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บทคัดยอ

การศึกษาโรงงานผลิตกาวยูเรีย ในกระบวนการผลิตและขั้นตอนการปฏิบัติงานของ
พนักงาน เพื่อปรับปรุงการเพิ่มผลิตภาพของโลจิสติกส ภาคการผลิตโรงงานอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ
น้ัน มีปญหาดานความคลองตัวของกระบวนการผลิต การทํางานที่ผิดพลาดที่เกิดจากคนหรือ
เคร่ืองจักร วิธีการแกปญหาและเคร่ืองมือที่นํามาใชในการศึกษาและวิเคราะห ทําใหสามารถทราบ
ถึงขั้นตอนตางๆ ที่เกิดขึ้น ในกระบวนการทํางานอยางละเอียดและทําใหพนักงานเขาใจงายมาก
ยิ่งขึ้น ถึงวิธีในการแกปญหา

ผูศึกษาจึงไดนําเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work Study) เขามาชวยในการศึกษาถึง
วิธีการทํางานในกระบวนการผลิตและกระบวนการทํางานของพนักงาน ต้ังแตวัตถุดิบเขาจนกระทั่ง
ทําสําเร็จเปนผลิตภัณฑพรอมที่จะทําการจัดสง ภายหลังการปรับปรุงสามารถสรุปผล ไดดังน้ี:-

1. ลดเวลาในการเบิกจายอะไหลและเคร่ืองมือ เดิม 15 นาที เหลือ 5 นาที เวลาลดลง
ทั้งสิ้น 10 นาที หรือ ลดลง 66.67%

2. ลดเวลาในการซอมบํารุง เดิม 78นาที เหลือ 43นาที ระยะเวลาลดลงทั้งสิ้น 35 นาที
หรือ ลดลง 44.87%

3. ลดขั้นตอนในการซอมบํารุง เดิม 12 ขั้นตอน เหลือ 10 ขั้นตอน ขั้นตอนลดลงทั้งสิ้น
2 ขั้นตอน หรือ ลดลง 16.67%

4. ลดระยะทางในการซอมบํารุง 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 ความสําคัญของปญหา
สหภาพการทางเศรษฐกิจปจจุบันที่ การคาระหวางประเทศทั้งสินคา บริการและ

อุตสาหกรรมการผลิต มีการขยายตัวเพิ่มขึ้น สงผลใหเกิดการแขงขันกันระหวางประเทศผูสงออก
ขณะที่ในสวนของผูนําเขาหรือผูบริโภคก็มีความซับซอนและขอเรียกรองที่มากขึ้น ประกอบกับการ
ที่ประเทศไทยเปดเสรีทางการคา ดังน้ันการตอบสนองความตองการของลูกคา การลดตนทุนในการ
ผลิต รวมถึงการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน จึงเปนกุญแจสําคัญที่ไปสูความสําเร็จในเวทีการคาโลก

ผลิตภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบระหวางปริมาณของสินคากับปจจัยที่ใชในการผลิต
สินคาเหลาน้ัน ดังน้ันถาแรงงานเปนปจจัยสําคัญในการผลิต หากเราสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ
แรงงานได ก็จะทําใหตนทุนในการผลิตลดลง นําไปสูการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันได ซึ่ง
การจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานที่มีประสิทธิภาพน้ัน หมายถึงการเคลื่อนยายวัตถุดิบผาน
กระบวนการผลิตและแปรรูป เพื่อสงมอบใหลูกคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ และมีประสิทธิผล
ดังน้ันการนําการจัดการโลจิสติกสเชิงโซอุปทานมาใชในสถานประกอบการก็จะทําให แรงงาน
ทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วและทํางานไดอยางมีประสิทธิ ภาพมากขึ้น ซึ่งนําไปสูผลิตภาพ
แรงงานของสถานประกอบกิจการที่ดีขึ้น

เห็นไดวา การจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานสามารถทําใหการเคลื่อนยายวัตถุดิบจาก
คูคาผานกระบวนการผลิตและจัดสงสินคาใหแกลูกคาไดอยางมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล
โดยการปรับปรุงกระบวนการวางแผน การจัดซื้อจัดหากระบวนการผลิตการจัดการคลังสินคาและ
การจัดสง ซึ่งทั้งหมดน้ีลวนมีสวนชวยใหแรงงานในแผนกต างๆ ทํางานไดอยางรวดเร็วและมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นอันนําไปสูการเพิ่มผลิตภาพแรงงานในสถานประกอบกิจการที่ดีขึ้น

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย
1. เพื่อศึกษากระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ
2. เพื่อศึกษาการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน
3. เพื่อเพิ่มผลิตภาพดานโลจิสติกสของสถานประกอบการ
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4. เพิ่มผลิตภาพแรงงานใหกับบุคลากร
5. เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและการทํางาน

1.3 ขอบเขตการศึกษา
1. ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพแรงงานในอุตสาหกรรมการผลิตในกรณีศึกษาเทาน้ัน
2. ศึกษาการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน ในกระบวนการตางๆ ดังน้ี

- กระบวนการทํางานต้ังแตการเตรียมสารเคมีจนกระทั่งเปนสินคาสําเร็จรูป
- กระบวนการขั้นตอนการจัดเก็บวัตถุดิบ
- วิธีการปฎิบัติเมื่อเคร่ืองจักรหยุดทํางาน

1.4 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย
1. ศึกษาความเปนมา สภาพดําเนินงานทั่วไปของโรงงาน และศึกษากระบวนการทํางานของ

พนักงานทั่วทั้งองคกร
2. ศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้น
3. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
4. ศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา
5. เลือกวิธีการเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการตางๆ เพื่อใหไดประสิทธิภาพมากที่สุด
6. รวบรวมขอมูลที่ใชในการวิเคราะห และการแกปญหาในแตละสวน

1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ
1. ทําใหทราบถึง กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ
2. ประโยชนดานการศึกษาดานการเพิ่มผลิตภาพแรงงาน
3. สามารถเพิ่มผลผลิตในดาน โลจิสติกสได
4. สามารถเพิ่มผลิตภาพแรงงานใหกับบุคลากรได
5. ไดกระบวนการทํางานและผลิตที่เหมาะสม
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1.6 วิธีดําเนินการศึกษา
ระยะเวลาในการดําเนินงานวิจัย ระหวางเดือน มิถุนายน 2552 ถึงเดือน มกราคม 2553

โดยแบงระยะเวลาดังตารางตอไปน้ี

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

1. ศึกษาความเปนมา สภาพดําเนินงานทั่วไป
ของโรงงาน และศึกษากระบวนการทํางาน
ของพนักงานทั่วทั้งองคกร

2. ศึกษาสภาพของปญหาที่เกิดขึ้น
3. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
4. ศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา
5. เลือกวิธีการเพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการ

ตางๆ เพ่ือใหไดประสิทธิภาพมากที่สุด
6. รวบรวมขอมูลที่ใชในการวิเคราะห และ

การแกปญหาในแตละสวน
7. จัดทํารูปเลมสาระนิพนธ
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บทที่ 2
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 การเพิ่มผลิตภาพแรงงาน
ความหมายของผลิตภาพ หมายถึง การวัดกําลังของปจจัยการผลิตสินคาและบริการเพื่อ

สนองความตองการของผูบริโภค กลาวคือ ในกระบวนการผลิต ผลิตผลการผลิตทุกชนิดจําเปน
จะตองใชปจจัยการผลิต ดังน้ันผลิตภาพในการผลิตก็จะสามารถแสดงกําลังผลิตได เมื่อเปรียบเทียบ
ระหวางานปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดกับปริมาณของปจจัยการผลิตน้ัน

การเปรียบเทียบระหวางปริมาณของสินคาและบริการที่ผลิตไดกับปริมาณทรัพยากร
หรือปจจัยที่ใชในการผลิตสินคาและบริการเหลาน้ัน และสําหรับสินคาบริการที่ผลิตโดยใชปจจัย
แรงงานและทุนรวมกัน ปจจัยตัวใดตัวหน่ึงที่ใชในการผลิตเพิ่มขึ้นก็จะทําใหผลผลิตเพิ่มขึ้นดวย
เชน ถาผลผลิตเพิ่มขึ้นเปนผลมาจากการเพิ่มประสิทธิภาพของแรงานในกระบวนการผลิตโดยการ
ปรับปรุงวิธีการในการผลิตในการผลิตและดําเนินงาน วิธีการวัดการเพิ่มขึ้นของผลผลิตของแรงงาน
เรียกวา ผลิตภาพของแรงงาน

แสดงสูตรในการคํานวณผลิตภาพ

ผลิตภาพ = ผลผลิต (Output) / ปจจัยการผลิต (Input)

ผลิตภาพแรงงานเปนการเปรียบเทียบระหวางผลผลิตที่ไดกับปจจัยแรงงานที่ใช
ในการผลิตโดยวัดไดในหนวยของ คน – เดือน (Man - month) หรือ คน – วัน (Man - day) หรือ
คน – ชั่วโมง (Man - hour) ดังน้ันหนวยของผลิตภาพแรงงานไดแก หนวยผลิตภาพตอคนตอเดือน
ชิ้นตอคนตอเดือน หรือ หนวยผลิตตอคนตอวัน เปนตน
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2.2 การเพิ่มผลผลิต
2.2.1 การจัดการทัพยากร

การเพิ่มผลผลิตเกิดจากการปอนเขาของทรัพยากรที่มีอยูใหมีผลผลิตตามความตองการ
การจัดการที่ดียอมไดผลผลิตที่สูงขึ้น ดังน้ันวิสาหกิจสวนบุคคลจึงตองมีความสามารถในการ
จัดการทรัพยากรตอไปน้ี

- ที่ดินและสิ่งปลูกสราง รวมถึงสถานที่ที่เหมาะสมแกการสรางโรงงานและการติดต้ัง
อุปกรณเคร่ืองจักรตางๆ ในการดําเนินงานของวิสาหกิจน้ันๆ

- วัสดุภัณฑ รวมถึงวัตถุดิบที่ใชในการผลิตโดยตรง สารเชื้อเพลิงที่ตอง
ใช และวัสดุเพื่อการหีบหอ

- เคร่ืองจักรกล รวมถึงเคร่ืองจักรที่ใชและเคร่ืองมือตางๆ ในการผลิตและ
ขนสงรับถายวัตถุดิบและผลิตภัณฑ นอกจากน้ียังรวมถึง
อุปกรณปรับอากาศ ไฟฟา นํ้า และเคร่ืองใชสํานักงานอ่ืนๆ

- แรงงาน รวมถึงแรงงานชาย หญิงที่ใชในการดําเนินงานผลิตวางแผน
และควบคุมออกแบบและวิจัย งานในสํานักงานและงานซื้อ
ขาย

สรุปไดวา
ทรัพยากรที่ใชรวมถึงสิ่งของและการบริการซึ่งจะตองลงทุน เพื่อใหไดผลิตภัณฑตาม

ตองการ การเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้นจึงสามารถวัดไดในเชิงของมูลคาของผลิตภัณฑจากทรัพยากร
ที่ใชไปในรูปของคาใชจาย ตนทุนการผลิตซึ่งวัดออกมาในคาของผลตอบแทนเปนเงินที่สูงขึ้นตอ
หนวยการผลิตน่ันเอง
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ฝายจัดการ
- สรรหาขอเท็จจริง
- วางแผน
- อํานวยการ
- ประสานงาน
- ควบคุม
- สงเสริมและจูงใจ เพื่อให

เกิดการผลิน

ภาพที่ 2.1 เปนการแสดงภาระหนาที่ของฝายจัดการโดยสังเขป

ที่ดินและสิ่ง
ปลูกสราง

วัสดุภัณฑ เคร่ืองจักรกล แรงงาน

สินคาและการบริการ

ผลิตภัณฑ
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2.2.2 การเพิ่มผลผลิตของดิน อาคารสิ่งปลูกสราง เคร่ืองจักรและแรงงาน
การใชพื้นที่และอาคารอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดคือการเพิ่มผลผลิตสูง ของที่ดินและ

อาคารสิ่งปลูกสราง ถาเราสามารถลดเน้ือที่ที่ใชสําหรับอาคารสิ่งปลูกสรางที่จําเปนตองใชงานไดใน
ระยะแรกก็หมายความวาเราสามารถลดเงินลงทุนสําหรับในการน้ีลงได นอกจากน้ียังลดคาใชจาย
ทางดานวัสดุภัณฑในการกอสราง ภาษีอากรตางๆ และคาใชจายที่จะมีขึ้นอ่ืนๆ อีก

การเพิ่มผลผลิตของเคร่ืองจักรและแรงงานเราวัดในเชิงของเวลาเชนผลิตภัณฑ จะตอง
ใชจํานวนช.ม. ทํางานของคน (man – hour) หรือจํานวน ช.ม. ทํางานของเคร่ืองจักร (machine hour)
ตอหนวยที่ผลิตได การเพิ่มผลผลิตสูงขึ้นถาเราสามารถผลิตจํานวนมากขึ้นในจํานวนช.ม. ทํางาน
ของคนหรือเคร่ืองจักรเทาเดิม

2.2.3 เราจะกําหนดเวลาทั้งหมดของงาน
หน่ึงหนวยชั่วโมงทํางานของคน หมายถึง ปริมาณที่คนงานหน่ึงคนทํางานหน่ึงชั่วโมง
หน่ึงหนวยชั่วโมงทํางานของเคร่ืองจักร หมายถึง ปริมาณที่เคร่ืองจักรหน่ึงเคร่ืองทํางาน

หน่ึงชั่วโมง
เวลาที่ใชในการทํางานของคนและเคร่ืองจักรเพื่อการผลิตผลิตภัณฑหน่ึงหนวยสามารถ

แยกไดดังแสดงในรูปที่สองโดยมี
1. สวนของงานเบื้องตนที่ตองใชในการผลิตหรือในการดําเนินงาน
2. สวนของงานที่เปนสวนเกิน
3. เวลาไรประสิทธิภาพ
สวนของงานหมายถึง ปริมาณงานที่จะตองใชผลิตหรือตองทําวัดเปนหนวยชั่วโมง

ทํางานของคนหรือของเคร่ืองจักร
สวนของงานเบื้องตนคือเวลาที่ใชในการผลิตหรือทํางานไดโดยสมบูรณปราศจากการ

สูญเสียเวลาทํางานเน่ืองดวยสาเหตุใดๆ พูดงายๆ ก็คือเปนเวลาที่นอยที่สุดตามทฤษฎีที่จะใชในการ
ผลิตผลิตภัณฑหน่ึงหนวย

สวนของงานที่เปนสวนเกิน คือสวนของงานที่ตองทําถาระบบงานไมสมบูรณแบบเปน
สวนของงานที่สูญเสียไปโดยสาเหตุหน่ึงสาเหตุใดที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตลดลง จะประกอบ
ดวนสวนของงานดังน้ี

1. สวนของงานที่เพิ่มขึ้นเน่ืองในจากมีขอบกพรองจากการออกแบบหรือการกําหนด
รายละเอียดของผลิตภัณฑ
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ภาพที่ 2.2 เวลาทั้งหมดของงาน
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งานที่เพิ่มขึ้นสวนน้ีมักจะพบเห็นในอุตสาหกรรมการผลิตทั่วไป แมในอุตสาหกรรมให
การบริการ เชนการขนสงก็มีอยูเชนกัน เชน เวลาที่ตองเสียไปในการรอเพื่อการขนสงตอเปนตน
งานสวนเพิ่มน้ีจะสามารถตัดลงไดถามีการออกแบบวางแผนที่ดี ทําใหประสิทธิภาพการผลิตและ
การดําเนินงานดีขึ้น

2. สวนของงานที่เพิ่มขึ้นเน่ืองจากวิธีการทํางานที่ขาดประสิทธิภาพ งานที่เพิ่มขึ้นสวน
น้ีเปนเวลาที่ตองใชเพิ่มขึ้นจากสวนของงานเบื้องตน รวมกับสวนของงานใน ก. สาเหตุเน่ืองมาจาก
การใชวิธีการผลิตหรือวิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม

ในภาพที่ 3 แสดงถึงรายละเอียดของสวนของงานที่ใชในการผลิตหรือดําเนินงาน ซึ่งไม
มีการรบกวนใดๆ ขณะทํางาน โดยทั่วไปการผลิตหรือการทํางานมักจะเกิดการรบกวนทําใหเวลา
ทํางานสําหรับผลิตตอหนวยผลิตภัณฑสูงขึ้นเวลาที่มากขึ้นน้ีเรียกวา เวลาไรประสิทธิภาพ
(ineffective time) เน่ืองจากขณะเกิดการรบกวนการทํางานใดๆ ทําใหงานผลิตหรือการทําตอง
หยุดชะงักลงชั่วคราวโดยปราศจากการผลิตหรือผลงาน เวลาที่เสียไปดังกลาวจึงเปนเวลาสูญเปลา
ทําใหอัตราผลผลิตลดลง เราแบงเวลาไรประสิทธิภาพเปนสองลักษณะคือ เวลาที่เสียไปเน่ืองจาก
การรบกวนจากแหลงนอกเหนืออํานาจการควบคุมของผูควบคุมของผูควบคุมในองคการ เชน
ไฟฟาดับ พายุอีกลักษณะหน่ึงคือ เวลาที่เสียไปอันอยูภายใตการควบคุมได ซึ่งสามารถจัดแบงเปน
2 ประเภท ดังน้ี

1. เวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากความบกพรองของฝายจัดการ เวลาไรประสิทธิภาพน้ี
มีผลจากการที่แรงงานหรือเคร่ืองจักรหยุดงานโดยเหตุเพราะฝายจัดการไมมีการวางแผนงานที่ดีขาด
การอํานวยการขาดการประสานงานและการควบคุมอยางไรสมรรถภาพ

2. เวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน เวลาไรประสิทธิภาพน้ีเปนผล
จากฝายแรงงานเองเปนผูทําใหเกิดขึ้น รายละเอียดสําหรับเวลาไรประสิทธิภาพแสดงในภาพที่ 4

