวิเคราะหระบบงานเดิมหรือ
การพัฒนางานใหม รวมถึงขอเท็จจริงตาง ๆ ในระบบงานน้ัน

3. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือในการกําหนดมาตรฐานของงานซึ่ งจะใช
ประโยชนในการวางแผนและควบคุมการผลิต

4. การศึกษาการทํางานชวยใหเกิดการประหยัดต้ังแตเร่ิมตนจนถึงชวงระยะการทํางาน
ที่ไดปรับปรุงไปแลว

5. การศึกษาการทํางานใชไดในทุกโอกาสและสถานที่ ไมวาจะเปนงานที่ทําดวยมือ
หรือเคร่ืองจักรกล ไมวาจะอยูในโรงงานหรืออยูในสํานักงาน แมกระทั่งในคลังสินคาในหอง
ปฏิบัติการหรืออุตสาหกรรม

6. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือที่ชวยใหฝายจัดการเขาใจลักษณะปญหาของงาน
อยางดีที่สุดจึงใชเปนอาวุธในการพิชิตงานไรประสิทธิภาพและความบกพรองในหนวยงานตาง ๆ

โดยเหตุผลที่วาการศึกษาการทํางานมีระบบงานและการศึกษาองคประกอบตาง ๆ
จะปรากฏขึ้นใหเห็น เชนจากการสังเกตการณเราอาจจะพบวาเวลาที่ใชในการผลิตเสียไปเปนการรอ
การจัดหาวัสดุที่ขาดไปหรือจากการที่เคร่ืองจักรหยุดชะงัก จุดน้ีชี้ใหเห็นถึงความบกพอของก าร
ควบคุมวัสดุหรือความผิดพลาดในดานงานวิศวกรซอมบํารุง ในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เวลาอาจ
สูญเปลาเน่ืองดวยวัฏจักรของงานตํ่าทําใหตองปรับเคร่ืองบอยคร้ัง ซึ่งเปนผลเน่ืองจากความ
บกพรองทางการวางแผนการผลิต หรือนโยบายการตลาด

ผูจัดการและหัวหนาคนงานไมสามารถบรรลุเปาหมายการประหยัดและปรับปรุงงาน
อันเปนผลจากการศึกษาการทํางานเพราะไมสามารถประยุกตการศึกษาการทํางานใหใชงานไดอยาง
แทจริง ดังน้ันการประยุกตเพื่อการใชงานจึงเปนประเด็นที่มีความสําคัญอยูมาก การประหยัดจาก
หนวยงานใดหนวยงานหน่ึงมีความหมายไมมากเมื่อเปรียบเทียบในลักษณะงานทั้งสิ้นขององคการ
ดังน้ันการประยุกตใชงานในทุกๆ หนวยงานจึงเปนสิ่งจําเปนการศึกษาการทํางานจะมีผลอยางเต็มที่
ถาทุกหนวยงานยอมรับและยอมปฏิบัติตามในการลดความสูญเสียทางวัสดุ เวลา และความสามารถ
ของแรงงาน
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การศึกษาวิธีการทํางาน
- ทําใหงานธรรมดาขึ้น
- พัฒนาวิธีการที่ประหยัดกวา

การวัดผลงาน
- กําหนดเวลาทํางานของงาน

ถาตองทํา

2.4.4 ความสัมพันธและวิธีการของการศึกษาการทํางาน
การศึกษาการทํางานมีวิธีการแบงเปนการศึกษาวิธีการทํางาน และการวัดผลงานซึ่งมี

ความสัมพันธกันดังน้ี
1. “การศึกษาวิธีการทํางานเปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูหรือที่

เสนอแนะไวอยางมีระบบ และเปนเคร่ืองมือเพื่อการพิจารณาและประยุกตใชงานงายขึ้น รวมถึงเปน
วิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย”

2. “การวัดผลงานเปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางานใหกับคนงานที่ตองตาม
คุณสมบัติในการทํางานที่กําหนดให ในระดับการปฏิบัติงานที่ต้ังไว”

การศึกษาวิธีการทํางาและการวัดผลงานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด
การศึกษาวิธีการทํางานเกี่ยวของกับการลดสวนของงาน
การวัดผลงานเกี่ยวของกับการลดเวลาไรประสิทธิภาพ
ดังน้ันการกําหนดมาตรฐานเวลาทํางานของงานหน่ึงๆ จึงไดทําภายหลังจากการศึกษา

วิธีการทํางานอันนํามาซึ่งวิธีการทํางานที่ดีกวา
ความสัมพันธของการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานแสดงในภาพที่ 7

ภาพที่  2.7 การศึกษาการทํางาน

อัตราผลผลิตที่สูงขึ้น

การศึกษาการทํางาน
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การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานมีวีที่แยกไปไดตางๆ อีก ถึงแมวาการวัดผล
งานจะทําหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานก็ตาม ในบางกรณีวิธีการบางอยางของการวัดผลงาน เชน
วิธีการสุมตัวอยางของงานที่ทําอาจหาไดกอนเพื่อกําหนดเวลาไรประสิทธิภาพกอนที่จะทําการ
ศึกษาวิธีทํางานตอไป นอกจากน้ีการศึกษาเวลาทํางาน ยังมีประโยชนใชในการศึกษาเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่ตางกัน

2.4.5 วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน
ขั้นตอนของการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ขั้น ดังน้ี
1.  เลือก งานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา
2.  บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือขบวนการที่เลือกโดย

การใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆ เร่ืองที่นาสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงค

ของการทํางานของงานน้ันๆ สถานที่ที่งานน้ันกําลังทําอยู ลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและ
วิธีการอุปกรณการทํางาน

4. พัฒนา วิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
5. วัด ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลาที่ตอง

ใชในการทํางานน้ัน
6. นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง
7. ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
8. ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม

2.5 การเคลื่อนท่ี และการขนถายวัสดุ
2.5.1 การวางผังโรงงาน

ตองพิเคราะหดูการเคลื่อนไหวของคนหรือวัสดุเขาสูโรงงาน หรือสถานที่ปฏิบัติงาน
อยางละเอียดประกอบกับตองตรวจดูการวางผังโรงงานดวย บรรดาสิ่งของที่เพิ่มเติมขึ้นมาจะถูก
ติดต้ังลงไปพื้นที่ที่วางเทาที่จะหาไดในโรงงาน บางคร้ังจะเกิดการจัดต้ังของชั่วคราวขึ้นเพื่อแกปญหา
ฉุกเฉินที่เกิดขึ้นในตอนน้ัน แตก็มีอยูหลายคร้ังที่จะจัดต้ังของชั่วคราวน้ันกลับกลายเปนการต้ังอยาง
ถาวรเลยตัวอยางเชน ความตองการของลูกคาตอสินคาชนิดหน่ึงในขณะเวลาน้ันมีความตองการสูง
มาก เวลาตอมาแมปญหาฉุกเฉินน้ีผานพนไปแลวแตอุปกรณที่เพิ่มก็ยังจัดต้ังไวที่เดิม เปนตน ผลที่
เกิดขึ้นจากสาเหตุที่กลาวมาแลวน้ีก็คือ การเคลื่อนที่ของวัสดุ หรือคนงานที่เกิดขึ้นในขบวนการผลิต
จะไมเปนทางที่สั้นที่สุด จะตองออมผานเคร่ืองมือเคร่ืองจักรโดยไมจําเปน ซึ่งยังผลใหเสียทั้งเวลา
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และกําลังงานโดยที่ไมไดเพิ่มผลดีใดๆ ใหแกผลิตภัณฑเลยดวยเหตุน้ีการปรับปรุงผังของโรงงานให
ดีขึ้น จึงเปนสวนหน่ึงของงานการศึกษาวิธีการหรือการศึกษาการทํางาน

การวางผังโรงงานก็คือการจัดเรียงเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ที่จําเปนตองใชในโรงงาน ลง
ในทิศทางซึ่งจะกอใหเกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุไดงายทีสุด ซึ่งจะยังผลใหเกิดคาใชจ ายที่ตํ่าสุด
พรอมทั้งการขนยายนอยคร้ังที่สุด การเคลื่อนที่ของวัสดุในขบวนการผลิตน้ีจะตองเร่ิมต้ังแตยังเปน
วัตถุดิบ ผานการแปรรูปไปจนสิ้นสุดเมื่อเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว

2.5.2 ขอสังเกตในการวางผังโรงงาน
การวางผังโรงงานทั้ง 4 ประเภทแสดงไวใน ภาพที่ 8 ซึ่งจะกลาวถึงตอไปน้ี
1. การวางผังโดยกําหนดสถานที่ทํางานตายตัว  การวางผังประเภทน้ีจะเกิดขึ้นเมื่อวัสดุ

ที่ทําการแปรรูปจะอยูคงที่ ไมตองเคลื่อนยายไปทั่วโรงงาน สวนบรรดาเคร่ืองจักร เคร่ืองมือตาง ๆ
ที่จําเปนในการแปรรูปจะถูกขนยายมายังที่ซึ่งวัสดุอยู การวางผังประเภทน้ีจะใชในกรณีที่ผลิตภัณฑ
น้ันใหญโตและหนักมา

2. การวางผังโดยขบวนการผลิตหรือหนาที่การทํางาน ประเภทน้ีการทํางานที่ มี
ลักษณะคลายเคียงกันจะถูกจัดมาอยูในกลุมเดียวกัน ตัวอยางเชน ในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป

3. การวางผังโดยผลิตภัณฑ หรือการวางผังแบบเสน การวางผังประเภทน้ีบางคร้ังก็ถูก
เรียกวา “การผลิตปริมาณมาก” หรือ “การผลิตแบบตอเน่ือง” ตัวอยางของการวางผังประเภทน้ีไดแก
การบรรจุเคร่ืองด่ืมลงในขวดการประกอบรถยนต และการบรรจุผลิตภัณฑลงสูกระปอง เปนตน

4. การวางผังแบบกลุม การวางผังสําหรับงานบางประเภท อาจกอใหเกิดวิธีการผลิต
แบบกลุมขึ้นมาได เร็วๆ น้ีมีการพยายามที่จะเพิ่มความพอใจในการทํางานขึ้น วิธีการปฏิบัติงานขึ้น
ในแนวใหม โดยจัดกลุมของคนงานขึ้นใหทํางานรวมกันกลุมของคนงานอาจประกอบจนเป น
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือเพียงสวนหน่ึงของผลิตภัณฑสําเร็จรูปก็ไดแตละกลุมจะมีเคร่ืองจัก ร
เคร่ืองมือที่จําเปนในการผลิตครบถวน ในกรณีน้ีกลุมคนงานจะกระจายงานในระหวางกลุมของเขา
เอง และโดยทั่วไปแลวมักจะสลับกันทํางาน คือไมทํางานประเภทเดียวอยูตลอดเวลา
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ภาพที่  2.8 ประเภทของการวางแผนผัง

DPU



30

สรุปไดวา
การเคลื่อนที่ของวัสดุในโรงงาน การเปลี่ยนการวางผังจากแบบหน่ึงไปสูอีกแบบหน่ึง

