
บ ท ท ี่ 2

การสำรวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

ในบทน้ีมุ่งท่ีจะกล่าวถึงการสำรวจงานวิจัย และทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการ- 
คิกษาได้แบ่งออกเป็น 2 ล่วนในล่วนแรกเป็นการสำรวจงานวิจัยโดยเลือกคิกษาจากวิทยานิพนธ์ซ่ึงเป็นการนำเสนอปัญหา 
และแนวทางแกไขจากโรงงานอุตสาหกรรมตัวอย่าง ล่วนท่ีสองกล่าวถึงทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องกับการปรับปรุงประสิทธิภาพ- 
การผลิตโดยใช้ทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องกับการปรับปรุงประสิทธิภาพการ-ทำงาน(Work Study) รวมท้ังการขนถ่ายวัสดุ (Material 
handling) ตลอดจนการจัดระเบียบองค์กร (Organizing)

2.1 การสำรวจงานวิจัย

การคิกษางานวิจัยและเอกสารทางวิชาการท่ีเก่ียวข้องพอสรุปได้ด้ังน้ี

เชิดพงษ์ ด่านยุทธคิลป๋ (2539) จากวิทยานิพนธ์เร่ือง”การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานอุตสาห- 
กรรมปันด้าย” วิทยานิพนธ์เล่มน้ีคิกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมปันด้าย มีวัตถุประสงค์ 
เพ่ือคิกษาหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยมุ่งเน้นในเร่ืองการลดความสูญเลืยของ
การใช้ทรัพยากรโดยเฉพาะวัตถุดิบ ตังน้ันแนวทางในการปรับปรุงจะปรับปรุงโครงสร้างของการจัดองค์องค์กรและแรงงาน 
การปรับปรุงด้านการจัดผังโรงงานและการขนถ่ายวัสดุ โดยใช้วิธีการจัดการวางผังโรงงานอย่างมีระบบ นอกจากน้ียังมี
การปรับปรุงในเร่ืองการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ การใช้ประโยชน์พ้ืนท่ีของคลังวัตถุดิบ และปรับปรุงด้านเทคนิค 5 ส 
ผลของการปรับปรุงสามารสรุปได้ตังน้ี

1. ผลผลิต คือ น้ําหนักด้ายท่ีผลิตเพ่ิมข้ึน 27.66 เปอร์เซ็นต์หรือ 2,644 กิโลกรัมต่อวัน
2. ลดการสูญเสียของวัตถุดิบลง 7.56 เปอร์เซ็นต์จะทำให้โครงสร้างต้นทุนของสินค้าสำเร็จรูปลดลง 4.69 เปอร์เซ็นต์
3. ดัชนีการเพ่ิมผลผลิตเชิงวัตถุดิบเพ่ิมข้ึน 7.56 เปอร์เซ็นต์
4. สามารถลดพ้ืนท่ีการจัดเก็บในทางราบ 86 เปอร์เซ็นต์
5. ลามารถลดระยะทางในการขนล่งระหว่างการผลิตคิดเป็น 25เปอร์เซ็นต์ ด้ังน้ันทำให้ประสิทธิภาพการผลิต

เพ่ิมสูงข้ึน
6. ดัชนีการเพ่ิมผลผลิตเชิงแรงงานเพ่ิมข้ึน 27.66เปอร์เซ็นต์
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วลัยรัตน์ จึงเจริญจิตต์กุล (2541) จากวิทยานิพนธ์เร่ือง”การสร้างระบบต้นทุนและการลดต้นทุนในโรงงาน 
ผลิตขนมปังและลูกกวาด” วิทยานิพนธ์เล่มน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือท่ีจะสร้างระบบต้นทุนและลดต้นทุนการผลิตในอุตสาห- 
กรรม การผลิตขนมปังกรอบและลูกกวาด โดยมุ่งเน้นท่ีจะลดความสูญเสืยจากวัตถุดิบและแรงงานทางตรงของโรงงานตัว 
อย่าง จากการวิเคราะห์ปัญหาของโรงงานตัวอย่างพบว่า ได้เกิดความสูญเสืยท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและวิธีการ
ทำงานท้ังสองผลิตภัณฑ์ ความสูญเสืยหลักท่ีเกิดจากสายการผลิตขนมปังคือ การแตกหักของผลิตภัณฑ์ ซ่ึงงานวิจัยน้ี 
เสนอแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาข้างต้น โดยการปรับปรุงกระบวนการผลิต ปรับปรุงวิธีการบรรจุของ
พนักงาน และคืกษาหาเวลามาตรฐานเพ่ือการจัดกำลังคน ในส่วนของความสูญเสิยท่ีเกิดจากสายการผลิตลูกกวาด
สามารถพบไต้จากประสิทธิภาพเครองจักรและความสามารถในการแก้ปัญหาของพนักงานประจำเคร่ืองต่ํา งานวิจัยน้ีจึง 
ได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงโดยการจัดทำคู่มือการปฏิบ้ติงาน และตรวจสอบเพ่ือใช้เป็นแนวทางให้กับพนักงาน
ประจำเคร่ือง และการจัดอบรมพนักงานให้มืความสามารถแก้ปัญหาเฉพาะหน้าได้มากข้ึน นอกจากน้ียังจัดทำเวลา-
มาตรฐานของพนักงานบรรจุลูกกวาดด้วย เพ่ือทราบความสามารถในการบรรจุ ผลการปรับปรุงดำเนินงานตามข้ันตอน 
การวิจัยเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงพบว่าสายการผลิตขนมปังสามารถลดความสูญเสิยในการผลิตจากเดิม 
7.96 % เป็น 4.42 % ต้นทุนการผลิตลดลง 548,618.22 บาท

ดนุพันธ์วิสุวรรณ (2539) จากวิทยานิพนธ์เร่ือง"การพัฒนาระบบการจัดการการผลิตสำหรับโรงงานอุตสาห- 
กรรมขนาดเล็ก : กรณีคืกษาโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก” การวิจัยน้ีเป็นการคืกษาการพัฒนาระบบการ 
จัดการผลิตสำหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ซ่ึงมืวัตถุประสงค์เพ่ือคืกษาวิธีการปรับปรุงระบบการจัดการการผลิต
และเสนอแนวทางในการวิเคราะห์การดำเนินงานเพ่ือการ-พัฒนาให้กับโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงเป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิต 
บรรจุภัณฑ์พลาสติกท่ีมีความต้องการท่ีจะพัฒนาลักษณะการดำเนินงานจากอุตสาหกรรมในครอบครัวไปส่การดำเนิน 
งานท่ีมืประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ท้ังในเชิงปริมาณและคุณภาพ การคืกษาคร้ังน้ีได้ 
พัฒนาระบบการจัดการการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยการปรับปรุงระบบการจัดการการผลิตในด้านการวางแผน การ- 
จัดองค์การ การลังการ และการควบคุม และได้เสนอแนวทางการวิเคราะห์การดำเนินงานเพ่ือการพัฒนาการผลิต โดยใช้ 
ข้อมูลปริมาณการผลิต คุณภาพการผลิต และความปลอดภัยในการทำงานมาพิจารณา

ผลของการคืกษาโดยการเปรียบเทียบข้อมูลท่ีเก็บได้ในชิวงก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการผลิตพบว่า โรงงานตัว 
อย่างสามารถลดเวลาเฉล่ียสำหรับกรรมวิธีการเปา, จำนวนข้อบกพร่องต่อหน่วยผลิตและลดจำนวนอุบ้ตเหตุในการทำงาน เท่ากับ 
ร้อยละ 6.45 1 52.94 และ 100 ตามลำดับ

ธราธิป ตรีวิเชียร (2539) จากวิทยานิพนธ์เร่ือง"การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 
ผลิตช้ินส่วนและอุปกรณ์ประดับรถยนต์ “ วัตถุประสงค์ของการวิจัยคร้ังน้ีเพ่ือปรับปรุงประสิทธิ-ภาพการทำงานและการ- 
เพ่ิมผลผลิตของโรงงานผลิตช้ินส่วนและอุปกรณ์ประดับรถยนต์ จากการคืกษ'าพบ-ว่า ปัญหาท่ีทำให้ประสิทธิภาพการ 
ผลิตต่ํา ได้แก่ ปัญหาด้านการจัดการ ด้านการวางผังโรงงาน และการขนถ่ายวัสดุ การจัดสมดุลการผลิต การส่ง-
มอบสินค้าให้กับลูกค้าส่าช้า จากปัญหาดังกล่าวทางผู้วิจัยได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงโดยการปรับโครงสร้างองค์กร 
ของสายงานการประกอบใหม่ วางผังโรงงานและระบบขนถ่ายวัสดุ รวมท้ังจัดสมดุลของสายงานการประกอบใหม่ผลของ
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การคิกษาและดำเนินการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประลิทธิภาพการผลิตสามารถสรุปได้ด้ังน้ี ลดระยะทางการจัดสิงช้ินส่วนลงได้ 
25.11 % ลดเวลาคอยในการผลิตลงได้ 82.82 % โดยเฉล่ีย

มนตรี พิพัฒน์ไพ!5เลย์ (2534) จากวิทยานิพนธ์เร่ือง"การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานอุต- 
สาหกรรมเครองสุขภัณฑ์หินอ่อนเทียม,, วิทยานิพนธ์น้ีเป็นการวิจัยเพ่ือหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต 
ของโรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองสุขภัณฑ์หินอ่อนเทียม โดยการปรับปรุงด้านการผลิต การจัดองค์กร การวางผังโรงงาน และ 
การจัดการพัสดุคงคลัง ผลการคิกษาพบว่าสาเหตุท่ีทำให้ประ-ลิทธิภาพการผลิตต่ํา เกิดจากการจัดองค์กรไม่เด่นซัด การ 
ล่ีอสารระหว่างสำนักงานกับฝ่ายผลิตและการวางผังโรงงาน การจัดพัสดุคงคลัง ขนาดและจำนวนของโมลด์ท่ีใช้ในการ 
ผลิตยังไม่เหมาะสมจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ทำให้อัตราการผลิตเฉล่ียต่อเดือนของผลิตภัณฑ์หินอ่อน
เทียม และผลิตภัณฑ์หินหยกเพ่ิมช้ิน

รศ ดร. วันชัย ริจิรวนิช. (2537) หนังสือเร่ือง”การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม : เทคนิคและกรณีดืกษา,, 
หนังสือเล่มน้ีได้รวบรวมแนวความคิดและเทคนิคการเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นเทคนิคท่ีใช้!ด้ผลมาแล้ว 
ในงานการเพ่ิมผลผลิต ทำให้เห็นภาพรวมของการเพ่ิมผลผลิต และยังรวบรวมกรณีคิกษาจากโรงงานอุตสาหกรรม ซ่ึงมี 
กิจกรรมการเพ่ิมผลผลิตอย่างต่อเน่ือง

Jack R. Meredith (2535) หนังสือเรือง “The Management of Operation 4th Edition” หนังสือเล่นนิ 
อธิบายถึงทฤษฎีบรีหารการผลิต โดยเน้นการประยุกต์เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการในการบริหารจัดการอุตสาหกรรม 
ซ่ึงเป็นส่วนสำคัญในการแข่งชันกับตลาดโลก ซ่ึงมีการเปิดตลาดการค้าเสรีมากข้ึน เน้ือหาครอบคลุมถึง การพยากรณ์ 
การวางแผนควบคุมการผลิต,การจัดวางผังโรงงาน เป็นด้น

ผศ. ชัยนนท์ ศรีสุภินานนท์ (2521) หนังสือเร่ือง,,การออกแบบผังโรงงานเพ่ือเพ่ิมผลผลิต” หนังสือเล่มน้ีได้ 
กล่าวถึง การออกแบบผังโรงงานและการปรับปรุงผังโรงงานอยู่ตลอดเวลา เป็นวิธีหน่ึงในการเพ่ิมประลิทธิภาพการผลิต 
การออกแบบผังโรงงานอยู่ตลอดเวลา เป็นวิธีหน่ึงในการเพ่ิมประสิทธิภาพการ-ผลิต การออกแบบผังโรงงานน้ันมิได้เน้นท่ี 
การจัดวางเคร่ืองจักร และให้เคร่ืองจักรและคนทำงานได้เท่าน้ัน แต่จะต้องเน้นการลดเวลาท่ีสูญเสืยเปล่าของท้ังคนและ 
เคร่ืองในเวลาทำงาน เพ่ีอให้มีการใช้ทรัพยากรทุกอย่างอย่างเต็มท่ีรวมท้ังเน้ือท่ี
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2.2 ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง

ทฤษฏีท่ีเก่ียวข้องพอสรุปได้ดังน้ี

1. ประสิทธิภาพการผลิต
2. การคืกษ'าการทำงาน
3. การขนถ่ายวัสดุ
4. การจัดองค์การ
5. ความสูญเปล่าท่ีเห็นได้ในโรงงานทุกประเภท
6. การออกแบบผังโรงงาน
7. การวิเคราะห์และออกแบบกระบวนการผลิต
8. การกำหนดกำลังการผลิต
9. การจัดสมดุลในสายการผลิต

2.2.1 ประสิทธิภาพการผลิต

คำว่า “Productivity’’หรื'อ "ประลิทธิภาพการผลิต” คือ อัตราลิวนของหน่วยผลผลิตต่อหน่วยกำลังผลิต หรือ 
วัสดุท่ีป้อนเข้าหรืออีกนัยคืออัตราลิวนระหว่างปริมาณหน่วยท่ีผลิตได้ต่อหน่วยทรัพยากรท่ีใข้ในการผลิตอ่ืน  ๆ ทรัพยากรท่ี 
ใช้รวมถึงท่ีดินลิงปลูกสร้าง1 2วัตถุดิบเครอง1จักร เคร่ืองมือ และ แรงงาน

“Productivity Improvement" หรือ “การปรับปรุงประลิทธิภาพการผลิต” คือ ความพยายามท้ังหลายท่ีจะทำ 
ให้ค่าของอัตราลิวนของหน่วยผลผลิตต่อปัจจัยการผลิตมืค่าเพ่ิมข้ึน ซ่ึงสามารถทำได้ 5 กรณี คือ

1. เพ่ิมผลผลิต แต่ลดปัจจัยการผลิต
2. เพ่ิมผลผลิต แต่ปัจจัยการผลิตเท่าเดิม
3. เพ่ิมผลผลิตและเพ่ิมปัจจัยการผลิตต่อการเพ่ิมข้ึนของปัจจัยการผลิตน้อยกว่าการเพ่ิมข้ึนของผลผลิต
4. ลดผลผลิตและลดปัจจัยการผลิต แต่การลดปัจจัยการผลิตมากกว่าการลดผลผลิต
5. ผลผลิตเท่าเดิม แต่ลดปัจจัยการผลิต

เทคนิคหรือวิธีการต่าง  ๆ มากมาย ท่ีจะใช้ในการปรับปรุงประลิทธิภาพการผลิตจะใช้วิธีใดก็ข้ึนอยู่กับความ 
เหมาะสมกับสภาพแต่ละงาน แต่อาจจะแบ่งวิธีปรับปรุงประลิทธิภาพการผลิตได้เป็น 3 ประ๓ทใหญ่  ๆ คือ

1. การปรับปรุงประลิทธิภาพการผลิตโดยใช้เทคโนโลยี
2. การปรับปรุงประลิทธิภาพการผลิตโดยใช้การจัดการ
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3. การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตทางด้านบุคคล

แนวคิดในการพัฒนาระบบการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จะมีวงจรชีวิตของการเพ่ิมประ-สิทธิภาพการ
ผลิต เรียกโดยย่อว่า การวางแผนแบบต่อเน่ืองโดยมีเป้าหมายของการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตวางรากฐานในช่วงเวลา 
สัน1 2 3หรอยาวก็'ใต้ เพ่ีอทำให้ได้เป้าหมายท่ีวางแผนไว้แล้วทำการปรับปรุงงาน และจะทำการวัดเพ่ีอประเมินค่าอีก อาจจะ 
เป็นดัง รูปท่ี 2.1

รูปท่ี 2.1 แนวคิดในการพัฒนาระบบการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต

การวัดประสิทธิภาพการผลิต

เร่ิองของประสิทธิภาพการผลิต ถ้า'จะพัฒนา1จรีง  ๆ ก็ต้องเร่ิมท่ีการวัดประสิทธิภาพการผลิตโดยแนวทางในการวัด 
ประสิทธิภาพการผลิตแบ่งออกเป็น3 แบบ ดังน้ี

1. สัดส่วนประสิทธิภาพการผลิต (Productivity Ratio)
2. ดัชนีประสิทธิภาพการผลิต (Productivity Index)
3. การวัดประสิทธิภาพการผลิตเชิงเปรียบเทียบ (Surrogate Productivity Measurement)
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สามารถอธิบายตามรูปท่ี 2.2 ดังน้ี

รูปท่ี 2.2 การวัดประสิทธิภาพการผลิต

ดัชนีประสิทธิภาพการผลิตบางส่วน (Partial Productivity Index) เป็นการแสดงสัดส่วนของผลผลิตต่อหน่ึง 
ชนิดของลิงท่ีใส่เข้าไป (Input) เช่น Labour Productivity Index คือ สัดส่วนของผลผลิตต่อแรงงานท่ีใข้ไป เป็นการวัดประ 
ลิทธิภาพการผลิตเป็นบางส่วน

Labour Productivity Index

Material Productivity Index

Output
Labourlnput

Output
Materiallnput

Capital Productivity Index Output
Capitallnput

Energy Productivity Index Output
Energylnput
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ดัชนีประสิทธิภาพการผลิตรวม (Total Productivity Index) เป็นการแสดงสัดส่วนของความสัมพันธ์ของผล 
ผลิตท้ังหมด ต่อปัจจัยรวมท้ังหมดท่ีใส่เข้าไป

Total Productivity Index 

2.2.2 การสิกษาการทำงาน (Work Study)

TotalOutput
Totallnput

การดีกษาการทำงานเป็นคำท่ีใช้แทนถึงวิธีการต่าง  ๆจากการดีกษาวิธีการทำงาน (Method Study) และการ 
วัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใช้ในการดีกษาอย่างมีระเบียบถึงวิธีการทำงานของคน และพิจารณาองค์ประกอบ 
ต่าง  ๆซ่ึงจะมีผลต่อประสิทธิภาพของการทำงาน เพ่ือปรับปรุงการทำงานน้ันให้ดีข้ึนวิธีการหลักของการดีกษาการทำงาน 
แบ่งได้ 8 ข้ัน ดังน้ี

1. เลือกงานหรือขบวนการท่ีจะทำการดีกษา เพ่ือท่ีจะต้ังเป้าหมายของการทำงาน
2. บันทึกและสังเกตการณ์โดยตรง ในทุกลิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือขบวนการท่ีเลือกโดยการใช้วิธีการบันทึกท่ี 

เหมาะสม เพ่ือเป็นข้อมูลท่ีเหมาะสมในการวิเคราะห์
3. ตรวจตราข้อเท็จจรืงท่ีบันทึกมาทุก  ๆ เรองท่ีน่าสนใจ โดยพิจารณาถึงจุดประสงค์ของการทำงานน้ัน  ๆ