2.2.4 องคประกอบที่ลดการเพิ่มผลผลิต
1. งานสวนเกินเน่ืองดวยผลิตภัณฑ

ลักษณะของผลิตภัณฑมีสวนของงานที่ตองทําน้ันเพิ่มมากขึ้น เชน
ก. การออกแบบผลิตภัณฑและสวนประกอบของผลิตภัณฑ อาจมีผลทําใหเราไม

สามารถใชขบวนการผลิต หรือวิธีการทํางานที่ประหยัดได โดยเฉพาะอุตสาหกรรมหนัก เชน
อุตสาหกรรมงานโลหะ หรืออุตสาหกรรมขนาดกําลังผลิตสูงน้ัน การออกแบบจะมีอิทธิพลสูงมาก

ข. การผลิต ผลิตภัณฑมากชนิดเกินไปทําใหขาดการใชมาตรฐานของสวนประกอบ
ทําใหการผลิตแตละชุดมีปริมาณตํ่าไมสามารถใชเคร่ืองจักรชนิดเฉพาะการผลิตได จึงใชเคร่ืองจักร
ชนิดการผลิตทั่วๆ ไปทําใหผลิตไดนอยชิ้นลง
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ภาพที่  2.3  สวนของงานผลิตภัณฑและขบวนการผลิต
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ภาพที่  2.4 เวลาไรประสิทธิภาพ
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ค. การออกแบบสวนประกอบของผลิตภัณฑที่ตองตัดวัสดุสวนเกินทิ้งจะทําใหเรา
ตองเพิ่มเวลาทํางานและเวลาในการขจัดสวนของวัสดุที่เปนของเสียทิ้งดวย

ดังน้ันงานขั้นแรกในการเพิ่มผลผลิตแลวลดตนทุนการผลิตก็คือตองขจัดการ
ออกแบบและกําหนดรายละเอียดของผลิตภัณฑที่กอใหเกิดการทํางานสวนเกินขึ้น รวมถึงการ
ขจัดปญหาความตองการผลิตภัณฑที่ไมมีมาตรฐานจากลูกคา โดยการทดแทนดวยผลิตภัณฑที่
ไดมาตรฐานแทน

2. งานสวนเกินเน่ืองจากวิธีการทํางานที่ขาดประสิทธิภาพ
ขบวนการผลิตหรือวิธีการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ มีลักษณะดังน้ี
ก.  ใชชนิดหรือขนาดของเคร่ืองจักรที่ไมถูกตอง ใหผลิตผลตํ่ากวาที่พึงได
ข.  ขบวนการผลิตไมเปนไปโดยถูกตอง เชน ไมไดปอนงานดวยความเร็วอัตราการ

เคลื่อนที่ อุณหภูมิ ฯลฯ ที่เหมาะสม เคร่ืองจักร หรือโรงงานอยูในสภาพที่เลย
ค.  ใชเคร่ืองมือที่ไมถูกตอง
ง. การวางผังโรงงานที่ไมดีทําใหตองมีการเคลื่อนยายวัสดุเกินความจําเปน เสียทั้ง

แรงงานและเวลา
จ.  ใชวิธีการทํางานที่ทําใหเสียเวลาและแรงงานใน การเคลื่อนยายโดยเปลา

ประโยชน
เรามักจะพิจารณาสวนของงานที่ตองทําในเชิงของเวลาตอชิ้นงาน การใชเวลาที่ไม

จําเปนทําใหไดงานชาลง หลักการทั่วไปก็คือตองพยายามลดเวลาที่ไมจําเปนออกใหหมด ดังน้ัน
ความหมายของการเพิ่มผลผลิตที่สูงจึงมีขึ้นไดหากเราสามารถลดหรือจัดใหเวลาและการทํางานเพื่อ
การเคลื่อนยายใหตํ่าที่สุด

งานสวนเกินทั้งหลายน้ันเกิดขึ้นไดจากความบกพรองของฝายจัดการ ถึงแมวา
บางคร้ังจะเกิดจากฝายแรงงานก็ตาม เราก็ยังตองใหความรับผิดชอบตอฝายจัดการโดยตรงในฐานะ
ไมใหการควบคุมดูแลและฝกอบรมแกฝายแรงงาน

3. เวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากความบกพรองของฝายแรงงาน
เวลาไรประสิทธิภาพในวัฏจักรของการผลิตเกิดขึ้นไดอยางไร
ก. จากนโยบายทางการตลาด ทําใหโรงงานตองผลิตสินคามากชนิดเกินไป มีผลทํา

ใหการผลิตในแตละชนิดมีปริมาณตํ่า เคร่ืองจักรเกิดการหยุรดชนะงักขณะที่ตองเปลี่ ยนแปลงการ
ผลิตสําหรับผลิตภัณฑที่ตางกัน แรงงานก็ขาดประสบการณ เฉพาะการผลิตของผลิตภัณฑทําให
ไดงานชาลง

DPU



13

ข.  การขาดการกําหนดมาตรฐานของสวนประกอบของผลิตภัณฑมีผลทําใหวัฏจักร
การผลิตตํ่าและเสียเวลาสูญเปลามาก

ค.  การออกแบบที่ไม เหมาะสมตามความตองการ ต้ังแตเ ร่ิมตนมีผลถึงตอง
เปลี่ยนแปลงการออกแบบ ทําใหงานหยุดชะงัก ตองเสียชั่วโมงการทํางานของแรงงานและ
เคร่ืองจักรโดยเปลาประโยชน

ง.  การขาดการวางแผนการจัดลําดับของงานมีผลทําใหการทํางานไมตอเน่ือง
จ. เกิดการบกพรองในการจัดหาวัสดุ เคร่ืองมือ และเคร่ืองอุปกรณที่จําเปนอ่ืนๆ ทํา

ใหเกิดการรอหยุดชะงักงานระหวางที่สิ่งที่ตองการเกิดการขาดแคลน
ฉ. บกพรองในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร อุปกรณการผลิต ทําใหตองมีการหยุด

เน่ืองจากเคร่ืองจักรชํารุด
ช. เคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิตไมไดรับการดูแลในสภาพที่ดี ทําใหเกิดผลผลิต

เสียมาก มีผลทําใหตองเสียเวลาในการตองทําผลิตภัณฑน้ันใหมหรือปรับปรุงของเสียน้ีไดดีขึ้น
ซ. การขาดการจัดสภาพการทํางานที่ดี ทําใหแรงงานไมสามารถทํางานไดโดย

สม่ําเสมอ
ฌ. ขาดการวางมาตรการที่เหมาะสมเพื่อความปลอดภัยในการทํางาน ทําใหเกิด

อุบัติเหตุขึ้นไดเปนการเสียเวลาทํางาน
4. เวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน

ก. คนงานอาจหยุดงานโดยขาดเหตุผลที่ดี เชน มาสาย ไมยอมเร่ิมงานตามเวลา
เกียจครานขณะทํางาน หรือแกลงทํางานใหชาลง

ข. คนงานอาจจะทําโดยไมระมัดระวัง มีผลทําใหของเสียหายตองเสียเวลาทํางาน
มากขึ้น

ค. คนงานไมรักษากฎเกณฑ การรักษาความปลอดภัยทําใหเกิดอุบัติเหตุโดย
ประมาททําใหเสียเวลาทํางานได

ถาเราสามารถพิจารณาสวนของงานและเวลาใหเกิดประสิทธิภาพทั้งหมดและลด
เวลาที่เสียไปสําหรับการทํางานที่ไมจําเปน ขจัดเวลาไรประสิทธิภาพได ผลที่ไดรับก็คือ การเพิ่ม
ผลผลิตที่สูงสุดตามตองการ
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2.3 การลดสวนของงานและเวลาไรประสิทธิภาพ
2.3.1 การลดสวนของงานเน่ืองดวยผลิตภัณฑ

เหตุผลสําคัญที่เราไมสามารถออกแบบผลิตภัณฑใหสามารถผลิตไดโดยขบวนการ
ผลิตที่ เขาลักษณะคือตนทุนการผลิตตํ่าน้ัน เน่ืองจากผูออกแบบผลิตภัณฑน้ันไมคุนเคยกับ
ขบวนการผลิตตางๆ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมโลหะกิจ อุตสาหกรรมเคร่ืองตบแตง (furniture)
และอุตสาหกรรมผาและการตัดเย็บ จุดออนน้ีสามารถแกไขไดโดยการใหฝายออกแบบผลิตภัณฑ
กับฝายผลิตการทํางานรวมกันต้ังแตจุดเร่ิมของงาน ถาเราจะตองผลิตเปนปริมาณมากๆ หรือขณะ
ผลิตผลิตภัณฑที่มีลักษณะคลายคลึงกัน เราจะสามารถปรับปรุงงานการผลิตไดงายกวาในระยะของ
การพัฒนาผลิตภัณฑขณะเดียวกันฝายผลิตก็สามารถศึกษาสวนประกอบของผลิตภัณฑ และ
เปลี่ยนแปลงบางสวนกอนที่จะเร่ิมสั่งซื้อและติดต้ังอุปกรณการผลิตผลิตภัณฑที่ตองสูญเสียวัสดุ
มากเกินไปและสามารถทดสอบขั้นตอนการผลิตใหเปนไปตามวิธีการที่กําหนดไว ในอุตสาหกรรม
เคมีภัณฑระดับขั้นตอนน้ีเรียกวาโรงงานจําลอง “Pilot  plant”

การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ  เปนการจํากัดชนิดของผลิตภัณฑที่ผลิตทําให
สามารถเพิ่มขนาดการผลิตในแตละวัฏจักรของการผลิตใหสูงขึ้น และเลือกใชขบวนการผลิตที่ให
อัตราการผลิตที่สูงได

ถาเรากําหนดมาตรฐานของคุณภาพไวสูงเกินความจําเปน ตองใชเวลาในการผลิตสูงขึ้น
ผลิตภัณฑตํ่ากวามาตรฐานที่ถูกคัดออกก็มีจํานวนมากขึ้นดวย ในขณะเดียวกันการละเลยตอการ
กําหนดระดับมาตรฐานของคุณภาพมีผลทําใหยอมรับซื้อ วัสดุคุณภาพตํ่ามาใชงานมีผลทําใหตอง
เสียเวลาทํางานมากขึ้น ดังน้ันฝายจัดการตองมีหนาที่ในการกําหนดมาตรฐานของคุณภาพของ
ผลิตภัณฑใหเหมาะสมกับความตองการของตลาดและความยากงายของงานที่ตองทําการวิจัยทาง
การตลาดและการวิจัยทางผูใชผลิตภัณฑ จะชวยใหกําหนดมาตรฐานคุณภาพไดถูกตอง สวนการ
วิจัยทางดานผลิตภัณฑจะชวยใหงานการผลิตและงานควบคุมคุณภาพคลองตัวขึ้น ผูมีหนาที่
รับผิดชอบงานดานน้ีควรใหคําปรึกษาแกผูออกแบบผลิตภัณฑเพื่อใหได มาตรฐานคุณภาพซึ่ง
สามารถใหผลผลิตสูงขึ้นได

วิธีการที่ใชในลดสวนของงานเน่ืองดวยขบวนการผลิตหรือวิธีกาทํางานเราเรียกวา
การวิเคราะหคุณคา “Value analysis” ซึ่งมีผลทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตและเพิ่มคุณคาของ
ผลิตภัณฑ
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ภาพที่  2.5 เทคนิคการจัดการสามารถลดสวนของงานไดอยางไร
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2.3.2 การลดสวนของงานเน่ืองดวยขบวนการผลิตหรือวิธีการทํางาน
ถาเราสามารถลดสวนของงานที่ไมจําเปนลงไดในระยะการออกแบบผลิตภัณฑกอนที่

จะลงมือทําการผลิตไดแลว หนาที่ตอไปก็คือการลดงานสวนที่อยูในขบวนการผลิตหรือวิธีการ
ทํางาน

การวางแผนสําหรับขบวนการผลิตจะสามารถกําหนดการใชชนิดของเคร่ืองจักร
เคร่ืองมือที่จําเปน อัตราความเร็วของเคร่ือง อัตราการปอนเขาของวัสดุ และเงื่อนไขตางๆ ใหเปนไป
ดวยดี ในอุตสาหกรรมเคมี แผนกวิจัยขบวนการผลิตจะเปนผูกําหนดเงื่อนไขเหลาน้ี นอกจากน้ีการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหดียังชวยใหเคร่ืองจักรและอุปกรณ การผลิตมีอายุและประสิทธิภาพสูงขึ้น
ลดคาใชจายการลงทุนได ดังน้ันการวางแผนสําหรับขบวนการผลิต และการศึกษาวิธีการทํางานจะ
ชวยใหเราสามารถเลือกใชเคร่ืองมือที่เหมาะสมได

การวางผังโรงงาน การจัดสถานที่ทํางานและวิธีการทํางานของคนงานเปนงานของ
การศึกษาการทํางาน (Work study) นอกจากการศึกษาการทํางานที่เราควรจะทําแลว การฝกอบรม
คนดําเนินงานเปนสิ่งจําเปนอันจะทําใหวิธีการทํางานของผูดําเนินงานดีขึ้นดวย

2.3.3 การลดเวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากฝายจัดการ
ความรับผิดชอบของฝายจัดการในการจัดการใหการเพิ่มผลผลิตสูงขึ้นน้ันมีอยูมาก

โดยเฉพาะอยางยิ่งฝายจัดการตองสามารถลดเวลาไรประสิทธิภาพใหได ถึงแมวาวิธีการทํางานที่ดี
เยี่ยมอยูแลว เวลาไรประสิทธิภาพยังมีเปนสวนของเวลาที่สูญเสียอยูมาก

การลดเวลาไรประสิทธิภาพน้ีเร่ิมตนจากการกําหนดนโยบายของฝายอํานวยการ
เกี่ยวกับการตลาด เชน เราจะกําหนดราคาตํ่ากวาสําหรับลูกคาที่ตองการปริมาณผลิตภัณฑสูง หรือ
เราจะยอมรับลูกคาที่ตองการผลิตมากชนิดๆ ละจํานวนมาก ระดับการเพิ่มผลผลิตก็จะขึ้นอยูกับการ
ตัดสินใจขางตน ถาเราเลือกอยางหลังเคร่ืองจักรที่ทํางานอยูจะตองหยุดบอยเพื่อเปลี่ยนแปลง
ขบวนการผลิต แรงงานจะไมสามารถทํางานไดเร็วขึ้น เพราะไมมีความชํานาญเฉพาะการผลิตของ
ผลิตภัณฑ

การตัดสินใจเกี่ยวกับจํานวนชนิดของผลิตภัณฑที่จะผลิตควรจะมีขึ้นพรอมกับความ
เขาใจถึงผลของการตัดสินใจน้ัน สวนใหญเราจะพบวาในบริษัทหลายแหงการเพิ่มชนิดของ
ผลิตภัณฑที่จะผลิตน้ันมีผลจากความตองการในการเพิ่มยอดขายซึ่งมีผลเสียในที่สุด การผลิตเฉพาะ
อยางเปนสวนที่สําคัญในการลดเวลาไรประสิทธิภาพได

การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑก็จะลดเวลาไรประสิทธิภาพไดเชนกัน ทั้งน้ีเปนผล
จากการผลิตสวนประกอบที่มาตรฐานดวยวัฏจักรการ ผลิตที่สูงขึ้นคือปริมาณการผลิตที่สูงขึ้นลด
เวลาในการเปลี่ยนเคร่ืองจักรสําหรับขบวนการผลิตลงได
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เวลาไรประสิทธิภาพสวนใหญเกิดจากการ ขาดหลักประกันที่วาผลิตภัณฑจะใชงานได
ตามความตองการของลูกคากอนที่จะนําเขาสูขบวนการผลิต ทําใหชิ้นสวนหรือสวนประกอบ
บางสวนตองปรับปรุงใหมหรือออกแบบใหม ซึ่งเปนการสูญเสียทั้งคาใชจายและเวลา ทุกคร้ังที่เรา
ตองทําสวนประกอบใหมจึงเปนเวลาที่ประสิทธิภาพ การปรับปรุงผลิตภัณฑกอนลงมือผลิตจึงเปน
สิ่งสําคัญ

การวางแผนการผลิตคือ การจัดวางแผนในโรงงานใหคนงานไดทํางานโดยไมตอง
เสียเวลารอคอยตามเปาหมายการผลิตเปนการควบคุมการดําเนินงานใหเปนไปตามแผนงานจริงๆ
แผนการที่ดีจะเร่ิมตนจากการใชหนวยของงานที่วัดได (Work measure) เปนหลักเกณฑในการ
กําหนดมาตรฐานของงานที่จะใหคนงานทํา

คนงานและเคร่ืองจักรอาจจะหยุดชะงักงานไดเน่ืองจากไมมีวัสดุหรือเคร่ืองมือการ
ควบคุมวัสดุจึงจําเปนอยางยิ่งในการสนองการผลิตไดตลอดเวลาดวยตนทุนของวัสดุที่ถูกและคง
สภาวะของวัสดุคงคลังไวไมใหขาด

เคร่ืองจักรชํารุดก็เปนเหตุสําคัญทําใหตองหยุดงาน อัตราผลผลิตลดลงและตนทุนผลิต
สูงขึ้น การบํารุงรักษาที่เหมาะสมจะลดอัตราการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรได นอกจากน้ี
เคร่ืองจักรที่อยูในสภาพที่ทรุดโทรมยังมีผลทําใหผลิตผลิตภัณฑที่เสียหายได อันเปนผลทําใหเกิด
เวลาไรประสิทธิภาพขึ้น

ฝายจัดการมีหนาที่ในการจัดสภาพแวดลอมและมีเงื่อนไขของการทํางานใหดี เวลา
ไรประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นได ถาสภาพแวดลอมและเงื่อนไขการทํางานไมไดซึ่งมีผลทําใหคนงาน
เหน่ือย เร็วตองการพักผอนมากขึ้น นอกจากน้ีฝายจัดการจัดการยังตองคอยระวังดูแลในดานความ
ปลอดภัยของคนงาน ซึ่งลดเวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากอุบัติเหตุได

2.3.4 การลดเวลาไรประสิทธิภาพภายใตการควบคุมของแรงงาน
คนงานจะเปนผูกําหนดใชเวลาทํางานใหเปนประโยชนได พวกเขาสามารถทํางานได

เร็วหรือชาลงตามความตองการในระดับหน่ึง โดยปรกติคนทั่วไปมีระดับความสามารถการทํางาน
โดยปกติระดับหน่ึงและสามารถทํางานไดดีที่สุดเปนอีกระดับหน่ึง คนงานจะสามารถทํางานไดเร็ว
ขึ้นหรือชาลงกวาปกติเพียงแคเวลาชวงสั้นสวนมากจะมีอัตราการทํางานที่คอนขางปกติอยูระดับ
หน่ึงการเรงใหคนงานทํางานเร็วขึ้นมีผลเสียเปนการผิดพลาดของผลงานที่เกิดขึ้น ดังน้ันคนงานจะ
ลดเวลางานไดเพียงจากสวนของเวลาที่เขาไมไดทํางานเทาน้ัน เชน ลดเวลาคุยกัน สูบบุหร่ี เลิกงาน
กอน เขางานสาย เปนตน
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เพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพน้ีคนงานตองไดรับการชักจูงใหเกิดความตองการลดเอง
อันน้ีเปนหนาที่ของฝายจัดการในการสรางบรรยากาศการทํางานใหคนงานยินยอมในการลดเวลาไร
ประสิทธิภาพน้ี

1. การทํางานที่เลวทําใหทํางานลําบากขึ้น และไมปลอยใหมีเวลาพักผอนจะทําให
คนงานขาดกําลังใจในการพยายามทํางานใหดีขึ้น

2. ถาคนงานเกิดความรูสึกวาฝายจัดการเพียงใชพวกตนเปนเคร่ืองมือ โดยไมสนใจตอ
ความรูสึกของสามัญชนของพวกเขา พวกเขาก็ไมตองการที่จะทํางานเกินกวางานที่ทําเพื่อรักษาให
เขามีงานทําเทาน้ัน

3. ถาคนงานไมรูวาเขากําลังทําอะไรอยูหรือทํางานน้ันๆ เพื่ออะไรหรือเขาไมรูดวยซ้ํา
เกี่ยวกับงานของบริษัทวาเปนงานอะไร เขาคงทํางานใหดีที่สุดไดยาก

4. ถาคนงานเกิดความรูสึกวาเขาไมไดรับความยุติธรรมจากฝายจัดการ เขาจะเกิด
ความรูสึกเหน่ือยหนายและไมสามารถทํางานไดดีที่สุด

ความตองการเพื่อการลดเวลาไรประสิทธิภาพของคนงานเองน้ี จะเกิดขึ้นไดโดยการ
กําหนดนโยบายทางบุคลากรที่ดี ซึ่งจะมีผลในทางสรางความสัมพันธอันดีใหเกิดขึ้นระหวาง
ฝายจัดการกับฝายแรงงาน นโยบายที่ดีน้ีตองรวมถึงการใหการอบรมฝายจัดการและระดับผูควบคุม
งานใหมีความสัมพันธอันดีตอคนงาน

บรรยากาศจูงใจรวมถึงการกําหนดโครงการใหกําลังใจแกคนงาน เชน กําหนด
โครงสรางคาแรงงานที่เหมาะสม เปนสวนจูงใจใหคนงานลดเวลาไรประสิทธิภาพลงและเปนการ
เพิ่มผลผลิตได

ความเลินเลอของแรงงานนอกจากจะกอใหเกิดความเสียหายแกงานที่ทําแลว ยังอาจมีผล
ทําใหเกิดอุบัติเหตุได ทําใหคนงานเกิดความรูสึกที่ไมดีตองานได การกําหนดนโยบายดานบุคลากร
และการใหการอบรมที่เหมาะสมชวยใหคนงานทํางานไดดีขึ้น ดังน้ันฝายจัดการเอง จึงมีความ
รับผิดชอบอยูมากในการลดเวลาไรประสิทธิภาพเน่ืองจากสวนของแรงงานเองได ภาพที่ 6 แสดงให
เห็นวาเทคนิคการจัดการสมารถลดเวลาไรประสิทธิภาพไดอยางไร

2.3.5 ความสัมพันธของวิธีการตางๆ ที่ใชในการลดเวลาไรประสิทธิภาพ
การศึกษาวิธีการทํางานจะทําใหการออกแบบของผลิตภัณฑธรรมดาขึ้นทําใหงายขึ้น

ทั้งดานการใชงานและการผลิต ถาเรามีนโยบายดานบุคลากรดีมีโครงการสงเสริมกําลังใจที่ ดีการ
วางแผนการผลิตก็จะงายขึ้น การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑทําใหงานดานการควบคุมวัสดุงายขึ้น
ความจําเปนในการจัดเตรียมวัสดุมากชนิดไมมี การวิจัยดานขบวนการทําใหเรากําหนดระบบการ
บํารุงรักษาที่เหมาะสมได
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ภาพที่  2.6 เทคนิคการจัดการสามารถลดเวลาไรประสิทธิภาพไดอยางไร
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การบริหารการผลิตมีเปาหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของงานผลิต งานจะสําเร็จลงได
โดยการพิจารณางานดานตางๆ ของการผลิตเชนการออกแบบผลิตภัณฑ การควบคุมคุณภาพ
การศึกษาการใชวัสดุ  การวางผังโรงงาน

2.4 การศึกษาการทํางาน
2.4.1  การศึกษาการทํางาน

การศึกษาการทํางานคืออะไร ทําไมเราจึงเลือกใชวิธีการของการศึกษาการทํางานมา
แกปญหาดานการเพิ่มผลผลิต คําตอบเหลาน้ีเราจะรูไดตอไปจากหนังสือเลมน้ี

“การศึกษาการทํางาน (work study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆ จากการศึกษา
วิธีการทํางาน (method study) และ “การวัดผลงาน (work measurement) “ซึ่งใชในการศึกษาอยางมี
ระเบียบถึงการทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพและภาวะ
ของการทํางานเพื่อการปรับปรุงการทํางานน้ันๆ ใหดีขึ้น”

การศึกษาการทํางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต เราจึงใชการศึกษา
การทํางานน้ีมาชวยในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนที่นอยลง

การศึกษาการทํางานเปนที่รู จักกันในนามของ “การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่
(Time and Motion Study) แตเน่ืองจากผลงานจากการวิวัฒนาการทางวิธีการเหลาน้ีและผลจากการ
ใชงานอยางกวางขวางเราจึงนิยามน้ันใหมวา “การศึกษาการทํางาน” แทน

2.4.2 การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือเพื่อการเพิ่มผลผลิตโดยตรง
การศึกษาใชวิธีการตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิตน้ัน เรามักจะละเลยตอการพิจารณาถึงการ

ใชจายดานเงินทุนสําหรับโรงงานและเคร่ืองจักร เรามีสมมติฐานวาการเพิ่มผลผลิตสูงขึ้นไดโดย
คงการใชทรัพยากรที่มีอยูเทาเดิม ซึ่งเราจะเพิ่มผลผลิตไดดวยการลงทุนสําหรับเคร่ืองจักรและ
อุปกรณที่ทันสมัยและมีประสิทธิภาพมากกวาไดเสมอ ปญหาที่เกิดขึ้นคือจะเปนการคุมกวาหรือไม
ถาเราจะใชวิธีการของการศึกษาการทํางานในการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น โดยคงการใชทรัพยากรเทา
เดิมแทนการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้นดวยการลงทุนทางดานเคร่ืองจักรและอุปกรณในโรงงาน

ตารางที่ 1  แสดงการเปรียบเทียบวิธีการตางๆ ที่ใชในการเพิ่มผลผลิต
เราจะพบวาการเพิ่มผลผลิตที่ไดผลในระยะยาวก็คือการพัฒนาขบวนการผลิตแบบ

ใหมและการติดต้ังโรงงานที่ทันสมัยกวาพรอมดวยอุปกรณที่ทันสมัยและมากกวา อยางไรก็ตามสิ่ง
ที่ตองเปนภาระตามมาคือ การลงทุนที่สูงขึ้นพรอมทั้งการเสียเงินตราตางประเทศเน่ืองจากเราไม
สามารถผลิตเคร่ืองจักรไดเอง จึงตองสั่งเคร่ืองจักรและอุปกรณจากตางประเทศ นอกจากน้ียังมีผล
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ทําใหอัตราการวาจางแรงงานนอยลง ทําใหคนวางงานมีมากขึ้น การศึกษาการทํางานเปนวิธีการเพิ่ม
ผลผลิตใหสูงขึ้น ดวยการวิเคราะหขบวนการทํางานที่เปนอยูอยางมีระเบียบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของการทํางานใหดีขึ้น ดังน้ันการศึกษาการทํางาน จึงเปนการเพิ่มผลผลิตโดยไมตองเพิ่มคาใชจาย
การลงทุนมากนัก

2.4.3 ทําไมการศึกษาการทํางานจึงมีคุณคาพอ
การศึกษาและการปรับปรุงการทํางานในบริเวณงานไมใชของใหม ผูจัดการที่ดีในอดีต

เคยศึกษาและปรับปรุงมาแลว โดยเฉพาะผูจัดการที่มีความสามารถทําใหงานกาวหนาไป อยางเห็น
ไดชัด แตเปนที่นาเสียดายวาผู จัดการที่ดีๆ อยางน้ันหาไดยาก คุณคาเบื้องแรกของการศึกษาการ
ทํางานจึงมีสวนชวยใหผูจัดการในหนวยงานหน่ึงๆ สามารถดําเนินงานอยางไดผลดีเทากับผูจัดการ
ที่ชาญฉลาดในอดีตซึ่งทํางานอยางมีระเบียบแบบแผนนอยกวา
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ตารางที่  2.1  วิธีการตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิต

หลัก
การ
ท่ีใช

ชนิดการ
ปรับปรุง

งาน
วิธีการ

คา
ใช
จาย

ระยะ
เวลา

หวังผล

ขอบเขตของ
การปรับปรุง

การเพิ่มผลผลิต

บทบาทของ
การศึกษา

การทํางาน

การลง
ทุน

การ
บริหาร
ท่ีดีขึ้น

1. การพัฒนา
ขบวนการ
เบ้ืองตนใหม

หรือการ
ปรับปรุง
ขบวนการ
ท่ีมีอยูเดิม

2. ติดตั้งเครื่อง
จักรอุปกรณท่ี
ทันสมัยและมี
กําลังการผลิตสูง
กวาหรือ
ปรับปรุงโรง
งานเกาให
ทันสมัยยิ่งขึ้น
3. การลดสวน

ของงานเน่ือง
ดวยผลิต
ภัณฑ

- การวิจัย
- การประยุกต

การวิจัย
- โรงงานจํา

ลองตาม
โครงการ

- การจัดซื้อ
- การวิจัยทาง

ขบวนการ
ผลิต

- การวิจัย
ผลิตภัณฑ

- การพัฒนา
ผลิตภัณฑ

- การบริหาร
ดานคุณภาพ

สูง

สูง

ไมสูง
เม่ือ
เทียบ
กับ
1&2

เปนป

ทันที
ภายหลัง
จากการ
ติดตั้ง

เปน
เดือน

ไมมีขอบเขต

ไมมีขอบเขต
แนนอน

มีขอบเขตจํากัด
และ
ตองดําเนิน
การกอน
4&5

การศึกษาวิธี
การทํางาน
ชวยปรับปรุง
การทํางานให
งายขึ้นและทํา
ใหการซอม
บํารุงระยะชวง
การออก
แบบงายขึ้น
การศึกษา
วิธีการทํางาน
การจัดวางผัง
โรงงานชวยทํา
ใหการทํางาน
งายขึ้น

การศึกษาวิธี
การทํางาน
การปรับปรุง
ออกแบบผลิต
ภัณฑชวยการ
ผลิตทําไดงาย
ขึ้น
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ตารางที่  2.1 (ตอ)

หลัก
การ
ท่ีใช

ชนิดการ
ปรับปรุง

งาน
วิธีการ

คา
ใช
จาย

ระยะ
เวลา

หวังผล

ขอบเขตของ
การปรับปรุง

การเพิ่มผลผลิต

บทบาทของ
การศึกษา
การทํางาน

การ
บริ-
หารท่ี
ดีขึ้น

4.  การลดสวน
ของงานเน่ือง
ดวยขบวน
การผลิต

5. การลดเวลา
ไรประสิทธิ
ภาพ

การศึกษาวิธี
การทํางาน
- การวิเคราะห

คุณคา
- การวิจัยขบวน

การผลิต
- โรงงาน

จําลองยอย
- การวางแผน

ขบวนการ
การศึกษาวิธี
การทํางาน
- การวิเคราะห

คุณคา
- การอบรม

พนักงาน
การวัดงาน
- นโยบายการ

ตลาด
- การกําหนด

มาตรฐาน
- การพัฒนา

ผลิตภัณฑ

ต่ํา

ต่ํา

ทันที

เริ่มชา
แตได
ผลเร็ว

มีขอบเขต
จํากัด

มีขอบเขต
จํากัด

การศึกษาวิธี
การทํางาน
ลดเวลาและ
งานสูญเปลา
จากการ
เคล่ือนยายวัสดุ
ท่ีไมจําเปน

การวัดงาน
การวัดเวลา
และตั้งมาตร
ฐานเวลาเพื่อ
การ
ก. วางแผน

และควบคุม
ข. ใชประ

โยชนของ
โรงงาน

ค. ควบคุม
คาแรงงาน
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ตารางที่  2.1  (ตอ)

หลัก
การ
ท่ีใช

ชนิดการ
ปรับปรุง

งาน
วิธีการ

คา
ใช
จาย

ระยะ
เวลา

หวังผล

ขอบเขตของการ
ปรับปรุงการ
เพิ่มผลผลิต

บทบาทของ
การศึกษา
การทํางาน

- การวางแผน
และควบคุม
การผลิต

- การควบคุม
วัสดุ

- การวางแผน
ซอมบํารุง

- นโยบาย
บุคลากร

- การปรับปรุง
เง่ือนไขการ
ทํางาน

- การอบรม
พนักงาน

- โครงการผล
ตอบแทนเพื่อ
จูงใจ

ง. วางโครง
การผลตอบ
แทนเพื่อ
จูงใจ

การศึกษาปญหาและระยะขั้นตอนของการพัฒนาการของแนวทางการแกปญหาน้ันๆ
การศึกษาปญหาอยางมีระบบน้ันเสียเวลามาก งานการศึกษาการทํางานและงานทางการจัดการจึง
ตองแยกกันทํา ผูจัดการโรงานหรือหัวหนางานมีภาระปญหาทางดานวัสดุและแรงงาน พอสมควร
อยูแลวจึงไมมีเวลาพอที่จะศึกษางานใดงานหน่ึงโดยเฉพาะในชวงเวลาที่ นานพอที่จะทําการ
ปรับปรุงงานน้ันๆ ได ทั้งน้ีเน่ืองจากเขาไมสามารถที่จะไดขอเท็จจริงที่ตองการมากพอ ถึงแมวา
ขอเท็จจริงตางๆ เปนรายงานที่เขาไดเขาก็คงไมมีความมั่นใจพอเพียงเกี่ยวกับความถูกตองของ
ขอมูลเหลาน้ัน เน่ืองจากการเปลี่ยนแปลงตางๆ การควบคุมดูแลและการศึกษาอยูตลอดเวลาอยาง
ต้ังใจเทาน้ันจึงจะไดขอเท็จจริงที่ถูกตอง ดังน้ันการศึกษาการทํางานจึงควรเปนหนาที่รับผิดชอบ
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ของบุคคลใดบุคคลหน่ึงหรือคณะบุคคลซึ่งไมไมมีหนาที่บริหารใดๆ อยูดวยการศึกษาการทํางาน
พึงเปนบริการที่จะใหแกฝายจัดการและผูควบคุมงาน

เหตุผลอ่ืนๆ ที่แสดงวากรศึกษาการทํางานน้ันมีคุณคาพอสรุปไดดังน้ี
1. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือชวยในการเพิ่มผลผลิตในโรงงาน หรือหนวยงาน

หน่ึงโดยการจัดระบบงานใหใหม ซึ่งเปนวิธีที่ลงทุนเกี่ยวกับเคร่ืองจักรและอุปกรณโรงงานตํ่า
2. การศึกษาการทํางานมีลักษณะเปนระบบงานซึ่งมีผลทําให เราไมมองขาม

องคประกอบที่จะมีผลตอประสิทธิภาพการทํางานไป ไมวาจะเปนการวิเคราะหระบบงานเดิมหรือ
การพัฒนางานใหม รวมถึงขอเท็จจริงตาง ๆ ในระบบงานน้ัน

3. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือในการกําหนดมาตรฐานของงานซึ่ งจะใช
ประโยชนในการวางแผนและควบคุมการผลิต

4. การศึกษาการทํางานชวยใหเกิดการประหยัดต้ังแตเร่ิมตนจนถึงชวงระยะการทํางาน
ที่ไดปรับปรุงไปแลว

5. การศึกษาการทํางานใชไดในทุกโอกาสและสถานที่ ไมวาจะเปนงานที่ทําดวยมือ
หรือเคร่ืองจักรกล ไมวาจะอยูในโรงงานหรืออยูในสํานักงาน แมกระทั่งในคลังสินคาในหอง
ปฏิบัติการหรืออุตสาหกรรม

6. การศึกษาการทํางานเปนเคร่ืองมือที่ชวยใหฝายจัดการเขาใจลักษณะปญหาของงาน
อยางดีที่สุดจึงใชเปนอาวุธในการพิชิตงานไรประสิทธิภาพและความบกพรองในหนวยงานตาง ๆ