จะสามารถมองเห็นผลไดผลเสียไดงาย กรณีน้ีจะเห็นจริงอยางยิ่งเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงการวางผัง
โดยขบวนการผลิตไปเปนการวางผังแบบเสนเมื่อผลิตภัณฑบางประเภทหรือผลิตภัณฑเกือบ
ทั้งหมดมีความตองากรของตลาดสูงขึ้นจนผิดปกติ การวิเคราะหการเคลื่อนที่ของวัสดุอยางละเอียด
จะตองทํากอนการตัดสินใจเปลี่ยนประเภทการวางผัง ทั้งน้ีเพราะการเปลี่ยนจากผังหน่ึงไปเปนผัง
อีกประเภทหน่ึงน้ันจะตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก ผูทํางานทางดานน้ีจะตองพยายามทุกทางที่
จะใหทางฝายบริหารเห็นไดชัดวาจะมีการประหยัดเกิดขึ้นมากนอยเพียงใดในการเปลี่ยนประเภท
การวาผังกอนที่ทางฝายบริหารจะระงับการเปลี่ยนแปลงน้ีเสียกอน

2.5.3 พัฒนาการวางผัง
1. เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือในการผลิต ใหคิดจากประเภทของผลิตภัณฑหรือผลิตภัณฑ
2. จํานวนของเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือที่จําเปนในการผลิตใหคิดจากปริมาณการขาย

โดยเฉลี่ย (ถาเปนเปนที่วางออกไปในอนาคตใหทําการพยากรณการขายในอนาคต)
3. เน้ือที่สําหรับใชติดเคร่ืองจักร คํานวณไดโดยเอาขนาดของเคร่ืองจักรคูณกับจํานวน

เคร่ืองจักรที่ตองใช
4. ตองเผื่อเน้ือที่ไวสําหรับวางวัสดุซึ่งรวมทั้งวั ตถุดิบ และผลิตภัณฑสําเร็จรูป

ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปซึ่งยังคางอยูในขบวนการผลิต และสําหรับอุปกรณที่ใชสําหรับขนถายวัสดุ
ระหวางการผลิตดวย

5. ตองเผื่อเน้ือที่ไวอีกสวนหน่ึงสําหรับบริการที่เกี่ยวของ เชน หองนํ้า หองทํางาน
หองรับประทานอาหารและเคร่ืองด่ืมเปนตน

6. เน้ือที่ทั้งหมดที่ตองการสําหรับโรงงาน คํานวณไดโดยการเอาเน้ือที่สําหรับ
เคร่ืองจักร เน้ือที่สําหรับวางวัสดุและอุปกรณขนถายวัสดุ และเน้ือที่สําหรับบริการที่เกี่ยวของมาก
บวกเขาดวยกัน

7. แผนกงานอ่ืนๆ พรอมทั้งเน้ือที่สําหรับแปนกน้ันๆ ตองจัดเรียงในลักษณะที่ใหเกิด
การเคลื่อนยายของงานอยางประหยัดคาใชจายที่สุด

8. ผังของตัวอาคารใหคิดจากตําแหนงของเน้ือที่ปฏิบัติงาน ตําแหนงของบริเวณเก็บพัก
วัสดุ และตําแหนงของเน้ือที่สําหรับบริการที่เกี่ยวของมารวมกัน

9. ขนาดที่ตองการพรอมทั้งออกแบบของสถานที่ตองโรงานใหคิดโดยเอาเน้ือที่
สําหรับที่จอดรถ เน้ือที่สําหรับรับของและสงของ เน้ือที่สําหรับตบแตงเพื่อความสวยงาม มา
ประสานรวมเขากับเน้ือที่ของตัวอาคาร
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สรุปไดวา
การปฏิบัติงานจะเนนไปในการคนหาเสนทางการเคลื่อนที่ของงานที่ดีที่สุดจากหลายๆ

เสนทางที่เปนไปได ในการกระทําน้ีจะมีไดอะแกรมอยูหลายไดอะแกรมที่สามารถนํามาชวยการ
ทํางานดังแสดงไวในภาพที่ 30 การจะเลือกเอาไดอะแกรมใดมาใชก็ขึ้นอยูกับวาการเคลื่อนที่ของ
งานที่ศึกษาอยูน้ันสําหรับผลิตภัณฑเดียวหรือขบวนการผลิตรายเดียวหรือขึ้นอยูกับผลิตภัณฑหลาย
ประเภท และขบวนการผลิตหลายรายซึ่งปฏิบัติงานในเวลาเดียวกัน

พัฒนาการเคลื่อนท่ีของงานสําหรับผลิตภัณฑเดียวหรือขบวนการผลิตเดียว
ในการพัฒนาการเคลื่อนที่ของงานสําหรับผลิตภัณฑเดียวหรือขบวนการผลิตเดียว

มักนิยมใชแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง ประกอบดวยไดอะแกรมการเคลื่อนที่ แผนภูมิ
ขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองมีประโยชนในการบันทึกระยะทางในการเคลื่อนที่และเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติงาน แผนภูมิน้ีอาจถือเปนเสมือนหน่ึงเคร่ืองมือเพื่อใชในการวิเคราะหสอบถามวิธีการที่ทําอยู
เดิม ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ก็คือแผนผังที่วาดอยางตรงสเกลของโรงงาน หรือสถานที่ปฏิบัติงาน
แผนผังน้ีจะบงชี้ตําแหนงที่ถูกตองของเคร่ืองจักร หรือตําแหนงที่ทํางานในแผนผังน้ีจะใสเสนทาง
การเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ หรือสวนประกอบของผลิตภัณฑลงไปดวย ในบางคร้ังมักจะนํา
สัญลักษณของแผนภูมิขบวนการผลิตใสลงไปดวยเพื่อแสดงถึงการกระทําตางๆ ณ จุดตางๆ

ไดอะแกรมการเคลื่อนที่สามารถแสดงการเคลื่อนที่ผานชั้นตางๆ หลายขั้นของตัว
อาคารชั้น นอกจากแสดงการเคลื่อนที่ของวัสดุหรือคนในแตละชั้นอยาง เดียวตัวอยางแสดงไวใน
ภาพที่ 9
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ภาพที่  2.9 ตัวอยางการเคลื่อนที่แบบตางๆ ระหวางสถานที่ปฏิบัติงาน รวมทั้งการเคลื่อนที่ระหวาง
ชั้นของอาคาร
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ภาพที่ 2.10 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่รับมา
(วิธีการแบบเดิม)
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ภาพที่  2.11 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่รับมา
(วิธีการแบบเดิม)
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ไดอะแกรมการเคลื่อนที่จะเห็นไดชัดวาเสนทางการเคลื่อนที่ของกลองชิ้นสวนจะยาว
มาก และเปนเสนทางออมรอบหองเก็บรักษาชิ้นสวนจึงจะไปถึงขึ้นเก็บชิ้นสวนได แผนภูมิ
ขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองเพียงอยางเดียว เราจะไมเห็นภาพเสนทางการเคลื่อนที่น้ีเลยเมื่อเอาทั้ง
สองอยางมาเขาดวยกันแลวทําการตรวจตราอยางละเอียดโดยใชเทคนิคการต้ังคําถามก็จะเกิดจุดขึ้น
หลายจุดที่ตองการคําอธิบาย ตัวอยางเชน

คําถาม ทําไมตองเอากลองไปวางซอนกันไวเพื่อรอเปดในเมื่อจะตองถูกยกออกจากกองที่ซอน
กันไวใน 10 นาที?

คําตอบ เพราะวาการขนยายกลองลงจากรถบรรทุกทําไดเร็วกวาการขนยายจากบริเวณที่
เปดกลอง

คําถาม อะไรอยางอ่ืนอีกหรือไมที่อาจกระทําได?
คําตอบ ควรขนยายกลองออกจากบริเวณที่เปดกลองใหเร็วกวาน้ี
คําถาม ทําไมการรับของ การตรวจสอบ และการเขียนเคร่ืองหมายจึงอยูหางกัน?
คําตอบ เพราะไดกระทํากัน ณ ที่น้ันอยูกอนแลว
คําถาม มีที่อ่ืนอีกไหมที่สามารถทํางานเหลาน้ีได?
คําตอบ ควรจะรวมการปฏิบัติงานทั้งสามเขามาใกลๆ กัน
คําถาม ที่บริเวณใดจึงจะเหมาะสม?
คําตอบ บริเวณสถานที่รับของเดิมจะเหมาะสมมาก
คําถาม ทําไมจึงตองขนยายกลองจนเกือบรอบอาคารจึงจะเขาถึงที่เก็บรักษาได?
คําตอบ เพราะวาประตูหองเก็บรักษาชิ้นสวนอยูดานตรงกันขาม
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ภาพที่  2.12 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่มา
(วิธีการปรับปรุงแลว)
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ภาพที่  2.13 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่รับมา
(วิธีการ ปรับปรุงแลว)
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พัฒนาวิธีการท่ีปรับปรุงแลว
ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานใหมดังแสดงไวในภาพที่ 12 และ 13 ซึ่งจะเห็นไดวาในตอนน้ี

การปฏิบัติงานคงเร่ิมที่จุดสงกลองตามพื้นเอียงลาดลงมาจากรถบรรทุกลงมาวางต้ังบนรถเข็นเลย
ตอจากน้ันก็เข็นรถนํากลองไปยังบริเวณที่เปดกลอง ทําการเปดฝากลองขณะที่กลองยังคงอยูบน
รถเข็นแลวนําใบสงของออกมา จากน้ันก็เข็นนํากลองไปยังโตะรับของ รอคอยหนาโตะรับของ
เล็กนอยแลวตอจากน้ันก็เปนการนําเอาหอชิ้นสวนออก จากกลองไปวางบนโตะ ตรวจสอบจํานวน
ของชิ้นสวนในหอเทียบกับจํานวนที่แสดงไวในใบสงของ ตอนน้ีโตะสําหรับตรวจสอบคุณภาพ
และสําหรับเขียนเคร่ืองหมายหรือสัญลักษณไดยายมาต้ังขางๆ โตะรับของแลว ชิ้นสวนเมื่อถูกตรวจ
นับจํานวนแลวสามารถสงดวยมือมายังโตะตรวจสอบคุณภาพ เมื่อตรวจสอบคุณภาพแลวก็สงดวย
มือ มายังโตะเขียนเคร่ืองหมายหรือสัญลักษณ เมื่อเขียนเคร่ืองหมายเรียบรอยแลวก็นําหอชิ้นสวนที่
หอเรียบรอยแลวบนโตะสุดทายน้ีใสคืนไปในกลองบรรจุชิ้นสวนซึ่งยังอยูบนรถเข็นดังเดิม

การศึกษาการทํางานในตัวอยางน้ีจึงตกลงใจสรางประตูเขาหองเก็บรักษาของใหม ณ
ตําแหนงตรวจขามกับโตะทั้งสาม ซึ่งจะทําใหการเคลื่อนยายกลองเขาสูหองเก็บของมีระยะทาง สั้น
ที่สุด จากสวนสรุปของแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองใน ภาพที่ 13 นาจะเห็นไดวาจํานวนคร้ัง
ของ “การตรวจสอบ” จะลดลงมาจาก 2 เหลือ 1 คร้ัง จํานวนคร้ังของ “การเคลื่อนยาย” จะถูกลดลง
จาก 11 เหลือ 6 คร้ัง และจํานวนนคร้ังของ “การรอคอย”จะถูกลดลงจาก 7 เหลือ 2 คร้ัง ระยะทาง
เคลื่อนที่ทั้งหมดจะถูกลดลงจาก 56.2  เมตร เหลือ 32.2  เมตร

2.5.4 การขนถายวัสดุ
วิธีการขนถายวัสดุจากที่หน่ึงไปสูอีกที่หน่ึงในขบวนการผลิตจะเสียแรงงานและเวลา