สถานท่ีท่ีทำงานน้ันกำลังทำงานอยู่ ลำดับการทำงานของงาน คนทำงาน และวิธีการอุปกรณ์การทำงาน
4. พัฒนา วิธีการทำงานท่ีประหยัดในการทำงานโดยพิจารณาลิงแวดล้อมท้ังหมด
5. วัดปริมาณ ท่ีต้องทำในวิธีการทำงานท่ีเลือกใช้และคำนวณ มาตรฐาน เวลาท่ีต้องใช้ในการทำงานน้ัน
6. นิยาม วิธีการทำงานท่ีเสนอข้ึนใหม่และเวลาท่ีเก่ียวข้องเพ่ือการอ้างอิง
7. ใช้งานวิธีการทำงานท่ีเสนอข้ึนใหม่โดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีกำหนดไว้
8 ดำรงมาตรฐานของงานท่ีกำหนดข้ึน โดยวิธีการควบคุมท่ีเหมาะสม

ข้ันตอนท้ัง 8 ข้ันตอนน้ี มีความจำเป็นอย่างย่ิงในการดีกษาการทำงานจะขาดแม้เพียงข้ันตอนหน่ึงข้ันตอนใด 
ก็ไม่ไต้ รวมท้ังลำดับการพิจารณาต้ังแต่ข้ันแรกถึงหลังสุดก็ต้องปฏิบัติอย่างเคร่งครัดในการดีกษาการทำงานจะต้องดีกษา 
ถึงแผนภูมิขบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพ่ือท่ีจะใช้ในการบันทึกข้อเท็จจริงเก่ียวกับงานหรือการปฏิบัติงาน 
การบันทึกแผนภูมิน้ีจะใช้สัญญลักษณ์มาตรฐาน ซ่ึงมีอยู่ 5 สัญลักษณ์ คือ

1. 0  คือ สัญลักษณ์แทนการปฏิบ้ติงาน ซ่ึงจะบอกถึงข้ันตอนท่ีสำคัญในขบวนการ
ผลิตในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน

2. cz) คือ สัญลักษณ์แทนการขนถ่าย ซ่ึงจะบอกการเคล่ือนไหวของคน วัสดุ หรือเคร่ือง
จักร จากท่ีหน่ึงไปยังอีกท่ีหน่ึง

3. CD คือสัญลักษณ์แทนการตรวจสอบงาน ซ่ึงจะบ่งบอกการตรวจสอบคุณภาพของ
งานหรือตรวจสอบปริมาณของงาน
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4. [^) คือ สัญลักษณ์แทนท่ีเก็บพักช่ัวคราว หรือการรอ ซ่ึงจะบ่งบอกถึงการรอท่ี!,กิดข้ึน
ในลำดับขันของหน่วยต่อเนืองก้น หรือสิงต่าง  ๆทึทิงไว้ช้าง  ๆขัวคราวโดยไม่มีการลงบันทึกจน 
กว่าต้องการใช้

5. คือลัญลักษณ์แทนท่ีเก็บพักถาวร ซ่ึงจะบ่งบอกถึงการเก็บพักหรือควบคุมวัสดุไว้ 

2.2.3 การขนถ่ายวัสดุ (Material Handling)

การขนถ่ายวัสดุหมายถึง การจัดเตรืยมสถานท่ีและตำแหน่งของวัสดุเพ่ืออำนวยความสะดวกในการเคล่ือน 
ย้ายหรือเก็บรักษา ซ่ึงการท่ีจะกระทำให้เกิดสิงเหล่าน้ีได้ต้องอาลัยสิลปในการสรรหาเคร่ืองมือและอุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุ 
มาใช้ให้เหมาะสมกับงาน นอกจากน้ันยังต้องมีสิลปะในการออกแบบสร้างเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ต่าง  ๆให้เหมาะสมและ 
เป็นไปอย่างมีระบบตามหลักการทางวิทยาศาสตร์หรือสรุปง่าย  ๆก็คือต้องอาลัยกิลปะและวิทยาศาสตร์ในการกำหนดวิธี 
การขนถ่ายวัสดุน้ันเอง

ในระบบการขนถ่ายวัสดุ ควรคำนึงถึงองค์ประกอบท่ีสำคัญ 4 ประการ คือ

1. การเคล่ือนท่ี (Motion)
2. เวลา (Time)
3. ปริมาณ (Quantity)
4. เนือท่ี (Space) 1 2

รูปท่ี 2.3 การขนถ่ายวัสดุกับองค์ประกอบท่ีสำคัญ

1. การเคล่ือนท่ี เป็นการเคล่ือนย้ายวัสดุสินค้าจากจุดหน้ีงไปยังอีกจุดหน่ึง หรือการเคล่ือนย้ายวัสดุสินค้า 
จากจุดต้นทาง (จุดท่ีเอาของข้ึน) ไปยังจุดปลายทาง (จุดท่ีเอาของลง) ซ่ึงการเคล่ือนย้ายของวัสดุสินค้าแต่ละประ๓ทย่อม 
มีการเคล่ือนท่ีท่ีแตกต่างกันไปทำอย่างไรจึงจะให้วิธีการเคล่ือนท่ีมืประสิทธิ-ภาพสูงกว่า

2. เวลา นับเป็นปัจจัยท่ีสำคัญตัวหน่ึงเป็นตัวท่ีบ่งบอกถึงประสิทธิภาพของการเคล่ือนท่ีว่า
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สูงต่ําแค่ไหน ในแต่ละข้ันตอนของกระบวนการผลิตต่างก็อาคัยเวลาเป็นตัวกำหนดการทำงานท้ังการป้อน 
วัตถุดิบและเอาช้ินงานออกท่ีมีความสัมพันธ์กันอย่างต่อเน่ือง นอกจากน้ันเวลายังเป็นกำหนดการของ 
การเคล่ือนท่ี โดยอาจควบคุมท่ีจุดต้นทางหรอจุดปลายทางก็ได้แล้วแต่กรณี

3. ปริมาณ วัสดุ-สินค้าท่ีต้องเคล่ือนท่ีต้องสัมพันธ์กับปริมาณความต้องการของจุดต่าง  ๆ ต้องสอดคล้อง 
กับเวลาท่ีเหมาะสมของระบบ และประหยัดค่าใช้จ่าย

4. เน้ือท่ี เป็นองค์ประกอบท่ีสำคัญของการเคล่ือนท่ี เพราะว่าการเคล่ือนท่ีหรอการขนถ่ายวัสดุจำเป็นต้อง 
ใช้เน้ือท่ีสำหรับติดต้ังกลไกของระบบการขนถ่าย เน้ือท่ีสำหรับวางของหรือวัสดุสินค้าท่ีรอการขนถ่าย หรือหลังจากการ 
ขนถ่าย

องค์ประกอบสำคัญท้ัง 4 ประการตังกล่าวต้องนำมาพิจารณาร่วมกันเพราะเป็นองค์ประกอบพ้ืนฐานของ 
การขนถ่ายวัสดุท่ีจะนำไปล่ระบบการขนถ่ายวัสดุท่ีมีประสิทธิภาพต่อไป

การดำเนินการของอุตสาหกรรหากมองไปถึงระบบการผลิตจะพบว่ามีหน้าท่ีของกิจกรรมการผลิตท่ีสำคัญ 
อยู่ 3 ประการ คือ 1 2 3

1. หน้าท่ีด้านการทำงานท่ีพยายามคิดหาวิธีการต่าง  ๆ เพ่ือไหได้มาซ่ึงกระบวนการการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ
2. หน้าท่ีด้านการ1ขนถ่าย1วัสดุ เพ่ือทำการเคล่ือนย้ายวัสดุในกระบวนการผลิต หรือระหว่างเครองจักรหรือ 
ระหว่างกิจกรรมต่าง  ๆให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
3. หน้าที'ด้านการควบคุม เพ่ือเป็นการควบคุมการดำเนินการในหน้าท่ีของข้อ 1 และ 2ทำงานอย่างสอด 
คล้องกันซ่ึงอาจให้ดำเนินกันอย่างอิสระต่อกันหรือร่วมกันอย่างเป็นวัฏจักร

หน้าท่ีด้านการทำงาน หน้าที่ด้านการควบคุม

รูปท่ี 2.4 ความสำคัญของการขนถ่ายวัสดุ
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กฎของการขนถ่ายวัสดุพอสรุปได้ด้งน้ี

1. กฎของการวางแผนขนถ่ายวัสดุ (Planning and Principle)
2. กฎของระบบการขนถ่ายวัสดุ (Systems Principle)
3. กฎการไหลวัสดุ (Material Flow Principle)
4. กฎของการทำให้ง่าย (Simplification Principle)
5. กฎของแรงโน้มถ่วง (Gravity Principle)
6. กฎของการใช้เน้ือท่ีให้เกิดประโยชน์(Space utilization Principle)
7. กฎของขนาดหน่วยวัสดุ (Unit Size Principle)
8. กฎของความปลอดภัย (Safety Principle)
9. กฎของระบบกลไก/ระบบอัตโนมัติ (Mechanization Automation Principle)
10. กฎของการเลือกอุปกรณ์ (Equipment Selection Principle)
11. กฎของมาตรฐาน (Standardization Principle)
12. กฎของความยืดหยุ่น (Flexibility Principle)
13. กฎของน้ําหนักคงท่ี (Dead-Weight Principle)
14. กฎของการเคลือนที (Motion Principle)
15. กฎของเวลาสูญเปล่า (Idle Time Principle)
16. กฎของการซ่อมบำรุง (Maintenance Principle)
17. กฎของความล้าสมัย (Obsolescence Principle)
18. กฎของการควบคุม (Principle of Control)
19. กฎของความสามารถ (Capacity Principle)
20. กฎของการปฏิบํเติงาน (Performance Principle) 1 2 3

1. กฎของการวางแผนขนถ่ายวัสดุ (Planning and Principle) ควรมีการวางแผนในทุกกิจกรรมท่ีเก่ียว 
กับการขนถ่ายวัสดุเพ่ือให้สอดคล้องกับความต้องการข้ันพ้ืนฐานไว้หลายๆ ทางและพิจารณาถึงความไม่แน่นอนของ 
กิจกรรมการขนถ่ายวัสดุและการเก็บรักษา

2. กฎของระบบการขนถ่ายวัสดุ (Systems Principle) การวางแผนเก่ียวกับระบบการขน-ถ่ายวัสดุน้ัน ได้ 
รวบรวมกิจกรรมต่าง  ๆของการขนถ่ายวัสดุ เช่น การรับของการเก็บ การผลิต การตรวจสอบ การบรรจุหีบห่อ คลังสินค้า 
การส่งของ ฯลฯ ให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได้ อีกท้ังพยายามให้ร่วมประสานงานกันเต็มรูปแบบ

3. กฎการไหลวัสดุ (Material Flow Principle) เป็นการวางแผนในการลัดหน่วยทำงานต่าง  ๆให้เป็นไป 
ตามลำดับข้ันตอน หรือเป็นการลัดลำดับข้ันตอนการผลิตน้ันเอง และวางแผนในการลัดวางอุปกรณ์เพ่ือให้ได้มาซ่ึงการ 
ไหลของวัสดุท่ีเหมาะสมท่ีสุด
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4. กฎของการทำให้ง่าย (Simplification Principle) เป็นกฎเกณฑ์ท่ีว่าด้วยการทำให้ง่ายเข้า เช่น พยายาม 
ลด รวม หรือกำจัดการเคลือนทีและหรืออุปกรณ์ท่ีไม่จำเป็น เช่น การรวมเคร่ืองจักรเข้าด้วยกัน ก็สามารถลดการเคล่ือนท่ี 
ระหว่างเครืองจักรได้ การใช้หลักเศรษฐศาสตร์การเคล่ือนไหว ทังนีเพ่ือให้การทำงานง่ายข้ึน และลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จำ 
เป็นให้เหลือน้อยท่ีสุด

5. กฎของแรงโน้มถ่วง (Gravity Principle) กล่าวไว้ว่า “ควรใช้ประโยชน์แรงโน้มถ่วงในการเคล่ือนย้ายวัสดุ 
หากสามารถกระทำได้” กฎเกณฑ์อันน้ีเป็นกฎเกณฑ์ท่ีเห็นได้ชัดเจน แต่คนล่วนใหญ่มักจะมองข้ามไปด้วยเหตุท่ีเป็นกฎ 
เกณฑ์ท่ีง่ายเกินไป อย่างไรก็ตามมีวัสดุหลายชนิดท่ีสามารถเคล่ือนท่ีได้อย่างมีประสิทธิภาพด้วยอาลัยหลักการของแรง 
โน้มถ่วง

6. กฎของการใช้เน้ือท่ีให้เกิดประโยชน์(Space utilization Principle) กล่าวไว้ว่า “ควรใช้เน้ือท่ีในอาคาร 
โรงงานให้เกิดประโยชน์สูงสุด" เน้ือท่ีภายในอาคารโรงงานและอาคารคลังสินค้าล้วนแต่ราคาแพง หากเน้ือท่ีใดต้องสูญ- 
เลืยไปหรือใช้ไม่เกิดประโยชน์ก็เท่ากับว่าสูญเลืยเงิน ดังน้ันในกฎเกณฑ์ข้อน้ื จึงต้องพิจารณาถึงพ้ืนท่ีทุกตารางเมตรและ 
เน้ือท่ีทุกลูกบาศก์เมตร กล่าวคือ ภายในพ้ืนท่ี 1 ตารางเมตร จะสามารถบรรจุได้หลายลูกบาศก์เมตร โดยท่ีวางของกองข้ึน 
ในแนวสูง

7. กฎของขนาดหน่วยวัสดุ (Unit Size Principle) กล่าวไว้ว่า “การเพ่ิมปริมาณ ขนาด และน้ําหนักของ 
ภาระงานขนถ่าย'’ โดยท่ัวไปแล้ว การขนถ่ายด้วยปริมาณมาก  ๆ ค่าใช้จ่ายในการขนถ่ายต่อข้ึนจะถูกลง น้ันคือเป้าหมายท่ี 
ทุกคนมุ่งหวัง ดังน้ันจึงต้องหาวิธีการขนถ่ายท่ีประหยัดท่ีสุด ทำอย่างไรจึงจะสามารถขนล่งน้อยเท่ียว แต่ละเท่ียวละมาก  ๆ
ไม่ควรขนทีละช้ิน

8. กฎของความปลอดภัย (Safety Principle) กล่าวไว้ว่า “ควรจัดให้มีความปลอดภัยท่ังในวิธีการขนถ่าย 
และอุปกรณ์การขนถ่าย" ความปลอดภัยเป็นสิงสำดัญท่ีต้องคำนึงถึง และควรจะมีในทุกระบบของการทำงาน เพราะหาก 
เกิดอุบ้ติเหตุแล้ว จะก่อให้เกิดควาสูญเลืยหลายด้าน ท่ังคนงาน ทรัพย์สิน เวลา ขวัญและกำลังใจ อันยังผลต่อต้นทุนในท่ี 
สุด โดยเฉพาะเร่ืองเก่ียวกับการขนถ่ายวัสดุแล้ว จะพบว่าท่ังคน อุปกรณ์ และวัสดุต่าง  ๆมีการเคล่ือนท่ี หากขาดหลัก 
ความปลอดภัยแล้ว การเคล่ือนท่ีต่าง  ๆ อาจก่อให้เกิดอุบติเหตุได้ง่ายกว่า

9. กฎของระบบกลไก/ระบบอัตโนม่ติ (Mechanization Automation Principle) กล่าวไว้ว่า “หากมีความ 
เป็นไปได้ควรใช้อุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุ" การนำระบบกลไกและระบบอัตโนมัติมาใช้กับอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือการขนถ่าย 
จะสามารถทำให้ประสิทธิภาพการขนถ่ายวัสดุเพ่ิมข้ึน ขณะเดียวกันหากว่าเคร่ืองมือและอุปกรณ์ขนถ่ายท่ีใช้ระบบกลไก 
และระบบอัตโนมัติมากเกินความจำเป็น ก็จะทำให้เกิดความสินเปลือง

10. กฎของการเลือกอุปกรณ์ (Equipment Selection Principle) ในการเลือกอุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุ จะ 
ต้องพิจารณาถึงสิ,งต่อไปน้ื

10.1 วัสดุ (Material)
10.2 เคล่ือนท่ี (Move)
10.3 วิธีการ (Method)
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11. กฎของมาตรฐาน (Standardization Principle) กล่าวไว้ว่า “วิธีการท่ีมาตรฐานก็เซ่นเดียวกับชนิดและ 
ขนาดของอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ”

12. กฎของความยืดหยุ่น (Flexibility Principle) กล่าวไว้ว่า “ควรไชวิธีการและอุปกรณ์การขนถ่ายท่ี 
สามารถทำงานได้หลาย  ๆอย่าง “อุปกรณ์การชนถ่ายวัสดุท่ีสามารถขนถ่ายวัสดุได้หลาย  ๆอย่าง หรือสามารถดัดแปลง 
ไหใช้งานได้หลายชนิด ย่อมใช้ประโยซ'น์ได้คุ้มค่ากว่าอุปกรณ์ท่ีทำงานได้เพียงอย่างเดียวหรือเฉพาะจุด ซ่ึงไนอุตสาหกรรม 
เองก็มีความยืดหยุ่นในเร่ืองชองการผลิตสินค้าชนิดต่าง  ๆอันยังผลต่ออุปกรณ์ชนถ่ายเซ่นเดียวกัน ดังน้ันหากเป็นไปได้ 
ควรดัดหาอุปกรณ์ท่ีมีความยืดหยุ่นในหน้าท่ีการทำงานได้ด้วย

13. กฎของน้ัหนักคงท่ี (Dead-Weight Principle) กล่าวไว้ว่า “หากสามารถลดน้ําหนักท่ีเกินความจำเป็น 
ของอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุได้ ก็เท่ากับว่าสามารถเพ่ิมน้ําหนักของท่ีจะชนถ่ายได้" อุปกรณ์ชนถ่ายวัสดุบางอย่างมีน้ําหนัก 
มากเกินความจำเป็น ไม่เพียงแต่สินเปลืองในการลงทุนสร้าง ยังต้องเพ่ิมพลังขับเคล่ือนอีกด้วย และ'ทำ'ให้การปฏิบัติเป็น

1 J  ^  1 ^  *  o  แร I ร น  3 /  Cf 1 O V\ รรไปอย่างเชืองช้ากว่า ดังนัน หากสามารถลดนำหนักอุปกรณ์ได้ ก็จะสามารถเพิมนำหนักบรรทุกได้
14. กฎของการเคล่ือนท่ี (Motion Principle) กล่าวไว้ว่า “การออกแบบอุปกรณ์เพ่ือการขนถ่ายวัสดุ ควรจะ 

ให้มีการเคล่ือนไหวเพ่ือการขนถ่ายมากท่ีสุด” ในกฎน้ีจะหมายถึงอุปกรณ์ขนถ่ายประ๓ทรถบรรทุกกล่าวคือทำอย่างไร 
จึงจะสามารถให้รถบรรทุกเคล่ือนท่ีมากท่ีสุด น่ันก็หมายถึงรถบรรทุกทำงานได้มากท่ีสุด ซ่ึงการท่ีจะทำให้เป็นเซ่นน้ันได้ก็ 
ต่อเม่ือมีอุปกรณ์สำหรับการเอาของข้ึน และเอาของลงจากรถบรรทุกให้เร็วท่ีสุดเท่าท่ีจะทำได้ รถก็จะไม่เลืยเวลาจอดคอย