โดยเหตุผลที่วาการศึกษาการทํางานมีระบบงานและการศึกษาองคประกอบตาง ๆ
จะปรากฏขึ้นใหเห็น เชนจากการสังเกตการณเราอาจจะพบวาเวลาที่ใชในการผลิตเสียไปเปนการรอ
การจัดหาวัสดุที่ขาดไปหรือจากการที่เคร่ืองจักรหยุดชะงัก จุดน้ีชี้ใหเห็นถึงความบกพอของก าร
ควบคุมวัสดุหรือความผิดพลาดในดานงานวิศวกรซอมบํารุง ในการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เวลาอาจ
สูญเปลาเน่ืองดวยวัฏจักรของงานตํ่าทําใหตองปรับเคร่ืองบอยคร้ัง ซึ่งเปนผลเน่ืองจากความ
บกพรองทางการวางแผนการผลิต หรือนโยบายการตลาด

ผูจัดการและหัวหนาคนงานไมสามารถบรรลุเปาหมายการประหยัดและปรับปรุงงาน
อันเปนผลจากการศึกษาการทํางานเพราะไมสามารถประยุกตการศึกษาการทํางานใหใชงานไดอยาง
แทจริง ดังน้ันการประยุกตเพื่อการใชงานจึงเปนประเด็นที่มีความสําคัญอยูมาก การประหยัดจาก
หนวยงานใดหนวยงานหน่ึงมีความหมายไมมากเมื่อเปรียบเทียบในลักษณะงานทั้งสิ้นขององคการ
ดังน้ันการประยุกตใชงานในทุกๆ หนวยงานจึงเปนสิ่งจําเปนการศึกษาการทํางานจะมีผลอยางเต็มที่
ถาทุกหนวยงานยอมรับและยอมปฏิบัติตามในการลดความสูญเสียทางวัสดุ เวลา และความสามารถ
ของแรงงาน
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การศึกษาวิธีการทํางาน
- ทําใหงานธรรมดาขึ้น
- พัฒนาวิธีการที่ประหยัดกวา

การวัดผลงาน
- กําหนดเวลาทํางานของงาน

ถาตองทํา

2.4.4 ความสัมพันธและวิธีการของการศึกษาการทํางาน
การศึกษาการทํางานมีวิธีการแบงเปนการศึกษาวิธีการทํางาน และการวัดผลงานซึ่งมี

ความสัมพันธกันดังน้ี
1. “การศึกษาวิธีการทํางานเปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางานที่เปนอยูหรือที่

เสนอแนะไวอยางมีระบบ และเปนเคร่ืองมือเพื่อการพิจารณาและประยุกตใชงานงายขึ้น รวมถึงเปน
วิธีการที่มีประสิทธิภาพและลดคาใชจาย”

2. “การวัดผลงานเปนการประยุกตวิธีการที่ใชสรางเวลาทํางานใหกับคนงานที่ตองตาม
คุณสมบัติในการทํางานที่กําหนดให ในระดับการปฏิบัติงานที่ต้ังไว”

การศึกษาวิธีการทํางาและการวัดผลงานจึงมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด
การศึกษาวิธีการทํางานเกี่ยวของกับการลดสวนของงาน
การวัดผลงานเกี่ยวของกับการลดเวลาไรประสิทธิภาพ
ดังน้ันการกําหนดมาตรฐานเวลาทํางานของงานหน่ึงๆ จึงไดทําภายหลังจากการศึกษา

วิธีการทํางานอันนํามาซึ่งวิธีการทํางานที่ดีกวา
ความสัมพันธของการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานแสดงในภาพที่ 7

ภาพที่  2.7 การศึกษาการทํางาน

อัตราผลผลิตที่สูงขึ้น

การศึกษาการทํางาน
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การศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงานมีวีที่แยกไปไดตางๆ อีก ถึงแมวาการวัดผล
งานจะทําหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานก็ตาม ในบางกรณีวิธีการบางอยางของการวัดผลงาน เชน
วิธีการสุมตัวอยางของงานที่ทําอาจหาไดกอนเพื่อกําหนดเวลาไรประสิทธิภาพกอนที่จะทําการ
ศึกษาวิธีทํางานตอไป นอกจากน้ีการศึกษาเวลาทํางาน ยังมีประโยชนใชในการศึกษาเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของงานจากวิธีการทํางานที่ตางกัน

2.4.5 วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน
ขั้นตอนของการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ขั้น ดังน้ี
1.  เลือก งานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา
2.  บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือขบวนการที่เลือกโดย

การใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆ เร่ืองที่นาสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงค

ของการทํางานของงานน้ันๆ สถานที่ที่งานน้ันกําลังทําอยู ลําดับการทํางานของงาน คนทํางานและ
วิธีการอุปกรณการทํางาน

4. พัฒนา วิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
5. วัด ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลาที่ตอง

ใชในการทํางานน้ัน
6. นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง
7. ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
8. ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม

2.5 การเคลื่อนท่ี และการขนถายวัสดุ
2.5.1 การวางผังโรงงาน

ตองพิเคราะหดูการเคลื่อนไหวของคนหรือวัสดุเขาสูโรงงาน หรือสถานที่ปฏิบัติงาน
อยางละเอียดประกอบกับตองตรวจดูการวางผังโรงงานดวย บรรดาสิ่งของที่เพิ่มเติมขึ้นมาจะถูก
ติดต้ังลงไปพื้นที่ที่วางเทาที่จะหาไดในโรงงาน บางคร้ังจะเกิดการจัดต้ังของชั่วคราวขึ้นเพื่อแกปญหา
ฉุกเฉินที่เกิดขึ้นในตอนน้ัน แตก็มีอยูหลายคร้ังที่จะจัดต้ังของชั่วคราวน้ันกลับกลายเปนการต้ังอยาง
ถาวรเลยตัวอยางเชน ความตองการของลูกคาตอสินคาชนิดหน่ึงในขณะเวลาน้ันมีความตองการสูง
มาก เวลาตอมาแมปญหาฉุกเฉินน้ีผานพนไปแลวแตอุปกรณที่เพิ่มก็ยังจัดต้ังไวที่เดิม เปนตน ผลที่
เกิดขึ้นจากสาเหตุที่กลาวมาแลวน้ีก็คือ การเคลื่อนที่ของวัสดุ หรือคนงานที่เกิดขึ้นในขบวนการผลิต
จะไมเปนทางที่สั้นที่สุด จะตองออมผานเคร่ืองมือเคร่ืองจักรโดยไมจําเปน ซึ่งยังผลใหเสียทั้งเวลา
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และกําลังงานโดยที่ไมไดเพิ่มผลดีใดๆ ใหแกผลิตภัณฑเลยดวยเหตุน้ีการปรับปรุงผังของโรงงานให
ดีขึ้น จึงเปนสวนหน่ึงของงานการศึกษาวิธีการหรือการศึกษาการทํางาน

การวางผังโรงงานก็คือการจัดเรียงเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ที่จําเปนตองใชในโรงงาน ลง
ในทิศทางซึ่งจะกอใหเกิดการเคลื่อนที่ของวัสดุไดงายทีสุด ซึ่งจะยังผลใหเกิดคาใชจ ายที่ตํ่าสุด
พรอมทั้งการขนยายนอยคร้ังที่สุด การเคลื่อนที่ของวัสดุในขบวนการผลิตน้ีจะตองเร่ิมต้ังแตยังเปน
วัตถุดิบ ผานการแปรรูปไปจนสิ้นสุดเมื่อเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปแลว

2.5.2 ขอสังเกตในการวางผังโรงงาน
การวางผังโรงงานทั้ง 4 ประเภทแสดงไวใน ภาพที่ 8 ซึ่งจะกลาวถึงตอไปน้ี
1. การวางผังโดยกําหนดสถานที่ทํางานตายตัว  การวางผังประเภทน้ีจะเกิดขึ้นเมื่อวัสดุ

ที่ทําการแปรรูปจะอยูคงที่ ไมตองเคลื่อนยายไปทั่วโรงงาน สวนบรรดาเคร่ืองจักร เคร่ืองมือตาง ๆ
ที่จําเปนในการแปรรูปจะถูกขนยายมายังที่ซึ่งวัสดุอยู การวางผังประเภทน้ีจะใชในกรณีที่ผลิตภัณฑ
น้ันใหญโตและหนักมา

2. การวางผังโดยขบวนการผลิตหรือหนาที่การทํางาน ประเภทน้ีการทํางานที่ มี
ลักษณะคลายเคียงกันจะถูกจัดมาอยูในกลุมเดียวกัน ตัวอยางเชน ในอุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป

3. การวางผังโดยผลิตภัณฑ หรือการวางผังแบบเสน การวางผังประเภทน้ีบางคร้ังก็ถูก
เรียกวา “การผลิตปริมาณมาก” หรือ “การผลิตแบบตอเน่ือง” ตัวอยางของการวางผังประเภทน้ีไดแก
การบรรจุเคร่ืองด่ืมลงในขวดการประกอบรถยนต และการบรรจุผลิตภัณฑลงสูกระปอง เปนตน

4. การวางผังแบบกลุม การวางผังสําหรับงานบางประเภท อาจกอใหเกิดวิธีการผลิต
แบบกลุมขึ้นมาได เร็วๆ น้ีมีการพยายามที่จะเพิ่มความพอใจในการทํางานขึ้น วิธีการปฏิบัติงานขึ้น
ในแนวใหม โดยจัดกลุมของคนงานขึ้นใหทํางานรวมกันกลุมของคนงานอาจประกอบจนเป น
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป หรือเพียงสวนหน่ึงของผลิตภัณฑสําเร็จรูปก็ไดแตละกลุมจะมีเคร่ืองจัก ร
เคร่ืองมือที่จําเปนในการผลิตครบถวน ในกรณีน้ีกลุมคนงานจะกระจายงานในระหวางกลุมของเขา
เอง และโดยทั่วไปแลวมักจะสลับกันทํางาน คือไมทํางานประเภทเดียวอยูตลอดเวลา
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ภาพที่  2.8 ประเภทของการวางแผนผัง
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สรุปไดวา
การเคลื่อนที่ของวัสดุในโรงงาน การเปลี่ยนการวางผังจากแบบหน่ึงไปสูอีกแบบหน่ึง

จะสามารถมองเห็นผลไดผลเสียไดงาย กรณีน้ีจะเห็นจริงอยางยิ่งเมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงการวางผัง
โดยขบวนการผลิตไปเปนการวางผังแบบเสนเมื่อผลิตภัณฑบางประเภทหรือผลิตภัณฑเกือบ
ทั้งหมดมีความตองากรของตลาดสูงขึ้นจนผิดปกติ การวิเคราะหการเคลื่อนที่ของวัสดุอยางละเอียด
จะตองทํากอนการตัดสินใจเปลี่ยนประเภทการวางผัง ทั้งน้ีเพราะการเปลี่ยนจากผังหน่ึงไปเปนผัง
อีกประเภทหน่ึงน้ันจะตองเสียคาใชจายเปนจํานวนมาก ผูทํางานทางดานน้ีจะตองพยายามทุกทางที่
จะใหทางฝายบริหารเห็นไดชัดวาจะมีการประหยัดเกิดขึ้นมากนอยเพียงใดในการเปลี่ยนประเภท
การวาผังกอนที่ทางฝายบริหารจะระงับการเปลี่ยนแปลงน้ีเสียกอน

2.5.3 พัฒนาการวางผัง
1. เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือในการผลิต ใหคิดจากประเภทของผลิตภัณฑหรือผลิตภัณฑ
2. จํานวนของเคร่ืองจักรและเคร่ืองมือที่จําเปนในการผลิตใหคิดจากปริมาณการขาย

โดยเฉลี่ย (ถาเปนเปนที่วางออกไปในอนาคตใหทําการพยากรณการขายในอนาคต)
3. เน้ือที่สําหรับใชติดเคร่ืองจักร คํานวณไดโดยเอาขนาดของเคร่ืองจักรคูณกับจํานวน

เคร่ืองจักรที่ตองใช
4. ตองเผื่อเน้ือที่ไวสําหรับวางวัสดุซึ่งรวมทั้งวั ตถุดิบ และผลิตภัณฑสําเร็จรูป

ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูปซึ่งยังคางอยูในขบวนการผลิต และสําหรับอุปกรณที่ใชสําหรับขนถายวัสดุ
ระหวางการผลิตดวย

5. ตองเผื่อเน้ือที่ไวอีกสวนหน่ึงสําหรับบริการที่เกี่ยวของ เชน หองนํ้า หองทํางาน
หองรับประทานอาหารและเคร่ืองด่ืมเปนตน

6. เน้ือที่ทั้งหมดที่ตองการสําหรับโรงงาน คํานวณไดโดยการเอาเน้ือที่สําหรับ
เคร่ืองจักร เน้ือที่สําหรับวางวัสดุและอุปกรณขนถายวัสดุ และเน้ือที่สําหรับบริการที่เกี่ยวของมาก
บวกเขาดวยกัน

7. แผนกงานอ่ืนๆ พรอมทั้งเน้ือที่สําหรับแปนกน้ันๆ ตองจัดเรียงในลักษณะที่ใหเกิด
การเคลื่อนยายของงานอยางประหยัดคาใชจายที่สุด

8. ผังของตัวอาคารใหคิดจากตําแหนงของเน้ือที่ปฏิบัติงาน ตําแหนงของบริเวณเก็บพัก
วัสดุ และตําแหนงของเน้ือที่สําหรับบริการที่เกี่ยวของมารวมกัน

9. ขนาดที่ตองการพรอมทั้งออกแบบของสถานที่ตองโรงานใหคิดโดยเอาเน้ือที่
สําหรับที่จอดรถ เน้ือที่สําหรับรับของและสงของ เน้ือที่สําหรับตบแตงเพื่อความสวยงาม มา
ประสานรวมเขากับเน้ือที่ของตัวอาคาร

DPU



31

สรุปไดวา
การปฏิบัติงานจะเนนไปในการคนหาเสนทางการเคลื่อนที่ของงานที่ดีที่สุดจากหลายๆ

เสนทางที่เปนไปได ในการกระทําน้ีจะมีไดอะแกรมอยูหลายไดอะแกรมที่สามารถนํามาชวยการ
ทํางานดังแสดงไวในภาพที่ 30 การจะเลือกเอาไดอะแกรมใดมาใชก็ขึ้นอยูกับวาการเคลื่อนที่ของ
งานที่ศึกษาอยูน้ันสําหรับผลิตภัณฑเดียวหรือขบวนการผลิตรายเดียวหรือขึ้นอยูกับผลิตภัณฑหลาย
ประเภท และขบวนการผลิตหลายรายซึ่งปฏิบัติงานในเวลาเดียวกัน

พัฒนาการเคลื่อนท่ีของงานสําหรับผลิตภัณฑเดียวหรือขบวนการผลิตเดียว
ในการพัฒนาการเคลื่อนที่ของงานสําหรับผลิตภัณฑเดียวหรือขบวนการผลิตเดียว

มักนิยมใชแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง ประกอบดวยไดอะแกรมการเคลื่อนที่ แผนภูมิ
ขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองมีประโยชนในการบันทึกระยะทางในการเคลื่อนที่และเวลาที่ใชในการ
ปฏิบัติงาน แผนภูมิน้ีอาจถือเปนเสมือนหน่ึงเคร่ืองมือเพื่อใชในการวิเคราะหสอบถามวิธีการที่ทําอยู
เดิม ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ก็คือแผนผังที่วาดอยางตรงสเกลของโรงงาน หรือสถานที่ปฏิบัติงาน
แผนผังน้ีจะบงชี้ตําแหนงที่ถูกตองของเคร่ืองจักร หรือตําแหนงที่ทํางานในแผนผังน้ีจะใสเสนทาง
การเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ หรือสวนประกอบของผลิตภัณฑลงไปดวย ในบางคร้ังมักจะนํา
สัญลักษณของแผนภูมิขบวนการผลิตใสลงไปดวยเพื่อแสดงถึงการกระทําตางๆ ณ จุดตางๆ

ไดอะแกรมการเคลื่อนที่สามารถแสดงการเคลื่อนที่ผานชั้นตางๆ หลายขั้นของตัว
อาคารชั้น นอกจากแสดงการเคลื่อนที่ของวัสดุหรือคนในแตละชั้นอยาง เดียวตัวอยางแสดงไวใน
ภาพที่ 9
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ภาพที่  2.9 ตัวอยางการเคลื่อนที่แบบตางๆ ระหวางสถานที่ปฏิบัติงาน รวมทั้งการเคลื่อนที่ระหวาง
ชั้นของอาคาร
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ภาพที่ 2.10 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่รับมา
(วิธีการแบบเดิม)
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ภาพที่  2.11 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่รับมา
(วิธีการแบบเดิม)
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ไดอะแกรมการเคลื่อนที่จะเห็นไดชัดวาเสนทางการเคลื่อนที่ของกลองชิ้นสวนจะยาว
มาก และเปนเสนทางออมรอบหองเก็บรักษาชิ้นสวนจึงจะไปถึงขึ้นเก็บชิ้นสวนได แผนภูมิ
ขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองเพียงอยางเดียว เราจะไมเห็นภาพเสนทางการเคลื่อนที่น้ีเลยเมื่อเอาทั้ง
สองอยางมาเขาดวยกันแลวทําการตรวจตราอยางละเอียดโดยใชเทคนิคการต้ังคําถามก็จะเกิดจุดขึ้น
หลายจุดที่ตองการคําอธิบาย ตัวอยางเชน

คําถาม ทําไมตองเอากลองไปวางซอนกันไวเพื่อรอเปดในเมื่อจะตองถูกยกออกจากกองที่ซอน
กันไวใน 10 นาที?