มาก การจัดต้ังอุปกรณการขนถายวัสดุน้ีจะเสียคาใชจายมาก และไมไดเพิ่มคุณคาใดๆ
2.5.4.1 ขจัด หรือลด การขนถายวัสดุ

การขนถายวัสดุขึ้นหรือลงจากที่บรรทุกหนักเกินไป วัสดุที่ขนถายโดยใชมือ
ทําซ้ํา ๆ น้ันหนักมาก ระยะทางของการยายวัสดุยาวเกินไป การเคลื่อนยายของวัสดุไมสม่ําเสมอซึ่ง
ทําใหเกิดการแออัดของวัสดุในบริเวณหน่ึงๆ หรือการเสียหายหรือแตกหักของผลิตภัณฑอันเน่ือง
มาจากการขนถายวัดสุเหลาน้ีเปนตน

การศึกษาเพื่อปรับปรุงดังกลาวมาน้ี  มักจะนําไปพรอมกันกับการวางผังบริเวณ
ที่ปฏิบัติงาน หรือการวางผังบริเวณที่ปฏิบัติงานไดทําไวแลว ทั้งน้ีก็เพื่อที่จะลดการเคลื่อนที่ของ
วัสดุและคนงานใหเหลือนอยที่สุด
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2.5.4.2 ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุ
โดยการสังเกตและพิจารณาถึงกฎบางประการดังกลาวขางลางน้ีอาจสามารถ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุใหดีขึ้นได
1. ในการขนถายวัสดุแตละคร้ังพยายามเพิ่มขนาดหรือจํานวนของสิ่งที่จะขน

ยายใหมากเทาที่จะทําได  ถาเปนไปไดควรทบทวนการออกแบบของผลิตภัณฑหรือ ขนาดของหีบ
หอบรรจุใหมเพราะอาจจะแกไขใหสามารถบรรลุถึงความตองการอันน้ีได

2. เพิ่มความรวดเร็วในการขนถายถาหากทําได และประหยัดตามหลัก
เศรษฐศาสตรดวย

3. ใหมีการขนถายโดยแรงดึงดูดของโลกใหมากเทาที่สามารถจะกระทําได
4. จัดใหมีอุปกรณเก็บของขนาดใหญ เชน คอนเทนเนอร พาลเลต หรือหิน

ขนาดใหญ ไวเพียงพอเพื่อความสะดวกในการขนยาย
5. ใหความสําคัญแกเคร่ืองมือขนถายวัสดุที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่ และ

ขนถายไดหลายประเภท  มากกวาเคร่ืองมือที่ทํางานไดนอยอยางกวา
6. ใหแนใจวาวัสดุไดถูกขนถายในระยะทางที่ตรงที่สุดเทาที่สามรถจะทําได

และใหแนใจวาทางที่ใชขนยายวัสดุตองโลง วาง ไมมีอะไรขวาง
2.5.4.3 เลือกใชอุปกรณการขนถายวัสดุที่ถูกตอง

ก. สายลําเลียง
การเคลื่อนยายอาจเปนไดทั้งแบบตอเน่ืองและแบบชะงัก สวนมากแลวการ

เคลื่อนยายวัสดุโดยสายลําเลียงมักจะเปนแบบตอเน่ือง แตถาจะกลาวใหถูกตองแลวสายลําเลียง
เหมาะที่สุดที่จะใชในโรงงานที่การเคลื่อนที่ของวัสดุเปนไปอยางคงที่

การตัดสินใจจะใชสายลําเลียงในการขนถายวัสดุ ตองคิดอยางระมัดระวัง
ทั้งน้ีเพราะการติดต้ังสายลําเลียงน้ีโดยทั่วไปแลวคาใชจายสูงมาก  นอกจากน้ันความคลองตัวในการ
เปลี่ยนแปลงการใชสายลําเลียงก็มีนอยมาก

ข. รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรม
ไมไดถูกกําหนดใหอยูตายตัว ณ ที่หน่ึงๆ ดังสายลําเลียง ดังน้ันรถบรรทุก

สําหรับอุตสาหกรรมจึงเหมาะสมมากแกงานผลิตแบบเปนชวงๆ หรืองานขนถายวัสดุที่มีขนาดหรือ
รูปรางตางๆ กัน

ค. รอกรางและรอกชัก
สามารถเคลื่อนยายวัสดุหนักๆ ไปมาในที่วางที่อยูเหนือศีรษะ นอกจากน้ัน

เน้ือที่สําหรับอุปกรณประเภทน้ีก็ใชนอยมาก
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ภาพที่  2.14 อุปกรณการขนถายวัสดุ
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จ. คอนเทนเนอร
คอนเทนเนอรแบงออกเปน 2 ชนิด คือ ชนิดตามตัวและชนิดเคลื่อนที่ได

คอนเทนเนอรชนิดตามตัว
การเลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสดุมาใชงานไมใชเร่ืองที่งายนัก มีอยูหลาย

กรณีที่วัสดุชนิดเดียวกันแตสามารถขนถายดวยอุปกรณ หลายชนิดดังแสดงไวในภาพที่ 14 และใน
หลายกรณีเหมือนกันที่คุณลักษณะของวัสดุจะบงชี้ชนิดของอุปกรณการขนถายวัสดุ

1. คุณสมบัติของวัสดุ จะเปนองคประกอบที่สําคัญมากในการนํามาพิจารณา
เลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสดุ

2.  ผังโรงงานและคุณลักษณะของอาคาร องคประกอบที่สําคัญอีกประการหน่ึง
คือเน้ือที่ที่มีไวสําหรับการขนถายวัสดุ

3.  การเคลื่อนที่ของการผลิต ถาการเคลื่อนที่ของงานอยูในระดับคอนขาง
สม่ําเสมอระหวางจุดสองจุดซึ่งกําหนดตายตัวและทิศทางของการเคลื่อนที่ของงานผลิตไมเปลี่ยน

4.  การพิจารณาดานคาใชจาย เปนองคประกอบที่สําคัญที่สุด คาใชจายที่เกิดขึ้น
จะชวยในการตัดสินใจขั้นสุดทายในการพิจารณาเปรียบเทียบอุปกรณการขนถายวัสดุที่จะนํามาใช
แตละชนิด จะตองนําเอาคาใชจายที่เกี่ยวของกับอุปกรณแตละชนิดมาพิจารณาดวย
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ภาพที่  2.15 วิธีตางๆ ที่อาจจะใชขนถายสิ่งของชนิดเดียวกัน
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2.6 การเคลื่อนท่ีของคนงานในบริเวณท่ีปฏิบัติงาน
2.6.1  ผังของโรงงานและการเคลื่อนที่ของคนงานและวัสดุ

มีการปฏิบัติงานหลายประเภทที่คนงานพรอมทังวัสดุปรือไมมีวัสดุจะเคลื่อนที่ใน
ชวงเวลาที่ ไมสม่ําเสมอจุดทํางานหลายๆ จุดในบริเวณที่ปฏิบัติงาน สภาพการแบบน้ีสามารถพบได
บอยคร้ังในวงการอุตสาหกรรมการพาณิชย และแมแตภายในบานที่อาศัย ถากลาวถึงวงการ
อุตสาหกรรม สภาพการแบบน้ีจะเกิดขึ้นเมื่อ

- ปอนวัสดุที่เปนกลุมใหญๆ เขา หรือเอาออกมาจากขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองแลว
นําไปเก็บพักไวรอบๆ ขบวนการผลิต

- คนงานที่กําลังปฏิบัติงานอยูกับเคร่ืองจักร 2 เคร่ืองหรือมากกวา 2 เคร่ือง
- คนงานกําลังนําไปเขาหรือ ออกจากเคร่ืองจักรหรือบริเวณที่ทํางาน

สวนนอกวงการอุตสาหกรรม สภาพการณเหลาน้ีไดแก
- การขนวัสดุเขาสู หรือนําออกมาจากชั้นหรือกลองเก็บของที่มีอยูในรานคา
- การเตรียมอาหารในภัตตาคาร หรือหองอาหาร
- การทดสอบที่กระทําเปนระยะๆ ในหองทดสอบ

2.6.2 ไดอะแกรมสายใย
ไดอะแกรมสายใยเปนเทคนิคหน่ึงที่ใชบันทึกหรือตรวจตราบรรดาการปฏิบัติงาน

ไดอะแกรมสายใยเปนเทคนิคที่งายที่สุดชนิดหน่ึงในเร่ืองการศึกษาวิธีการและก็เปนเทคนิคที่มี
ประโยชนที่สุดชนิดหน่ึงดวย

ไดอะแกรมสายใยคือแผนผังที่ไดสัดสวน หรือแบบจําลองซึ่งใชเสนสายบงบอกและวัด
เสนทางการทํางานของคนงาน ของวัสดุ หรือของเคร่ืองจักรในระหวางชวงทํางานที่บงไว

ภาพที่ 15 เปนรูปไดอะแกรมสายใย ไดอะแกรมชนิดน้ีอาจถือเปนไดอะแกรมการ
เคลื่อนที่ชนิดพิเศษชนิดหน่ึง โดยใชเสนสายเปนตัววัดระยะทาง เพื่อแสดงระยะทางใหถูกตองจึง
จําเปนตองสรางใหถูกสัดสวน ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ทั่วๆ ไป ไมจําเปนตองสรางใหมีสัดสวน
เพราะระยะทางที่ถูกตองจะถูกเขียนประกอบลงไปดวย ไดอะแกรมสายใยสรางขึ้นแบบเดียวกันกับ
วิธีการตางๆ ที่เกี่ยวของโดยการไปสังเกตการณจริงๆ ไดอะแกรมน้ีก็เชนเดียวกันไดอะแกรมการ
เคลื่อนที่ คือจะใชคูกันกับแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง เพื่อใหสามารถมอง เห็นภาพได
ชัดเจนวามีการกระทําใดๆ เกิดขึ้นจริง

ไดอะแกรมสายใยสามารถนํามาใชในการหาการเคลื่อนที่ของวัสดุ โดยเฉพาะในเวลาที่
นักศึกษาวิธีการตองการจะรูอยางรวดเร็ววาวัสดุเคลื่อนไปไกลเทาใด ไดอะแกรมสายใยสวนมาก
นํามาใชหาการเคลื่อนที่ของคนงาน
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ภาพที่  2.17 รูปแบบสําหรับศึกษาการเคลื่อนที่อยางงาย

ภาพที่  2.16  ไดอะแกรมสายใย
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เร่ิมสรางไดอะแกรมน้ีโดยการจะสังเกตคนงานที่เขาจะศึกษาขณะ เมื่อคนงานน้ัน
เคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปเร่ือยๆ ในขณะทํางานที่จะศึกษา ถาหากระยะทางทั้งหมดที่คนงานเคลื่อนที่
ในการทํางานน้ันไมยาวเกินไป การจะจดบันทึกวิธีการเคลื่อนที่ของคนงานในแตละจุด ถาระยะทาง
ที่คนงานเคลื่อนที่ยาวเกินไป จดเวลาเขาและเวลาออกจากแตละจุดเพิ่มเขาไปดวย จะเปนการชวย
ประหยัดเวลาของการเขียนขณะจดบันทึกลงไดมากถาใชตัวหนังสือ หรือตัวเลขแทนเคร่ืองจักร
หองเก็บของและจุดทํางานอ่ืนๆ ตัวอยางของในศึกษาการเคลื่อนที่แสดงไวในภาพที่ 16 รูปน้ีเปน
ตัวอยางงายๆ ของใบศึกษาการเคลื่อนที่ใบแรก สวนใบถัดๆ ไปก็ตัดหัวขอตอนบนออก แสดงเพียง
แถวด่ิงที่ 1, 2, 3, 4, และ 5 เทาน้ัน