15. กฎชองเวลาสูญเปล่า (Idle Time Principle) กล่าวไว้ว่า “หากสามารถลดเวลาสูญเปล่าหรือลด 
เวลาท่ีไม่ทำให้เกิดผลผลิตได้ก็เท่ากับสามารถลดอุปกรณ์การขนถ่ายและแรงงานได้” เวลาสูญเปล่าเป็นล่ืงท่ีไม่พึง 
ปรารถนาของอุตสาหกรรม หรือกิจกรรมด้านธุรกิจต่าง  ๆโดยเฉพาะในเร่ืองของอุปกรณ์

16. กฎของการซ่อมบำรุง (Maintenance Principle) กล่าวไว้ว่า “ควรมีการวางแผนการซ่อมบำรุง แผนป้อง 
กันและซ่อมตามกำหนดเวลาของอุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุ" ในกฎเกณฑ์ช้อน้ีได้มุ่งเน้นถึงความสำคัญของการซ่อมบำรุง 
แบบป้องกัน และซ่อมตามกำหนดเวลาชองอุปกรณ์การชนถ่ายวัสดุชนิดต่าง  ๆท้ังน้ีเพ่ือให้สามารถใช้อุปกรณ์ได้อย่างมี 
ประสิทธิภาพอุปกรณ์มีความพร้อมในการใช้งานอยู่เสมอ และไม่เกิดการขัดช้องในขณะปฏิบํติงาน ทำให้งานด้านการขน- 
ถ่ายเป็นไปตามแผนการท่ีกำหนดได้อย่างต่อเน่ือง

17. กฎของความล้าสมัย (Obsolescence Principle) กล่าวไว้ว่า “การทดแทนวิธีการและอุปกรณ์ขนถ่าย 
วัสดุท่ีล้าสมัย ก็เท่ากับได้ปรับปรุงการปฏิบํติงาน อันจะทำให้ประสิทธิภาพท่ีได้รับสูงกว่า" อุปกรณ์การขนถ่ายวัสดุจะล้า- 
สมัยเซ่นเดียวกับค่าเล่ือมราคาวิธีการขนถ่ายวัสดุก็คล้าย  ๆกัน ท้ังน้ีเน่ืองจากจะมีแนวความคิด เทคนิควิธีการและ 
อุปกรณ์การขนถ่ายรุ่นใหม่เกิดข้ึน ซ่ึงมีรายงานออกมาแทบทุกวัน ด้วยเหตุน้ีวิศวกรขนถ่ายวัสดุจึงจำเป็นต้องคืกษาและรู้ 
ถึงความเคล่ือนไหวของเทคโนโลยีต่าง  ๆอย่างต่อเน่ือง

18. กฎของการควบคุม (Principle of Control) กล่าวไว้ว่า “การนำอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุมาใช้ก็เท่ากับเป็น 
การปรับปรุงการควบคุมการผลิตการควบคุมพัสดุคงคลัง และรายการของท่ีจะขนถ่าย” การนำอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุมาใช้ 
ในการเคล่ือนย้ายวัสดุท่ัวท้ังโรงงานและกระบวนการผลิตน้ัน ย่อมล่งผลกระทบต่อการควบคุมการเคล่ือนท่ีของวัสดุต่าง ๆ

19. กฎของความสามารถ (Capacity Principle) กล่าวไว้ว่า “การใช้อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุเท่ากับช่วยให้ระบบ 
การผลิตมีความสามารถในด้านการผลิตเต็มท่ี หรือเท่ากับสามารถเพ่ิมผลผลิตได้เต็มขีดความสามารถ”
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20. กฎของการปฏิป้ติงาน (Performance Principle) กล่าวไว้ว่า “ประสิทธิภาพของการปฏิป็ติงานด้านการ 
ขนถ่ายวัสดุ จะวัดออกมาในรูปของค่าใช้จ่ายในการขนถ่ายต่อช้ิน"

การขนถ่ายวัสดุก้บการเพึ๋มผลผลิต

การจัดระบบการขนถ่ายวัสดุท่ีเหมาะสม จะเป็นการช่วยเพ่ิมผลผลิตได้ เพราะเป็นการหาข้อบกพร่องท่ีมีต่อ 
การผลิตเพ่ือกำจัดท้ิงไป การวัดประสิทธิภาพของการผลิต ดูได้จากอัตราล่วนของเอาพุตกับอินพุตของผลผลิตน้ัน หรือ 
อาจดูได้จากจำนวนท่ีเสืยหายต่อจำนวนของท่ีผลิตท้ังหมดจำนวนของผลิตกัณฑ์ต่อช่ัวโมง แรงงานท่ีต้องใช้อัตราล่วน 
เหล่าน้ีจะเป็นตัวแสดงประสิทธิภาพในการผลิตได้

รูปท่ี 2.5 การวิเคราะห์ระบบการขนถ่ายวัสดุเพ่ือเลือกใช้ระบบท่ีเหมาะสม

ปัจจัยท่ีอาจช้ีได้ว่าระบบการขนถ่ายวัสดุไม่มีประสิทธิภาพมีดังน้ี

1. วัสดุเคล่ือนท่ีไปและกลับในเด้นทางเดียวกัน
2. มีการติดต้ังลิงกีดขวางในเด้นทางการขนถ่ายวัสดุ
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3. เล้นทางขนถ่ายวัสดุมีความลับสนจุ่นวาย
4. ท่าขนส่งสินค้ามีความจุ่นวาย
5. ไม่มีการจัดระเบียบการเก็บรักษาสินค้า
6. มีของเสิยมากเกินไป
7. มีการขนถ่ายวัสดุทีละช้ินมากเกินไป
8. มีการใช้กำลังคนมากเกินไป
9. คนงานขนถ่ายวัสดุด้วยการเดินมากเกินไป
10. ไม่ประสบความสำเร็จในการใช้แรงดึงดูดของโลกในการขนถ่ายวัสดุ
11. การปฏิบ้ติงานไม่เต็มท่ีหรือไม่เป็นระบบ
12. ค่าแรงงานทางตรงสูง
13. มีเคร่ืองจักรว่างงาน
14. ใช้แรงงาน‘ฝีมือไม่มีประสิทธิภาพ
15. ไม่จัดเก็บวัสดุในลักษณะเป็นกองสิเหล่ียม
16. ไม่มีช้ินส่วนและวัสดึท่ีต้องจ่ายออก
17. มีการอุดลากวัสดุเป็นระยะทางไกลๆ
18. มีวัสดุกองอยู่บนพ้ืนโรงงาน
19. ไม่มีมาตรฐานในการทำงาน
20. ใช้คนงานมากเกินไปในการทำงานจุดเดียวกัน
21. การเก็บรักษาสินค้าไม่ดี
22. การควบคุมสินค้าคงคลังไม่ดี
23. ผลิตภัณฑ์ชำรุดเสืยหาย
24. มีการขนถ่ายวัสดุซ้ํา  ๆ กัน
25. สถานท่ีสำหรับให้บริการลูกค้าอยู่ในทำเลท่ีไม่มีความสะดวก
26. รถยกหยุดรอหรือเกิดการติดขัด
27. ใช้คนงาน 2 คนยกสินค้าหรือวัสดุ

2.2.4 การจ้ดองค์การ (Organizing)

การจัดองค์การ หมายถึงความพยายามของผู้บริหารท่ีจะให้มีหนทางสำหรับการปฏิบ้ติงานให้สำเร็จผลตาม 
แผนงานท่ีไค้วางเอาไว้ หน้าท่ีการจัดองค์การน้ีเป็นหน้าท่ีท่ีต่อเน่ืองจากข้ันของการใช้ความสามารถในต้านคิดวางแผนจน 
เสร็จสินเป็นแผนงานต่าง  ๆกล่าวคือ ภายหลังจากท่ีไต้กำหนดแผนงานเอาไว้เรียบร้อยแล้ว ผู้บริหารจะต้องดำเนินการ 
เตรียมการให้มีล่ีอหรือมีหนทางท่ีจะช่วยให้มีการทำงานตามแผนน้ัน  ๆให้ลุล่วงไปไต้
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แผนงานท่ีได้จากการวางแผนอย่างดีท่ีสุดน้ันจะไม่มีทางประสบผลสำเร็จได้เลยถ้าหากไม่สามารถมีวิธีรวบ- 
รวมกำลังความรู้ความสามารถของสมาชิกในองค์การให้เข้าร่วมปฏิบ้ติงานให้สำเร็จตามแผน และเพ่ือให้การทำงานของ 
สมาชิกฝ่ายต่าง  ๆ เป็นไปโดยมีประสิทธิภาพอย่างดีน้ัน ผู้บรหารก็ต้องมีภาระหน้าท่ีจัดกลุ่มการทำงานในองค์การให้ 
เหมาะสมท่ีสุด

การจัดองค์การตามความหมายข้างต้น จึงเก่ียวข้องกับการแบ่งงานหรอออกแบบงานสำหรับบุคคลต่างๆ 
(Desinging Individual Job) การรวมกลุ่มงานเหล่าน้ีเข้าด้วยกัน เพ่ือท่ีจะให้มีการ-ประสานงานด้านต่าง  ๆให้เป็นไป 
อย่างดีท่ีสุด เพ่ือให้กลุ่มสามารถทำงานของส่วนรวมได้สำเร็จ Edwin ธ. Flippo ได้ให้ความหมายหน้าท่ีการจัดองค์การท่ี 
ครอบคลุมส่วนต่าง  ๆท่ีกล่าวมาข้างต้นไว้ดังน้ี คือ “การจัดองค์การ หมายถึง กระบวนการจัดความลัมพันธ์ระหว่างส่วน 
ต่าง  ๆ (ตัวบุคคลและกลุ่มย่อยต่าง )ๆ เพ่ือให้ในที1สุดส่วนต่าง  ๆ เหล่าน้ีสามารถลัมพันธ์และรวมกันเข้าเป็นหน่วยท่ีมี
ประสิทธิภาพ สามารถทำงานมุ่งส่เป้าหมายร่วมจนสำเร็จผลลงได้”

ความสำคัญของการจัดองค์การมีดังน้ี

1. แสดงให้เห็นถึงกระแสการไหลของงาน
2. ช่วยให้ผู้ปฏิปตงานทราบถึงขอบเขตงาน
3. เป็นกรอบท่ีช่วยเช่ือมโยซการทุ่มเทความพยายามจากข้ันตอนการวางแผนไปส่ผลสำเร็จในข้ันตอนของ 

การควบคุม
4. จัดวางช่องทางเพ่ือการติดตามส่ือสารและการตัดสินใจ
5. ป้องกันการทำงานซ้ําซ้อนและขจัดข้อขัดแย้งในหน้าท่ีงาน
6. ช่วยให้กำลังความพยายามมีจุดหมายขัดเจน โดยการจัดกิจกรรมให้ลัมพันธ์กับเป้า-หมาย

หลักและเร่ืองราวท่ีเก่ียวข้องกับการจัดองค์การพอสรุปได้ดังน้ี

1. หลักของการแบ่งแยกแรงงานกันทำ (Division of Labour) จะมีการแบ่งแยกแรงงานกันทำน้ัน จะมีการ 
แบ่งแยกท้ังในแนวด่ิงและแนวนอน ซ่ึงในแนวด่ิงการแบ่งแยกแรงงานกันทำน้ัน จะแบ่งตามขนาดของอำนาจหน้าท่ี แยก 
ออกเป็นระดับตามขนาดความรับผิดชอบ ซ่ึงแตกต่างกันตามความรู้ความสามารถและประสบการณ์เป็นสำคัญ ในเวลา 
เดียวกันการแบ่งในแนวนอนน้ัน แบ่งโดยยึดตามหลักความถนัดในการทำงาน (Specialization of Work) ซ่ึงจะมุ่งเน้นให้ 
คนงานมีการแบ่งงานกันตามความถนัดในระหว่างกันซ่ึงจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพและคุณภาพในการปฏิป้ติงานมากข้ึน 
โดยท่ีใข้กำลังความพยายามเท่ากัน

2. มีการกำหนดเร่ืองราวท่ีเก่ียวกับอำนาจหน้าท่ี (Authority) กลุ่มทำงานท่ีเกิดข้ึนจะร่วมกันทำงาน เพ่ือให้ 
เกิดผลสำเร็จต่อส่วนรวมของกลุ่มได้จำเป็นต้องมีผู้ท่ีมีอำนาจ (Authority) คอยควบคุมและลังการกำกับให้ทุกคนท่ีอยู่ใน 
องค์การทำงานเพ่ือความสำเร็จของกลุ่มด้วย และจะต้องให้หลักของการควบคุม (Control) อยู่ตลอดเวลา
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3. เร่ืองท่ีเก่ียวกับความสัมพันธ์ต่าง  ๆ(Relationships) เพ่ือให้การทำงานเป็นไปอย่างมีระเบียบและไม่ขัด 
แย้งกัน เร่ืองความสัมพันธ์เหล่าน้ีได้แก่ ความสัมพันธ์ของบุคคลต่าง  ๆ และของกลุ่มย่อยต่าง  ๆท่ีทำงานร่วมกันในองค์- 
การและเพ่ือให้มีการร่วมมือกันทำงานในกลุ่มขององค์การและให้เสริมกันไปในทิศทางท่ีมุ่งล่จุดมุ่งหมายเดียวกัน หลักของ 
การประสานงานกัน (Co-Ordination) จึงเป็นหลักท่ีสามท่ีเก่ียวข้องอยู่ในการจัดองค์การ

กระบวนการจ้ดองค์กร (Process of organizing)

กระบวนการจัดองค์กรหมายถึง การจัดกลุ่มกิจกรรมต่าง  ๆท่ีจำเป็นเพ่ือสำหรับท่ีจะให้สำเร็จผลในวัตถุ 
ประสงค์ในล่วนรวม และดำเนินการมอบหมายแต่ละกลุ่มให้กับผู้บริหาร ซ่ึงจะต้องมีอำนาจหน้าท่ีท่ีจำเป็น สำหรับการ 
ควบคุมบัญชาคนให้ปฏิบ้ติงานหรือกิจกรรมน้ัน  ๆให้เสร็จสินไป ประกอบด้วยกระบวนการจัดการ 3 ข้ันตอนดังน้ี

1. พิจารณาแยกประ๓ท จัดกลุ่มงาน และออกแบบสำหรับผู้ทำงานแต่ละคน ก่อนอ่ืนท่ีสุดท่ีผู้บริหารจะ 
ต้องจัดทำ ในการดำเนินการจัดองค์การก็คือ จะต้องพิจารณาและตรวจสอบประเภทดูว่า กิจการของตนน้ันมีงานอะไรบ้าง 
ท่ีจะต้องจัดทำเพ่ือให้กิจการได้รับผลสำเร็จตามวัตถุประสงค์ข้ันต่อมาก็คือ ทำการจัดกลุ่มงานหรือจำแนกประ๓ทงาน 
เหล่าน้ันออกเป็นประ๓ท โดยมีหลักพิจารณาท่ีว่างานท่ีเหมือนกันควรจะรวมอยู่ด้วยกัน ท้ังน้ีก็เพ่ือให้เป็นไปตามหลักของ 
การแบ่งงานกันทำ (Division of labor) โดยการจัดจำแนกออกตามหน้าท่ีงานแต่ละชนิดเป็นกลุ่ม  ๆท่ีแตกต่างกัน ต่อจาก 
น้ันจึงจัดแบ่งงานของแต่ละกลุ่มเหล่าน้ันออกเป็นล่วนๆ เร่ือยไปท้ังตามความถนัด และตามความสามารถ(ของผู้ท่ี'จะ 
ปฏิบัติ) จนกระท้ังในท่ีสุดได้เป็นงานช้ินต่าง  ๆท่ีแต่ละล่วนหรือแต่ละช้ินเหล่าน้ีเหมาะสมกับคุณสมปติของผู้ท่ีจะทำในแต่ 
ละระดับในข้ันของการออกแบบงานน้ี ผู้บริหารจึงต้องคำนึงถึงคุณสมปติของผู้ท่ีจะมาปฏิปติเสมอ

(ก) พิจารณาแยกประ๓ทงาน (Identification of work) เพ่ือให้ทราบว่างานอะไรบ้างท่ีจะต้องทำ วิธีการก็
คือดูจากวัตถุประสงค์และแผนงาน หรือโครงการงานต่าง ๆ

t  «I V  \
/  ง า น ต ่า ง   ๆทจะต ้องทำ \

I โด ย ด ูว ัต อ ุป ร ะส งค ์ ] ป ร ิม า ณ งาน

V แ ล ะแ ผ น งาน ต ่า งๆ  J

รูปท่ี 2.6 วิธีการประ๓ทของงาน

(ข) จัดกลุ่มงานหรือจำแนกประ๓ทงาน (Grouping of work) งานท่ีเหมือนกันให้จัดรวมเข้าเป็นกลุ่มเดียว
กัน เพ่ือให้มีการจำแนกประ๓ทไว้และเป็นไปตามหลักของการแบ่งงานกันทำตามเกณฑ์ของหน้าท่ีงาน เช่น 
กลุ่มของงานผลิตตลาด การเงินและบัญชี และอ่ืน ๆ
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จัดการท่ัวไป
บริหาร
บุคคล

งานผลิต การเงินและ งานตลาด
บัญชี [00

บริหารการตลาด /[}
งานรทย วิจัยตลาด โฆษณา \ r 1

หัวหน้าฝายขาย
ก ข ค

รูปท่ี 2.7 การจำแนกประเภทงาน

(ค) การออกแบบงาน (Designing of Individual Job) งานกลุ่มต่าง  ๆย่อมมีปริมาณมากเกินกว่าท่ีคน  ๆ
เดียวจะทำได้ ดังน้ันการแบ่งงานจึงเกิดข้ึนอีกคร้ังท้ังตามความสามารถและตามความถนัดในหน้าท่ี 
กล่าวคือ ผู้บริหารจะทำงานบริหารท่ียากกว่าและจะแบ่งแยกย่อยลงไปเร่ือยตามแนวด่ิง และจะแบ่ง 
แยกตามหน้าท่ีตามแนวนอนด้วย

2.ระบุขอบเขตของงานและมอบหมายงาน พร้อมท้ังกำหนดความรับผิดชอบและให้อำนาจหน้าท่ีข้ันตอนของการ 
จัดองค์การในกระบวนการข้ันท่ีสองของการจัดองค์การจะเร่ิมด้นด้วย

2 (ข) และ (ค)
กระบวนการมอบหมายงาน 
(Delegation) กำหนดความ 
รับผิดชอบและให้อำนาจ 
หน้าท่ี

ผู้จัดการท่ัวไป

ม่ริหารบุคคล ผลิต การเงินและบัญชี การตลาด

ขาย วิจัยตลาด โฆษณาและ

0 □  0 ส่งเสริมการขาย

รูปท่ี 2.8 ข้ันตอนของการจัดองค์การ

(ก) การระบุให้เห็นถึงขอบเขตของงาน ท่ีแบ่งให้สำหรับแต่ละคนตามท่ีได้ออกแบบมาแล้วในข้ันแรก เพ่ือให้ 
ทราบว่างานแต่ละช้ินท่ีได้แบ่งและออกแบบไว้น้ันจะก่ียวข้องกับเร่ืองอะไร ชนิดไหน มีขอบเขตและ 
ปริมาณมากน้อยแค่ไหน สิ,งสำคัญในท่ีน้ีก็คือการระบุช่ือเป็นตำแหน่งพร้อมกับให้รายละเอียดเก่ียวกับ 
งานข้ึนน้ัน  ๆ เอาไว้
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(ข) ต่อจากนันผู้บริหารก็จะดำเนินการมอบหมายงาน.(Delegation) แต่ละช้ินท่ี ง่ายกว่า ให้แก่ผู้ทำงานใน 
ระดับรองลงไป ตามวิธีการมอบหมายงาน