คําตอบ เพราะวาการขนยายกลองลงจากรถบรรทุกทําไดเร็วกวาการขนยายจากบริเวณที่
เปดกลอง

คําถาม อะไรอยางอ่ืนอีกหรือไมที่อาจกระทําได?
คําตอบ ควรขนยายกลองออกจากบริเวณที่เปดกลองใหเร็วกวาน้ี
คําถาม ทําไมการรับของ การตรวจสอบ และการเขียนเคร่ืองหมายจึงอยูหางกัน?
คําตอบ เพราะไดกระทํากัน ณ ที่น้ันอยูกอนแลว
คําถาม มีที่อ่ืนอีกไหมที่สามารถทํางานเหลาน้ีได?
คําตอบ ควรจะรวมการปฏิบัติงานทั้งสามเขามาใกลๆ กัน
คําถาม ที่บริเวณใดจึงจะเหมาะสม?
คําตอบ บริเวณสถานที่รับของเดิมจะเหมาะสมมาก
คําถาม ทําไมจึงตองขนยายกลองจนเกือบรอบอาคารจึงจะเขาถึงที่เก็บรักษาได?
คําตอบ เพราะวาประตูหองเก็บรักษาชิ้นสวนอยูดานตรงกันขาม
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ภาพที่  2.12 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่มา
(วิธีการปรับปรุงแลว)
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ภาพที่  2.13 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง : ตรวจสอบและเขียนเคร่ืองหมายชิ้นสวนที่รับมา
(วิธีการ ปรับปรุงแลว)
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พัฒนาวิธีการท่ีปรับปรุงแลว
ปรับปรุงวิธีปฏิบัติงานใหมดังแสดงไวในภาพที่ 12 และ 13 ซึ่งจะเห็นไดวาในตอนน้ี

การปฏิบัติงานคงเร่ิมที่จุดสงกลองตามพื้นเอียงลาดลงมาจากรถบรรทุกลงมาวางต้ังบนรถเข็นเลย
ตอจากน้ันก็เข็นรถนํากลองไปยังบริเวณที่เปดกลอง ทําการเปดฝากลองขณะที่กลองยังคงอยูบน
รถเข็นแลวนําใบสงของออกมา จากน้ันก็เข็นนํากลองไปยังโตะรับของ รอคอยหนาโตะรับของ
เล็กนอยแลวตอจากน้ันก็เปนการนําเอาหอชิ้นสวนออก จากกลองไปวางบนโตะ ตรวจสอบจํานวน
ของชิ้นสวนในหอเทียบกับจํานวนที่แสดงไวในใบสงของ ตอนน้ีโตะสําหรับตรวจสอบคุณภาพ
และสําหรับเขียนเคร่ืองหมายหรือสัญลักษณไดยายมาต้ังขางๆ โตะรับของแลว ชิ้นสวนเมื่อถูกตรวจ
นับจํานวนแลวสามารถสงดวยมือมายังโตะตรวจสอบคุณภาพ เมื่อตรวจสอบคุณภาพแลวก็สงดวย
มือ มายังโตะเขียนเคร่ืองหมายหรือสัญลักษณ เมื่อเขียนเคร่ืองหมายเรียบรอยแลวก็นําหอชิ้นสวนที่
หอเรียบรอยแลวบนโตะสุดทายน้ีใสคืนไปในกลองบรรจุชิ้นสวนซึ่งยังอยูบนรถเข็นดังเดิม

การศึกษาการทํางานในตัวอยางน้ีจึงตกลงใจสรางประตูเขาหองเก็บรักษาของใหม ณ
ตําแหนงตรวจขามกับโตะทั้งสาม ซึ่งจะทําใหการเคลื่อนยายกลองเขาสูหองเก็บของมีระยะทาง สั้น
ที่สุด จากสวนสรุปของแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองใน ภาพที่ 13 นาจะเห็นไดวาจํานวนคร้ัง
ของ “การตรวจสอบ” จะลดลงมาจาก 2 เหลือ 1 คร้ัง จํานวนคร้ังของ “การเคลื่อนยาย” 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 การขนถายวัสดุ
วิธีการขนถายวัสดุจากที่หน่ึงไปสูอีกที่หน่ึงในขบวนการผลิตจะเสียแรงงานและเวลา

มาก การจัดต้ังอุปกรณการขนถายวัสดุน้ีจะเสียคาใชจายมาก และไมไดเพิ่มคุณคาใดๆ
2.5.4.1 ขจัด หรือลด การขนถายวัสดุ

การขนถายวัสดุขึ้นหรือลงจากที่บรรทุกหนักเกินไป วัสดุที่ขนถายโดยใชมือ
ทําซ้ํา ๆ น้ันหนักมาก ระยะทางของการยายวัสดุยาวเกินไป การเคลื่อนยายของวัสดุไมสม่ําเสมอซึ่ง
ทําใหเกิดการแออัดของวัสดุในบริเวณหน่ึงๆ หรือการเสียหายหรือแตกหักของผลิตภัณฑอันเน่ือง
มาจากการขนถายวัดสุเหลาน้ีเปนตน

การศึกษาเพื่อปรับปรุงดังกลาวมาน้ี  มักจะนําไปพรอมกันกับการวางผังบริเวณ
ที่ปฏิบัติงาน หรือการวางผังบริเวณที่ปฏิบัติงานไดทําไวแลว ทั้งน้ีก็เพื่อที่จะลดการเคลื่อนที่ของ
วัสดุและคนงานใหเหลือนอยที่สุด
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2.5.4.2 ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุ
โดยการสังเกตและพิจารณาถึงกฎบางประการดังกลาวขางลางน้ีอาจสามารถ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของการขนถายวัสดุใหดีขึ้นได
1. ในการขนถายวัสดุแตละคร้ังพยายามเพิ่มขนาดหรือจํานวนของสิ่งที่จะขน

ยายใหมากเทาที่จะทําได  ถาเปนไปไดควรทบทวนการออกแบบของผลิตภัณฑหรือ ขนาดของหีบ
หอบรรจุใหมเพราะอาจจะแกไขใหสามารถบรรลุถึงความตองการอันน้ีได

2. เพิ่มความรวดเร็วในการขนถายถาหากทําได และประหยัดตามหลัก
เศรษฐศาสตรดวย

3. ใหมีการขนถายโดยแรงดึงดูดของโลกใหมากเทาที่สามารถจะกระทําได
4. จัดใหมีอุปกรณเก็บของขนาดใหญ เชน คอนเทนเนอร พาลเลต หรือหิน

ขนาดใหญ ไวเพียงพอเพื่อความสะดวกในการขนยาย
5. ใหความสําคัญแกเคร่ืองมือขนถายวัสดุที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่ และ

ขนถายไดหลายประเภท  มากกวาเคร่ืองมือที่ทํางานไดนอยอยางกวา
6. ใหแนใจวาวัสดุไดถูกขนถายในระยะทางที่ตรงที่สุดเทาที่สามรถจะทําได

และใหแนใจวาทางที่ใชขนยายวัสดุตองโลง วาง ไมมีอะไรขวาง
2.5.4.3 เลือกใชอุปกรณการขนถายวัสดุที่ถูกตอง

ก. สายลําเลียง
การเคลื่อนยายอาจเปนไดทั้งแบบตอเน่ืองและแบบชะงัก สวนมากแลวการ

เคลื่อนยายวัสดุโดยสายลําเลียงมักจะเปนแบบตอเน่ือง แตถาจะกลาวใหถูกตองแลวสายลําเลียง
เหมาะที่สุดที่จะใชในโรงงานที่การเคลื่อนที่ของวัสดุเปนไปอยางคงที่

การตัดสินใจจะใชสายลําเลียงในการขนถายวัสดุ ตองคิดอยางระมัดระวัง
ทั้งน้ีเพราะการติดต้ังสายลําเลียงน้ีโดยทั่วไปแลวคาใชจายสูงมาก  นอกจากน้ันความคลองตัวในการ
เปลี่ยนแปลงการใชสายลําเลียงก็มีนอยมาก

ข. รถบรรทุกสําหรับอุตสาหกรรม
ไมไดถูกกําหนดใหอยูตายตัว ณ ที่หน่ึงๆ ดังสายลําเลียง ดังน้ันรถบรรทุก

สําหรับอุตสาหกรรมจึงเหมาะสมมากแกงานผลิตแบบเปนชวงๆ หรืองานขนถายวัสดุที่มีขนาดหรือ
รูปรางตางๆ กัน

ค. รอกรางและรอกชัก
สามารถเคลื่อนยายวัสดุหนักๆ ไปมาในที่วางที่อยูเหนือศีรษะ นอกจากน้ัน

เน้ือที่สําหรับอุปกรณประเภทน้ีก็ใชนอยมาก
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ภาพที่  2.14 อุปกรณการขนถายวัสดุ
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จ. คอนเทนเนอร
คอนเทนเนอรแบงออกเปน 2 ชนิด คือ ชนิดตามตัวและชนิดเคลื่อนที่ได

คอนเทนเนอรชนิดตามตัว
การเลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสดุมาใชงานไมใชเร่ืองที่งายนัก มีอยูหลาย

กรณีที่วัสดุชนิดเดียวกันแตสามารถขนถายดวยอุปกรณ หลายชนิดดังแสดงไวในภาพที่ 14 และใน
หลายกรณีเหมือนกันที่คุณลักษณะของวัสดุจะบงชี้ชนิดของอุปกรณการขนถายวัสดุ

1. คุณสมบัติของวัสดุ จะเปนองคประกอบที่สําคัญมากในการนํามาพิจารณา
เลือกชนิดของอุปกรณขนถายวัสดุ

2.  ผังโรงงานและคุณลักษณะของอาคาร องคประกอบที่สําคัญอีกประการหน่ึง
คือเน้ือที่ที่มีไวสําหรับการขนถายวัสดุ

3.  การเคลื่อนที่ของการผลิต ถาการเคลื่อนที่ของงานอยูในระดับคอนขาง
สม่ําเสมอระหวางจุดสองจุดซึ่งกําหนดตายตัวและทิศทางของการเคลื่อนที่ของงานผลิตไมเปลี่ยน

4.  การพิจารณาดานคาใชจาย เปนองคประกอบที่สําคัญที่สุด คาใชจายที่เกิดขึ้น
จะชวยในการตัดสินใจขั้นสุดทายในการพิจารณาเปรียบเทียบอุปกรณการขนถายวัสดุที่จะนํามาใช
แตละชนิด จะตองนําเอาคาใชจายที่เกี่ยวของกับอุปกรณแตละชนิดมาพิจารณาดวย
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ภาพที่  2.15 วิธีตางๆ ที่อาจจะใชขนถายสิ่งของชนิดเดียวกัน
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2.6 การเคลื่อนท่ีของคนงานในบริเวณท่ีปฏิบัติงาน
2.6.1  ผังของโรงงานและการเคลื่อนที่ของคนงานและวัสดุ

มีการปฏิบัติงานหลายประเภทที่คนงานพรอมทังวัสดุปรือไมมีวัสดุจะเคลื่อนที่ใน
ชวงเวลาที่ ไมสม่ําเสมอจุดทํางานหลายๆ จุดในบริเวณที่ปฏิบัติงาน สภาพการแบบน้ีสามารถพบได
บอยคร้ังในวงการอุตสาหกรรมการพาณิชย และแมแตภายในบานที่อาศัย ถากลาวถึงวงการ
อุตสาหกรรม สภาพการแบบน้ีจะเกิดขึ้นเมื่อ

- ปอนวัสดุที่เปนกลุมใหญๆ เขา หรือเอาออกมาจากขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองแลว
นําไปเก็บพักไวรอบๆ ขบวนการผลิต

- คนงานที่กําลังปฏิบัติงานอยูกับเคร่ืองจักร 2 เคร่ืองหรือมากกวา 2 เคร่ือง
- คนงานกําลังนําไปเขาหรือ ออกจากเคร่ืองจักรหรือบริเวณที่ทํางาน

สวนนอกวงการอุตสาหกรรม สภาพการณเหลาน้ีไดแก
- การขนวัสดุเขาสู หรือนําออกมาจากชั้นหรือกลองเก็บของที่มีอยูในรานคา
- การเตรียมอาหารในภัตตาคาร หรือหองอาหาร
- การทดสอบที่กระทําเปนระยะๆ ในหองทดสอบ

2.6.2 ไดอะแกรมสายใย
ไดอะแกรมสายใยเปนเทคนิคหน่ึงที่ใชบันทึกหรือตรวจตราบรรดาการปฏิบัติงาน

ไดอะแกรมสายใยเปนเทคนิคที่งายที่สุดชนิดหน่ึงในเร่ืองการศึกษาวิธีการและก็เปนเทคนิคที่มี
ประโยชนที่สุดชนิดหน่ึงดวย

ไดอะแกรมสายใยคือแผนผังที่ไดสัดสวน หรือแบบจําลองซึ่งใชเสนสายบงบอกและวัด
เสนทางการทํางานของคนงาน ของวัสดุ หรือของเคร่ืองจักรในระหวางชวงทํางานที่บงไว

ภาพที่ 15 เปนรูปไดอะแกรมสายใย ไดอะแกรมชนิดน้ีอาจถือเปนไดอะแกรมการ
เคลื่อนที่ชนิดพิเศษชนิดหน่ึง โดยใชเสนสายเปนตัววัดระยะทาง เพื่อแสดงระยะทางใหถูกตองจึง
จําเปนตองสรางใหถูกสัดสวน ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ทั่วๆ ไป ไมจําเปนตองสรางใหมีสัดสวน
เพราะระยะทางที่ถูกตองจะถูกเขียนประกอบลงไปดวย ไดอะแกรมสายใยสรางขึ้นแบบเดียวกันกับ
วิธีการตางๆ ที่เกี่ยวของโดยการไปสังเกตการณจริงๆ ไดอะแกรมน้ีก็เชนเดียวกันไดอะแกรมการ
เคลื่อนที่ คือจะใชคูกันกับแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง เพื่อใหสามารถมอง เห็นภาพได
ชัดเจนวามีการกระทําใดๆ เกิดขึ้นจริง

ไดอะแกรมสายใยสามารถนํามาใชในการหาการเคลื่อนที่ของวัสดุ โดยเฉพาะในเวลาที่
นักศึกษาวิธีการตองการจะรูอยางรวดเร็ววาวัสดุเคลื่อนไปไกลเทาใด ไดอะแกรมสายใยสวนมาก
นํามาใชหาการเคลื่อนที่ของคนงาน
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ภาพที่  2.17 รูปแบบสําหรับศึกษาการเคลื่อนที่อยางงาย

ภาพที่  2.16  ไดอะแกรมสายใย
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เร่ิมสรางไดอะแกรมน้ีโดยการจะสังเกตคนงานที่เขาจะศึกษาขณะ เมื่อคนงานน้ัน
เคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปเร่ือยๆ ในขณะทํางานที่จะศึกษา ถาหากระยะทางทั้งหมดที่คนงานเคลื่อนที่
ในการทํางานน้ันไมยาวเกินไป การจะจดบันทึกวิธีการเคลื่อนที่ของคนงานในแตละจุด ถาระยะทาง
ที่คนงานเคลื่อนที่ยาวเกินไป จดเวลาเขาและเวลาออกจากแตละจุดเพิ่มเขาไปดวย จะเปนการชวย
ประหยัดเวลาของการเขียนขณะจดบันทึกลงไดมากถาใชตัวหนังสือ หรือตัวเลขแทนเคร่ืองจักร
หองเก็บของและจุดทํางานอ่ืนๆ ตัวอยางของในศึกษาการเคลื่อนที่แสดงไวในภาพที่ 16 รูปน้ีเปน
ตัวอยางงายๆ ของใบศึกษาการเคลื่อนที่ใบแรก สวนใบถัดๆ ไปก็ตัดหัวขอตอนบนออก แสดงเพียง
แถวด่ิงที่ 1, 2, 3, 4, และ 5 เทาน้ัน

การบันทึกการเคลื่อนที่ของคนงานจะทําไปเร่ือยๆ ตราบจนผูทําการศึกษาการทํางาน
เห็นวาไดมากพอที่จะมองเห็นภาพการเคลื่อนที่ของคนงานใน งานน้ันไดแลวดวยเหตุน้ีเวลาที่ใชใน
การบันทึกจึงอาจจะเปนเพียงสองสามชั่วโมงหรือสองสามวัน หรืออาจนานกวาน้ันก็ได

ในภาพที่ 15 ก็คือ โตะทํางาน I จะเปนจุดเร่ิมการเคลื่อนที่แลวโยงเสนดายไปยังจุด
ปฏิบัติงานอ่ืนๆ ที่ตอเน่ืองกันตามลําดับที่จะไวจนครบทุกการปฏิบัติงานที่ไดศึกษามา ผลลัพธที่ได
จะเปนรูปแสดงเสนของการเคลื่อนที่ของการปฏิบัติงานของคนงานที่ไดศึกษามา เสนทางใดที่เขา
เคลื่อนที่มากที่สุดเสนทางน้ันก็จะมีเสนดายเปนจํานวนมากกวาเสนทางอ่ืนๆ ผลลัพธจากการสราง
ไดอะแกรมน้ีแสดงไวในภาพที่ 15 ในรูปน้ีจะเห็นวามีบางเสนทางเชน เสนทางเคลื่อนที่ระหวาง A
กับ D ระหวาง A และ H และระหวาง D กับ L น้ันคนงานจะเคลื่อนที่บอยมากกวาเสนทางสายอ่ืนๆ
เน่ืองจากระยะทางระหวางจุดที่กลาวขางตนน้ีคอนขางจะหางกันพอควร ผลจากการศึกษา
ไดอะแกรมน้ีจึงมีขอแนะใหทําการตรวจตราอยางละเอียดอีกที เพื่อสามารถที่จะรนระยะทาง
ระหวางจุดดังกลาวได  ซึ่งจะยังใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานใหสูงขึ้น