การบันทึกการเคลื่อนที่ของคนงานจะทําไปเร่ือยๆ ตราบจนผูทําการศึกษาการทํางาน
เห็นวาไดมากพอที่จะมองเห็นภาพการเคลื่อนที่ของคนงานใน งานน้ันไดแลวดวยเหตุน้ีเวลาที่ใชใน
การบันทึกจึงอาจจะเปนเพียงสองสามชั่วโมงหรือสองสามวัน หรืออาจนานกวาน้ันก็ได

ในภาพที่ 15 ก็คือ โตะทํางาน I จะเปนจุดเร่ิมการเคลื่อนที่แลวโยงเสนดายไปยังจุด
ปฏิบัติงานอ่ืนๆ ที่ตอเน่ืองกันตามลําดับที่จะไวจนครบทุกการปฏิบัติงานที่ไดศึกษามา ผลลัพธที่ได
จะเปนรูปแสดงเสนของการเคลื่อนที่ของการปฏิบัติงานของคนงานที่ไดศึกษามา เสนทางใดที่เขา
เคลื่อนที่มากที่สุดเสนทางน้ันก็จะมีเสนดายเปนจํานวนมากกวาเสนทางอ่ืนๆ ผลลัพธจากการสราง
ไดอะแกรมน้ีแสดงไวในภาพที่ 15 ในรูปน้ีจะเห็นวามีบางเสนทางเชน เสนทางเคลื่อนที่ระหวาง A
กับ D ระหวาง A และ H และระหวาง D กับ L น้ันคนงานจะเคลื่อนที่บอยมากกวาเสนทางสายอ่ืนๆ
เน่ืองจากระยะทางระหวางจุดที่กลาวขางตนน้ีคอนขางจะหางกันพอควร ผลจากการศึกษา
ไดอะแกรมน้ีจึงมีขอแนะใหทําการตรวจตราอยางละเอียดอีกที เพื่อสามารถที่จะรนระยะทาง
ระหวางจุดดังกลาวได  ซึ่งจะยังใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงขึ้น

การตรวจตราไดอะแกรมและการพัฒนาแนวทางการเคลื่อนที่ใหมของงานน้ีก็กระทํา
แบบเดียวกับในเร่ืองไดอะแกรมการเคลื่อนที่ใชจุดเร่ิมตนการทํางานจุดเดียวกัน แตเสนของการ
เคลื่อนที่เปลี่ยนไปทิศทางอ่ืนตามที่ไดจดไวในแผนผังใหม เข็มหมุดจะถูกปกในจุดที่ตางไปจากเดิม
โยงเสนดายไปตามทุกจุดในผังงานที่วางไวใหมจนครบทุกการปฏิบัติงานของงานน้ี ระยะทางการ
เคลื่อนที่ของคนงานในการทํางานเดียวกันน้ีแตตางแนวทางกัน จะแสดงไดดวยความยาวของ
เสนดายที่เหลืออยู ถาความยาวของเสนดายจากวิธีการ ก เหลือยาวกวาวิธีการ ข แสดงวาการเคลื่อนที่
ของคนงานในวิธีการ ก นอยกว าวิธีการ ข การทํ าเชนน้ีไปเร่ือยๆ คือหลายๆ วิธีการจนกระทั่ ง
ไดวิธีการที่ดีที่สุดซึ่งจะใหระยะของการเคลื่อนที่ของคนงานนอยที่สุดน่ันเอง
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2.6.3  แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง-ประเภทคน (Flow process chart – man type)
แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง-ประเภทคน จะถูกนํามาใชมากในกรณีที่เปนงาน

ซึ่งไมมีการปฏิบัติงานซ้ําอยูเร่ือยๆ สูงมากหรืองานที่ไมมีมาตรฐานตายตัว ตัวอยางของงานตางๆ ซึ่ง
สามารถบันทึกดวยแผนภูมิประเภทน้ีไดเปนอยางดีเชนงานบริการ งานซอมบํารุง งานในหอง
ปฏิบัติการและสวนใหญของงานควบคุมตรวจตรางานและงานบริหาร เน่ืองจากแผนภูมิน้ีจะ
ติดตามบันทึกคนงานคนหน่ึงหรืออาจเปนคนงานกลุมหน่ึงที่ปฏิบัติงานอยางเดียวกนตามลําดับ
ขั้นตอน  ดังน้ันรูปแบบของแผนภูมิน้ีควรเปนแบบมาตรฐาน

ตารางท่ี 2.2 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง

แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง

ประเภทคน ประเภทวัสดุ

ใชสวานเจาะเหล็กหลอ
ยกงานไปยังโตะ
ตรวจสอบผิวงาน

หยิบสลักเกลียวขึ้นมา

เหล็กหลอถูกเจาะดวยสวาน
งานถูกยกไปยังโตะ

สลักเกลียวถูกหยิบขึ้นมา
ผิวงานถูกตรวจสอบ

ตอไปน้ีจะกลาวถึงตัวอยางของแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองประเภทคนซึ่งใช
ประยุกตกับการปฏิบัติงานในโรงพยาบาล
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ภาพที่  2.18 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ : การแจกอาหารค่ําในหองพยาบาล
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ภาพที่  2.19 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง-ประเภทคน : การแจกอาหารค่ําในหองพยาบาล
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2.6.3.1 ตรวจตราอยางละเอียด
เมื่อพิจารณาแผนภูมิตัวอยางน้ีอยางละเอียดควบคูกันไปกับไดอะแกรมการ

เคลื่อนที่แลวจะเห็นวามีชองทางสามารถปรับปรุงวิธีการใหดีขึ้นอยูมากพอ คําถาม “ทําไม” คําแรก
อาจจะมาจาก “ทําไมพยาบาลจึงถือจานใสอาหารไปยังเตียงคนไขคร้ังละหน่ึงจาน” และ “พยาบาล
สามารถนําจานอาหารไปคร้ังละกี่จาน” คําตอบที่แนชัดคือ “อยางนอยที่สุดคร้ังละ 2 จาน” ถา
พยาบาลนําจานอาหารไปใหคนไขคร้ังละ 2 จานแลว ระยะทางที่พยาบาลเดินไปยังเตียงคนไขจะ
ลดลงเหลือคร่ึงหน่ึงของระยะเดิมถามองไปอีกทางหน่ึง คําถาม “ทําไม” คําแรกอาจจะเปนวา
“ทําไมโตะจายอาหารจึงตองวางอยูกลางหอง” เมื่อต้ังคําถามตอเน่ืองอีกสองสามขอใหหลังเราก็จะ
ไดคําถามหลักในขอน้ีวา “ทําไมโตะจายอาหารน้ีจึงอยูกับที่” “ทําไมจึงไมสามารถเข็นไปรอบๆ ได”
และ “ทําไมไมใสลอใหมันเพื่อเข็นไปรอบๆ ได” คําถามเหลาน้ีจะนําไปสูการปรับปรุงวิธีการที่
ดีกวาขึ้น

2.6.3.2 พัฒนาวิธีการที่ปรับปรุงแลว
เสนขาดในไดอะแกรมแสดงเสนของการเคลื่อนที่ของพยาบาลในการจายอาหาร

โดยรถเข็นในวิธีการที่ปรับปรุงแลว  ในวิธีการน้ีพยาบาลจะถืออาหารคร้ังละ 2 มือ แลวเดินไปจาย
ใหแกคนไขคร้ังละ 2 เตียง ดวยวิธีน้ีเวลาที่ใชในการจายอาหารก็จะลดลงไดเล็กนอย จากแผนภูมิ
ขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองของตัวอยางน้ีจะเห็นดา สามารถลดระยะการเคลื่อนที่ไดถึง 54
เปอรเซ็นต จากตัวอยางน้ีแมวาคาใชจายจะลดลงไปไมมากแตขอสําคัญคือ สามารถลดระยะของการ
เคลื่อนที่ของพยาบาลไปไดมาก  ขอน้ีจะยังผลใหสามารถลดความลาของพยาบาลในการถืออาหาร
ไปจายใหคนไขไดอยางมาก

2.7 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ
นฤมล อัตนโถ (2529) ศึกษาเร่ืองบทบาทของเทคโนโลยีตอการพัฒนาอุตสาหกรรม

ขนาดยอมในประเทศไทย ในการศึกษาคร้ังน้ีเลือกศึกษาเฉพาะอุตสาหกรรมวิศวการขนาดยอม
โดยใชขอมูลจากการสํารวจในกิจการอุตสาหกรรมขนาดยอมจากจังหวัดตางๆ ใน 4 ภาคของ
ประเทศไดแก กรุงเทพ, พิษณุโลก, ขอนแกน และสงขลา ในป พ.ศ. 2527 เพื่อศึกษาถึงบทบาท
ของเทคโนโลยีที่มีตอการผลิตของภาคอุตสาหกรรม โดยวัดเทคโนโลยีออกมาในรูปของคาใชจาย
ในเคร่ืองมือเคร่ืองจักร คาใชจายในการฝกอบรมดํา เนินงาน การบํารุงเคร่ืองจักร การใชแรงงาน
ผลิตภาพของแรงงาน และคาใชจายในการควบคุมดํา เนินงานหรือการจัดการใหครบวงจรการผลิต
เพื่ออธิบายความสําคัญของเทคโนโลยี โดยแบงกลุมตัวอยางออกเปน 2 กลุม คือ กลุมที่มีการ
เปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี และกลุมที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี ผลการศึกษาพบวาการ
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เปลี่ยนแปลงเทคโนโลยียังไมมีประสิทธิภาพเพียงพอตอการเพิ่มผลิตภาพการผลิต เน่ืองจากปจจัย
แรงงานมีขีดความสามารถตํ่าในการใชเคร่ืองมือเคร่ืองจักรแบบใหม การพัฒนาเทคโนโลยีใน
อุตสาหกรรมขนาดยอมควรสงเสริมใหมีการพัฒนากําลังคนใหสอดคลองกับเทคโนโลยีที่
เปลี่ยนแปลงไปรัฐบาลควรมีนโยบายและมาตรการในการสนับสนุนดานเงินทุนตออุตสาหกรรม
ขนาดยอม เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงเทคนิคการผลิต และเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่มีอยูใหมี
ความสามารถในการผลิตใหไดมาตรฐานทําใหทราบถึงแนวคิดเร่ืองลักษณะของความกาวหนาทาง
เทคนิคแบบตาง ๆ และการใชเทคโนโลยีสามารถบอกถึงลักษณะการใชปจจัยการผลิตได

ไพฑูรย  พราวเนตร (2543) จากการวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
ผลิตภัณฑสิ่งประดิษฐเรซิ่น โดยมุงเนนในการลดความสูญเสียของการใชวัตถุดิบและแรงงาน ซึ่งได
ทําการวิเคราะหปญหาดานการจัดองคกรและแรงงาน กระบวนการผลิต การควบคุมการผลิต
และการควบคุมคุณภาพ โดยใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหกรรม คือ การปรับปรุงผังโรงงาน
และอุปกรณการขนยาย การควบคุมการผลิตและการศึกษาเวลาและการทํางานเพื่อ เพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งผลจากการปรับปรุงพบวา สามารถลดการสูญเสียของเรซิ่นในแผนก
หลอ ลดการสูญเสียจาการทํางานซ้ําในกระบวนการเขียนสี และลดระยะทางในการขนยายลง ซึ่ง
สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น และการสงมอบงานไมทันกําหนดลดลง