(ค) การมอบหมายงาน ย่อมประกอบด้วย การกำหนดเป็นความรับผิดชอบ (Responsibility) ท่ีเก่ียวกับงาน 
ท่ีมอบหมายให้ทำ พร้อมกันน้ันก็มอบหมายอำนาจหน้าท่ี (Authority) ให้ เพ่ือท่ีจะใช้สำหรับการทำงาน 
ตามความรับผิดชอบท่ีได้รับมอบหมายให้เสร็จสินไป ผู้มีความรับผิดชอบมากกว่า ย่อมจะมีอำนาจหน้า 
ท่ีมากกว่าเสมอ และขณะเดียวกันก็แสดงให้เห็นถึงความสามารถในการควบคุม โดยใช้อำนาจหน้าท่ีดัง 
กล่าว

3.จัดวางความสัมพันธ์ เพ่ือให้งานในล่วนต่าง  ๆท่ีแบ่งกันน้ัน สามารถทำงานร่วมกันเป็นอันหน่ึงอัน 
เดียวกันโดยไม่กระจัดกระจาย และให้อยู่ร่วมกันโดยไม่ขัดแย้งและด้วยเหตุผลท่ีว่ากระบวนการดำเนินงานของกลุ่ม 
จะอยู่ในลักษณะท่ีเคล่ือนไหวตลอดเวลา โอกาสท่ีจะให้ทุกฝ่ายรู้ถึงขอบเขตความรับผิดชอบตามท่ีได้รับมอบหมายมา 
ก่อนทำงานน้ัน ย่อมจะเป็นไปได้ยาก

การจัดวางความสัมพันธ์ (Estabishment of Relationships) ของงานล่วนต่าง  ๆ และระหว่างกลุ่มจน 
เป็นโครงสร้างท่ีสัมพันธ์กันของหลายๆล่วน จึงเป็นสิงจำเป็นสำหรับการประสานงานกันและก่อให้เกิดมีระเบียบช้ิน

รูปท่ี 2.9 การจัดวางความสัมพันธ์ของการจัดองค์การ

การจัดวางความสัมพันธ์จะทำให้ทราบได้ว่าใครต้องรายงานต่อใคร และขณะเดียวกันก็จะช่วยให้งาน 
ของล่วนต่าง  ๆดำเนินไปโดยปราศจากข้อขัดแย้ง กฎของการทำงานร่วมกันก็จะเกิดเป็นระเบียบข้ึนได้
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เม่ือได้ดำเนินการจัดองค์การจนเสร็จสินตามกระบวนการดังกล่าวข้างต้นแล้ว สิงท่ีจะได้และปรากฏเป็น 
หลักฐานสำหรับองค์การและผู้ปฏิบ้ติงานทุกคน ได้แก่

(ก)ผังแสดงการจัดองค์การทีเป็นทางการ (The Formal Organization Chart)
(ข)คำบรรยายลักษณะงาน (Job Description) ของงานแต่ละตำแหน่ง ซ่ึงจะประกอบด้วยรายละเอียด 
เก่ียวกับ

- ช่ือตำแหน่ง
- รายละเอียดของงานท่ีจะต้องทำ
- ความรับผิดชอบ
- อำนาจหน้าท่ี
- ความสัมพันธ์ต่าง ๆ

ผังแสดงการจัดองค์กรท่ีเป็นทางการจะเป็นเครองมือแสดงให้เห็นว่ากิจกรรมต่าง  ๆในองค์กรได้ถูกแบ่ง 
ออกเป็นกลุ่มๆอย่างไร ช้ีให้เห็นว่าใครข้ึนต่อใครนอกจากน้ียังช่วยให้เห็นชัดถึงลักษณะการประสานงานติดต่อใน 
ทางด่ิง ซ่ึงจะเป็นเคร่ืองมือเช่ือมโยงตัวผู้บริหารสูงสุดไปยังระดับผู้ปฏิปติงานต่าง  ๆในองค์การ

ในขณะท่ีผู้ปริหารกำลังจัดทำองค์การตามลักษณะล่วนประกอบสำคัญดังกล่าว โครงสร้างองค์กรท่ีเกิด 
ข้ึนน้ันจะต้องครอบคลุมถึงสิงเหล่าน้ี คือ

- แสดงให้เห็นถึงจุดมุ่งหมายและแผนงานต่าง  ๆ (Objectives & Plans)
แสดงให้เห็นถึงอำนาจหน้าท่ี (Authority) ในการบริหารงานต่าง  ๆขององค์การ
แสดงให้เห็นถึงสภาพแวดล้อมใน (Environment) ซ่ึงจะเปิดโอกาสให้ทุกคนในองค์กรมืล่วนช่วยใน
ความสำเร็จของกลุ่ม และของตนเองอย่างมีประสิทธิภาพท่ีสุด
เหมาะสมสำหรับให้คนซ่ึงมืความรู้ความสามารถต่าง  ๆ เข้ามารวมกันอยู่และร่วมกันทำงานได้ องค์กรท่ี 
จัดข้ึนจะต้องไม่กลายเป็นข้อจำกัดหริอขีดค่ันความสามารถของบุคคลต่าง  ๆ เหล่าน้ี ในทางตรงกันข้าม 
จะต้องเหมาะสมสำหรับผู้มาอยู่ คือ ตัวบุคคลน้ันเอง

2.2.5 ความสูญเปล่าที่เห็นได้ไนโรงงานทุกประเภท

จุดสำคัญในการปรับปรุงสายการผลิต ต้องเร่ืมต้นจาก “การด้นหาความสูญเปล่าแล้วขจัดให้หมดไป” 
ต่อไปมาดูว่าความสูญเปล่า “ความสูญเปล่า 7 ประการ” ท่ีว่ามีดังน้ี

1. ความสูญเปล่าของงานระหว่างผลิต
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2. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการต้องรองาน
3. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนย้าย
4. ความสูญเปล่าของการแปรรูปงาน
5. ความสูญเปล่าของการมีวัสดุคงคลัง
6. ความสูญเปล่าของการเคล่ือนไหว
7. ความสูญเปล่าของงานเสีย

1.ความสูญเปล่าของงานระหว่างผลิต (Work in process)

วัสดุหรอผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ระหว่างการแปรรูป (Semi-Product) ท่ีรอลำดับการแปรรูปภายในล็อตท่ีกำลัง 
ผลิต หรอในล็อตท่ีรอการผลิต หรือในระหว่างรอการขนย้ายเหล่าน้ี เป็นต้น ความสูญเปล่าของงานระหว่างผลิตน้ีเกิด 
ข้ึนไต้ง่ายในกรณีท่ีผลิตมากเกินความจำเป็น เรียกความสูญเปล่าประ๓ทน้ีว่า
“ความสูญเปล่าของการผลิตมากเกินไป,’ ความสูญเปล่าของงานค่ังค้างในกรรมวิธีผลิตน้ีทำให้เกิดความจำเป็นท่ีต้อง 
จัดหาท่ีวางช่ัวคราว การช้อนเปล่ียน การขนย้าย และมีผลต่อเน่ืองไปถึงการล่งมอบงานท่ีไม่ทันตามกำหนดเวลา หรือ 
อาจทำให้เกิดปัญหาต้านคุณภาพของผลผลิตได้

2 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการต้องรองาน

ประ๓ทของการรองานมีมากมาย ตัวอย่างเซ่น “การเฝ็าดูงาน,, เซ่น เครองจักรท่ีควบคุมด้วย
คอมพิวเตอร์ (NC Machine) หรือระบบศูนย์เคร่ืองจักร (Machining Center) ถ้าเราปรับให้เคร่ืองทำงานเอง เคร่ือง 
จักรก็จะทำงานโดยมีดตัดก็จะหมุนไปเร่ือย  ๆ พนักงานควบคุมคร่ืองจะทำหน้าท่ีคอยดูการทำงานของเคร่ืองว่าเป็นไป 
ไต้ด้วยดีหรือไม่ ในวิธีการผลิตแบบเดิม เรียกงานช่วงน้ีว่า “การควบคุมดูแลการทำงานของเคร่ืองจักร” และในการ 
วิเคราะห์กรรมวิธี (Process Analysis) จะใช้สัญลักษณ์0 ซ่ึงถือว่าน่ีคืองานสุทธิอย่างหน่ึง แต่ในวิธีการผลิตแบบใหม่ 
น้ีไม่ถือว่าเป็นล่วนของงานสุทธิ แต่จะถือว่าเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการต้องรองาน

3 ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนย้าย

ไม่ว่าจะเป็นการขนย้ายระหว่างโรงงานกับโรงงาน หรือการขนย้ายไปวางช่ัวคราว ณ ท่ีใดท่ีหน่ึง รวมไป 
ถึงการขน วางช้อน เปล่ียน และการต้องการขนลงในแนวด่ิงด้วย

4.ความสูญเปล่าของการแปรรูปงาน

ความสูญเปล่าท่ีมีสาเหตุจากวิธีการแปรรูปงาน เซ่น ความสูญเปล่าของการต้องลบครีบงาน ความสูญ 
เปล่าจากการท่ีต้องปิดท่อล่งอากาศก่อนท่ีจะทำการปรับแรงดันอากาศของเคร่ืองจักรท่ีควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ (NC
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Machine) ความสูญเปล่าของโปรแกรมท่ีเขียนให้ต้องใช้สว่านหลายคร้ังในการเจาะรูเดียวกัน และปัญหาท่ีเกิดจาก 
การออกแบบท่ีไม่รัดกุมทำให้เกิดงานท่ีสูญเปล่าและไม่มีมูลค่าเพ่ิม

5. ความสูญเปล่าของการมีวัสดุคงคลัง

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากพัสดุคงคลัง ดูเหมือนจะเป็นความสูญเปล่าท่ีจะไม่เก่ียวข้องโดยตรงกับผู้ควบ 
คุมการทำงานในสายการผลิต แต่การท่ีต้องสร้างโกดังเพ่ือไว้เก็บช้ินส่วนประกอบหรอผลผลิตสำเร็จรูป (Finished 
Product) โดยใช้จ่ายเพ่ีอการควบคุมดูแลค่าแรงงานต่าง  ๆ ซ่ึงจะเป็นผลให้ต้นทุนการผลิตสูงช้ิน ปัญหาน้ีแก้ไขโดย 
การร้ือโกดังเก็บช้ินส่วนท้ิงเสืยและสร้างคลังสินค้าย่อย  ๆ ช้ินมาในสายการผลิต เพ่ือสามารถจัดส่งช้ินส่วนท่ีต้องการ 
ตามจำนวนท่ีต้องการและในเวลาท่ีต้องการ

6. ความสูญเปล่าของการเคล่ือนไหว

ก่อนอ่ืนจะต้องขจัดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก “การหยิบ/วาง (หยิบออกมาวางไว้ก่อน)" เช่น การหยิบช้ิน 
ส่วนจากด้านข้างหรอหยิบจากต้านหลังโดยเฉพาะอย่างย่ิงในกระบวนการท่ีจังหวะเวลา(Pitch Time) ของสายพาน 
ลำเลียงท่ีกำหนดไว้เร็วมากน้ัน ความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก “การหยิบ/วาง” จะเป็นจุดบอดมาก

7. ความสูญเปล่าของงานเลีย

ความสูญเปล่าจากงานเลียและการท่ีไม่สามารถหาสาเหตุแก้ไขงานเลียน้ันโดยเฉพาะอย่างย่ิงในกรณีท่ี 
ทำการผลิตเป็นล็อตใหญ่  ๆ น้ันจะมีงานค่ังค้างสะสมอยู่ในระหว่างแต่ละกระบวนการค่อนช้างมาก อันมีผลทำให้การ 
ตรวจพบงานเลียน้ันกระทำไต้ช้า

แนวทางการขจัดความสูญเปล่าแต่ละประ๓ทพอสรุปไต้ดังน้ี

1.การขจัดความสูญเปล่าของงานระหว่างผลิต (Work in Process)

สาเหตุท่ี 1 ความคิดแบบการผลิตในแนวราบ

การจัดตำแหน่งของเคร่ืองจักรน้ันในลักษณะ 1 คนต่อ 1 เคร่ือง บางส่วนท่ี 1 คนรับผิดชอบ 2 เคร่ือง อยู่ 
บนแนวความคิดแบบการผลิตในแนวราบ โดยท่ัวไปการผลิตในแนวด่ิงจะเป็นการผลิตในลักษณะการไหล ส่วนกรณี 
ของการผลิตในแนวราบน้ัน ผลิตไดโดยไม่ต้องคำนึงถึงกระบวนการก่อนหน้า (Front Process) หรือกระบวนการต่อไป 
(Neck Process) ซ่ึงจะทำให้เกิดงานระหว่างผลิตเป็นจำนวนมาก
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ทำการเช่ือมต่อกรรมวิธีตามลำดับข้ันตอนการผลิต เพ่ือให้เป็นสายการผลิตแบบแนวด่ิง ทำให้พนักงาน 
สามารถทำการผลิตล็อตเล็ก  ๆ อย่างเป็นระบบได้ โดยแต่ละคนรับผิดซอบเครองจักรต่างชนิดกันหลายเรอง ทำให้ข้ัน 
ตอนในการขนย้ายหรอควบคุมดูแล ซ่ึงจำเป็นสำหรับการผลิตแบบล็อตใหญ่น้ันหมดไป และสามารถลดรอบเวลา 
(Cycle Time) ในการผลิตสินค้าน้ันลงได้

สาเหตุท่ี 2 การเตรียมเครอง (Set Up)

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

การเตรียมเคร่ืองในแต่ละคร้ังจะต้องใช้เวลาประมาณ 1-2 ช่ัวโมง ซ่ึงทำให้เกิดความจำเป็นต้องผลิต 
ล็อตใหญ่  ๆ มีผลให้งานระหว่างผลิตมากข้ึน และจะไม่สามารถรองรับงานหลายประเภทได้

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

แกไขปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการเตรียมเคร่ืองให้เหลือเพียงคร่ึงเดียว ต่อไปให้เหลือ 9 นาที และสุดท้ายให้ 
เหลือไม่เกิน 3 นาที หรีอท่ีเรียกว่าลดเวลาเตรียมเคร่ืองให้เป็นดูนย์ (Zero set up)

2.การขจัดความสูญเปล่าในการรองาน

โดยท่ัวไปแล้ว การท่ีต้องรองานน้ันมีสาเหตุใหญ่  ๆอยู่ 3 ประการคือ

1. ลักษณะงานท่ีต้องเผิาดู
2. ความไม่สมดุลของสายการผลิต
3. เกิดปัญหาข้ึนในกรรมวิธีผลิต

สาเหตุท่ี 1 การมีพนักงานทำงานได้เพียงอย่างเดียว

เม่ือเปล่ียนเป็นการผลิตแบบสายการผลิตแล้วแต่ยังมีปัญหา “การใช้เคร่ือง NC ไม่เป็น” “เตรียมเคร่ือง 
จักรด้วยตนเองไม่ได้,’ ฯลฯ เหล่าน้ีคือพนักงานท่ีมีความสามารถเพียงอย่างเดียว คือ ไม่สามารถทำงาน 2 อย่างข้ึนไป 
พร้อม  ๆกันได้ หลังจากเตรียมเคร่ืองให้ทำงานก็จะทำได้อย่างเดียวคือ เผิาดูเคร่ืองจักรทำงาน
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ปีกอบรมให้พนักงานมีความสามารถทำงานได้หลายอย่าง โดยใช้เวลาไม่นานนักมีผลดีคือสามารถแบ่ง 
งานให้ตามปริมาณการผลิตได้ และถึงแม้จะมีพนักงานบางคนหยุดงานโดยพลการบ้าง ก็จะใม่มีผลให้เกิดการแออัด 
ของงานที,อยู่ในสายการผลิตแต่ละคนสามารถทำงานได้หลายกระบวนการ เพราะฉะน้ันจะช่วยให้จัดความสมดุลของ 
สายการผลิตทำได้ใม่ยาก หรืออาจจะให้คนเดียวคุมท้ังสายการผลิตก็ได้จะทำให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตมี
อัตราสูงมาก นอกเหนือไปกว่าน้ันก็คือจะเป็นแนวทางในการพัฒนาต่อเน่ืองไปถึงการผลิตแบบสายการผลิตอัตโนม้ติ 
ด้วย

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

สาเหตุท่ี 2 ความไม่สมดุลของสายการผลิต

เดิมตำแหน่งของเครองจักรเป็นแบบแนวราบ จึงได้กำหนดให้เป็นสายการผลิตแต่ความสมดุลของ
กรรมวิธียังไม่ดีพอ จึงทำให้เกิดสภาพของการต้องรองานข้ึน

ความไม่สมดุลของกรรมวิธีผลิตน้ี มีสาเหตุอยู่ 2 ประการ ดังต่อไปน้ี

1. ตัวอย่างในโรงงานเครองจักรกล (Job Shop) คือ ความล่าข้าของงานจากกรรมวิธีก่อนหน้าและการ 
รอของออกจากโกดัง เพราะว่ามีการแบ่งเป็นกรรมวิธีย่อย  ๆมากเกินไป

2. ตัวอย่างในโรงงานประกอบ (Product Plant) คือ ความแตกต่างของทักษะระหว่างบุคคลต่อการ 
ทำงานวิธีใหม่  ๆ (เล่นโค้งการเรียนรู้) ทำให้เกิดความไม่สมดุลและเกิดการรองานและการแบ่งงาน 
ด้วยวิธีการง่าย  ๆ โดยใช้เวลามาตรฐานเป็นเกณฑ์ ถ้าเวลามาตรฐานไม่ถูกต้องพอจะทำให้เกิดการ 
รองาน

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

1. กรณีของโรงงานเคร่ืองจักรกล (Job Shop) ให้ใช้วิธีเช่ือมต่อกรรมวิธีเข้าด้วยกัน โดยร้ือโกดังท้ิงเลีย 
และสร้างคลังสินค้าย่อย  ๆ สำหรับเก็บวัสดุหรือข้ึนล่วนข้ึนในทุก  ๆ สายการผลิตและหาทางลด 
จำนวนพนักงานลงโดยมีเป้าหมายให้เป็นสายการผลิตท่ีมีพนักงานเพียง 1 คน

2. กรณีของการรองานในโรงงานประกอบ การดำเนินงานแบบใช้พนักงานลำเลียงคือจุดบอด ฉะน้ัน 
จำเป็นต้องใช้แนวความคิดผ่าดัดเคร่ืองลำเลียง (รอสายพานลำเลียงท้ิงและเปล่ียนเป็นยืนปฏิบ้ติ 
งานโดยสามารถเคล่ือนไหวไปมาได้) ทำให้มีโอกาสท่ีจะช่วยเหลือซ่ึงกันและกัน ซ่ึงทำให้เกิดความ 
สมดุลของแต่ละกรรมวิธี และในการกระจายงานทำได้โดยแบ่งตามระดับทักษะของพนักงานแต่ละ 
คน
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อย่างเช่น กรณีของขาดมือ เครองเสืย การเตรียมเคร่ือง และการหยุดงานโดยพลการ ฯลฯ 
ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

ตัวอย่างเช่น กรณีของขาดมือ ต้องหาแนวทางวางโครงสร้างท่ีทำให้ไม่เกิดการขาดของโดยจะต้องให้การ 
รับมอบวัสดุหรือช้ินส่วนจะต้องสินสุดก่อนการทำงานหน่ึงวัน