การตรวจตราไดอะแกรมและการพัฒนาแนวทางการเคลื่อนที่ใหมของงานน้ีก็กระทํา
แบบเดียวกับในเร่ืองไดอะแกรมการเคลื่อนที่ใชจุดเร่ิมตนการทํางานจุดเดียวกัน แตเสนของการ
เคลื่อนที่เปลี่ยนไปทิศทางอ่ืนตามที่ไดจดไวในแผนผังใหม เข็มหมุดจะถูกปกในจุดที่ตางไปจากเดิม
โยงเสนดายไปตามทุกจุดในผังงานที่วางไวใหมจนครบทุกการปฏิบัติงานของงานน้ี ระยะทางการ
เคลื่อนที่ของคนงานในการทํางานเดียวกันน้ีแตตางแนวทางกัน จะแสดงไดดวยความยาวของ
เสนดายที่เหลืออยู ถาความยาวของเสนดายจากวิธีการ ก เหลือยาวกวาวิธีการ ข แสดงวาการเคลื่อนที่
ของคนงานในวิธีการ ก นอยกว าวิธีการ ข การทํ าเชนน้ีไปเร่ือยๆ คือหลายๆ วิธีการจนกระทั่ ง
ไดวิธีการที่ดีที่สุดซึ่งจะใหระยะของการเคลื่อนที่ของคนงานนอยที่สุดน่ันเอง

DPU



46

2.6.3  แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง-ประเภทคน (Flow process chart – man type)
แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง-ประเภทคน จะถูกนํามาใชมากในกรณีที่เปนงาน

ซึ่งไมมีการปฏิบัติงานซ้ําอยูเร่ือยๆ สูงมากหรืองานที่ไมมีมาตรฐานตายตัว ตัวอยางของงานตางๆ ซึ่ง
สามารถบันทึกดวยแผนภูมิประเภทน้ีไดเปนอยางดีเชนงานบริการ งานซอมบํารุง งานในหอง
ปฏิบัติการและสวนใหญของงานควบคุมตรวจตรางานและงานบริหาร เน่ืองจากแผนภูมิน้ีจะ
ติดตามบันทึกคนงานคนหน่ึงหรืออาจเปนคนงานกลุมหน่ึงที่ปฏิบัติงานอยางเดียวกนตามลําดับ
ขั้นตอน  ดังน้ันรูปแบบของแผนภูมิน้ีควรเปนแบบมาตรฐาน

ตารางท่ี 2.2 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง

แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง

ประเภทคน ประเภทวัสดุ

ใชสวานเจาะเหล็กหลอ
ยกงานไปยังโตะ
ตรวจสอบผิวงาน

หยิบสลักเกลียวขึ้นมา

เหล็กหลอถูกเจาะดวยสวาน
งานถูกยกไปยังโตะ

สลักเกลียวถูกหยิบขึ้นมา
ผิวงานถูกตรวจสอบ

ตอไปน้ีจะกลาวถึงตัวอยางของแผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองประเภทคนซึ่งใช
ประยุกตกับการปฏิบัติงานในโรงพยาบาล
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ภาพที่  2.18 ไดอะแกรมการเคลื่อนที่ : การแจกอาหารค่ําในหองพยาบาล
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ภาพที่  2.19 แผนภูมิขบวนการผลิตแบบตอเน่ือง-ประเภทคน : การแจกอาหารค่ําในหองพยาบาล
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2.6.3.1 ตรวจตราอยางละเอียด
เมื่อพิจารณาแผนภูมิตัวอยางน้ีอยางละเอียดควบคูกันไปกับไดอะแกรมการ

เคลื่อนที่แลวจะเห็นวามีชองทางสามารถปรับปรุงวิธีการใหดีขึ้นอยูมากพอ คําถาม “ทําไม” คําแรก
อาจจะมาจาก “ทําไมพยาบาลจึงถือจานใสอาหารไปยังเตียงคนไขคร้ังละหน่ึงจาน” และ “พยาบาล
สามารถนําจานอาหารไปคร้ังละกี่จาน” คําตอบที่แนชัดคือ “อยางนอยที่สุดคร้ังละ 2 จาน” ถา
พยาบาลนําจานอาหารไปใหคนไขคร้ังละ 2 จานแลว ระยะทางที่พยาบาลเดินไปยังเตียงคนไขจะ
ลดลงเหลือคร่ึงหน่ึงของระยะเดิมถามองไปอีกทางหน่ึง คําถาม “ทําไม” คําแรกอาจจะเปนวา
“ทําไมโตะจายอาหารจึงตองวางอยูกลางหอง” เมื่อต้ังคําถามตอเน่ืองอีกสองสามขอใหหลังเราก็จะ
ไดคําถามหลักในขอน้ีวา “ทําไมโตะจายอาหารน้ีจึงอยูกับที่” “ทําไมจึงไมสามารถเข็นไปรอบๆ ได”
และ “ทําไมไมใสลอใหมันเพื่อเข็นไปรอบๆ ได” คําถามเหลาน้ีจะนําไปสูการปรับปรุงวิธีการที่
ดีกวาขึ้น

2.6.3.2 พัฒนาวิธีการที่ปรับปรุงแลว
เสนขาดในไดอะแกรมแสดงเสนของการเคลื่อนที่ของพยาบาลในการจายอาหาร

โดยรถเข็นในวิธีการที่ปรับปรุงแลว  ในวิธีการน้ีพยาบาลจะถืออาหารคร้ังละ 2 มือ แลวเดินไปจาย
ใหแกคนไขคร้ังละ 2 เตียง ดวยวิธีน้ีเวลาที่ใชในการจายอาหารก็จะลดลงไดเล็กนอย จากแผนภูมิ
ขบวนการผลิตแบบตอเน่ืองของตัวอยางน้ีจะเห็นดา สามารถลดระยะการเคลื่อนที่ไดถึง 54
เปอรเซ็นต จากตัวอยางน้ีแมวาคาใชจายจะลดลงไปไมมากแตขอสําคัญคือ สามารถลดระยะของการ
เคลื่อนที่ของพยาบาลไปไดมาก  ขอน้ีจะยังผลใหสามารถลดความลาของพยาบาลในการถืออาหาร
ไปจายใหคนไขไดอยางมาก

2.7 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ
นฤมล อัตนโถ (2529) ศึกษาเร่ืองบทบาทของเทคโนโลยีตอการพัฒนาอุตสาหกรรม

ขนาดยอมในประเทศไทย ในการศึกษาคร้ังน้ีเลือกศึกษาเฉพาะอุตสาหกรรมวิศวการขนาดยอม
โดยใชขอมูลจากการสํารวจในกิจการอุตสาหกรรมขนาดยอมจากจังหวัดตางๆ ใน 4 ภาคของ
ประเทศไดแก กรุงเทพ, พิษณุโลก, ขอนแกน และสงขลา ในป พ.ศ. 2527 เพื่อศึกษาถึงบทบาท
ของเทคโนโลยีที่มีตอการผลิตของภาคอุตสาหกรรม โดยวัดเทคโนโลยีออกมาในรูปของคาใชจาย
ในเคร่ืองมือเคร่ืองจักร คาใชจายในการฝกอบรมดํา เนินงาน การบํารุงเคร่ืองจักร การใชแรงงาน
ผลิตภาพของแรงงาน และคาใชจายในการควบคุมดํา เนินงานหรือการจัดการใหครบวงจรการผลิต
เพื่ออธิบายความสําคัญของเทคโนโลยี โดยแบงกลุมตัวอยางออกเปน 2 กลุม คือ กลุมที่มีการ
เปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี และกลุมที่ไมมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี ผลการศึกษาพบวาการ
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เปลี่ยนแปลงเทคโนโลยียังไมมีประสิทธิภาพเพียงพอตอการเพิ่มผลิตภาพการผลิต เน่ืองจากปจจัย
แรงงานมีขีดความสามารถตํ่าในการใชเคร่ืองมือเคร่ืองจักรแบบใหม การพัฒนาเทคโนโลยีใน
อุตสาหกรรมขนาดยอมควรสงเสริมใหมีการพัฒนากําลังคนใหสอดคลองกับเทคโนโลยีที่
เปลี่ยนแปลงไปรัฐบาลควรมีนโยบายและมาตรการในการสนับสนุนดานเงินทุนตออุตสาหกรรม
ขนาดยอม เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงเทคนิคการผลิต และเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่มีอยูใหมี
ความสามารถในการผลิตใหไดมาตรฐานทําใหทราบถึงแนวคิดเร่ืองลักษณะของความกาวหนาทาง
เทคนิคแบบตาง ๆ และการใชเทคโนโลยีสามารถบอกถึงลักษณะการใชปจจัยการผลิตได

ไพฑูรย  พราวเนตร (2543) จากการวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
ผลิตภัณฑสิ่งประดิษฐเรซิ่น โดยมุงเนนในการลดความสูญเสียของการใชวัตถุดิบและแรงงาน ซึ่งได
ทําการวิเคราะหปญหาดานการจัดองคกรและแรงงาน กระบวนการผลิต การควบคุมการผลิต
และการควบคุมคุณภาพ โดยใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหกรรม คือ การปรับปรุงผังโรงงาน
และอุปกรณการขนยาย การควบคุมการผลิตและการศึกษาเวลาและการทํางานเพื่อ เพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งผลจากการปรับปรุงพบวา สามารถลดการสูญเสียของเรซิ่นในแผนก
หลอ ลดการสูญเสียจาการทํางานซ้ําในกระบวนการเขียนสี และลดระยะทางในการขนยายลง ซึ่ง
สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น และการสงมอบงานไมทันกําหนดลดลง

ธนวรรณ อัศวไพศาล (2535) จากการวิจัยเร่ือง การเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิตของเลน
เด็กที่ใชขับขี่ และเฟอรนิเจอรเหล็กโดยการปรับปรุงวิธีการทํางานและการวางแผนการผลิต ได
ทําการศึกษาการวางแผนการผลิตและปรับปรุงวิธีการทํางานในโรงงานผลิตเคร่ืองเลนเด็กที่ใชขับขี่
โดยมีการจัดทําเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ  ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ
จัดวางผังโรงงานเพื่อลดเวลาและการสูญเสียจากการเคลื่อนยาย จัดระบบควบคุมคุณภาพ การ
วางแผนความตองการใชวัสดุ จากการศึกษาสามารถลดเวลาการผลิตและเสียลงได ในการวางแผน
สามารถกําหนดวันเวลาที่แมนยําไดยิ่งขึ้น

สุนันท  วิเศษสรรโชค  (2534) จากการวิจัยเร่ือง การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นสวนโลหะของรถยนต โดยไดทําการศึกษาปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนตใน
ประเทศและทําการปรับปรุงโดยอาศัยเทคนิคทางอุตสาหกรรมในดานการศึกษาการทํางาน
และการวางแผน การผลิตเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ ผลการปรับปรุงไดทําใหเวลา
สูญเปลาของเคร่ืองจักรลดลง ทําใหกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นและระบบการวางแผนการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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บทที่ 3
การศึกษาสภาพทั่วไปของอุตสาหกรรมที่เปนกรณีศึกษา

เน้ือหาในบทน้ีจะกลาวถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานที่เปนกรณีศึกษา กระบวนการผลิต
ปญหาที่พบในกระบวนการผลิต

3.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงาน
โรงงานที่เปนกรณีศึกษาเปนอุตสาหกรรมการผลิตเคมีภัณฑ (กาวยูเรีย) เพื่อนําไปใชใน

อุตสาหกรรมการผลิตตางๆ โดยขอมูลทั่วไปของโรงงานมีดังน้ี

3.2 ขอมูลเบื้องตน
ประเภทธุรกิจ(ระบุประเภท) อุตสาหกรรมเคมีและผลิตภัณฑเคมี
กอต้ังเมื่อ ค.ศ. 2003
ทุนจดทะเบียน 165 ลานบาท
พื้นที่โรงงาน 10 ไร
ลูกคาปจจุบัน (ตลาดในประเทศ/ตางประเทศ) ในประเทศ 100 %
จํานวนพนักงาน(รายเดือน/รายวัน/รายเหมา) 20 คน
ระบบคุณภาพ ISO 9001:2000

3.3 วัตถุดิบท่ีใชในการผลิต
วตัถุดิบหลักที่ใชในการผลิตกาวยูเรีย

- ฟอลมาลีน กระสอบละ 1,000 กิโลกรัม
- ยูเรีย กระสอบละ 1,000 กิโลกรัม
- โชเดียมคลอไรช กระสอบละ 50 กิโลกรัม
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ภาพที่ 3.1 วัตถุดิบที่ใชในการผลิต
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3.4 การเตรียมสารเคมีกอนท่ีจะเขาไปยังกระบวนการผลิต

ภาพที่ 3.2 การเตรียมวัตถุดิบหลักกอนการผลิต

การเตรียมสารเคมีลงในถังน้ันสําคัญอยางยิงเพราะในกระบวนการผลิตกาวยูเรีย ในแต
ละสูตรน้ันจะตองมีขั้นตอนการเตรียมสารเคมีซึ่งจะตองใชสารเคมีในแตละสูตรน้ันปริมาณเทาไร
เพื่อจะทําการดูดสารเคมีไปยังหมอปฏิกรณความรอนที่จะใชในการผลิตกาวยูเรีย โดยมีสวนผสม
หลักที่ตองนํามาเตรียมไวในถังกอนที่จะเขาสูกระบวนการผลิต  มีวัตถุดิบดังน้ี

1. ฟอรมาลีน
2. ยูเรีย
3. ยูเรียคุณภาพตํ่า
4. โชเดียมคลอไรช
การใชวัตถุดิบแตละคร้ังในการผลิตขึ้นอยูกับสูตรที่กําหนดไววาตองใชวัตถุดิบใน

ปริมาณเทาไรในการผลิตกาวแตละสูตรจะใชวัตถุดิบที่แตกตางกันและปริมาณไมเทากัน สวนยูเรีย
คุณภาพตํ่าน้ันจะนําเขามาใชผสมเพื่อชวยลดตนทุน และปริมาณการใชยูเรียคุณภาพดีทีมีราคาแพง
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3.5 กระบวนการผลิตกาวยูเรียดวย (หมอปฏิกรความรอน)

ภาพที่ 3.3 กระบวนการผลิตกาวยูเรีย

Condensate

Cooling water

Steam

Cooling water

Urea Additives

Condenser

Scales

Formaldehyde Rollter

Transport

Packaging

Storage Tank

Motor
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การผลิตกาวยูเรียในแตละสูตร จะมีวัตถุดิบหลักคือ ฟอรมาลีน, ยูเรียม,โชเดียมคลอไรช
ที่เตรียมไวกอนที่จะนําเขามาสูกระบวนการผลิตดัง รูป 21 การเตรียมวัตถุดิบหลักกอนการผลิต
จากน้ันเคร่ืองจักรจะสูบ ผงฟอรมาลีน และผงยูเรีย ผงโชเดียมคลอไรช ที่เตรียมไวเขาไปยังถังที่
เรียกวา หมอปฏิกรณผลิตโดยใหความรอน (Reactor) จากน้ัน ผงฟอลมาลีน และผงยูเรีย ผงโช
เดียมคลอไรชจะเขาไปผสมกับนํ้า (Cooling Water) ที่เตรียมเอาใวในหมอปฏิกรณสารเคมีและนํ้าจะ
รวมตัวกันโดยผานตัวใหความรอน (Steam) จะใหเพื่อไมใหเน้ือกาวจับตัวกันเปนกอน จากน้ันแกน
มอเตอร (Rolter) จะหมุนเพื่อใหใบกวนที่ติดอยูกับแกนมอเตอรกวนสวนผสมตาง ๆ ใหเขาเปนเน้ือ
เดียวกันจนไดเปนเน้ือกาวยูเรีย จะมีนํ้าที่เหลือจากการผลิตอยูในหมอปฏิกรณ และจะมีเคร่ืองดูดนํ้า
และไอนํ้าที่เหลือจากการผลิต (Condensate) ออกจากหมอปฏิกรณไปยังถังที่เก็บนํ้าที่เหลือจากการ
ผลิต (Condenser) นํ้าที่เหลือจากการผลิตอาจจะนําไปทิ้งหรือนํากลับมาใชใหมแลวแตปริมาณของ
นํ้า กลิ่นเหม็นที่เกิดจากสารเคมีในกระบวนการผลิตจะมีเคร่ืองที่ติดกับหมอปฏิกรณที่คอยกําจัด
กลิ่น (Additives) เมื่อสวนผสมตางๆ ผานกรรมวิธีการการผลิตจนถึงเวลาที่กําหนด (ในแตละสูตร
การผลิตกาวยูเรียจะใชระยะเวลาในการผลิตที่ไมเทากัน ในสูตรตางๆ สับสวนของสารเคมีจะไม
เทากันตามที่กําหนดไว) ก็จะไดเน้ือ กาวยูเรีย จากน้ันจะมีเคร่ืองดูดเน้ือกาวที่สําเร็จรูปแลว (Motor)
ติดอยูใตหมอปฏิกรณจะทําการดูดเน้ือกาวยูเรียเพื่อไปยังถังที่ใชจัดเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูป ( Storage
Tang) เพื่อรอกระบวนการขนสง (Transport)

3.6 กาวยูเรียสําเร็จรูป
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ภาพที่ 3.4 กาวสําเร็จรูปที่ผานกระบวนการผลิต
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ภาพที่ 3.5 ถังเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูป

ถังสํารับเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูปเพื่อรอกระบวนการขนสงจะมีถังเก็บกาวยูเรียสําเร็จรูป
อยูทั้งหมด 6 ถัง แตละถังจะเก็บกาวยูเรียในสูตรตางๆ ไวจําเพาะแตละสูตรโดยจะมีระหัสที่ติดไวที่
ถัง

กาวยูเรียสําเร็จรูปที่ไดจากการผลิตมีอยูหลายสูตรดวยกัน ในการผลิตแตละสูตรจะมี
สวน ผสมที่แตกตางกัน เน้ือและสีของกาวยูเรียจะไมเหมือนกันในแตละสูตร

การนํากาวยูเรียแตละสูตรไปใชงานจะมีความแตกตางกัน อุตสาหกรรมหลักที่นํากาว
ยูเรียไปใช

1. งานไมอัด
2. งานเฟอรนิเจอร
3. โรงพิมพ
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3.7 ปญหาการปฏิบัติ/ระบบ/วิธีการ ซึ่งสรางปญหาตอสถานประกอบกิจการ
- ขาดการประสานงานที่มีประสิทธิภาพในองคกร
- ขาดการศึกษาวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต, กระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบ,