ธนวรรณ อัศวไพศาล (2535) จากการวิจัยเร่ือง การเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิตของเลน
เด็กที่ใชขับขี่ และเฟอรนิเจอรเหล็กโดยการปรับปรุงวิธีการทํางานและการวางแผนการผลิต ได
ทําการศึกษาการวางแผนการผลิตและปรับปรุงวิธีการทํางานในโรงงานผลิตเคร่ืองเลนเด็กที่ใชขับขี่
โดยมีการจัดทําเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ  ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ
จัดวางผังโรงงานเพื่อลดเวลาและการสูญเสียจากการเคลื่อนยาย จัดระบบควบคุมคุณภาพ การ
วางแผนความตองการใชวัสดุ จากการศึกษาสามารถลดเวลาการผลิตและเสียลงได ในการวางแผน
สามารถกําหนดวันเวลาที่แมนยําไดยิ่งขึ้น

สุนันท  วิเศษสรรโชค  (2534) จากการวิจัยเร่ือง การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นสวนโลหะของรถยนต โดยไดทําการศึกษาปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนตใน
ประเทศและทําการปรับปรุงโดยอาศัยเทคนิคทางอุตสาหกรรมในดานการศึกษาการทํางาน
และการวางแผน การผลิตเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ ผลการปรับปรุงไดทําใหเวลา
สูญเปลาของเคร่ืองจักรลดลง ทําใหกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นและระบบการวางแผนการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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บทที่ 3
การศึกษาสภาพทั่วไปของอุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษา

เน้ือหาในบทน้ีจะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา กระบวนการผลิต
ปญหาที่พบในกระบวนการผลิต

3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน
โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนอุตสาหกรรมการผลิตเคมีภัณฑ (กาวยูเรีย) เพื่อนําไปใชใน

อุตสาหกรรมการผลิตตางๆ โดยขอมูลทั่วไปของโรงงานมีดังน้ี

3.2 ขอมูลเบื้องตน
ประเภทธุรกิจ(ระบุประเภท) อุตสาหกรรมเคมีและผลิตภัณฑเคมี
กอต้ังเมื่อ ค.ศ. 2003
ทุนจดทะเบียน 165 ลานบาท
พื้นที่โรงงาน 10 ไร
ลูกคาปจจุบัน (ตลาดในประเทศ/ตางประเทศ) ในประเทศ 100 %
จํานวนพนักงาน(รายเดือน/รายวัน/รายเหมา) 20 คน
ระบบคุณภาพ ISO 9001:2000

3.3 วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต
วตัถุดิบหลักที่ใชในการผลิตกาวยูเรีย

- ฟอลมาลีน กระสอบละ 1,000 กิโลกรัม
- ยูเรีย กระสอบละ 1,000 กิโลกรัม
- โชเดียมคลอไรช กระสอบละ 50 กิโลกรัม
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ภาพที่ 3.1 วัตถุดิบที่ใชในการผลิต
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3.4 การเตรียมสารเคมีกอนท่ีจะเขาไปยังกระบวนการผลิต

ภาพที่ 3.2 การเตรียมวัตถุดิบหลักกอนการผลิต

การเตรียมสารเคมีลงในถังน้ันสําคัญอยางยิงเพราะในกระบวนการผลิตกาวยูเรีย ในแต
ละสูตรน้ันจะตองมีขั้นตอนการเตรียมสารเคมีซึ่งจะตองใชสารเคมีในแตละสูตรน้ันปริมาณเทาไร
เพื่อจะทําการดูดสารเคมีไปยังหมอปฏิกรณความรอนที่จะใชในการผลิตกาวยูเรีย โดยมีสวนผสม
หลักที่ตองนํามาเตรียมไวในถังกอนที่จะเขาสูกระบวนการผลิต  มีวัตถุดิบดังน้ี

1. ฟอรมาลีน
2. ยูเรีย
3. ยูเรียคุณภาพตํ่า
4. โชเดียมคลอไรช
การใชวัตถุดิบแตละคร้ังในการผลิตขึ้นอยูกับสูตรที่กําหนดไววาตองใชวัตถุดิบใน

ปริมาณเทาไรในการผลิตกาวแตละสูตรจะใชวัตถุดิบที่แตกตางกันและปริมาณไมเทากัน สวนยูเรีย
คุณภาพตํ่าน้ันจะนําเขามาใชผสมเพื่อชวยลดตนทุน และปริมาณการใชยูเรียคุณภาพดีทีมีราคาแพง
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3.5 กระบวนการผลิตกาวยูเรียดวย (หมอปฏิกรความรอน)

ภาพที่ 3.3 กระบวนการผลิตกาวยูเรีย

Condensate

Cooling water

Steam

Cooling water

Urea Additives

Condenser

Scales

Formaldehyde Rollter

Transport

Packaging

Storage Tank

Motor

DPU



55

การผลิตกาวยูเรียในแตละสูตร จะมีวัตถุดิบหลักคือ ฟอรมาลีน, ยูเรียม,โชเดียมคลอไรช
ที่เตรียมไวกอนที่จะนําเขามาสูกระบวนการผลิตดัง รูป 21 การเตรียมวัตถุดิบหลักกอนการผลิต
จากน้ันเคร่ืองจักรจะสูบ ผงฟอรมาลีน และผงยูเรีย ผงโชเดียมคลอไรช ที่เตรียมไวเขาไปยังถังที่
เรียกวา หมอปฏิกรณผลิตโดยใหความรอน (Reactor) จากน้ัน ผงฟอลมาลีน และผงยูเรีย ผงโช
เดียมคลอไรชจะเขาไปผสมกับนํ้า (Cooling Water) ที่เตรียมเอาใวในหมอปฏิกรณสารเคมีและนํ้าจะ
รวมตัวกันโดยผานตัวใหความรอน (Steam) จะใหเพื่อไมใหเน้ือกาวจับตัวกันเปนกอน จากน้ันแกน
มอเตอร (Rolter) จะหมุนเพื่อใหใบกวนที่ติดอยูกับแกนมอเตอรกวนสวนผสมตาง ๆ ใหเขาเปนเน้ือ
เดียวกันจนไดเปนเน้ือกาวยูเรีย จะมีนํ้าที่เหลือจากการผลิตอยูในหมอปฏิกรณ และจะมีเคร่ืองดูดนํ้า
และไอนํ้าที่เหลือจากการผลิต (Condensate) ออกจากหมอปฏิกรณไปยังถังที่เก็บนํ้าที่เหลือจากการ
ผลิต (Condenser) นํ้าที่เหลือจากการผลิตอาจจะนําไปทิ้งหรือนํากลับมาใชใหมแลวแตปริมาณของ
นํ้า กลิ่นเหม็นที่เกิดจากสารเคมีในกระบวนการผลิตจะมีเคร่ืองที่ติดกับหมอปฏิกรณที่คอยกําจัด
กลิ่น (Additives) เมื่อสวนผสมตางๆ ผานกรรมวิธีการการผลิตจนถึงเวลาที่กําหนด (ในแตละสูตร
การผลิตกาวยูเรียจะใชระยะเวลาในการผลิตที่ไมเทากัน ในสูตรตางๆ สับสวนของสารเคมีจะไม
เทากันตามที่กําหนดไว) ก็จะไดเน้ือ กาวยูเรีย จากน้ันจะมีเคร่ืองดูดเน้ือกาวที่สําเร็จรูปแลว (Motor)
ติดอยูใตหมอปฏิกรณจะทําการดูดเน้ือกาวยูเรียเพื่อไปยังถังที่ใชจัดเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูป ( Storage
Tang) เพื่อรอกระบวนการขนสง (Transport)

3.6 กาวยูเรียสําเร็จรูป
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ภาพที่ 3.4 กาวสําเร็จรูปที่ผานกระบวนการผลิต
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ภาพที่ 3.5 ถังเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูป

ถังสํารับเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูปเพื่อรอกระบวนการขนสงจะมีถังเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูป
อยูทั้งหมด 6 ถัง แตละถังจะเก็บกาวยูเรียในสูตรตางๆ ไวจําเพาะแตละสูตรโดยจะมีระหัสที่ติดไวที่
ถัง

กาวยูเรียสําเร็จรูปที่ไดจากการผลิตมีอยูหลายสูตรดวยกัน ในการผลิตแตละสูตรจะมี
สวน ผสมที่แตกตางกัน เน้ือและสีของกาวยูเรียจะไมเหมือนกันในแตละสูตร

การนํากาวยูเรียแตละสูตรไปใชงานจะมีความแตกตางกัน อุตสาหกรรมหลักที่นํากาว
ยูเรียไปใช

1. งานไมอัด
2. งานเฟอรนิเจอร
3. โรงพิมพ
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3.7 ปญหาการปฏิบัติ/ระบบ/วิธีการ ซึ่งสรางปญหาตอสถานประกอบกิจการ
- ขาดการประสานงานที่มีประสิทธิภาพในองคกร
- ขาดการศึกษาวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต, กระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบ,

กระบวนการซอมบํารุง เมื่อเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายหรือชํารุดที่มีประสิทธิภาพ
- ขาดการวางแผนที่มีการยืดหยุน และมีประสิทธิภาพ
- ขาดเคร่ืองมือที่ชวยในการขอมูลเชิงคุณภาพของวัตถุดิบ และสีนคาสําเร็จรูป
- การผลิตกาวยูเรียในแตละคร้ังจะไดคุณภาพของเน้ือกาวที่ไมแนนอนขึ้นอยู กับ

สวนผสม และความตองการของลูกคา
- ขาดระบบการจัดการสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ทําใหเกิดการเสียเน้ือที่ใน

คลังสินคาอยางเปลาประโยชน
- ระยะทางในการเคลื่อนยายสารเคมีเปนการทํางานที่ซ้ําๆ ของเคร่ืองจักรในเสนทาง

เดียวกัน ในระยะทางที่ไกลจึงทําใหเสียเวลาในการเคลื่อนยายและพลังงานที่ใชกับเคร่ืองจักร
- ขาดการจัดการระบบคลังสินคา และคลังอะไหลที่มีประสิทธิภาพ
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บทที่ 4
ผลการศึกษา

ในการศึกษาและวิเคราะหถึงปญหาของกรณีศึกษา ไดทําการศึกษาวิธีการทํางานของ
โรงงานผลิตกาวยูเรีย เพื่อหาวิธีเขามาชวยในการปรับปรุงกระบวนการทํางานที่มีประสิทธิภาพ
เพื่อเพิ่มผลิตภาพของโลจิสติกสภาคการผลิต โรงงานอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ (กาวยูเรีย) โดยนํา
เทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work Study) มาใชในการศึกษา สําหรับในบทน้ีจะทําการรวบรวมผล
ขอมูล หลังจากที่ทําการแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น เชน ปญหาวิธีการทํางานที่มีการทํางานซ้ําซอน
กันของขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดประโยชนกับงาน หรือปญหาการการวางระบบการจัดการ
และการควบคุมสินคาคงคลัง เปนตน

4.1 การเลือกกระบวนการหรือข้ันตอนท่ีจะทําการศึกษาและวิธีปรับปรุง
ซึ่งเขาศึกษากระบวนการผลิตและการเคลื่อนที่ของงานหรือคนตลอดจนการเคลื่อนของ