กรณีงานเสืยหรือซ่อมงานน้ัน ต้องจัดระบบการผลิตท่ีไม่ทำให้เกิดงานเสืย (Zero Defective : ZD 
Production System) และสำหรับการเตรียมเคร่ืองน้ัน ต้องทำให้เป็นการเตรียมเคร่ืองท่ีใข้เวลาไม่เกิน 3 นาที (Zero 
Set-Up)

สาเหตุที่ 3 เกิดปัญหาขึ้นในกรรมวิธีผลิต

3. การขจัดความสูญเปล่าของการขนย้าย

การขนย้าย หมายถึง ลักษณะการขนย้ายกลับไปกลับมาระหว่างโรงงานกับโรงงาน (รวมถึงโรงงานใน 
เครือและโกตังเก็บสินค้าด้วย) หรือระหว่างกรรมวิธีกับกรรมวิธีหรือการขนย้ายเป็นระยะทางไกล ๆ

1. การขนย้ายท่ีเกิดข้ึนจากการวางของไว้ช่ัวคราว
2. การขนย้ายท่ีเกิดจากการจัดเรียงช้อนกันใหม่
3. การขนย้ายท่ีเกิดจากการเคล่ือนท่ีในแนวด่ิง (ข้ึนบนและลงล่าง)

สาเหตุท่ี 1 แผนผังโรงงาน (Plant Lay-Out)

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

วิเคราะห์เค้นทางการไหลของงาน (เขียนการไหลของงานหรือข้ึนส่วนประกอบแยกแยะตามประ๓ ทว่า 
ได้รับการทำงานด้วยเคร่ืองจักรใด) แล้วแบ่งงานท่ีมืข้ันตอนในการทำงานใกล้เคียงกันเป็นกลุ่มและต่อเคร่ืองจักรเข้า 
ด้วยกันให้เป็นสายการผลิตแบบแนวด่ิง ถ้างานสามารถไหลไปตามข้ันตอนต่าง  ๆ ไค้ทีละตัวไค้จะทำให้ใม่มืงาน 
ระหว่างผลิต การวางช่ัวคราวการเรียงซ้อนใหม่และการเคล่ือนย้ายข้ึนลงจะหมดไป
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หากมีการผลิตมากเกินไป ทำให้เกิดความยุ่งยากในการขนย้ายเกิดพัสดุคงคลังหรองานระหว่างผลิต
มากตรงต้นสายการผลิต ก็จะมีกองวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ท่ีอยู่ในระหว่างการแปรรูปท่ีส่งออกจากโกดังเร็วเกินไป
และถูกตีกลับเข้ามาเพราะหยุดการผลิต ซ่ึงจะทำให้เกิดความจำเป็นท่ีต้องจัดแจงการขนย้ายโดยใข้รถโฟล์คลิฟ (Folk 
Lift) ให้เป็นไปด้วยดี

สาเหตุที่ 2 การผลิตมากเกินไป

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

ใชวิธีแกไขเช่นเดียวกับสาเหตุข้อท่ี 1 คือ เช่ือมต่อกรรมวิธีเข้าด้วยกัน

4. การขจัดความสูญเปล่าจากการแปรรูปงาน

เกิดข้ึนมากในกรรมวิธีท่ีไม่มีการกำหนดช้ินส่วนมาตรฐานหรือจากการออกแบบท่ีไม่รัดกุม 

สาเหตุท่ี 1 การท่ีไม่รวมข้ันตอนต่าง  ๆเข้าด้วยกัน

เน่ืองจากการไม่มีความคิดท่ีจะขจัดความสูญเปล่าโดยการรวบรวมข้ันตอนต่าง  ๆ เข้าด้วยกัน จึงไม่ได้ 
ตระหนักว่าการทำงานส่วนท่ีเกินไปน้ันคือความสูญเปล่า

สาเหตุท่ี 2 การลบครีบ (Burr) ของงาน

เช่น โรงงานเคร่ืองจักรกลของบรืษัท ก น้ันมีปัญหาท่ีเคร่ืองกลึงคือตรงส่วนท่ีล้อหินหลุดออกจากงานน้ัน 
มีครีบเกิดข้ึนมาก และไม่สามารถใช้ตะไบลบครีบน้ันได้ จึงทำให้เกิดความสูญเปล่าท่ีจะต้องเพ่ิมกระบวนการซ่ึงต้อง 
ใช้เคร่ืองมือพิเศษในการลบครีบดังกล่าว

ปัญหาน้ีอาจจะเกิดข้ึนด้วยสาเหตุ 3 ประการ ต่อไปน้ี

1. ใช้เคร่ืองมือ ใบมีด หรือล้อมหินท่ีไม่เหมาะสมกับงาน หรือใบมีดท่ีคมไม่พอ
2. การกำหนดโปรแกรมของ NC, MC ไม่สมบูรณ์พอ
3. ปัญหาเน่ืองจากรูปร่างท่ีได้รับการออกแบบ

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า
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การเลือกใช้เคร่ืองมือต้องคำนึงถึงปัจจัยหลายประการ เช่น คุณสมบิติฃองวัสดุที,น่ามาแปรรูปเง่ือนไข 
ต่าง  ๆของเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการแปรรูปและน้ันควรกำหนเป็นมาตรฐานของเง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการแปรรูปแต่ 
ละประเภท

5. การขจัดความสูญเปล่าของพัสดุคงคลัง

สาเหตุท่ี 1 อุ่นใจไว้ก่อน

ถ้ามืของอยู่ในโกดัง ถึงแม้ลูกค้าจะลังมาด่วนก็ยังอุ่นใจมืงานเสียเกิดข้ึนมากนิดหน่อยก็อุ่นใจ ระยะ
เวลาท่ีใช้ในการผลิตจะนานไปหน่อยก็ยังอุ่นใจ เหล่าน้ีซ่ึงจะมืแต่ความอุ่นใจอยู่ท่ัวบริษัท

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

ต้องสร้างความคิดท่ีว่า “พัสดุคงคลังเป็นท่ีมาของความช่ัวร้ายท้ังปวง” โดยท่ัวไปแล้วพัสดุคงคลังทำให้ 
เกิดผลเสียต่อไปน้ีคือ ดอกเบ้ียค่าใช้จ่ายในการดูแลโกดัง ค่าใช้จ่ายในการขนย้ายผลิตภัณฑ์ ค่าใช้จ่ายในการจัดหา 
ซ้ือรถ-โฟล์คลิพ่ท์เพ่ือขนย้าย ค่าใช้จ่ายการป้องกันการสีกหรอหรือข้ึนสนิม ใบเสร็จเบิกรับของ ค่าใช้จ่ายเพ่ือซ้ือ 
คอมพิวเตอร์ท่ีใช้ควบคุมพัสดุคงคลังเหล่าน้ีเฉพาะในล่วนท่ีสามารถคำนวณได้มืไม่น้อยเลยท่ีสูงถึง 20% ของราคา 
ผลิตภัณฑ์ท้ังหมด

สาเหตุท่ี 2 การมืโกดัง

มีโกดังแล้วจำเป็นต้องมีฝ่ายโกดัง ผู้จัดการฝ่ายโกดังจะไม่พยายามให้จำนวนพัสดุคงคลังลดลง แต่ 
พยายามให้มีของในโกดังอยู่เสมอ เพ่ือท่ีไม่ให้เกิดปัญหาขาดแคลนซ้ืนล่วนท่ีต้องจ่ายให้แก่ฝ่ายผลิตการควบคุมพัสดุ 
คงคลังน้ันยุ่งยากซับช้อน ฉะน้ันการจะมีความคิดท่ีน่าเอาโกดังอัตโนม้ติท่ีควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์เข้ามาใช้ เม่ือเป็น 
เช่นน้ีพัสดุคงคลังก็จะมีเพ่ิมมากข้ึนเร่ือย  ๆโดยไม่มีท่ีลินสุด

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

ร้ือโกดังสร้างคลังสินค้าย่อยข้ึนมาทุก  ๆ กรรมวิธีให้สามารถหยิบของท่ีต้องการได้ทันทีตามจำนวนท่ี 
ต้องการและในเวลาท่ีต้องการ
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6.การขจัดความสูญเปล่าของการเคลื่อนไหว

สาเหตุท่ี 1 จังหวะระยะเวลา (Pitch Time) ท่ีเร็วเกินไป

สมมุติว่าจังหวะระยะเวลาเป็น 10 วินาที ในจำนวนน้ันเป็นเวลาท่ีต้องใช้ไนการหยิบ/วางวัสดุหรืองานท่ี 
ประกอบเสร็จแล้ว เสืยเวลา 4 วินาที แสดงว่าเกิดการสูญเปล่าไปแล้ว40%

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

งานใช้สายพานลำเลียงน้ัน ย่ิงคนมากเท่าไหร่ย่ิงมีการหยิบ/วางมากเท่าน้ัน ควรหาวิธีลดคนงานโดยเร่ิม 
ต้นจากการโละสายพานลำเลียงก่อน

สาเหตุที, 2 การน่ันปฏิป้ติงาน

กรณีท่ีทุกคนต่างน่ังทำงานจะไม่สามารถช่วยเหลือซ่ึงกันและกันได้ทำให้เกิดความสูญเปล่าของการ 
เคล่ือนไหวข้ึน ทำให้เกิดงานระหว่างผลิตและมีการต้องรองานให้เห็น

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

เปล่ียนจากน่ังทำงานเป็นยืนทำงาน ซ่ึงสามารถขยับเขย้ือนไต้จะช่วยลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ
เคล่ือนไหวได้

สาเหตุท่ี 3 ตำแหน่งของวัสดุและช้ินส่วน

หยิบช้ินส่วนจากทางด้านข้างบ้าง เอ้ือมไปหยิบทางด้านหลังบ้าง

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

น่ังหันไปในทิศทางการเคล่ือนของสายพานลำเลียงหยิบช้ินส่วนจากทางด้านหน้าและงานท่ีประกอบ 
เสร็จทางด้านข้าง
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สาเหตุที่ 4 การทำงานมือเดียว

มีพนักงานท่ีใช้ท้ัง 2 มือเหมือนกัน แต่มืออีกช้างหน่ึงใช้แค่เพียงประคองเท่าน้ัน

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

เปล่ียนเป็นการทำงานแบบยืนซ่ึงจะเคล่ือนไหวได้ เดินพลางทำงานพลาง และให้ใช้มือสองช้างสลับกัน 
ไปอย่างรวดเร็ว

7.ก'าร1ขจัดความสูญเปล่า,ของงานเสีย 

สาเหตุท่ี 1 การผลิตแบบล็อตใหญ่ ๆ

การผลิตแบบล็อตใหญ่  ๆ มืผลทำให้การค้นพบงานเสีย กระทำได้ช้าหรอทำให้หาสาเหตุของงานเสืยไม่ 
เจอ เม่ือเป็นเช่นน้ีแล้วไม่เพียงแต่จะไม่สามารถหาสาเหตุได้เท่าน้ัน แต่จะทำให้มืงานเสืยในลักษณะเดิมออกมาอยู่ 
เสมอ

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

ปฏิบ้ติอย่างเดียวกับวิธีขจัดความสูญเปล่าของงานระหว่างผลิต กล่าวคือ เช่ือมต่อกรรมวิธีเช้าด้วยกัน 
ให้เป็นสายการผลิตแบบแนวด่ิง

สาเหตุท่ี 2 การปรับแต่ง (Adjust) ก็คือเป็นการผลิตด้วยหรือ

ความคิดท่ีว่า การปรับแต่งถือเป็นการผลิต แต่ในความเป็นจริง การปรับแต่งท้ัง 100% เป็นการกระทำ 
เพ่ือแก้ไขงานเสืย (Rework)

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

สร้างสายการผลิตรูปตัว บ มืหัวหน้ารับผิดชอบประจำอยู่ท่ีด้นและท้ายสายการผลิต เม่ือเจอของเสิย'ให้ 
ลังหยุดสายการผลิตทันที จากน้ันใช้เทคนิคการต้ังคำถาม “ทำไม 5 คร้ัง (5 Why)" ช่วยในการตรวจหาสาเหตุของเสืย 
โดยการทบทวน ทำไม (Why) ช้ํากัน 5 คร้ังและแทรกงานตรวจสอบ (Inspection) และ QA (Quality Assurance : 
การประกันคุณภาพ) เช้าไปในสายการผลิต
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ในกรรมวิธีการประกอบ (Assembly Process) มีความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการหยิบ/วางของผู้ทำงานเกิด 
ข้ึนมาก ซ่ึงโดยท่ัวไปแล้วพบว่า

อัตราของเสียเฉล่ียในกรรมวิธีประกอบ คูณ จำนวนพนักงาน = อัตราของเสียในกรรมวิธีประกอบ 
เพราะฉะน้ัน ย่ิงพนักงานมากเท่าไหร่ อัตราของเสียก็จะสูงข้ึนเท่าน้ัน

สาเหตุที่ 3 การแบ่งย่อยงานมากเกินไป

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

เน่ืองจากอัตราของเสียสูงข้ึนตามจำนวนคน จำต้องสร้าง “สายการผลิตท่ีใช้คนน้อย" เป็นหัวข้อท่ีจะ 
สืกษาลึกลงในรายละเอียดต่อไป

สาเหตุท่ี 4 การเต'รียมเคร่ือง

ในระหว่างการเตรียมเครองตำแหน่งมาตรฐานท่ีใข้กำหนดตำแหน่งวัสดุน้ันจะคลาดเคล่ือนไป ซ่ึงจะส่ง 
ผลให้เกิดงานเสีย

ข้อเสนอในการขจัดความสูญเปล่า

ต้ัง “ข้อกำหนดเพ่ือไม่ให้ตำแหน่งมาตรฐานคลาดเคล่ือน" โดยการนำเอาวิธีการในหัวข้อลดเวลาเตรียม 
เคร่ืองให้เป็นศูนย์ (Zero Set Up) มาใช้ปฏิปติได้

2.2.6 การออกแบบผงโรงงาน

การออกแบบผังโรงงานมักจะถูกมองเห็นว่าควรจะทำเฉพาะในระยะก่อนการต้ังโรงงานแต่ความ 
เป็นจรีงแล้วหาเป็นเช่นน้ันไม่ เพราะการออกแบบผังโรงงานเป็นลิงจำเป็นสำหรับโรงงานต่างๆ  แม้กระท่ังโรงงานท่ีทำ 
การผลิตมาเป็นเวลานานแล้วก็ตาม ดังน้ันเหตุผลต่าง  ๆท่ีโรงงานใด  ๆควรจะมีการออกแบบผังโรงงานในเง่ือนไขต่าง 
 ๆพอสรุปไต้ดังน้ี 1 2 3 4

1. เน่ืองจากโรงงานมีเคร่ืองจักรใหม่เข้ามาใช้
2. เน่ืองจากมีการเปล่ียนแปลงแบบของผลิตภัณฑ์ทำให้ต้องเปล่ียนกระบวนการผลิต
3. เม่ือมีการเพ่ืมหรอลดแผนกผลิต
4. เม่ือมีการย้ายหน่วยงานผลิตในโรงงาน
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5. เม่ือต้องการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่
6. เม่ือต้องการเพ่ิมหน่วยผลิตในโรงงาน

วัตถุประสงค์ของการออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบผังโรงงาน เป็นกิจกรรมการบรหารงานอุตสาหกรรมท่ีถูกละเลยไม่ไดให้ความสนใจ ส่งเส'ริม 
และสนับสนุนจากผู้บริหารมาก่อน โดยไม่ได้เห็นความสำคัญของกิจกรรมดังกล่าวเน่ืองจากเป็นงานท่ีอยู่ไกลตัว ไม่ 
เหมือนกับการควบคุมดูแลต้านการผลิตโดยตรง ซ่ึงจะมืส่วนเก่ียวข้องเพียงการดูแลเครองจักรให้ทำงานให้ได้ผลตาม 
ต้องการ หรอการแก้ปัญหาด้านการทำงานของคใปัม่ให็นกิตปัญหาขัดข้องมืผลกระทบต่อการผลิต และการแก้ปัญหา 
ด้านวัสดุเพียงเพ่ือไม่ให้มืปัญหาด้านวัตถุดิบในการผลิต การแก้ปัญหาต่าง  ๆ จึงเป็นการแก้ปัญหาเฉพาะหน้าอยู่ 
ตลอดเวลา ซ่ึงเป็นการแก้ปัญหาระยะสัน

ในกระบวนการบริหารทางการผลิต ท่ีให้ความสำคัญต่อการแก้ไขปัญหาระยะยาวข้ึน จะมืการใช้การวาง 
แผนและควบคุมการผลิตเข้ามืบทบาทในการลดปัญหาและเพ่ิมประสิทธิภาพทางการผลิต อย่างไรก็ตาม ปัญหาท่ี
เกิดจากการจัดระบบโรงงานท่ีไม่เหมาะสมเน่ืองจากการขาดการออกแบบผังโรงงานท่ีดียังมืรอให้แก้ไขอยู่มาก

การออกแบบผังโรงงานจึงเป็นกระบวนการแก้ปัญหาระยะยาว เป็นการวางแผนเพ่ือให้ได้ระบบการผลิตท่ีมืประ- 
สิทธิภาพสมบูรณ์ข้ึน กิจกรรมการออกแบบผังโรงงานจะช่วยแก้ไขปัญหาความเหมาะสมของการจัดการท่ีเก่ียวกับ

1. เคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิต
2. สถานีงาน
3. กลุ่มของปฏิป้ติการทางการผลิต
4. แผนก/หน่วยงาน
ธ-อาคารสถานท่ี
ธ-กลุ่มของอาคารสถานท่ี

ปัญหาท่ีเกิดจากการละเลยและไม่ให้ความสนใจต่อกิจกรรมการออกแบบผังโรงงานจะเป็นปัญหาเร้ือรังภาย 
ในโรงงาน ท่ีทำให้ผู้บริหารต้องเสืยเวลาในการแกไขปัญหาอย่างต่อเน่ือง เช่น ปัญหาความไม่เพียงพอของพ้ืนท่ีใช้ 
สอยในโรง-งาน ความไม่เหมาะสมของสถานท่ีต้ังของเคร่ืองจักรและสถานีงาน เป็นผลต่อเน่ืองไปถึงปัญหาการ
ขนย้ายวัสดุ ปัญหาด้นทุนการผลิต ปัญหาสภาพแวดล้อม ปัญหาความปลอดภัย และปัญหาอ่ืน  ๆอีกมากมาย
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2.2.7 การวิเคราะห์และออกแบบกระบวนการผลิต

จากการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ทำให้ทราบถึงข้อมูลทางด้าน วัสดุ ส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ และการ 
นำช้ินส่วนประกอบต่าง  ๆ มาประกอบให้ใด้ผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของตลาด ข้ันตอนต่อไปคือ การวิเคราะห์ 
กระบวนการผลิตเพ่ือกำหนดวิธีการและลำดับข้ันตอนการผลิตรวมท้ังกระบวนการไหลของวัสดุ ทำให้สามารถผลิตใต้ 
ตามความต้องการท้ังลินของการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ การวิเคราะห์และออกแบบกระบวนการผลิตจะช่วยให้สามารถ 
กำหนดข้อมูลต่าง  ๆ ท่ีจำเป็นในการพิจารณาดัดสินใจเลือกใข้เคร่ืองจักร และเคร่ืองมือในการผลิต ซ่ึงจะเป็นตัว 
กำหนดความต้องการของการใช้พ้ืนท่ีและการจัดตำแหน่งท่ีต้ังของเคร่ืองจักร อุปกรณ์การขนย้ายวัสดุ และวัสดุ 
ระหว่างกระบวนการซ่ึงจะใช้เป็นข้อมูลประกอบการออกแบบผังโรงงานต่อไป