กระบวนการซอมบํารุง เมื่อเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายหรือชํารุดที่มีประสิทธิภาพ
- ขาดการวางแผนที่มีการยืดหยุน และมีประสิทธิภาพ
- ขาดเคร่ืองมือที่ชวยในการขอมูลเชิงคุณภาพของวัตถุดิบ และสีนคาสําเร็จรูป
- การผลิตกาวยูเรียในแตละคร้ังจะไดคุณภาพของเน้ือกาวที่ไมแนนอนขึ้นอยู กับ

สวนผสม และความตองการของลูกคา
- ขาดระบบการจัดการสินคาคงคลังที่มีประสิทธิภาพ ทําใหเกิดการเสียเน้ือที่ใน

คลังสินคาอยางเปลาประโยชน
- ระยะทางในการเคลื่อนยายสารเคมีเปนการทํางานที่ซ้ําๆ ของเคร่ืองจักรในเสนทาง

เดียวกัน ในระยะทางที่ไกลจึงทําใหเสียเวลาในการเคลื่อนยายและพลังงานที่ใชกับเคร่ืองจักร
- ขาดการจัดการระบบคลังสินคา และคลังอะไหลที่มีประสิทธิภาพ
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บทที่ 4
ผลการศึกษา

ในการศึกษาและวิเคราะหถึงปญหาของกรณีศึกษา ไดทําการศึกษาวิธีการทํางานของ
โรงงานผลิตกาวยูเรีย เพื่อหาวิธีเขามาชวยในการปรับปรุงกระบวนการทํางานที่มีประสิทธิภาพ
เพื่อเพิ่มผลิตภาพของโลจิสติกสภาคการผลิต โรงงานอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ (กาวยูเรีย) โดยนํา
เทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work Study) มาใชในการศึกษา สําหรับในบทน้ีจะทําการรวบรวมผล
ขอมูล หลังจากที่ทําการแกไขปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้น เชน ปญหาวิธีการทํางานที่มีการทํางานซ้ําซอน
กันของขั้นตอนการทํางานที่ไมกอใหเกิดประโยชนกับงาน หรือปญหาการการวางระบบการจัดการ
และการควบคุมสินคาคงคลัง เปนตน

4.1 การเลือกกระบวนการหรือข้ันตอนท่ีจะทําการศึกษาและวิธีปรับปรุง
ซึ่งเขาศึกษากระบวนการผลิตและการเคลื่อนที่ของงานหรือคนตลอดจนการเคลื่อนของ

วัสดุ จากหนวยงานหน่ึงไปยังอีกหนวยงานหน่ึงของผลิตภัณฑแตละชนิดอยางละเอียดต้ังแตตน
จนกระทั่งทําสําเร็จออกมา เพื่อนํามาวิเคราะหหาขั้นตอน และเวลาการทํางานที่เกินความจําเปนการ
ปฏิบัติงานที่ซ้ําซอนกันโดยไมเกิดประโยชน

การศึกษาคร้ังน้ีไดทําการเลือกกระบวนการที่จะทําการปรับปรุงโดยมีเกณฑในการ
เลือกกระบวนการที่จะตองทําการปรับปรุงมีดังน้ี

1. กระบวนการที่เปนคอขวด
2. กระบวนการที่ตองทําซ้ําบอยๆ
3. กระบวนการผลิตที่ใชเวลามากหรือมีความสําคัญ
จากน้ีไดทําการพิจารณาแลวไดคัดเลือกกระบวนการที่จะนํามาทําการศึกษาและ

ปรับปรุงอยูดวยกัน 2 กระบวนการโดยมีรายละเอียดดังน้ี
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4.1.1 การปรับปรุงกระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง
แผนกซอมบํารุงเปนสวนสําคัญอยางยิ่งเพราะในกระบวนการผลิต (กาวยูเรีย) จะมี

ตนทุนในการผลิตที่สูงและราคาวัตถุดิบที่มีราคาแพงและน้ันเปนสิ่งสําคัญที่จะตองควบคุมไมให
หยุดทํางานหรือเสียของเคร่ืองในระหวางกระบวนการผลิตดังน้ันซางซอมบํารุงจะตองทําการ
ซอมแซมเคร่ืองจักรใหเร็วที่สุดเมื่อเคร่ืองจักรหยุดทํางานนานเกินไปน้ันทําใหสารเคมีที่ อยูใน
กระบวนการผลิตน้ันเกิดการแข็งตัวและจับตัวกันเปนกอนจะทําใหเกิดเปนของเสียและจะนํา
กลับมาผลิต ซ้ําไมได

การศึกษากระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุงจึงมีความสําคัญอยางยิ่ง ในการที่จะ
ทําอยางไรใหซอมแซมเคร่ืองใหเร็วที่สุดเมื่อเคร่ืองจักรหยุดทํางานจึงตอง ศึกษาทุกขั้นตอนใน
กระบวนการซอมบํารุง การเคลื่อนที่ของคน จากหนวยงานหน่ึงไปยังอีกหนวยงานหน่ึงอยาง
ละเอียด และนํามาวิเคราะหหาขั้นตอน และเวลาการทํางานที่เกินความจําเปน การปฏิบัติงานที่
ซ้ําซอน จะไดทราบถึงขอบกพรองในกระบวนการซอมบํารุงและดําเนินการแกไข
เคร่ืองมือท่ีใชการศึกษาและวิเคราะห

- ศึกษาวิธีการทํางานและกระบวนการตางๆ
- แผนถูมิการไหล (Flow Process Chart)
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การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (กอนทําการปรับปรุง)
แผนกซอมบํารุง

MA 001 ใบแจงซอม
ช่ือผูแจง ฝาย แผนก หนวยงาน............................
วันที่ เวลา เครื่องจักร / อุปกรณ ช่ือ............................................
จุดที่เสีย .............................................

วิเคราะหหาสาเหตุ และอนุมัติซอม  (สําหรับแผนกซอมบํารุง)

ผูวิเคราะหหาสาเหตุ

..................................................
(พนักงานซอมบํารุง)
วันที่...........................................

ผูอนุมัติในการซอม
..........................................
(หัวหนาแผนก / ผูจัดการสายการผลิต)
วันที่..........................................

ผูสงงานซอม ( แผนกซอมบํารุง ) วันที่ เวลา ………
ผูรับงานซอม ( หนวยงานผูแจงซอม ) วันที่ เวลา ………

สภาพที่พบเบื้องตน (สําหรับผูแจงซอม)

สภาพที่พบเบื้องตน
o หยุดทํางาน

o เครื่องยังใชงานได

o อื่น ๆ

ผูอนุมัติในการซอม

……………………………
( ผูชวย / ผูจัดการ / หัวหนา ฝายผูแจง )

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

ภาพที่  4.1  ใบแจงซอม (แบบเดิม)
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ภาพที่  4.2 Flow Process Chart ของแผนกซอมบํารุง (กอนปรับปรุง)

การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (กอนทําการปรับปรุง)DPU
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ภาพที่  4.3 กระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง (กอนปรับปรุง)

การจดบันทึกรายละเอียด การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (กอนทําการปรับปรุง)
ใบแจงซอม

ใบแจงซอมแบบเดิมน้ันจะมีการแจงซอมเฉพาะจุดที่เกิดอาการเสียเทาน้ัน การแจงซอม
แตละคร้ัง จะไมทราบถึงรายละเอียดและสาเหตุการเสียของเคร่ืองจักร เพราะพนักงานที่ปฏิบัติงาน
อยูประจําตําแหนงที่มีการแจงซอมน้ันจะไมทราบถึงรายละเอียดและสาเหตุการเสียของเคร่ืองจักร
และอุปกรณ เคร่ืองมือและไหลที่จะนํามาใชในการซอมแซม
การศึกษากระบวนการทํางานของฝายซอมบํารุงโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)

เมื่อเคร่ืองจักรเกิดการเสียหายหรือชํารุด จะมีการแจงมมายังฝายซอมบํารุง พรอมกับใบ
รับแจงซอมใชเวลาการรับใบแจงซอม 3 นาที จากน้ันชางก็ดําเนินการไปตรวจสอบอาการและความ
เสียหายหนางานโดยมีระยะทาง 300 เมตร ใชเวลาในการเดินทาง 5 นาที เมื่อมาถึงยังจุดที่จะทําการ
ซอม ชางซอมบํารุงประมาณเวลาในการซอมเปนเวลา 20 นาที เมื่อรูถึงสาเหตุที่จะซอมและ
ระยะเวลาในการซอมแลวก็กลับมายังแผนกซอมบํารุงอีกคร้ัง เพื่อมาเตรียมเคร่ืองมือและอะไหล
ที่จะกลับไปซอมเปนระยะทาง 300 เมตร ใชเวลา 5 นาที เมื่อกลับมาถึงแผนกซอมบํารุงชางซอม
บํารุงไดทําการจัดเตรียมเคร่ืองมือที่จะใชในการซอมเปนเวลา 15 นาที จากน้ันชางซอมบํารุงกลับไป
ยังหนางานเพื่อทําการซอมใชระยะทางในการกลับไปยังเคร่ืองจักรที่จะซอมเปนระยะทาง 300 เมตร
ใชเวลา 5 นาที เมื่อมาถึงชางก็จะดําเนินการซอมเคร่ืองจักรตามที่ประเมินไวในขางต น เมื่อซอม
เสร็จแลว ก็ไปแจงยังพนักงานที่ประจําเคร่ืองจักรเพื่อใหเซ็นตรับใชเวลา 1 นาที จัดเก็บเคร่ืองมือ
และทําความสะอาดใชเวลา 10 นาที เมื่อทําการซอมเคร่ืองจักรเสร็จเรียบรอยแลวกลับไปยังแผนก
ซอมบํารุงเปนระยะทาง 300 เมตร ใชเวลา 5 นาที และทําการจัดเก็บอุปกรณและเคร่ืองมือกลับเขาที่
ใชเวลา 10 นาที จากน้ันชางซอมบํารุงทําการลงประวัติในการซอมใชเวลา 2 นาที

ระยะเวลาที่ใชในการซอม                   78      นาที
ระยะทางที่ใชในการซอม 1200 เมตร

ผายแผลิตแผนกซอมบํารุง

4
3

2

เคล่ืองจักร
เดินทางกลับ

เดินทางไป
คลังอะใหล

1DPU
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การรับซอมของแผนกซอมบํารุง (หลังการปรับปรุง)

ภาพที่  4.4 ใบแจงซอม (หลังการปรับปรุง)
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ภาพที่  4.5 Flow Process Chart ของแผนกซอมบํารุง (หลังปรับปรุง)

DPU
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ภาพที่  4.6 กระบวนการทํางานของแผนกซอมบํารุง (หลังปรับปรุง)

การจดบันทึกรายละเอียด การรับซอมของฝายซอมบํารุง (หลังการปรับปรุง)
ใบแจงซอม (แบบปรับปรุง)
การปรับปรุงใบแจงซอมแบบใหมน้ีจะทําใหสะดวกและสามารถเพิ่มผลิตภาพใหกับ

ฝายซอม  บํารุงมากยิ่งขึ้นโดยมีการจัดใหฝายซอมบํารุงใหความรูพื้นฐานกับพนักงานที่ปฏิบัติงาน
อยูในแผนกตางๆ ในการซอมแซมและวิเคราะหสาเหตุของเคร่ืองจักรและอุปกรณเมื่อเกิดการ
เสียหาย เพื่อใหพนักงานแจงรายละเอียดและรหัสของเคร่ืองจักร และอุปกรณมาดวยในใบแจงซอม
เพื่อที่ใหฝายซอมบํารุงจะไดทราบถึงประวัติและอาการและสาเหตุที่เสีย

การศึกษากระบวนการทํางานของฝายซอมบํารุงโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart)
เมื่อรับใบแจงซอม จากพนักงานที่ประจําเคร่ืองจักรโดยที่พนักงานน้ันโทรแจงอาการ

และรายละเอียดของการเสียของเคร่ืองจักรอยางละเอียด ชางซอมบํารุงก็ไดประมาณเวลาในการ
ซอมจากรายละเอียดที่แจงซอมมาใชเวลา 6 นาที ในการซอม จากน้ันก็จัดเตรียมเคร่ืองมือเพื่อทําการ
ซอมใชเวลาเตรียมเคร่ืองมือ 10 นาที เสร็จแลวก็ไปยังเคร่ืองจักรที่เสียใชระยะทาง 300เมตร เปน
เวลา 5 นาที ซอม (ตามอาการที่เสียหาย) เมื่อชางซอมบํารุงทําการซอมเคร่ืองจักรเสร็จแลวสงมอบ
ให พนักงานประจํา เคร่ืองจักรเซ็นตรับ ใชเวลา 1 นาที ทําการจัดเก็บเคร่ืองมือและทําความสะอาด
ประมาณ 10 นาที ชางซอมบํารุงก็กลับมายังฝายซอมบํารุง เปนระยะทาง 300เมตร ใชเวลา 5 นาที
จัดเก็บเคร่ืองมือเขาที่ใชเวลาในการจัดเก็บ 5 นาที ชางซอมบํารุงลงประวัติการซอม 2 นาที

ระยะเวลาที่ใชในการซอม                  43  นาที
ระยะทางที่ใชในการซอม                600  เมตร

1

2

แผนกซอมบํารุง ผายแผลิต

เคล่ืองจักร
คลังอะใหล

เดินทางไป

เดินทางกลับDPU
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สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช Flow Process Chart ในกระบวนการของแผนกซอมบํารุง
1. กอนการปรับปรุงขั้นตอนดังกลาวน้ัน พนักงานไดมีระยะทางในการเดิน 1,200

เมตร ซึ่งในกระบวนการของทางฝายซอมบํารุง น้ันไมมีการแจงรายละเอียดการซอมเทาที่ควรทําให
การซอมน้ันตองทําการเดินไปดูอาการกอนจึงจะกลับมาเตรียมเคร่ืองมือในการซอม ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานของแผนกซอมบํารุงที่ซ้ําซอนและการใชเวลาที่ เสียเปลาในการทํางาน ขาดการ
ประสานงานที่มีประสิทธิภาพในการทํางาน

2. หลังจากการปรับปรุงไดมีการจัดรูปแบบของใบแจงซอมรวมถึงขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงานในการซอมเคร่ืองใหม สามารถเพิ่มผลิตภาพในการทํางานใหแกพนักงานไดทั้งใน
ระยะทาง และขั้นตอนการทํางาน ซึ่งกอนปรับปรุงน้ันมีระยะทางในการเดินทางถึง 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 น้ันกระบวนการจัดเตรียมวัตถุดิบจะเปนกระหน่ึงที่มี

ความสําคัญอยางยิงที่จะตองการเคลื่อนยายวัตถุดิบใหมีประสิทธิภาพมากที่สุดจึงจําเปนอยางยิ่งที่
จะตองมีการปรับปรุง เพื่อที่จะชวยลดระยะเวลาและระยะทางในกระบวนการเคร่ืองยนตยายเพื่อลด
การใชเชื้อเพลิงที่ใชในการขับเคร่ืองจักรและการทํางานของพนักงานเพื่อที่จะชวยเพิ่มผลิตภาพใน
การทํางานใหกับองคมากยิ่งขึ้น

ในการเคลื่อนยายวัตถุดิบหรือสารเคมีแตละคร้ังน้ันจําเปนอยางยิงที่จะตองใชรถโฟล
คลิฟเขามาชวยเพราะวัตถุดิบที่มีขนาดใหญและปริมาณนํ้าหนักที่มาก นอกจากน้ียังตองยกวัตถุดิบ
ขึ้นไปยังถังเก็บสารเคมีที่มีความสูงเพื่อที่จะนําไปยังกระบวนการผลิต  จึงจําเปนอยางยิงที่จะตองมี
การจัดวาง lay out ของวัตถุดิบในคลังสินคาที่ดี  เพื่อที่จะไดลดระยะทางของรถโฟลคลิฟในการขน
ถายวัตถุดิบ

เคร่ืองมือท่ีใชการศึกษาและวิเคราะห
- ศึกษาการทํางานของคนและเคร่ืองจักร
- การปรับปรุง Lay Out ของคลังวัตถุดิบ
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เคร่ืองมือหลักท่ีใชในการเตรียมวัตถุดิบในการผลิตกาว
- รถโฟลคลิฟ

ภาพที่  4.7 การขนถายสารเคมีดวยรถโฟลคลิฟ

การขนถายสารเคมีดวยรถโฟลคลิฟจริงๆ กอนที่มีการปรับปรุงของกระบวนการผลิต
โดยมีการขนถายวัตถุดิบเขาสูเคร่ืองจักรที่กําลังทําการผลิต

DPU
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กระบวนการเตรียมวัตถุดิบในการผลิตกาว ( กอนการปรับปรุง )

ภาพที่  4.8 การจัดวาง Lay Out วัตถุดิบในคลังสินคา (กอนปรับปรุง)

กอนการปรับปรุง
ในกระบวนการผลิตวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต กาวยูเรียน้ันเมื่อมีคําสั่งผลิตก็จะมี

การดําเนินการผลิต และการดําเนินขนถายวัตถุดิบ เขามายังถังเก็บวัตถุดิบ เพื่อที่จะรอเตรียมการ
ผลิต การเคลื่อนยายวัตถุดิบแตละคร้ังน้ัน จะใชรถโฟลคลิฟ เปนเคร่ืองมือหลักที่จะเขามาชวยใน
การขนถายวัตถุดิบที่อยูในคลังสินคา กอนที่จะไดรับการปรับปรุง Lay out ของคลังสินคาระยะ
ทางการทํางานของรถโฟลคลิฟที่ใชในการขนถายวัตถุดิบ น้ันเปนระยะทางที่ไกล และซ้ําซอนของ
การทํางานที่มากเกินความจําเปนโดยใชระยะทางในการขนถายทั้งสิ้น 216 เมตร เพื่อที่จะทําการขน
ถายวัตถุดิบ คือ ยูเรีย และ ยูเรียคุณภาพตํ่า และสารเคมีอ่ืนๆ อีกดวย โดยวัตถุดิบแตละชนิดน้ันจะมี
นํ้าหนักที่มาก และขนาดใหญ ดังน้ันจึงจําเปนที่จะตองใชรถโฟลคลิฟเขามาชวยในกระบวนการขน
ถายวตัถุดิบ แตระยะทางที่ต้ังของวัตถุดิบกับถังเตรียมสารเคมี ที่อยูหางกันเกินไปและทําใหเสียเวลา
และคาใชจายดานชื้อเพลิงในการขนถายแตละคลั้ง