วัสดุ จากหนวยงานหน่ึงไปยังอีกหนวยงานหน่ึงของผลิตภัณฑแตละชนิดอยางละเอียดต้ังแตตน
จนกระทั่งทําสําเร็จออกมา เพื่อนํามาวิเคราะหหาขั้นตอน และเวลาการทํางานที่เกินความจําเปนการ
ปฏิบัติงานที่ซ้ําซอนกันโดยไมเกิดประโยชน

การศึกษาคร้ังน้ีไดทําการเลือกกระบวนการที่จะทําการปรับปรุงโดยมีเกณฑในการ
เลือกกระบวนการที่จะตองทําการปรับปรุงมีดังน้ี

1. กระบวนการที่เปนคอขวด
2. กระบวนการที่ตองทําซ้ําบอยๆ
3. กระบวนการผลิตที่ใชเวลามากหรือมีความสําคัญ
จากน้ีไดทําการพิจารณาแลวไดคัดเลือกกระบวนการที่จะนํามาทําการศึกษาและ

ปรับปรุงอยูดวยกัน 2 กระบวนการโดยมีรายละเอียดดังน้ี
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4.1.1 การปรับปรุงกระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง
แผนกซอมบํารุงเปนสวนสําคัญอยางยิ่งเพราะในกระบวนการผลิต (กาวยูเรีย) จะมี

ตนทุนในการผลิตที่สูงและราคาวัตถุดิบที่มีราคาแพงและน้ันเปนสิ่งสําคัญที่จะตองควบคุมไมให
หยุดทํางานหรือเสียของเคร่ืองในระหวางกระบวนการผลิตดังน้ันซางซอมบํารุงจะตองทําการ
ซอมแซมเคร่ืองจักรใหเร็วที่สุดเมื่อเคร่ืองจักรหยุดทํางานนานเกินไปน้ันทําใหสารเคมีที่ อยูใน
กระบวนการผลิตน้ันเกิดการแข็งตัวและจับตัวกันเปนกอนจะทําใหเกิดเปนของเสียและจะนํา
กลับมาผลิต ซ้ําไมได

การศึกษากระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุงจึงมีความสําคัญอยางยิ่ง ในการที่จะ
ทําอยางไรใหซอมแซมเคร่ืองใหเร็วที่สุดเมื่อเคร่ืองจักรหยุดทํางานจึงตอง ศึกษาทุกขั้นตอนใน
กระบวนการซอมบํารุง การเคลื่อนที่ของคน จากหนวยงานหน่ึงไปยังอีกหนวยงานหน่ึงอยาง
ละเอียด และนํามาวิเคราะหหาขั้นตอน และเวลาการทํางานที่เกินความจําเปน การปฏิบัติงานที่
ซ้ําซอน จะไดทราบถึงขอบกพรองในกระบวนการซอมบํารุงและดําเนินการแกไข
เคร่ืองมือท่ีใชการศึกษาและวิเคราะห

- ศึกษาวิธีการทํางานและกระบวนการตางๆ
- แผนถูมิการไหล (Flow Process Chart)
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การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (กอนทําการปรับปรุง)
แผนกซอมบํารุง

MA 001 ใบแจงซอม
ช่ือผูแจง ฝาย แผนก หนวยงาน............................
วันที่ เวลา เครื่องจักร / อุปกรณ ช่ือ............................................
จุดที่เสีย .............................................

วิเคราะหหาสาเหตุ และอนุมัติซอม  (สําหรับแผนกซอมบํารุง)

ผูวิเคราะหหาสาเหตุ

..................................................
(พนักงานซอมบํารุง)
วันที่...........................................

ผูอนุมัติในการซอม
..........................................
(หัวหนาแผนก / ผูจัดการสายการผลิต)
วันที่..........................................

ผูสงงานซอม ( แผนกซอมบํารุง ) วันที่ เวลา ………
ผูรับงานซอม ( หนวยงานผูแจงซอม ) วันที่ เวลา ………

สภาพที่พบเบื้องตน (สําหรับผูแจงซอม)

สภาพที่พบเบื้องตน
o หยุดทํางาน

o เครื่องยังใชงานได

o อื่น ๆ

ผูอนุมัติในการซอม

……………………………
( ผูชวย / ผูจัดการ / หัวหนา ฝายผูแจง )

วันที่..................................

ภาพที่  4.1  ใบแจงซอม (แบบเดิม)
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ภาพที่  4.2 Flow Process Chart ของแผนกซอมบํารุง (กอนปรับปรุง)

การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (กอนทําการปรับปรุง)DPU
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ภาพที่  4.3 กระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง (กอนปรับปรุง)

การจดบันทึกรายละเอียด การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (กอนทําการปรับปรุง)
ใบแจงซอม

ใบแจงซอมแบบเดิมน้ันจะมีการแจงซอมเฉพาะจุดที่เกิดอาการเสียเทาน้ัน การแจงซอม
แตละคร้ัง จะไมทราบถึงรายละเอียดและสาเหตุการเสียของเคร่ืองจักร เพราะพนักงานที่ปฏิบัติงาน
อยูประจําตําแหนงที่มีการแจงซอมน้ันจะไมทราบถึงรายละเอียดและสาเหตุการเสียของเคร่ืองจักร
และอุปกรณ เคร่ืองมือและไหลที่จะนํามาใชในการซอมแซม
การศึกษากระบวนการทํางานของฝายซอมบํารุงโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)

เมื่อเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายหรือชํารุด จะมีการแจงมมายังฝายซอมบํารุง พรอมกับใบ
รับแจงซอมใชเวลาการรับใบแจงซอม 3 นาที จากน้ันชางก็ดําเนินการไปตรวจสอบอาการและความ
เสียหายหนางานโดยมีระยะทาง 300 เมตร ใชเวลาในการเดินทาง 5 นาที เมื่อมาถึงยังจุดที่จะทําการ
ซอม ชางซอมบํารุงประมาณเวลาในการซอมเปนเวลา 20 นาที เมื่อรูถึงสาเหตุที่จะซอมและ
ระยะเวลาในการซอมแลวก็กลับมายังแผนกซอมบํารุงอีกคร้ัง เพื่อมาเตรียมเคร่ืองมือและอะไหล
ที่จะกลับไปซอมเปนระยะทาง 300 เมตร ใชเวลา 5 นาที เมื่อกลับมาถึงแผนกซอมบํารุงชางซอม
บํารุงไดทําการจัดเตรียมเคร่ืองมือที่จะใชในการซอมเปนเวลา 15 นาที จากน้ันชางซอมบํารุงกลับไป
ยังหนางานเพื่อทําการซอมใชระยะทางในการกลับไปยังเคร่ืองจักรที่จะซอมเปนระยะทาง 300 เมตร
ใชเวลา 5 นาที เมื่อมาถึงชางก็จะดําเนินการซอมเคร่ืองจักรตามที่ประเมินไวในขางต น เมื่อซอม
เสร็จแลว ก็ไปแจงยังพนักงานที่ประจําเคร่ืองจักรเพื่อใหเซ็นตรับใชเวลา 1 นาที จัดเก็บเคร่ืองมือ
และทําความสะอาดใชเวลา 10 นาที เมื่อทําการซอมเคร่ืองจักรเสร็จเรียบรอยแลวกลับไปยังแผนก
ซอมบํารุงเปนระยะทาง 300 เมตร ใชเวลา 5 นาที และทําการจัดเก็บอุปกรณและเคร่ืองมือกลับเขาที่
ใชเวลา 10 นาที จากน้ันชางซอมบํารุงทําการลงประวัติในการซอมใชเวลา 2 นาที

ระยะเวลาที่ใชในการซอม                   78      นาที
ระยะทางที่ใชในการซอม 1200 เมตร

ผายแผลิตแผนกซอมบํารุง

4
3

2

เคล่ืองจักร
เดินทางกลับ

เดินทางไป
คลังอะใหล
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การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (หลังการปรับปรุง)

ภาพที่  4.4 ใบแจงซอม (หลังการปรับปรุง)
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ภาพที่  4.5 Flow Process Chart ของแผนกซอมบํารุง (หลังปรับปรุง)
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ภาพที่  4.6 กระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง (หลังปรับปรุง)

การจดบันทึกรายละเอียด การรับซอมของฝายซอมบํารุง (หลังการปรับปรุง)
ใบแจงซอม (แบบปรับปรุง)
การปรับปรุงใบแจงซอมแบบใหมน้ีจะทําใหสะดวกและสามารถเพิ่มผลิตภาพใหกับ

ฝายซอม  บํารุงมากยิ่งขึ้นโดยมีการจัดใหฝายซอมบํารุงใหความรูพื้นฐานกับพนักงานที่ปฏิบัติงาน
อยูในแผนกตางๆ ในการซอมแซมและวิเคราะหสาเหตุของเคร่ืองจักรและอุปกรณเมื่อเกิดการ
เสียหาย เพื่อใหพนักงานแจงรายละเอียดและรหัสของเคร่ืองจักร และอุปกรณมาดวยในใบแจงซอม
เพื่อที่ใหฝายซอมบํารุงจะไดทราบถึงประวัติและอาการและสาเหตุที่เสีย

การศึกษากระบวนการทํางานของฝายซอมบํารุงโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)
เมื่อรับใบแจงซอม จากพนักงานที่ประจําเคร่ืองจักรโดยที่พนักงานน้ันโทรแจงอาการ

และรายละเอียดของการเสียของเคร่ืองจักรอยางละเอียด ชางซอมบํารุงก็ไดประมาณเวลาในการ
ซอมจากรายละเอียดที่แจงซอมมาใชเวลา 6 นาที ในการซอม จากน้ันก็จัดเตรียมเคร่ืองมือเพื่อทําการ
ซอมใชเวลาเตรียมเคร่ืองมือ 10 นาที เสร็จแลวก็ไปยังเคร่ืองจักรที่เสียใชระยะทาง 300เมตร เปน
เวลา 5 นาที ซอม (ตามอาการที่เสียหาย) เมื่อชางซอมบํารุงทําการซอมเคร่ืองจักรเสร็จแลวสงมอบ
ให พนักงานประจํา เคร่ืองจักรเซ็นตรับ ใชเวลา 1 นาที ทําการจัดเก็บเคร่ืองมือและทําความสะอาด
ประมาณ 10 นาที ชางซอมบํารุงก็กลับมายังฝายซอมบํารุง เปนระยะทาง 300เมตร ใชเวลา 5 นาที
จัดเก็บเคร่ืองมือเขาที่ใชเวลาในการจัดเก็บ 5 นาที ชางซอมบํารุงลงประวัติการซอม 2 นาที

ระยะเวลาที่ใชในการซอม                  43  นาที
ระยะทางที่ใชในการซอม                600  เมตร

1

2

แผนกซอมบํารุง ผายแผลิต

เคล่ืองจักร
คลังอะใหล

เดินทางไป

เดินทางกลับDPU
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สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช Flow Process Chart ในกระบวนการของแผนกซอมบํารุง
1. กอนการปรับปรุงขั้นตอนดังกลาวน้ัน พนักงานไดมีระยะทางในการเดิน 1,200

เมตร ซึ่งในกระบวนการของทางฝายซอมบํารุง น้ันไมมีการแจงรายละเอียดการซอมเทาที่ควรทําให
การซอมน้ันตองทําการเดินไปดูอาการกอนจึงจะกลับมาเตรียมเคร่ืองมือในการซอม ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานของแผนกซอมบํารุงที่ซ้ําซอนและการใชเวลาที่ เสียเปลาในการทํางาน ขาดการ
ประสานงานที่มีประสิทธิภาพในการทํางาน