2.2.7.1 การวิเคราะห์กระบวนการผลิต

กระบวนการผลิตคือ กระบวนการเปล่ียนแปลงของวัสดุให้กลายเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีสนองตอบความต้องการ 
ของตลาด ซ่ึงอาจจะมีผลมาจากการเปล่ียนแปลงทางเคมี ทางชีววิทยา หรอการเปล่ียนแปลงทางกายภาพท่ีเป็น 
การปรับเปล่ียนรูปร่างของวัสดุ การปรับเปล่ียนเพ่ือความม่ันใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และการเพ่ิมหรอลดช้ิน
ส่วน เคร่ือง-มือท่ีใข้ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตในส่วนการปรับเปล่ียนรูปร่างของวัสดุ หรือการปรับเปล่ียนเพ่ือ 
ความม่ันใจในคุณ-ภาพของผลิตภัณฑ์จะประกอบด้วย แบบแสดงเต้นทางงาน (Route Sheet) หรือแบบแสดงการ 
ดำเนินงาน (Operation Sheet) แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) และในส่วนของการเพ่ิมหรือลดช้ินส่วนจะใช้ 
แผนภูมิการประกอบ (Assembly Chart)

แบบแสดงเต้นทางงาน จะใช้ในการเป็นส่วนในการรวบรวมรายละเอียดข้อมูลกระบวนการผลิต จะมี 
ประโยชน์ในการวางแผนและการกำหนดงานทางการผลิตโดยจะครอบคลุมข้อมูลต้านวัสดุ ช้ินส่วนประกอบ และ 
อุปกรณ์เคร่ืองมือทางการผลิตท่ีจำเป็น แบบแสดงเต้นทางงานจะใช้ในการกำหนดลำดับข้ันตอนการผลิตพร้อมท้ังจุด 
ท่ีมีการใช้วัสดุหรือช้ินส่วนในกระบวนการประกอบช้ินส่วน ในการจัดเตรียมแบบเต้นทางงาน วิศวกรกระบวนการ
ต้องคืกษากระบวนการ เลือกเคร่ืองจักร และอุปกรณ์ทางการผลิตให้เหมาะสม ท่ีจะสามารถทำการผลิตไต้อย่างมีประ 
ลิทธิภาพท่ีสุด โดยจะต้องประสานงานกับวิศวกรเคร่ืองกลหรือช่างเทคนิคต้านเคร่ืองมือกล อย่างไรก็ตามการตัดสิน 
ใจต้านเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่าง  ๆทางการผลิตและการขนย้ายวัสดุ รวมท้ังการจัดตำแหน่งท่ีต้ังของเคร่ืองจักรและ 
อุปกรณ์เหล่าน้ีจะยังไม่เกิดข้ึน จนกว่าจะมีการพิจารณาการออกแบบผังโรงงานท้ังระบบ แบบ แสดงเต้นทางงานจึง 
เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์กระบวนการ เพ่ือใช้เป็นข้อมูลประกอบการใช้ข้อมูลแผนภูมิกระบวนการและแผนภูมิ 
การประกอบในการออกแบบผังโรงงานต่อไป ซ่ึงจะมีข้อมูลท่ัวไปดังต่อไปน้ี

•  ชีอผสิตภัณฑ์ แสดงช่ือผลิตภัณฑ์ของแบบแสดงเต้นทางงาน
•  หมายเลข;ช้ินส,'วน หมายเลขอ้างอิงของช้ินส่วนของผลิตภัณฑ์
•  หมายเลขแบบเขียน หมายเลขอ้างอิงของแบบเชียนของช้ินส่วน
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•  เตรียมโดย ซ่ือวิศวกรกระบวนการ
•  วันท่ี วันท่ีจัดทำแบบแสดงเลันทางงาน
•  หมายเลข/จากจำนวน เลขท่ีแบบแสดงเลันทางงาน/จากจำนวนท้ังสิน

ข้อมูลหลักท่ีต้องรวบรวมประกอบด้วย

หมายเลขการดำเนินงาน เป็นหมายเลขลำดับข้ันตอนการดำเนินงานในการผลิต
รายละเอียดการดำเนินงาน เป็นคำนิยามลัน  ๆเก่ียวกับช้ินงาน
ซ่ือเคร่ืองจักร แสดงรายการชนิดของเคร่ืองจักรท่ีใซ้ในการผลิตช้ินส่วน ด้วย

กระบวนการแต่ละลำดับข้ันตอน
อุปกรณ์ เคร่ืองมีอ จ้ีก ฟิกซ์เจอร์ แสดงรายการอุปกรณ์ เคร่ืองมือจ๊ิก และฟิกซ์เจอร์ท่ีใข้ในการผลิต
หมายเลขแผนก แสดงซ่ือหมายเลขของแผนกงานท่ีทำการผลิต
เวลามาตรฐาน เป็นเวลามาตรฐานท่ีใซ้ในการผลิตช้ินส่วนซ่ึงจะกำหนดจากการค่า

เวลามาตรฐานพรีดีเทอร์มืนหรอค่าเวลาประมาณการ 
กำจังการผลิตของเครื่องจักร เป็นการแสดงอัตราการผลิตของเคร่ืองจักรต่อ

ช่ัวโมง
วัสดุ (ชนิด/จำนวน) เป็นการแสดงชนิดของวัสดุท่ีใช้และจำนวนท่ีต้องใช้ต่อหน่วยการ

ผลิต
ซ่ืนส่'วน (ชนิด/จำนวน) เป็นการแสดงชนิดของช้ินส่วนและจำนวนท่ีต้องใช้ต่อหน่วยการ 

ผลิต

การวิเคราะห์กระบวนการผลิต จะช่วยให้สามารถกำหนดทางเลือกท่ีเหมาะสมสำหรับวัสดุ 
วิธีการ และเคร่ืองจักร

ในด้านวัสดุจะมืช้อพิจารณาด้านต่าง  ๆดังต่อไปน้ี

•  เงื่อนไขการออกแบบ ทำให้กำหนดรูปแบบของวัสดุได้เหมาะสมกับการออกแบบ 
กระบวนการผลิตและคุณภาพท่ีต้องการ

•  การใช้วัสดุ ทำให้เกิดการใช้วัสดุอย่างเหมาะสมมืการสูญเปล่าด้านวัสดุน้อยและต้นทุนวัสดุต่อหน่วยต่ําลง
•  ต ้นท ุนการผล ิต ทำให้ง่ายและเลืยเวลาผลิตน้อยลง ต้นทุนการผลิตลดลง
•  กำจังการผลิต ทำให้ลดเวลาไม่จำเป็นในการผลิต กำลังการผลิตเพ่ิมช้ิน
•  ต้นทุนการขนย้ายวัสดุ ทำให้ต้นทุนการขนย้ายวัสดุต่ําลง
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ในด้านวิธีการจะมีฃ้อพิจารณาด้านต่าง  ๆดังต่อไปน้ี

•  การลงทุน ทำให้กำหนดวิธีการทำงานท่ีจะมีการลงทุนต่ําลง
•  คุณภาพ ทำให้เลือกวิธีการผลิตท่ีมีผลกระทบด้านคุณภาพผลิตกัณฑ์
•  ต้นทุน ทำให้กำหนดวิธีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูง ด้นทุนการผลิตต่ํา
•  การจัดสมดุลของสายงานผลิต ทำให้เกิดการจัดการสมดุลทางการผลิตและเพ่ิมผลผลิต

ในด้านเคร่ืองจักรจะมีฃ้อพิจารณาด้านต่าง  ๆดังต่อไปน้ี

•  ต้นทุนเคร่ืองจักร ทำให้สามารถกำหนดเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสมมีผลทำให้ด้นทุนของ
เคร่ือง1จักรต่ํา

•  อายุการใช้งาน ทำให้ได้เคร่ืองจักรท่ีมีอายุการใช้งานเหมาะสมกับ ด้นทุนการบำรุงรักษาโดยรวมต่ําท่ีลง
•  กำจังการผลิต ทำใหใด้เคร่ืองจักรท่ีมีอัตราการผลิตท่ีเหมาะสมทำให้กำลังการผลิตโดยรวมของระบบการ

ผลิตสูงข้ึน
•  ความยืดหยุ่น ทำให้ได้เคร่ืองจักรท่ีมีความยืดหยุ่นสูงในส่วนท่ีเป็นไปได้ เป็นผลให้ลดค่าลงทุนด้านเคร่ือง

จักรลงได้
•  ต้นทุนแรงงาน ทำให้ต้นทุนการผลิตในส่วนของค่าแรงงานถูกลง
•  จุดคุ้มทุน ทำให้สามารถเลือกเคร่ืองจักรท่ีมีจุดคุ้มทุนต่ํา สามารถคืนทุนได้เร็ว

ในการผลิตจะมีส่วนดำเนินงานย่อยในการผลิต เม่ือรวมส่วนดำเนินงานย่อยจะเป็นส่วนดำเนินงานทาง
การผลิต เม่ือจัดลำดับข้ันตอนดำเนินงานทางการผลิตให้เหมาะสมจะทำให้เกิดกระบวนการผลิต การดำเนินงานทาง 
การผลิตเป็นได้ 3 ระดับคือ

1 .ระดับท่ีทำงานการผลิตด้วยมีอ
2. ระดับท่ีใช้เคร่ืองจักรร่วมกับคนในการผลิต
3. ระดับท่ีใช้เคร่ืองจักรอัตโนม้ติในการผลิต

โรงงานประ๓ ทหัตถกรรม เป็นงานการผลิตด้วยผีมือแรงงาน เช่น โรงงานทำร่ม โรงงานดินเผาหรออิฐเผา 
ฯลฯ เม่ือมีความต้องการทางการผลิตสูงข้ึน การทำงานการผลิตด้วยมืออย่างเดียวจะทำได้ช้าและด้นทุนการผลิตต่อ 
หน่วยสูง จึงมีการพัฒนาโดยการเพ่ิมอัตราการผลิตด้วยการใช้เคร่ืองจักรกลเช้ามาช่วยในการผลิต และเม่ือมีการ 
พัฒนาด้านเคร่ืองจักรมาทำงานแทนคนได้ ในระยะแรกจะมีการควบคุมการทำงานด้ายคนคุมเคร่ือง ต่อมาเม่ือมีการ 
พัฒนาการด้านเทคโนโลยีทางการผลิต และมีการใช้อุปกรณ์ระบบควบคุมด้วยระบบไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกลั และควบคุม



47

ด้วยระบบเครองกลคืน  ๆ แทนการควบคุมด้วยคนงาน การผลิตระบบการใช้เคร่ืองจักรอัตโนม้ติจึงเกิดข้ึน โดยคนงาน 
จะมีหน้าทีเพียงกดปมให้เครืองจักรเริมต้นและสินสุดการทำงาน และมีหน้าท่ีเพียงคอยดูแลไม่ให้เกิดเหตุผิดปรกติ
และคอยปรับเก้ปัญหาบางประการเท่านัน โดยท่ีเคร่ืองจักรจะทำหน้าท่ีควบคุมตัวเอง กระบวนการควบคุมเคร่ืองจักร 
จะสามารถออกแบบสำหรับเคร่ืองจักรเคร่ืองเดียวหรือ เคร่ืองจักรเป็นกลุ่มหลายเคร่ือง หรือแม้แต่จะให้เป็นเคร่ือง 
จักรอัตโนม้ติท่ีควบคุมได้ท้ังโรง-งานก็ไต้ กระบวนการผลิตโดยระบบอัตโนม้ติเต็มรูปแบบ จะมีการออกแบบครอบ 
คลุมไปถึงระบบการขนย้ายวัสดุแบบครบวงจร เม่ือกดปมเร่ิมต้นวัสดุจะถูกป้อนเช้าระบบการผลิตและทำการผลิตจน 
สำเร็จเป็นผลิตภัณฑ์ดดยมีการผลิตอย่างต่อเน่ือง ถึงแม้ว่าแนวโน้มจากการเพ่ิมข้ึนของปัญหาค่าแรงงาน ปัญหาการ 
ขาดแคลนแรงงาน และปัญหาแรงงานอ่ืน  ๆทำให้เกิดแนวโน้มในการพัฒนาใช้ระบบการผลิตแบบอัตโนม้ติ มาทด
แทนระบบการผลิตแบบใช้แรงงานมากข้ึน แต่เน่ืองจากปัญหาการลงทุนท่ีสูง และยอดปริมาณการผลิตเพ่ือคุ้มทุน
ต้องสูงทำให้จำเป็นต้องเลือกระดับการผลิตซ่ึงใช้คนงานและเคร่ืองจักรให้มากข้ึน และให้คนงานมีบทบาทในการควบ 
คุมการทำงานของเคร่ืองจักร อย่างไรก็ตาม ถ้าปริมาณความต้องการยังต่ําและยังขาดความพร้อมด้านเงินทุน การ 
ดำเนินงานการผลิตโดยมีการอาตัยแรงงานก็ยังเป็นคำตอบสำหรับโรงงานในประเทศท่ีกำลังพัฒนา

ในการใช้แรงงานในการผลิต เน่ืองจากอัตราการทำงานไม่สมาเสมอ การผลิตต้องพ่ึงพาความสามารถและ 
ความต้ังใจทำงานของคนงาน คุณภาพของผลิตภัณฑ์จะไม่แน่นอน การควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผนการผลิต 
เป็นงานท่ียุ่งยาก และต้องใช้มนุษยลัมพันธ์อย่างสูงในการจัดการ ถึงแม้ว่าจะใช้พ้ืนท่ีในทางการผลิตต่ํากว่า แต่ 
จำเป็นต้องมีพ้ืนท่ีสำหรับวัสดุระหว่างกระบวนการสูงข้ึน ช้อดีในด้านการใช้สถานท่ีคือมีความยืดหยุ่นสูง สามารถปรับ 
เปล่ียนได้รวดเร็วและเลืยค่าใช้จ่ายน้อย เม่ือมีการใช้เคร่ืองจักรเช้ามาแทนการทำงานของคนมากข้ึน จะได้ข้อได้ 
เปรียบด้านอัตราการผลิตท่ีคงท่ีมากข้ึนและคุณภาพผลิต-ภัณฑ์มีความสม่ําเสมอมากข้ึน การพ่ึงพาแรงงานน้อยลงถึง 
แม้จะมีการลงทุนมากข้ึน แต่ได้ประโยชน์ในเชิงผลผลิตท่ีสูงข้ึน ผลผลิตมีคุณภาพดีข้ึน การวางแผนและควบคุมการ 
ผลิตทำได้ง่ายข้ึน และเม่ือมีอัตราการผลิตท่ีแน่นอนข้ึน การใช้ระบบการจัดสมดุลทางการผลิตท่ีดีข้ึน จะทำให้วัสดุ 
ระหว่างกระบวนการลดลง และความต้องการพ้ืนท่ีในส่วนน้ีจะน้อยลง ในด้านการใช้พ้ืนท่ีจะต้องมีการใช้พ้ืนท่ีสำหรับ 
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ทางการผลิตท่ีแน่นอน ทำให้ความยืดหยุ่นของใช้พ้ืนท่ีน้อยลง การปรับเปล่ียนผังโรงงาน
จะยุ่งยากและ เลืยค่าใช้จ่ายสูงข้ึน อย่างไรก็ตาม ความยืดหยุ่นของการจัดการท่ีต้ังของเคร่ืองจักรและ การปรับ 
เปล่ียนทางการผลิตก็ยังดีกว่าการใช้เคร่ืองจักรระบบอัตโนม้ติ ซ่ึงจะต้องมีการลงทุนและการใช้พ้ืนท่ีทางการผลิตท่ีสูง 
กว่า ค่าบำรุงรักษาท่ีสูงข้ึน และไม่มีความยืดหยุ่นในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต แต่มีข้อ1ได้เปรียบด้านประ 
สิทธิภาพการผลิต คุณภาพผลิตภัณฑ์ และ ผลผลิตท่ีสูงข้ึน ค่าใช้จ่ายการวางแผนและควบคุมการผลิต ค่าสูญ 
เลืยด้าน1วัสดุ ค่าขนย้ายวัสดุ ค่าแรงงาน และค่าวัสดุคงคลังของวัสดุระหว่างกระบวนการท่ีลดน้อยลง

2.2.7.2 การเลือกเคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิต

ความผิดพลาดในการเลือกใช้เคร่ืองจักร และอุปกรณ์การผลิตจะมีผลกระทบทำให้ประสิทธิภาพการผลิตตก 
ต่ําและต้นทุนการผลิตสูง เป็นผลให้ไม่สามารถแข่งขันกับคู่ต่อส่ได้การเลือกใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิตจึงต้องพิจารณา 
ด้านความเหมาะสมของการใช้งาน อัตราการผลิต และต้นทุนการผลิต
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การคาดการณ์ด้านแนวโน้มการขยายตัวทางการผลิต จะมีผลต่อการตัดลินใจเลือกใซ้เครองจักร ความ
ผันผวนด้านความต้องการของผลิตภัณฑ์ท่ีเป็นจัดส่วนทำให้เกิดความผิดพลาดในการพยากรณ์ความต้องการของ 
ผลิตภัณฑ์ จึงมีผลต่อความผิดพลาดในการตัดสินใจด้านการเลือกใช้เคร่ืองจักรและต้นทุนการผลิตด้วย การตัดสิน 
ใจของผู้บริหารในการเลือกใช้เคร่ืองจักรจึงต้องใช้ดุลยพินิจและประสบการณ์อย่างรอบคอบ

ข้อพิจารณาในการเลือกใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิตประกอบด้วย

1.กิจกรรมหรอการดำเนินงานทางการผลิตท่ีต้องทำ
2. การจัดผังเคร่ืองจักรท่ีจะใช้ในการออกแบบผังโรงงาน
3. ระดับการควบคุมการใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์
4. การกำหนดระดับความมาตรฐานและความยืดหยุ่นท่ีต้องการ

กิจกรรมหรือการดำเนินงานทางการผลิตสามารถกำหนดข้ึนได้จากการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต 
ในการเลือกกระบวนการผลิตจะมีกระบวนวิธีการท่ีเหมาะสมซ่ึงจะน่าไปส่การตัดสินใจเลือกใช้เคร่ืองจักร