โฟลคลิฟ
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กระบวนการเตรียมวัตถุดิบในการผลิตกาว ( หลังการปรับปรุง )

ภาพที่  4.9 การจัดวาง Lay Out วัตถุดิบในคลังสินคา (หลังปรับปรุง)

หลังการปรับปรุง
เมื่อทําการวิเคราะหหาสาเหตุ จึงทราบวา เสนทางการขนถายของรถโฟลคลิฟจะตองทํา

การปรับปรุงโดยการจัดรูปแบบ Lay out ของคลังสินคาใหม เพื่อใหเหมาะสมและลดระยะทางการ
ทํางานของรถโฟลคลิฟ ใหนอยลงโดยใหจัดวางวัตถุดิบที่ใชเปนประจําและมีจํานวนมากวางใกล
กับถังเตรียมการสารเคมีที่รอทําการผลิต จึงทําใหลดระยะทางในการใชโฟลคลิฟ ในการขนถาย
วัตถุดิบจากเดิมเปนระยะทาง 261 เมตร ลดลงเหลือ 120 เมตร

สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช Flow Process Chart ในกระบวนการเตรียมวัตถุดิบใน
การผลิตกาว

1. กอนการปรับปรุงขั้นตอนดังกลาวน้ัน โฟลคลิฟที่ใชในการวัตถุดิบเปนระยะทาง
ทั้งสิ้น 261 เมตร เพื่อเปนการเตรียมสารยูเรีย เกรด A และ เกรด B ซึ่งใชเปนสวนผสมหลักในการ
ผลิต และมีนํ้าหนักมาก

1
1

2
โฟลคลิฟDPU
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2. หลังจากการปรับปรุงไดมีการจัดรูปแบบของโดยหลังจากการปรับปรุง Lay Out ใน
คลังสินคาโดยไดจัดวัตถุดิบที่ใชเปนประจําและมีจํานวนมากมาวางใกลกับเคร่ืองจักร สามารถทํา
ใหลดระยะทางในการใชโฟลคลิฟ จากเดิม 261 เมตร ลดระยะทางเหลือ 120 เมตร

4.2 การปรับปรุงกระบวนการในการรับ-จายวัสดุในคลังสินคา
การรับจายวัตถุในคลังสินคาสําคัญอยางยิ่งเพราะในการซอมบํารุงแตละคร้ังจะตองมาทํา

การเบิกวัสดุเพื่อนําไปซอมแซมเคร่ืองจักรและคลังสินคาแบบเดิมน้ันจะวางอะไหลไวรวมกันและ
ไมมีการแยกประเภทของอะไหลและตําแหนงที่ใชในการจัดเก็บและไมทราบถึงจํานวนอะไหลที่
เก็บอยูในคลังสินคา เมื่อเกิดการเสียของเคร่ืองจักรจึงทําใหยากในการหาอะไหลถาเคร่ืองจักรหยุด
ทํางานนานเกินไปอาจทําใหกระบวนการผลิตเสียหายไดเกิดการสูญหายอะไหลบอยคร้ัง จึงจําเปน
อยางยิ่งที่จะตองปรับปรุงการเบิก-จายอะไหลในคลังสินคาและการจัดวางของอะไหลประเภทตางๆ
เพื่อใหงายในการจัดเก็บและการคนหาเมื่อตองการ

เคร่ืองมือท่ีใชการศึกษาและวิเคราะห
- การศึกษาหาสาเหตุและแนวทางการแกไข
- การจัดวาง (Lay out)
- แสดงรหัสบอกตําแหนง  (Location code)
การนําระบบการแจงตําแหนงของสินคาในคลังสินคาเขามาใช เพื่อใหการจัดเก็บและ

การจัดการภายในคลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและรวดเร็วจึงมีการนําสัญลักษณอักษร
หรือตัวเลข มาใชแสดงรหัสประจําตําแหนง (Location Code) เพื่อใหการคนหาสินคามีความรวดเร็ว
ในการบอกตําแหนงที่จัดเก็บทําใหการแจกจายทําไดเร็วขึ้นระบบการแจง ตําแหนงน้ีประกอบดวย
รหัส สองหลักแรก หมายถึงคลังสินคา รหัสตอมา หมายถึง (Shelf Number) รหัสสามหลักตอมา
หมายถึง แถว (Row) รหัสสามหลักตอมา หมายถึง กอง (Stack) และรหัสสุดทาย หมายถึง ชั้น
(Level) อยาง เชน

ภาพที่  4.10 ระบบการแจงตําแหนงของสินคาในคลังสินคา
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ภาพที่  4.11 แสดงรหัสแสดงตําแหนง ในการจัดเก็บ (Location Code)

การจัดเก็บและการจัดการภายในคลังสินคาและแผนกซอมบํารุงเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพและรวดเร็วจึงมีการนําสัญลักษณ อักษร หรือตัวเลข มาใชแสดงรหัสประจําตําแหนง
(Location Code)
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ภาพที่  4.12 การจัดวางคลังอะไหล (กอนการปรับปรุง)

ภาพการจัดวางของแผนกซอมบํารุงที่ไมเปนระเบียบขาดการจัดการที่ดีและการจัดวางที่
ไมเปนหมวดหมูจึงทําใหเกิดการสูญหายของอุปกรณและอะไหลที่มีราคาสูงบอยคร่ัง ที่สําคัญเมื่อมี
การแจงซอมเรงดวนแตละคร่ังทําใหเสียเวลาในการหาอุปกรณเคร่ืองมือและไมทราบวาอุปกรณ
หรืออะไหลมีจํานวนเทาไร
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ภาพที่  4.13 การจัดวางคลังอะไหล (หลังการปรับปรุง)

การแสดงรหัสแสดงตําแหนง ในการจัดเก็บ (Location Code)
- ทําใหมีเน้ือที่ในการจัดเก็บมากขึ้น
- งายในการขนหา
- ทราบถึงจํานวนของอะไหลและอุปกรณในคลัง
- สะดวกในการเบิกจาย
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ภาพที่  4.14 การจัดวางคลังสินคา (กอนการปรับปรุง)

การจัดวางคลังสินคา กอนที่จะมีการปรับปรุงน้ันทําใหสิ้นเปลืองเน้ือที่ในการจัดเก็บ
การวางที่ไมเปนระเบียบทําใหวัตถุดิบเกิดการเสียหายเปนจํานวนมากและยากในการรถโฟลคลิฟ
ขนถายวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต
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ภาพที่  4.15 การจัดวางคลังสินคา (หลังการปรับปรุง)

เมื่อมีการปรับปรุงคลังสินคาใหเปนระเบียบและมีประสิทธิภาพแลว จึงทําใหมีพื้นที่ใน
การจัดวางมากขึ้น การเสียหายของวัตถุดิบนอยลงทําใหรถโฟลคลิฟใชระยะทางขนถายวัตถุดิบ
นอยลง จึงทําใหกระบวนการทํางานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น
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ภาพที่  4.16 Lay Out ของคลังอะไหล (หลังการปรับปรุง)

ภาพที่ 4.17 ระบบการจัดการและควบคุมสินคาคงคลัง

การจัดการควบคุมสินคาคงคลัง และ Lay Out ของคลังอะไหล ทําใหทราบถึงที่อยูและ
อะไหลงายกับวัตถุดิบในการคนหาและจํานวนของที่เก็บไวในคลังแตละคลัง จํานวนพื้นที่ที่
เหลืออยูในคลังสินคาเพื่อนํามาใชประโยชน
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4.3 วางระบบการจัดการและควบคุมสินคาคงคลัง
การรับสินคาสินคาคงคลัง วัตถุดิบ สวนผสมตางๆ และอะไหลเคร่ืองมือใหไดตรงตาม

ที่กําหนดและเปนไปตามมาตรฐาน
1. ตองตรวจสอบจํานวนวาถูกตองตาม P.O. ที่สั่งซื้อหรือไม
2. ตองตรวจสอบคุณภาพของสินคาวาตรงตาม Specification หรือไม
3. บันทึกจํานวนการรับสินคาลง Stock Card และระบบคอมพิวเตอร พรอมลายเซ็น

พนักงานผูรับผิดชอบ
การเก็บรักษาสินคาสินคาคงคลัง วัตถุดิบ สวนผสมตางๆ และอะไหลเคร่ืองมือ เก็บตาม

หมวดหมู ตามประเภทของสินคา
1. เก็บตาม Location ที่จัดเตรียมไว
2. แยกของดีและของเสียออกจากกัน โดยมีปายระบุใหชัดเจน เพื่อจัดเตรียมของสงคืน

Supplier
3. บันทึกจํานวนการรับสินคาลง Stock Card และระบบคอมพิวเตอร พรอมลายเซ็น

พนักงานผูรับผิดชอบ
การเบิกจายสินคาคงคลัง วัตถุดิบ สวนผสมตางๆ และอะไหลเคร่ืองมือ ตองมีใบเบิก

จายสินคา
1. ตองจายสินคาแบบ FIFO
2. บันทึกจํานวนการจายสินคาลง Stock Card และระบบคอมพิวเตอร พรอมลายเซ็น

พนักงานผูรับผิดชอบ
3. มีการเช็คสตอคสินคาทุกสิ้นเดือน พรอมทั้งเปรียบเทียบกับ Stock Card และใน

ระบบคอมพิวเตอร
4. จัดทํารายงานสินคาคงเหลือทุกตนสัปดาห หรือ ตนเดือน
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4.4 สรุปรายละเอียดตัวชี้วัด

ตารางที่  4.1 แสดงผลชี้วัดกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

ตัววัดผล กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

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

2. ลดเวลาในการเบิกจายอะไหล และเคร่ืองมือ (คน/
นาที) 15 5

3. ลดเวลาในการซอมบํารุง (คน/นาที)
78 43

4. ลดขั้นตอนในการซอมบํารุง (ขั้นตอน)
12 10

5. ลดระยะทางในการซอมบํารุง (เมตร)
1200 600

6. ลดระยะทางในการเตรียม RM (Fork Lift) (เมตร)
261 120

DPU



80

บทที่ 5
สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ

5.1 สรุปผลการศึกษา
ผูศึกษาไดทําการศึกษาวิธีกระบวนการทํางานของพนักงานเพื่อที่นํารายละเอียดในแต

ละสวนตางๆ มาวิเคราะหหาสาเหตุในขั้นตอนขอผิดพลาดของกระบวนการผลิตและขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในการปรับปรุงการเพิ่มผลิตภาพของโลจิสติกส ภาคการผลิตโรงงาน
อุตสาหกรรมเคมีภัณฑ โดยไดนําเทคนิคการศึกษา การทํางาน(Work Study)เขามาชวยในการศึกษา
ถึงวิธีการทํางานในกระบวนการผลิตและกระบวนการทํางานของพนักงานทําใหทราบถึงการทํางาน
ที่ผิดพลาดเกิดจากคนหรือเคร่ืองจักรวิธีการแกปญหาและเคร่ืองมือที่นํามาใชในการศึกษาและ
วิเคราะหทําใหสามารถทราบถึงขั้นตอนตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานอยางละเอียด

การศึกษาถึงวิธีการทํางานในกระบวนการทํางานในแตละแผนก วิธีน้ีทําใหสามารถ
ทราบถึงขั้นตอนตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางานอยางละเอียด อีกทั้งยังทราบถึงเวลาในการ
ดําเนินกิจกรรมในแตละกิจกรรม และทราบถึงระยะทางในการเคลื่อนที่จากหนวยงานหน่ึงไปยังอีก
หนวยงานหน่ึงของผลิตภัณฑ เพื่อหาแนวทางในการแกไขกระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้น เพื่อจะลด และลดขั้นตอนการทํางานที่เกินความจําเปนลงและชวยเพิ่มผลิตภาพของ
สถานประกอบการ

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

ระยะทาง ลดเวลา และลดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน ไดดังน้ี
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สรุปรายละเอียดตัวชี้วัด
ตารางที่  5.1 ตารางสรุปรายละเอียดตัวชี้วัดผลตางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

ตัววัดผล กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง % ผลตาง

1. เพิ่มผลิตภาพแรงงาน (Labor
Productivity)

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

2. ลดเวลาในการเบิกจายอะไหล และ
เครื่องมือ (คน/นาที)

15 5 -10 - 66.67 %

3. ลดเวลาในการซอมบํารุง (คน/นาที)
78 43 - 35 - 44.87 %

4. ลดขั้นตอนในการซอมบํารุง (ขั้นตอน)
12 10 - 2 - 16.67 %

5. ลดระยะทางในการซอมบํารุง (เมตร)
1200 600 - 600 - 50 %

6. ลดระยะทางในการเตรียม RM (Fork
Lift) (เมตร)

261 120 - 141 - 54.02 %

5.2 ขอเสนอแนะ
เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานที่ตางไปจากเดิม ยอมมีผลกระทบกับบุคลากรที่

เกี่ยวของกับการปฏิบัติงาน กอนเร่ิมตนการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางานแบบใหม ตองมีการประชุม
ชี้แจงวิธีการทํางานใหมใหกับผูปฏิบัติงานและผูที่เกี่ยวของใหเขาใจอยางละเอียด เพื่อใหเขาใจถึง
ขั้นตอนและวิธีการปฏิบัติงานที่เปลี่ยนไป โดยตองชี้แจงใหทุกคนทราบถึงประโยชนที่จะไดรับ
หลังจากการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานที่ตางไปจากเดิม  เพื่อใหผูปฏิบัติงานและผูที่เกี่ยวของทุกคน
เกิดการยอมรับในวิธีการทํางานใหม ซึ่งจะชวยลดความขัดแยงที่อาจจะเกิดขึ้น พรอมทั้งควรมีการ
วางแผนการควบคุมติดตามผลการปฏิบัติงานของทุกฝายที่เกี่ยวของกับการเปลี่ยนแปลงเปนระยะ
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จนกวาจะแนชัดวาผูปฏิบัติงานทุกคนเขาใจและสามารถปฏิบัติงานไดตรงตามแบบแผนวิธีการ
ทํางานใหมที่ไดวางไว

การนําวิธีการปรับปรุงการทํางานโดยใชแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) เปน
เพียงวิธีการหน่ึงที่ผูศึกษานํามาใชในกรณีศึกษาคร้ังน้ี ซึ่งหากรูปแบบงานหรือรายละเอียดขั้นตอน
การทํางานของกรณีศึกษาอ่ืนน้ันมีขั้นตอนการทํางานที่มีความสลับซับซอนมากกวา แลวตองการ
ดําเนินการปรับปรุงวิธีการดําเนินงาน ผูที่ตองการดําเนินการแกไขอาจตองทดลองใชวิธีการอ่ืนๆ
ประกอบคูกับการใชวิธีการศึกษาการทํางาน (Work Study) เชน นําโปรแกรมซอฟตแวรสําเร็จรูป
เขามาใชในการผลิต กาวยูเรีย ซึ่งเปนผลิตภัณฑเคมี ดังน้ันการควบคุมคุณภาพจึงมีความสําคัญอยาง
ยิ่งโดยจะตองมีการตรวจสอบ และวิ เคราะหคุณภาพต้ังแต วัตถุดิบ (ยู เรีย, ฟอมาลีน) ประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิต(เคร่ืองจักรอุปกรณ), สวนผสมตางๆ และสินคาสําเร็จรูป

การนําขอมูลมาวิเคราะหเพื่อควบคุมและหาสาเหตุของการเกิดของเสีย เพื่อหามาตรการ
แกไขและปองกันประกอบกับสถานประกอบการยังขาดเคร่ืองมือที่จะชวยในการวิเคราะหขอมูล
ตางๆ ดังน้ันทางทีมที่ปรึกษาจึงไดใหคําแนะนํา  ดังน้ี

1. ใหเก็บขอมูลการตรวจวัดเชิงคุณภาพตางๆ จากวัตถุดิบ (ยุเรีย, ฟอมาลีน) จาก
กระบวนการ Reactor เพื่อวิเคราะหความแปรปรวนและจุดผิดปกติของขอมูล โดยใชซอฟตแวร
MINITAB สราง Control Chart (I-MR Chart) เพื่อหาชวงความแปรปรวนและจุดผิดปกติ พรอมทั้ง
สรางกราฟ Capability Histogram เพื่อหารูปแบบการกระจายของขอมูล รวมไปถึงการหาประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตและเคร่ืองจักร (คา Cp, Cpk)

2. การหาอาการการเกิดของเสียหลักของสถานประกอบการ โดยการสราง Pareto
Chart ทุกคร้ังที่เกิดการ Out Of Control

3. นําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหมาทําการระดมสมอง การทํากิจกรรมกลุม QCC โดย
การทํา Cause And Effect Diagram (ผังกางปลา) เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต

การนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหโดยการนําโปรแกรมซอฟตแวรสําเร็จรูปเขามาใชและหา
แนวทางในการลดระยะทาง ลดเวลาการทํางาน และลดขั้นตอนการทํางานที่เกินความจําเปน เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ยิ่งองคกรสามารถปรับลดขั้นตอนการดําเนินงานที่ไมจําเปนหรือ
สามารถลดระยะทางในการเคลื่อนที่จากจุดหน่ึงไปยังจุดหน่ึงไดมากเทาไร ก็จะกอใหเกิดประสิทธิภาพ
ในดานการปฏิบัติการมากยิ่งขึ้น อีกทั้งชวยลดตนทุนที่ตองสูญเสียไปกับระยะทางหรือขั้นตอนที่ไม
จําเปน เพื่อสรางประสิทธิภาพในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด
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