2. หลังจากการปรับปรุงไดมีการจัดรูปแบบของใบแจงซอมรวมถึงขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงานในการซอมเคร่ืองใหม สามารถเพิ่มผลิตภาพในการทํางานใหแกพนักงานไดทั้งใน
ระยะทาง และขั้นตอนการทํางาน ซึ่งกอนปรับปรุงน้ันมีระยะทางในการเดินทางถึง 1,200 เมตร
เหลือเพียง 600 เมตร ขั้นตอนการทํางาน จาก 12 ตอน เหลือเพียง 10 ตอน และเวลาในการทํางาน
จาก 78 นาที เหลือเพียง 43 นาที

4.1.2 การปรับปรุงกระบวนการเตรียมวัตถุดิบในการผลิตกาว
กระบวนการผลิตกาวยูเรีย น้ันกระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบจะเปนกระหน่ึงที่มี

ความสําคัญอยางยิงที่จะตองการเคลื่อนยายวัตถุดิบใหมีประสิทธิภาพมากที่สุดจึงจําเปนอยางยิ่งที่
จะตองมีการปรับปรุง เพื่อที่จะชวยลดระยะเวลาและระยะทางในกระบวนการเคร่ืองยนตยายเพื่อลด
การใชเชื้อเพลิงที่ใชในการขับเคร่ืองจักรและการทํางานของพนักงานเพื่อที่จะชวยเพิ่มผลิตภาพใน
การทํางานใหกับองคมากยิ่งขึ้น

ในการเคลื่อนยายวัตถุดิบหรือสารเคมีแตละคร้ังน้ันจําเปนอยางยิงที่จะตองใชรถโฟล
คลิฟเขามาชวยเพราะวัตถุดิบที่มีขนาดใหญและปริมาณนํ้าหนักที่มาก นอกจากน้ียังตองยกวัตถุดิบ
ขึ้นไปยังถังเก็บสารเคมีที่มีความสูงเพื่อที่จะนําไปยังกระบวนการผลิต  จึงจําเปนอยางยิงที่จะตองมี
การจัดวาง lay out ของวัตถุดิบในคลังสินคาที่ดี  เพื่อที่จะไดลดระยะทางของรถโฟลคลิฟในการขน
ถายวัตถุดิบ

เคร่ืองมือท่ีใชการศึกษาและวิเคราะห
- ศึกษาการทํางานของคนและเคร่ืองจักร
- การปรับปรุง Lay Out ของคลังวัตถุดิบ

DPU
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เคร่ืองมือหลักท่ีใชในการเตรียมวัตถุดิบในการผลิตกาว
- รถโฟลคลิฟ

ภาพที่  4.7 การขนถายสารเคมีดวยรถโฟลคลิฟ

การขนถายสารเคมีดวยรถโฟลคลิฟจริงๆ กอนที่มีการปรับปรุงของกระบวนการผลิต
โดยมีการขนถายวัตถุดิบเขาสูเคร่ืองจักรที่กําลังทําการผลิต

DPU
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กระบวนการเตรียมวัตถุดิบในการผลิตกาว ( กอนการปรับปรุง )

ภาพที่  4.8 การจัดวาง Lay Out วัตถุดิบในคลังสินคา (กอนปรับปรุง)

กอนการปรับปรุง
ในกระบวนการผลิตวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต กาวยูเรียน้ันเมื่อมีคําสั่งผลิตก็จะมี

การดําเนินการผลิต และการดําเนินขนถายวัตถุดิบ เขามายังถังเก็บวัตถุดิบ เพื่อที่จะรอเตรียมการ
ผลิต การเคลื่อนยายวัตถุดิบแตละคร้ังน้ัน จะใชรถโฟลคลิฟ เปนเคร่ืองมือหลักที่จะเขามาชวยใน
การขนถายวัตถุดิบที่อยูในคลังสินคา กอนที่จะไดรับการปรับปรุง Lay out ของคลังสินคาระยะ
ทางการทํางานของรถโฟลคลิฟที่ใชในการขนถายวัตถุดิบ น้ันเปนระยะทางที่ไกล และซ้ําซอนของ
การทํางานที่มากเกินความจําเปนโดยใชระยะทางในการขนถายทั้งสิ้น 216 เมตร เพื่อที่จะทําการขน
ถายวัตถุดิบ คือ ยูเรีย และ ยูเรียคุณภาพตํ่า และสารเคมีอ่ืนๆ อีกดวย โดยวัตถุดิบแตละชนิดน้ันจะมี
นํ้าหนักที่มาก และขนาดใหญ ดังน้ันจึงจําเปนที่จะตองใชรถโฟลคลิฟเขามาชวยในกระบวนการขน
ถายวตัถุดิบ แตระยะทางที่ต้ังของวัตถุดิบกับถังเตรียมสารเคมี ที่อยูหางกันเกินไปและทําใหเสียเวลา
และคาใชจายดานชื้อเพลิงในการขนถายแตละคลั้ง

โฟลคลิฟ

1
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กระบวนการเตรียมวัตถุดิบในการผลิตกาว ( หลังการปรับปรุง )

ภาพที่  4.9 การจัดวาง Lay Out วัตถุดิบในคลังสินคา (หลังปรับปรุง)

หลังการปรับปรุง
เมื่อทําการวิเคราะหหาสาเหตุ จึงทราบวา เสนทางการขนถายของรถโฟลคลิฟจะตองทํา

การปรับปรุงโดยการจัดรูปแบบ Lay out ของคลังสินคาใหม เพื่อใหเหมาะสมและลดระยะทางการ
ทํางานของรถโฟลคลิฟ ใหนอยลงโดยใหจัดวางวัตถุดิบที่ใชเปนประจําและมีจํานวนมากวางใกล
กับถังเตรียมการสารเคมีที่รอทําการผลิต จึงทําใหลดระยะทางในการใชโฟลคลิฟ ในการขนถาย
วัตถุดิบจากเดิมเปนระยะทาง 261 เมตร ลดลงเหลือ 120 เมตร

สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช Flow Process Chart ในกระบวนการเตรียมวัตถุดิบใน
การผลิตกาว

1. กอนการปรับปรุงขั้นตอนดังกลาวน้ัน โฟลคลิฟที่ใชในการวัตถุดิบเปนระยะทาง
ทั้งสิ้น 261 เมตร เพื่อเปนการเตรียมสารยูเรีย เกรด A และ เกรด B ซึ่งใชเปนสวนผสมหลักในการ
ผลิต และมีนํ้าหนักมาก

1
1

2
โฟลคลิฟDPU
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2. หลังจากการปรับปรุงไดมีการจัดรูปแบบของโดยหลังจากการปรับปรุง Lay Out ใน
คลังสินคาโดยไดจัดวัตถุดิบที่ใชเปนประจําและมีจํานวนมากมาวางใกลกับเคร่ืองจักร สามารถทํา
ใหลดระยะทางในการใชโฟลคลิฟ จากเดิม 261 เมตร ลดระยะทางเหลือ 120 เมตร

4.2 การปรับปรุงกระบวนการในการรับ-จายวัสดุในคลังสินคา
การรับจายวัตถุในคลังสินคาสําคัญอยางยิ่งเพราะในการซอมบํารุงแตละคร้ังจะตองมาทํา

การเบิกวัสดุเพื่อนําไปซอมแซมเคร่ืองจักรและคลังสินคาแบบเดิมน้ันจะวางอะไหลไวรวมกันและ
ไมมีการแยกประเภทของอะไหลและตําแหนงที่ใชในการจัดเก็บและไมทราบถึงจํานวนอะไหลที่
เก็บอยูในคลังสินคา เมื่อเกิดการเสียของเคร่ืองจักรจึงทําใหยากในการหาอะไหลถาเคร่ืองจักรหยุด
ทํางานนานเกินไปอาจทําใหกระบวนการผลิตเสียหายไดเกิดการสูญหายอะไหลบอยคร้ัง จึงจําเปน
อยางยิ่งที่จะตองปรับปรุงการเบิก-จายอะไหลในคลังสินคาและการจัดวางของอะไหลประเภทตางๆ
เพื่อใหงายในการจัดเก็บและการคนหาเมื่อตองการ

เคร่ืองมือท่ีใชการศึกษาและวิเคราะห
- การศึกษาหาสาเหตุและแนวทางการแกไข
- การจัดวาง (Lay out)
- แสดงรหัสบอกตําแหนง  (Location code)
การนําระบบการแจงตําแหนงของสินคาในคลังสินคาเขามาใช เพื่อใหการจัดเก็บและ

การจัดการภายในคลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็วจึงมีการนําสัญลักษณอักษร
หรือตัวเลข มาใชแสดงรหัสประจําตําแหนง (Location Code) เพื่อใหการคนหาสินคามีความรวดเร็ว
ในการบอกตําแหนงที่จัดเก็บทําใหการแจกจายทําไดเร็วขึ้นระบบการแจง ตําแหนงน้ีประกอบดวย
รหัส สองหลักแรก หมายถึงคลังสินคา รหัสตอมา หมายถึง (Shelf Number) รหัสสามหลักตอมา
หมายถึง แถว (Row) รหัสสามหลักตอมา หมายถึง กอง (Stack) และรหัสสุดทาย หมายถึง ชั้น
(Level) อยาง เชน

ภาพที่  4.10 ระบบการแจงตําแหนงของสินคาในคลังสินคา

DPU
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ภาพที่  4.11 แสดงรหัสแสดงตําแหนง ในการจัดเก็บ (Location Code)

การจัดเก็บและการจัดการภายในคลังสินคาและแผนกซอมบํารุงเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพและรวดเร็วจึงมีการนําสัญลักษณ อักษร หรือตัวเลข มาใชแสดงรหัสประจําตําแหนง
(Location Code)

DPU
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ภาพที่  4.12 การจัดวางคลังอะไหล (กอนการปรับปรุง)

ภาพการจัดวางของแผนกซอมบํารุงที่ไมเปนระเบียบขาดการจัดการที่ดีและการจัดวางที่
ไมเปนหมวดหมูจึงทําใหเกิดการสูญหายของอุปกรณและอะไหลที่มีราคาสูงบอยคร่ัง ที่สําคัญเมื่อมี
การแจงซอมเรงดวนแตละคร่ังทําใหเสียเวลาในการหาอุปกรณเคร่ืองมือและไมทราบวาอุปกรณ
หรืออะไหลมีจํานวนเทาไร
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ภาพที่  4.13 การจัดวางคลังอะไหล (หลังการปรับปรุง)

การแสดงรหัสแสดงตําแหนง ในการจัดเก็บ (Location Code)
- ทําใหมีเน้ือที่ในการจัดเก็บมากขึ้น
- งายในการขนหา
- ทราบถึงจํานวนของอะไหลและอุปกรณในคลัง
- สะดวกในการเบิกจาย

DPU



75

ภาพที่  4.14 การจัดวางคลังสินคา (กอนการปรับปรุง)

การจัดวางคลังสินคา กอนที่จะมีการปรับปรุงน้ันทําใหสิ้นเปลืองเน้ือที่ในการจัดเก็บ
การวางที่ไมเปนระเบียบทําใหวัตถุดิบเกิดการเสียหายเปนจํานวนมากและยากในการรถโฟลคลิฟ
ขนถายวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต

DPU
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ภาพที่  4.15 การจัดวางคลังสินคา (หลังการปรับปรุง)