รูปแบบการจัดผังโรงงาน 3 แบบ ซ่ึงมีผลต่อการตัดสินใจเลือกเคร่ืองจักร คือ การวางผังตามผลิตภัณฑ์ (Product 
Layout) การวางผังตามกรรมวิธี (Process Layout) การวางผังคงตำแหน่ง (Fixed Position Layout) ถ้าเรากำหนด 
ได้ว่าการออกแบบโรงงานจะมีแนวโน้มไปทางรูปแบบใด การตัดสินใจเลือกเคร่ืองจักรก็จะสามารถดำเนินการใต้
เหมาะสมข้ึน ถ้ามีการวางผังตามผลิตภัณฑ์ การใช้เคร่ืองจักรต้องเลือกเคร่ืองจักรท่ีมีมาตรฐานสูง เพ่ือสามารถ
กำหนดอัตราการผลิต และมาตรฐานการผลิตท่ีสม่ําเสมอ ไม่สร้างปัญหาทางการผลิตซ่ึงต้องการความต่อเน่ือง
อุปกรณ์การควบคุมต้องมีคุณ-ภาพและเคร่ืองจักรส่วนใหญ่จะมีการออกแบบการใช้งานเฉพาะอย่าง มีความยืดหยุ่น 
ต่ําและมีราคาค่อนช้างสูง ถ้ามีการวาง
ผังตามกรรมวิธีเคร่ืองจักรท่ีใช้จะเป็นเคร่ืองจักรท่ัว  ๆไปซ่ึงมีความยืดหยุ่นสูง อัตราการผลิตจะสูงหรือต่ําก็ได้ ส่วน
ใหญ่จะเป็นเคร่ืองจักรท่ีหาซ้ือได้ง่าย การบริการด้านซ่อมบำรุงหาได้ง่าย และราคาถูก ถ้ามีการออกแบบผังโรงงาน 
แบบผังคงตำแหน่ง จะต้องใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีสามารถเคล่ือนย้ายได้ง่ายมีความยืด-หยุ่นสูง และสามารถตัด 
แปลงให้สามารถใช้งานได้หลากหลาย ใช้งานได้ง่าย และราคาไม่แพง

ระดับการควบคุมการใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์จะแบ่งเป็นล่ืระตับ คือ ระดับทำงานด้วยคนงาน (Manually 
Operated) ระดับทำงานก่ึงอัตโนม้ติ (Semi Automatic) ระดับทำงานอัตโนม้ติ (Automatic) และระดับการผลิต 
อัตโนม่ติ (Automated) เคร่ืองจักรท่ีทำงานด้วยคนงาน จะมีราคาถูกและสามารถปรับเปล่ียนการทำงานได้ง่ายส่วน 
ใหญ่จึงเป็นเคร่ืองจักรประ๓ ทท่ัวไป ในการทำงาน คนงานจะสามารถควบคุมการใช้งานของเคร่ืองจักรได้ เคร่ืองจักร 
ท่ีมีการออกแบบให้มีความสามารถพิเศษข้ึนคือ ทำงานชุดลำดับข้ัน-ตอนการผลิต เพ่ือให้ได้ผลผลิต โดยไม่ต้องป้อน 
วัสดุเช้าออกจากเคร่ืองจักรในแต่ละลำดับข้ันตอนการผลิต แต่ต้องคอยดูแลปรับส่วนการผลิตบางส่วนของเคร่ืองจักร



49

เป็นการผลิตแบบกงอัตโนมต อัตราการผลิตสูงขืนแต่ราคาเครืองจักรสูงและมีความยืดหยุ่นน้อยลง ด้วยเคร่ืองจักรท่ีมี 
การทำงานแบบอัตโนมัติ จะเป็นการผลิตแบบค่อน1ข้างต่อน่ือง วัสดุจะถูกป้อนเข้าและได้ผลผลิตโดยอัตโนมัติ หน้าท่ี 
ของคนดูแลเครือง จะมีเพียงการดูแลการป้อนวัสดุและการนำผลิตภัณฑ์ออกจากเคร่ืองจักร อัตราการผลิตของเคร่ือง 
จักรอัตโนม้ติ จะค่อนข้างสูงและมีคุณภาพผลิตภัณฑ์สม่ําเสมอ เคร่ืองจักรราคาแพง และมีความยุ่งยากด้านการซ่อม 
บำรุง
เคร่ืองจักรท่ีมีระดับการผลิตอัตโนมัติจะเป็นเคร่ืองจักรท่ีมีคุณลักษณะพิเศษกว่าเคร่ืองจักรอัตโนมัติ โดยมีอุปกรณ์
ควบคุมการทำงานแบบป้อนกลับของข้อมูล (Feed-back Control) เคร่ืองจักรจึงไม่เพียงแต่เป็นเคร่ืองจักรท่ีทำงาน 
แบบอัตโนมัติ แต่จะมีสมรรถนะด้านการดัดสินใจทางการผลิตด้วย เซ่น มีกระบวนการดัดออกของผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ได้ 
คุณภาพ มีกระบวนการหยุดการทำงานเม่ือพบข้อบกพร่องในการผลิตของเคร่ืองจักร อัตราการผลิตจึงสูงและใช้คนดู 
แลควบคุมน้อย เคร่ืองจักรมีราคาแพงแต่ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยต่ํา มีความ1ซับ1ซ้อนมากและมีความยืดหยุ่นต่ํา
เหมาะสำหรับการผลิตของรายการสินค้าท่ีมีปริมาณความต้องการสูงและคุณภาพผลิตภัณฑ์สม่ําเสมอมีมาตรฐาน 
เดียวกัน ส่วนมากจะมีการควบคุมการทำงานด้วยระบบคอมพิวเตอร์ ซ่ึงในอนาคตอันใกล้เม่ือเทคโนโลยีด้าน
คอมพิวเตอร์ก้าวหน้าข้ึนและมีราคาถูกลง โอกาสการใช้เคร่ืองจักรแบบน้ีจะสูงข้ึน

เม่ือพิจารณาระดับความมาตรฐานและความยืดหยุ่นของเคร่ืองจักรท่ีต้องการ จะพบว่าเราสามารถแบ่ง
ประ๓ ทของเคร่ืองจักรได้เป็น 3 ชนิดคือ เคร่ืองจักรมาตรฐาน (Standard Machine) เคร่ืองจักรอเนก-ประสงค์
(Universal Machine) และเคร่ืองจักรเอกประสงค์ (Special Purpose Machine) เคร่ืองจักรมาตร-ฐานเป็นเคร่ืองจักร 
ท่ีมีการผลิตขายท่ัวไป ส่วนใหญ่จะเป็นเคร่ืองจักรท่ีใช้งานได้หลากหลาย เคร่ืองจักรประเภทน้ีจะมีการผลิตขายใน 
ปริมาณสูงเป็นสินค้าตลาดจึงมีราคาถูก เซ่น เคร่ืองกลึง เคร่ืองเจาะ เคร่ืองใส ฯลฯ เป็นเคร่ืองจักรท่ีมีความยืดหยุ่นสูง 
อายุการใช้งานสูง ค่าซ่อมบำรุงถูกและอะไหล่หาง่าย แต่จะมีข้อจำกัดด้านกำลังการผลิต ส่วนเคร่ืองจักร
ประ๓ทอเนกประสงค์จะเป็นเคร่ือง-จักรท่ีมีสมรรถนะการผลิตสูงข้ึน มีอุปกรณ์ยืดวัสดุเพ่ือทำงานสะดวกข้ึน มี
อุปกรณ์ควบคุมท่ีออกแบบเป็นพิเศษซ่ึงทำให้ทำงานได้เร็วข้ึน ความยืดหยุ่นในการใช้งานของเคร่ืองจักรประ๓ทน้ีจะ 
ต่ําลง และราคาสูงกว่า เคร่ืองจักรเอกประสงค์จะเป็นเคร่ืองจักรท่ีถูกออกแบบโดยพิเศษให้สามารถทำงานได้หลาย  ๆ
กระบวนการเข้าลักษณะเคร่ืองจักรท่ีมีการทำงานแบบอัตโนมัติมากข้ึน และมีความยืดหยุ่นน้อยลง อัตราการผลิตจะ 
สูงข้ึน เป็นเคร่ืองจักรท่ีมีความซับซ้อนมากข้ึน การปรับเปล่ียนและจัดปรับเคร่ืองจักรมีความยุ่งยากมากกว่า
เคร่ืองจักรแพงกว่า ค่าซ่อมบำรุงสูงกว่า และอะไหล่หายากกว่า ถ้ามีการเปล่ียนแปลงทางด้านความต้องการของผลิต 
ภัณฑ์ความเล่ียงจากการล้าสมัยของเคร่ืองจักรจะสูง

การประสานงานเพ่ือกำหนดกิจกรรมหรือการดำเนินงานทางการผลิต โดยจัดเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ท่ีเลือกใช้ไน 
แต่ละสถานีงานให้เหมาะกับกระบวนวิธีการผลิตท่ีออกแบบไว้ เป็นสิงท่ีจำเป็นท่ีวิศวกรกระบวนการจะละเลยไม่ได้
การเลือกใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิต จึงต้องเป็นส่วนการตัดสินใจท่ีสำคัญในกระบวนการการออกแบบผังโรง- 
งาน
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2.2.7.3 การออกแบบกระบวนการผลิต

การออกแบบกระบวนการผลิต เป็นกิจกรรมต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องกับการวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ การกำหนดการดำเนิน 
งานทางการผลิต และกำหนดเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีต้องใช้ โดยการพิจารณาปัจจัยและข้ันตอนการออกแบบกระบวน 
การ เพ่ือให้การดำเนินงานของเคร่ืองจักร วัสดุ บุคลากร และองค์ประกอบทางการผลิตอ่ืน  ๆ ให้มีความสัมพันธ์กัน 
อย่างเหมาะสม

ปัจจัยท่ีต้องพิจารณาในการออกแบบกระบวนการสรุปไต้ดังต่อไปน้ี

1.ปัจจัยผลิตภัณฑ์

• แนวโน้มความต้องการทางตลาด • ความต้องการของลูกค้า
• อัตราการผลิต • กระบวนการและข้อกำหนด
• กระบวนการผลิต • ระดับคุณภาพ
• วงจรชีวิตของผลิตกัณฑ์ • ราคาขาย
• ความเป็นไปไต้ของการเปล่ียนแปลง • ระดับมาตรฐาน
• ความทนทาน • ความซับซ้อน
• พันธภาพ • การแข่งขัน
• เวลาในการผลิต • การบรรจุหีบห่อ

.ปัจจัยวัสดุ

•  ชนิด • การขนย้าย
•  รูปแบบ • ความเปราะบาง
•  ขนาด รูปร่าง • ความพร้อม
•  คุณสมป้ติ • วิธีการรับวัสดุ
•  ของเศษของเสืย
•  ต้นทุน
•  แหล่งวัสดุ
•  วัสดุคงคสัง



ร-ปัจจัยเคร่ืองจักร

• สมรรถนะการผลิต • การเข้าใด้กับเครองจักรอุปกรณ์ท่ีมีอยู่
• ความแม่นยำท่ีได้ • วัสดุของการสร้าง
• เสถียรภาพของขนาดท่ีวัด (มิติ) • ความคงทน
• อเนกหรอเอกประสงค์ • ความเช่ือถือได้
• ความยืดหยุ่น • ลักษณะทางกายภาพ
• ความสามารถในการปรับตัว • การพัฒนาทางเทคโนโลยี
• อายุการใช้งาน • ระดับเชิงกล
• โอกาสของการล้าสมัย • ความชับช้อน
• กำลังการผลิต • ลำตับการผลิต

4.ปัจจัยการผลิต

•  การขัดจังหวะทางการผลิต • ความปลอดภัย
•  ประลิทธิภาพ • เวลาติดตัง
•  เวลาจัดปรับและต้ังเคร่ืองจักร • ความต้องการด้านแรงงาน
•  เวลาในการแก้ไข • มนุษย์ปัจจัย
•  ความถ่ีของการใช้งาน • ความพยายามทางกายภาพท่ีต้องการ
•  เปอร์เซ็นต์การใช้งาน • สภาพแวดล้อม

ร-ปัจจัยต้นทุน

•  การลงทุน • การประหยัด
•  เคร่ืองมือ • ผลตอบแทนการลงทุน

เช่าหรอช้ือ•  การติดตัง •
•  การเร่ืมต้น • ราคาซาก
•  การดำเนินงาน • ผลได้หรือเสิยของพ้ืนท่ี
•  เงินทุนท่ีหาได้ • แนวโน้มต้นทุนเคร่ืองจักร
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6.ปัจจัยอาคาร

•  พ้ืนท่ีท่ีมี • ความสามารถรับน้ําหนักของพ้ืนท่ี
•  ระยะห่างของเสา • ความสูงของเพดาน
•  โครงสร้างอาคาร • หน้าต่างและประตู
•  ทางเดินและทางว่ิงของรถขนย้าย • จำนวนข้ันของอาคาร

7.ปัจจัยอ่ืน ๆ

•  พลังงาน • ลิขลิทธ้ิ
•  มาตรฐาน • ความม่ันคงปลอดภัย
•  ลิงแวดล้อม • การบรการ
•  การรับประกัน • ช่ือเสิยงองค์กร
•  แผนการขยายตัว • คุณภาพการให้บริการ
•  แนวโน้มทางธุรกิจ • การตรวจสอบคุณภาพ

ข้ันตอนการออกแบบกระบวนการประกอบด้วย

1. รวบรวมข้อมูลท่ีจำเป็น
2. วเคราะห์ผลิตภัณฑ์
3. จัดทำแบบข้อกำหนดของรายการของงาน
4. รวมหนวยกระบวนการผลิตเป็นการดำเนินงานการผลิต
5. จัดลำดับการดำเนินงานการผลิต
6. สืกษาข้อมูลเคร่ืองจักรและอุปกรณ์
7. เลือกใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิต
8. ประมาณการต้นทุนผลิตภัณฑ์
9. จัดเต่รียมแบบแผนการดำเนินงานการผลิต แบบแสดงเต้นทางงาน แผนภูมิกระบวนการ และ 

แผนภูมิการประกอบ
10. คำนวณจำนวนเคร่ืองจักรและคนคุมเคร่ือง
11. จัดทำแผนสถานท่ีทำงานเบ้ืองต้น
12. จัดช้ือเคร่ือง'จักรและ'อุปกรณ์
13. ติดต้ังเคร่ืองจักร
14.ติดตามการดำเนินงานการผลิต
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ข้อมูลท่ีจำเป็นต้องใช้ในการออกแบบกระบวนการ จะประกอบด้วยข้อมูลในส่วนของวัสดุ ผลิตภัณฑ์ และการ 
ผลิต โดยจะต้องมีแบบเขียนของผลิตภัณฑ์และส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ ข้อกำหนดต่าง  ๆ ของผลิตภัณฑ์ด้านพันธภาพ 
คุณภาพ และรูปลักษณ์ภายนอกการแสดงข้อมูลเก่ียวกับวัสดุ โดยพิจารณาจากใบรายการวัสดุหรือรายการช้ินส่วน ข้อ 
มูลทางการผลิตคือ ปริมาณการผลิต อัตราการผลิต การลัดหาส่วนประกอบผลิตภัณฑ์ซ่ึงจะใช้วิธีการผลิตหรือจัดซ้ือ 
ระยะเวลาการลัดส่ง ข้อกำหนดการผลิต ฯลฯ

การวิเคราะห์ผลิตภัณฑ์ เป็นการวิเคราะห์เพ่ือกำหนดเง่ือนไขท่ีวิกฤตของข้อกำหนดของช้ินส่วน โดยจะแสดง
ลักษณะของช้ินส่วน กำหนดวิธีการแสดงช้ินส่วนในแบบเขียน และแสดงการประกอบช้ินส่วน การเลือกใช้วัสดุ 
การคืกษาข้อกำหนดต่าง  ๆ การวิเคราะห์ขนาดหรือมิติ การวิเคราะห์เกณฑ์ความคลาดเคล่ือน

การลัดทำแบบข้อกำหนดรายการของงาน เป็นการบันทึกส่วนรายละเอียดท่ีสำคัญของงานซ่ึงไม่ไต้เป็นการแสดง 
วิธีการทำงาน เพียงแต่แสดงว่าต้องมีงานอะไรบ้างท่ีต้องทำ รายการของงานจะประกอบด้วย ส่วนงานท่ีเปล่ียนแปลง 
โครงสร้างภายในของช้ินส่วน เซ่น ตัด เจาะ ฯลฯ ส่วนงานท่ีเปล่ียนแปลงโครางสร้างภายในของช้ินส่วน เซ่น ชุบผิว 
ชุบแข็ง ตีหมายเลข ทาลื เคลือบลังกะลื ฯลฯ ส่วนงานท่ีเกิดข้ึนไต้ด้วยกระบวนการ เซ่น การยืดให้ตรง การทำความ 
สะอาด ฯลฯ รายการของงานจึงเป็นการแสดงหน่วยกระบวนการผลิต (Unit Process) ของช้ินส่วนต่าง ๆ

เม่ือไต้ข้อมูลรายการของงานแล้วข้ันตอนต่อไปคือ รวมหน่วยกระบวนการผลิตเป็นการดำเนินงานการผลิตสำหรับ 
สถานีผลิต ซ่ึงมีเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมกับหน่วยกระบวนการผลิตท้ังสินในการดำเนินงานการผลิตหน่ึง  ๆ
การรวมหน่วยกระบวนการผลิตสำหรับแต่ละสถานีผลิตจะมีข้อดีคือ ลดสถานีผลิต ลดวัสดุระหว่างกระบวนการ ลดการ 
ขนย้าย ลดงานเอกสาร และลดการตรวจสอบ ข้อเลืยคือ อาจจะต้องมีการใช้เคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีมีความสามารถพิเศษ 
ในการดำเนินการผลิตซ่ึงเกิดจากการ-รวมของหน่วยกระบวนการผลิต เวลาในการปรับใช้เคร่ืองจักรจะสูง ต้องการ 
บุคลากรท่ีมีความชำนาญงาน ความยืดหยุ่นต่ํา และต้นทุนการหยุดชะงักของกระบวนการผลิตสูงกว่า

การจัดสำตับการดำเนินงานการผลิตเป็นเง่ือนไขการจัดตำแหน่งท่ีต้ังของสถานีผลิต เม่ือมีการจัดกลุ่มหน่วย 
กระบวนการผลิตเป็นการดำเนินงานการผลิต จำนวนวิธีทางการจัดสำตับการดำเนินงานการผลิตจะมีอยู่มากหลาย
สำคับวิธี จึงเป็นการยากในการจัดลำดับถ้าไม่มีข้อจำกัดทางการผลิตต่าง  ๆ เซ่น ความจำเป็นก่อนและหลังของการ 
ดำเนินงานการผลิต ข้อจำกัดของสถานท่ีข้อจำกัดของอุปกรณ์การผลิต ฯลฯ โดยประสบการณ์ของวิศวกรกระบวนการ 
ประกอบกับข้อจำกัดทางการผลิตต่าง ๆทำให้สามารถกำหนดลำดับการผลิตท่ีอาจจะไม่ดีท่ีสุดแต่จะเหมาะสมตาม 
สภาพการท่ีสุด

การค ืกษาช ้อม ูลเพ ื่อเล ือกใช ้เคร ื่องจ ักรและอ ุปกรณ ์การผล ิตท ี่เหมาะสมจะเป ็นก ิจกรรมท ี่สำค ัญในการออกแบบ

กระบวนการ เน ื่องจากการตัดส ินใจต้านเครื่องจ ักรจะม ีผลต่อกำลังการผลิต อัตราการผลิต และต้นทุนการผลิต ซ ึ่งจะ

ช ่วยให ้สามารถประมาณการต ้นท ุนผล ิตก ัณฑ ์!ต ้
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การจัดเตรียมแบบแผนการดำเนินงานการผลิต แบบแสดงเล้นทางงาน แผนภูมิกระบวนการ และแผนภูมิการ 
ประกอบ เป็นการจัดมาตรฐานกระบวนการเป็นเอกสารอ้างอิงได้ และใช้ในการพิจารณารายละเอียดของลำดับข้ันตอน 
การดำเนินงานการผลิต และจัดทำแผนการผลิต รวมทังจะใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงสำหรับการปรับปรุงแกใขระบบการผลิต 
ต่อไปในอนาคต