เมื่อมีการปรับปรุงคลังสินคาใหเปนระเบียบและมีประสิทธิภาพแลว จึงทําใหมีพื้นที่ใน
การจัดวางมากขึ้น การเสียหายของวัตถุดิบนอยลงทําใหรถโฟลคลิฟใชระยะทางขนถายวัตถุดิบ
นอยลง จึงทําใหกระบวนการทํางานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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ภาพที่  4.16 Lay Out ของคลังอะไหล (หลังการปรับปรุง)

ภาพที่ 4.17 ระบบการจัดการและควบคุมสินคาคงคลัง

การจัดการควบคุมสินคาคงคลัง และ Lay Out ของคลังอะไหล ทําใหทราบถึงที่อยูและ
อะไหลงายกับวัตถุดิบในการคนหาและจํานวนของที่เก็บไวในคลังแตละคลัง จํานวนพื้นที่ที่
เหลืออยูในคลังสินคาเพื่อนํามาใชประโยชน
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4.3 วางระบบการจัดการและควบคุมสินคาคงคลัง
การรับสินคาสินคาคงคลัง วัตถุดิบ สวนผสมตางๆ และอะไหลเคร่ืองมือใหไดตรงตาม

ที่กําหนดและเปนไปตามมาตรฐาน
1. ตองตรวจสอบจํานวนวาถูกตองตาม P.O. ที่สั่งซื้อหรือไม
2. ตองตรวจสอบคุณภาพของสินคาวาตรงตาม Specification หรือไม
3. บันทึกจํานวนการรับสินคาลง Stock Card และระบบคอมพิวเตอร พรอมลายเซ็น

พนักงานผูรับผิดชอบ
การเก็บรักษาสินคาสินคาคงคลัง วัตถุดิบ สวนผสมตางๆ และอะไหลเคร่ืองมือ เก็บตาม

หมวดหมู ตามประเภทของสินคา
1. เก็บตาม Location ที่จัดเตรียมไว
2. แยกของดีและของเสียออกจากกัน โดยมีปายระบุใหชัดเจน เพื่อจัดเตรียมของสงคืน

Supplier
3. บันทึกจํานวนการรับสินคาลง Stock Card และระบบคอมพิวเตอร พรอมลายเซ็น

พนักงานผูรับผิดชอบ
การเบิกจายสินคาคงคลัง วัตถุดิบ สวนผสมตางๆ และอะไหลเคร่ืองมือ ตองมีใบเบิก

จายสินคา
1. ตองจายสินคาแบบ FIFO
2. บันทึกจํานวนการจายสินคาลง Stock Card และระบบคอมพิวเตอร พรอมลายเซ็น

พนักงานผูรับผิดชอบ
3. มีการเช็คสตอคสินคาทุกสิ้นเดือน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับ Stock Card และใน

ระบบคอมพิวเตอร
4. จัดทํารายงานสินคาคงเหลือทุกตนสัปดาห หรือ ตนเดือน
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4.4 สรุปรายละเอียดตัวชี้วัด

ตารางที่  4.1 แสดงผลชี้วัดกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

ตัววัดผล กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

1. เพิ่มผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity)
1 เพิ่มผลิตภาพแรงงาน (คน/วัน) 6.15 11.16

2. ลดเวลาในการเบิกจายอะไหล และเคร่ืองมือ (คน/
นาที) 15 5

3. ลดเวลาในการซอมบํารุง (คน/นาที)
78 43

4. ลดขั้นตอนในการซอมบํารุง (ขั้นตอน)
12 10

5. ลดระยะทางในการซอมบํารุง (เมตร)
1200 600

6. ลดระยะทางในการเตรียม RM (Fork Lift) (เมตร)
261 120
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บทที่ 5
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ

5.1 สรุปผลการศึกษา
ผูศึกษาไดทําการศึกษาวิธีกระบวนการทํางานของพนักงานเพื่อที่นํารายละเอียดในแต

ละสวนตางๆ มาวิเคราะหหาสาเหตุในขั้นตอนขอผิดพลาดของกระบวนการผลิตและขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในการปรับปรุงการเพิ่มผลิตภาพของโลจิสติกส ภาคการผลิตโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ โดยไดนําเทคนิคการศึกษา การทํางาน(Work Study)เขามาชวยในการศึกษา
ถึงวิธีการทํางานในกระบวนการผลิตและกระบวนการทํางานของพนักงานทําใหทราบถึงการทํางาน
ที่ผิดพลาดเกิดจากคนหรือเคร่ืองจักรวิธีการแกปญหาและเคร่ืองมือที่นํามาใชในการศึกษาและ
วิเคราะหทําใหสามารถทราบถึงขั้นตอนตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานอยางละเอียด

การศึกษาถึงวิธีการทํางานในกระบวนการทํางานในแตละแผนก วิธีน้ีทําใหสามารถ
ทราบถึงขั้นตอนตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานอยางละเอียด อีกทั้งยังทราบถึงเวลาในการ
ดําเนินกิจกรรมในแตละกิจกรรม และทราบถึงระยะทางในการเคลื่อนที่จากหนวยงานหน่ึงไปยังอีก
หนวยงานหน่ึงของผลิตภัณฑ เพื่อหาแนวทางในการแกไขกระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้น เพื่อจะลด และลดขั้นตอนการทํางานที่เกินความจําเปนลงและชวยเพิ่มผลิตภาพของ
สถานประกอบการ

- เพิ่มผลิตภาพแรงงานในการทํางาน 5%
- ลดระยะทางในกระบวนการทํางานลง 5%
- ลดระยะเวลาในการทํางานลง 5%
จากผลการศึกษาหลังดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตกาวยูเรียสามารถลด

ระยะทาง ลดเวลา และลดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน ไดดังน้ี
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สรุปรายละเอียดตัวชี้วัด
ตารางที่  5.1 ตารางสรุปรายละเอียดตัวชี้วัดผลตางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

ตัววัดผล กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง % ผลตาง

1. เพิ่มผลิตภาพแรงงาน (Labor
Productivity)

1 เพิ่มผลิตภาพแรงงาน (คน/วัน) 6.15 11.16 5.01 81.46 %

2. ลดเวลาในการเบิกจายอะไหล และ
เครื่องมือ (คน/นาที)

15 5 -10 - 66.67 %

3. ลดเวลาในการซอมบํารุง (คน/นาที)
78 43 - 35 - 44.87 %

4. ลดขั้นตอนในการซอมบํารุง (ขั้นตอน)
12 10 - 2 - 16.67 %

5. ลดระยะทางในการซอมบํารุง (เมตร)
1200 600 - 600 - 50 %

6. ลดระยะทางในการเตรียม RM (Fork
Lift) (เมตร)

261 120 - 141 - 54.02 %

5.2 ขอเสนอแนะ
เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานที่ตางไปจากเดิม ยอมมีผลกระทบกับบุคลากรที่

เกี่ยวของกับการปฏิบัติงาน กอนเร่ิมตนการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานแบบใหม ตองมีการประชุม
ชี้แจงวิธีการทํางานใหมใหกับผูปฏิบัติงานและผูที่เกี่ยวของใหเขาใจอยางละเอียด เพื่อใหเขาใจถึง
ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานที่เปลี่ยนไป โดยตองชี้แจงใหทุกคนทราบถึงประโยชนที่จะไดรับ
หลังจากการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานที่ตางไปจากเดิม  เพื่อใหผูปฏิบัติงานและผูที่เกี่ยวของทุกคน
เกิดการยอมรับในวิธีการทํางานใหม ซึ่งจะชวยลดความขัดแยงที่อาจจะเกิดขึ้น พรอมทั้งควรมีการ
วางแผนการควบคุมติดตามผลการปฏิบัติงานของทุกฝายที่เกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลงเปนระยะ
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จนกวาจะแนชัดวาผูปฏิบัติงานทุกคนเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามแบบแผนวิธีการ
ทํางานใหมที่ไดวางไว

การนําวิธีการปรับปรุงการทํางานโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) เปน
เพียงวิธีการหน่ึงที่ผูศึกษานํามาใชในกรณีศึกษาคร้ังน้ี ซึ่งหากรูปแบบงานหรือรายละเอียดขั้นตอน
การทํางานของกรณีศึกษาอ่ืนน้ันมีขั้นตอนการทํางานที่มีความสลับซับซอนมากกวา แลวตองการ
ดําเนินการปรับปรุงวิธีการดําเนินงาน ผูที่ตองการดําเนินการแกไขอาจตองทดลองใชวิธีการอ่ืนๆ
ประกอบคูกับการใชวิธีการศึกษาการทํางาน (Work Study) เชน นําโปรแกรมซอฟตแวรสําเร็จรูป
เขามาใชในการผลิต กาวยูเรีย ซึ่งเปนผลิตภัณฑเคมี ดังน้ันการควบคุมคุณภาพจึงมีความสําคัญอยาง
ยิ่งโดยจะตองมีการตรวจสอบ และวิ เคราะหคุณภาพต้ังแต วัตถุดิบ (ยู เรีย, ฟอมาลีน) ประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิต(เคร่ืองจักรอุปกรณ), สวนผสมตางๆ และสินคาสําเร็จรูป

การนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อควบคุมและหาสาเหตุของการเกิดของเสีย เพื่อหามาตรการ
แกไขและปองกันประกอบกับสถานประกอบการยังขาดเคร่ืองมือที่จะชวยในการวิเคราะหขอมูล
ตางๆ ดังน้ันทางทีมที่ปรึกษาจึงไดใหคําแนะนํา  ดังน้ี

1. ใหเก็บขอมูลการตรวจวัดเชิงคุณภาพตางๆ จากวัตถุดิบ (ยุเรีย, ฟอมาลีน) จาก
กระบวนการ Reactor เพื่อวิเคราะหความแปรปรวนและจุดผิดปกติของขอมูล โดยใชซอฟตแวร
MINITAB สราง Control Chart (I-MR Chart) เพื่อหาชวงความแปรปรวนและจุดผิดปกติ พรอมทั้ง
สรางกราฟ Capability Histogram เพื่อหารูปแบบการกระจายของขอมูล รวมไปถึงการหาประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตและเคร่ืองจักร (คา Cp, Cpk)

2. การหาอาการการเกิดของเสียหลักของสถานประกอบการ โดยการสราง Pareto
Chart ทุกคร้ังที่เกิดการ Out Of Control

3. นําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหมาทําการระดมสมอง การทํากิจกรรมกลุม QCC โดย
การทํา Cause And Effect Diagram (ผังกางปลา) เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต

การนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหโดยการนําโปรแกรมซอฟตแวรสําเร็จรูปเขามาใชและหา
แนวทางในการลดระยะทาง ลดเวลาการทํางาน และลดขั้นตอนการทํางานที่เกินความจําเปน เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ยิ่งองคกรสามารถปรับลดขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมจําเปนหรือ
สามารถลดระยะทางในการเคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังจุดหน่ึงไดมากเทาไร ก็จะกอใหเกิดประสิทธิภาพ
ในดานการปฏิบัติการมากยิ่งขึ้น อีกทั้งชวยลดตนทุนที่ตองสูญเสียไปกับระยะทางหรือขั้นตอนที่ไม
จําเปน เพื่อสรางประสิทธิภาพในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
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ชื่อ – นามสกุล อนันทพันธ  จันทพันธ

ประวัติการศึกษา ระดับปริญญาตรี คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการ
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย

ตําแหนงและสถานที่ทํางานปจจุบัน เจาหนาที่ฝายประสานงาน บริษัท ประดิษฐไม
วัฒนานคร จํากัด
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