การคำนวณจำนวนเคร่ืองจักรและคนคุมเคร่ืองจักร เป็นข้ันตอนท่ีต้องอาดัยข้อมูลประมาณการความต้องการทาง 
การตลาด ข้อกำหนดต่าง  ๆ และกำลังการผลิตของเคร่ืองจักรท่ีเลือกใช้ รวมท้ังนโยบายทางการผลิต เน่ืองจากใน 
กระบวนการผลิตมีหลายลำดับการดำเนินงาน แต่ละลำดับการดำเนินงานอาจจะมีเคร่ืองจักรท่ีมีอัตราการผลิตไม่เท่ากัน 
การคำนวณเคร่ืองจักรและคนคุมเคร่ืองของแต่ละลำดับการผลิต จึงต้องอิงข้อมูลของเคร่ืองจักรท่ีใช้ในลำดับการผลิต
น้ัน  ๆ จำนวนเคร่ืองจักรท่ีต้องการในแต่ละลำดับการผลิตจึงไม่จำเป็นต้องเท่ากัน ประสิทธิภาพทางการผลิตของแต่ละ
ลำดับการผลิตและของท้ังกระบวนการผลิต เม่ือคำนวณจากผลผลิตท่ีได้จึงไม่เท่ากันการพยายามในการจัดสมดุลทาง 
การผลิต จะทำให้ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและของแต่ละลำดับการผลิตสูงข้ึนเป็น ผลทำให้ผลผลิตสูงข้ึนและ 
ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยท่ีต่ําลง ลิงท่ีต้องพิจารณาในการใช้ข้อมูลเวลาในการจัดสมดุลในสายการผลิตคือเวลาบางส่วน 
ท่ีต้องเลืยไปสำหรับงานผลิตท่ีไม่ได้คุณภาพ เวลารอคอยต่าง  ๆเวลาขนย้ายวัสดุ ฯลฯ

เม่ือตัดสินใจใช้เคร่ืองจักรและคนคุมเคร่ืองในแต่ละลำดับการผลิตตามจำนวนท่ีต้องการได้แล้ว งานต่อไปคือ การ 
จัดแผนการใช้พ้ืนท่ีโดยการพิจารณข้อกำหนดของเคร่ืองจักร ความต้องการใช้พ้ืนท่ีของเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิตและ 
อุปกรณ์การขนย้ายวัสดุ พ้ืนท่ีสำหรับการบริการ พ้ืนท่ีจัดเก็บวัสดุ รวมท้ังพ้ืนท่ีบริเวณงานของคนคุมเคร่ือง ในข้ันตอนน้ี 
จะเป็นการจัดแผนกสำหรับสถานีผลิตไปด้วย

การจัดซ้ือจัดหาเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ทางการผลิตท่ีต้องการ อาจจะถือว่าเป็นงานของฝ่ายจัดซ้ือ แต่ถ้า 
ปราศจากความสนใจจากวิศวกรกระบวนการในการจัดซ้ือเคร่ืองจักร อาจจะส่งผลทำให้ได้เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ี
ไม่เป็นไปตามวัตถุประสงค์ทางการผลิตได้ การลงทุนด้านเคร่ืองจักรเป็นส่วนของการลงทุนท่ีมีผลต่อต้นทุนการผลิตและ 
ผลกำไรของโรงงาน การจัดซ้ือจัดหาเคร่ืองจักรท่ีตรงตามความต้องหรีอดีว่า จะเป็นส่วนประกอบความสำเร็จของการ 
ออกแบบกระบวนการ

วิศวกรกระบวนการจะไม่เพียงแต่ต้องจัดหาข้อมูลทางเทคนิคและทางเลือกของเคร่ืองจักรให้กับฝ่ายจัดซ้ือเท่าน้ัน 
แต่จะต้องทำหน้าท่ีเร่งรัดเวลาส่งมอบเคร่ืองจักร ตรวจสอบเคร่ืองจักรท่ีรับมอบ เตรียมการด้านสถานท่ีและองค์ประกอบ 
อ่ืน  ๆ เพ่ือการติดต้ังเคร่ืองจักร ตรวจสอบความพร้อมต่าง  ๆโดยประสานงานกับหน่วยงานต่าง  ๆ เพ่ือให้สามารถทำ
การติดต้ังและทดสอบเคร่ืองจักรอุปกรณ์ทางการผลิตได้ตรงตามแผนงานท่ีกำหนดไว้ ติดตามและประเมินผลงานการติด 
ต้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิต ปรับเปล่ียนอุปกรณ์ให้เกิดความเหมาะสม จัดปรับตำแหน่งท่ีต้ังและโครงสร้างท่ีใซ้ 
รองรับเคร่ืองจักรตามความจำเป็น ร่วมกันแก้ปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนระหว่างการติดต้ังเคร่ืองจักร และติดตามผลการ
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2.2.8 การกำห น ดกำล ้งการผล ิต

การกำหนดกำลังการผลิตท่ีสอดคล้องกับแผนงานกำลังการผลิต จะเป็นตัวกำหนดเคร่ืองจักรท่ีจะใช้ท้ัง ชนิด
ขนาดกำลังความสามารถในการผลิต จำนวนเคร่ืองจักรท่ีใช้ และข้อกำหนด ต่าง  ๆในทางกลับกัน การกำหนดกำลังการ 
ผลิตจะต้องมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการตัดสินใจด้านเคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิต เพราะโดยแท้จริงแล้วกำลังการ 
ผลิตถูกกำหนดด้วยข้อจำกัดต่าง  ๆตังต่อไปน้ี

•  สมรรถนะหรอความสามารถทางการผลิตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง
•  กำลังการผลิตของศูนย์งานผลิตแต่ละศูนย์
•  การจัดสมดุลของสายงานผลิต
•  วิธีการผลิตและลำตับการผลิต
•  ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรท่ีมีกำลังการผลิตสูงสุด

โดยข้อจำกัดช้างต้นทำให้เกิดคำจำกัดความของกำลังการผลิตเป็น

1. กำลังการผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) เป็นกำลังการผลิตเชิงอุดมคติซ่ึงเป็นไปได้ยากท่ีจะผลิตได้ตาม 
ปริมาณการประมาณการกำลังการผลิตสูงสุด เพ่ือการออกแบบผังโรงงานให้มีผลผลิตได้ตามต้องการ จึงต้องกำหนด 
กำลังการผลิตให้สูงกว่าท่ีวางแผนไว้

2. กำลังการผลิตท่ีเป็นไปได้ (Possible Capacity) เป็นกำลังการผลิตท่ีสามารถดำเนินการผลิตได้ โดยการจัด
ระบบแผนงานและการควบคุมการผลิตให้มีแระสิทธิภาพ ลดเวลาสูญเปล่าจากการปรับเคร่ืองจักร ลดการรอวัสดุ 
อุปกรณ์และแรงงาน ลดการเสิยเวลาเน่ืองจากเคร่ืองจักรชำรุด ฯลฯ กำลังการผลิตท่ีเป็นไปได้จะใช้เป็นตัวกำหนด
กำลังการผลิตของสายงานผลิตเพ่ือกำหนดแผนการต่าง  ๆด้านการผลิต

3. กำลังการผลิตทางปฏิบ้ติ (Practical Capacity) เป็นกำลังการผลิตท่ีได้เม่ือมีการดำเนินการผลิตโดยปรกติ
การกำหนดกำลังการผลิตมักจะไม่ใช้ข้อมูลจากกำลังการผลิตทางปฏิบ้ติ เพราะกำลังการผลิตทางปฏิบ้ติจะเป็นกำลัง 
การผลิตท่ีแท้จริงและจะรู้ก็ต่อเม่ือมีการดำเนินการผลิตแล้ว การปรับเพ่ิมกำลังการผลิต เพ่ือให้ได้กำลังการผลิตท่ีเป็น
ไปได้และกำลังการผลิตสูงสุด โดยการปรับเปล่ียนสายงานผลิตด้วยการปรับปรุงวิธีการทำงานและลำตับข้ันตอน
การผลิต หริอเพ่ืมเคร่ืองจักรอุปกรณ์ในส่วนท่ีจะทำให้กำลังการผลิตของการผลิตท้ังระบบ จึงเป็นงานท่ีต้อง
ดำเนินการอย่างต่อเน่ืองระหว่างการดำเนินการผลิต

ทดลองใช้งานเพ ื่อให ้เก ิดความมั่นใจว่าเคร ื่องจ ักรจะสามารถทำงานได ้ โดยจะต้องม ีอ ัตราการผลิตและประส ิทธิภาพการ

ผลิตในเกณฑ์ท ี่กำหนด
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การหาจำน วน เคร ื่องจ ักรและคนงาน

การกำหนดหาจำนวนเคร่ืองจักรท่ีต้องการ เพ่ือให้ใต้กำลังการผลิตท่ีต้องการจะคำนวณได้จากสูตรต่อ
ไปนี้

N =T*P/(60H*C)

โดยท่ี T = เวลาท่ีใช้ผลิตต่อหน่วย
H = จำนวนช่ัวโมงทำงานต่อวัน 
P = อัตราการผลิตหรือจำนวนผลิตต่อวัน 
C = ปัจจัยการใช้งานของเคร่ืองจักร

เวลาท่ีใช้ผลิตต่อหน่วย (T) คือ มาตรฐานเวลาท่ีใช้ในการผลิตต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตไต้

จำนวนช่ัวโมงทำงานต่อวัน (H) อาจจะแตกต่างกันสำหรับแต่ละโรงงาน และเคร่ืองจักรท่ีใช้ในโรงงานเดียวกัน 
ในแผนกการผลิตท่ีแตกต่างกันก็อาจจะใช้เวลาผลิตไม่เท่ากัน เพ่ือให้การคำนวณเป็นไปในแนวเดียวกันเราจะใช้ค่าตัว 
เลข 8 ช่ัวโมงทำงานต่อวันเป็นเกณฑ์คงท่ี และสามารถปรับค่าตัวเลขได้เม่ือจำนวนช่ัวโมงการทำงานต่อวันเปล่ียนไป

อัตราการผลิตหรือจำนวนผลิตต่อวัน (P) ต้องคิดจากปริมาณผลผลิตท่ีสามารถสนองตอบตามความต้องการ 
ทางการตลาด ซ่ึงจะต้องเป็นการผลิตท่ีได้คุณภาพและรวมผลผลิตท่ีจะกลายเป็นของเสืยในกระบวนการผลิตท่ีต่อเน่ือง 
กัน เพราะถ้าคิดจากการผลิตท่ีไต้สำหรับเคร่ืองจักรน้ัน  ๆ จะทำให้เกิดผลิผลิตท่ีต่ํากว่าความต้องการในท่ีสุด เน่ือง
จากเกิดของเสืยข้ึนในกระบวนกาผลิตต่อเน่ือง การท่ีจะผลิตให้ได้ผลิตกัณฑ์ท่ีได้คุณภาพ หมายถึงต้องมีการผลิตผลิต 
กัณฑ์ส่วนท่ีคุณภาพไม่ถึงเกณฑ์ด้วย จำนวนเคร่ืองจักรท่ีต้องการจึงต้องพิจารณาจากจำนวนผลิตต่อวันท่ีต้องการซ่ึงจะ 
ประกอบด้วยการผลิตท่ีต้องใช้เวลา 3 ส่วนคือ

•  การผลิตท่ีได้คุณภาพตามต้องการ
•  การผลิตท่ีผลิตเสืย คุณภาพไม่ถึงเกณฑ์
•  การผลิตท่ีผลิตเผ่ือเสืย

ปัจจัยการใช้งานของเคร่ืองจักร (C) คืออัตราส่วนเวลาท่ีเคร่ืองจักรจะใช้งานได้มากท่ีสุดต่อช่ัวโมงการผลิต การ 
ใช้งานได้ของเคร่ืองจักรจะข้ึนอยู่กับ

•  ความต่อเน ื่องของการใช ้งาน
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•  นโยบายการบำรุงรักษา
•  การออกแบบของเครองจักร

ความต่อเน่ืองของการใช้งานและนโยบายการบำรุงรักษาอาจจะมีผลต่อปัจจัยการใช้งานของเครองจักร ในทาง 
ตรงกันข้ามถ้าต้องการให้มีการใช้งานอย่างต่อเน่ืองก็จะหมายความว่า การหยุดเครองจักรเพ่ือทำงการบำรุงรักษาแบบ 
ป้องกันจะทำไม่ไต้และจะทำไต้เฉพาะการซ่อมเม่ือมีการชำรุดของเครองจักร ความต่อเน่ืองของการใช้งานจะเก่ียวข้อง 
กับการออกแบบกระบวนการผลิต ตังแต่การจัดปรับเคร่ืองจักร การป้อนวัสดุ การขนย้ายวัสดุ และการนำผลผลิตออก 
จากเคร่ืองจักร วิธีการบำรุงรักษาท่ีมีการวางแผนงานอย่างรัดกุมจะมีผลต่อปัจจัยการใช้งานมากท่ีสุด การป้องกันการ 
ชำรุดและ,หยุดเสืยระยะยายของเคร่ือง1จักร จะทำได้ด้วยโปรแกรมการบำรุงรักษาแบบป้องกัน ซ่ึงมีผลทำให้ค่าปัจจัยการ 
ใช้งานสูงข้ึน ในด้านการออกแบบเคร่ืองจักร ความซับซ้อนยุ่งยากในการใช้งาน ทำให้เก็ดโอกาสของการผิดปรกติของ

การทำงานของเคร่ืองจักรมีผลทำให้ค่าปัจจัยการใช้งานต่ําลง การออกแบบเคร่ืองจักรให้มีความสามารถใช้งาน 
ได้ง่ายข้ึน ลดเวลาจัดปรับเคร่ืองจักร เพ่ืมความต่อเน่ืองของการทำงาน และลดโอกาสการเกิดผลผลิตท่ีมีปัญหา ล้วน 
เป็นส่วนท่ีทำให้ค่าปัจจัยการใช้งานสูงข้ึนได้

การคำนวณคนงานประจำเคร่ือง จะใช้เท่ากับจำนวนเคร่ืองท่ีต้องใช้เป็นเกณฑ์ก่อน จากน้ันจะต้องพิจารณา 
ความจำเป็นในการเพ่ิมหรือลดจำนวนคนท่ีจะใช้ในการควบคุมดูแลเคร่ืองจักร ในส่วนงานท่ีไม่ต้องใช้เคร่ืองจักร เราจะ 
ใช้สูตรเดียวกันกับการคำนวณหาจำนวนเคร่ืองจักรท่ีต้องใช้ในการผลิต โดยการดีกษาการทำงานและกำหนดเวลามาตร- 
ฐานการทำงานต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ กำหนดปริมาณผลิตท่ีใช้หลักการเดียวกัน และกำหนดปัจจัยการใช้งานหรือ 
ประสิทธิภาพการทำงาน เม่ือได้จำนวนคนงานสำหรับงานท่ีไม่ต้องใช้เคร่ืองจักร รวมกับจำนวนคนงานท่ีต้องใช้ในการ 
ควบคุมดูแลเคร่ืองจักรท้ังสิน จะเท่ากับจำนวนคนงานท้ังหมดท่ีต้องการในการผลิตโดยตรง ส่วนคนงานต้านกิจกรรมการ 
ปริการและสนับสนุนการผลิต จะต้องพิจารณาตามความจำเป็นและความต้องการของงานบริการ เช่น งานต้านการซ่อม 
บำรุง งานด้านการดูแลลิงแวดล้อมและความปลอดภัย งานด้านการประหยัดพลังงาน งานด้านการขนย้ายวัสดุ งานด้าน 
การบริการส่วนบุคคล งานด้านธุรการ ฯลฯ

2.2.9 การจัดสมดุลในสายงานผลิต

การจัดสมดุลในสายงานผลิตสามารถจัดระดับการจัดสมดุลได้ตังน้ี

1. สมดุลในระดับความต้องการของผลิตภัณฑ์ (Requirement Balance)
2. สมดุลในระดับโรงงาน (Plant Balance)
3. สมดุลในระดับภาระงานของคนงาน (Operator Load Balance)

ในการจัดสมดุลด้านความต้องการของผลิตกัณฑ์หลักการง่าย  ๆท่ีใช้คือ

ยอดผลผลิตที่ต้องการ = ผลผลิตที่สนองตอบความต้องการทางการตลาด
+ ของเลิย + ของเผื่อเสิย
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ไต้จาก
การคำนวณอัตราการผล ิตท ีต ้องการ เพ ื่อให ้เก ิดความสมดุลด ้านความต้องการของผลิตภ ัณฑ ์สามารถคำนวณ

อัตราการผลิต = ยอดผลผลิตท่ีต้องการ / มาตรฐานเวลาการผลิต

รูปท่ี 2.10 แสดงสัดส่วนของมาตรฐานเวลาการผลิต ท่ีใช้ในการคำนวณอัตราการผลิตซ่ึงจะสามารถเกิดสมดุล 
ด้านความต้องการ

กำลังการผลิตสูงสุดของเคร่ืองจักร 168 ช่ัวโมง/สัปดาห์
กำลังการผลิตทางปฏิบํติ งานล่วงเวลา ไม่ไต้ทำงาน

กำลังการผลิตท่ีเป็นไปได้
เวลาใช้งานเคร่ืองจักร เวลารอ เวลาหยุด อุบํติเหตุ

มาตรฐานเวลาการผลิต
สูญเสิย 
ประสิทธิ 

ภาพ

รูปท่ี 2.10 สัดส่วนของมาตรฐานเวลาการผลิต

เวลาท่ีวางแผนไว้สำหรับทำการผลิต จะเป็นเวลาทำงานซ่ึงประกอบด้วยเวลาท่ีใช้งานเครองจักรจรง  ๆ และ 
เวลาท่ีเครองจักรไม่ไดใช้งานเน่ืองจากการรอ เช่น รอวัสดุ รอคน รออุปกรณ์ ฯลฯ เครองจักรไม่ไดใช้งานเน่ืองจากหยุด 
เสืย เช่น การหยุดเปล่ียนอุปกรณ์ หยุดเพ่ือจัดปรับเคร่ืองจักร หยุดเพ่ือทำความสะอาด หยุดเพ่ือบำรุงรักษา หยุดเพราะ 
เคร่ืองจักรชำรุด ฯลฯ และเคร่ืองจักรไม่ไต้ทำงานเพราะเกิดอุบํติเหตุ เช่น ไฟฟ้าดับ อุบํติเหตุจากการทำงานอุบํติเหตุจาก 
การขนย้ายวัสดุ ฯลฯ เวลาใช้งานเคร่ืองจักรจะเป็นเวลาท่ีสามารถเกิดผลผลิตจริงไต้ ท้ังน้ีฃ้ึนกับประสิทธิภาพการทำงาน 
ของเคร่ืองจักรซ่ึงจะมีผลแระทบต่ออัตราการผลิตท่ีต้องการด้วย

การจัดสมดุลในระดับโรงงาน เป็นการจัดสมดุลของแต่ละสถานีผลิตหริอจัดสมดุลในสายงานประกอบ ทุก ๆ
สถานีงานหริอหน่วยงานประกอบจะสมดุลได้ต่อเม่ือสามารถผลิตไต้ในอัตราการผลิตเดียวกันตลอดเวลา การท่ีจะเกิด 
สมดุลในสายงานผลิต โดยเคร่ืองจักรทุกเคร่ือง สถานีผลิตทุกสถานีทำงานอย่างเต็มความสามารถ และไต้ผลผลิตตาม 
กำสังการผลิตท่ีกำหนดไว้เป็นล่ีงท่ีเป็นไปไต้ยาก แต่การท่ีจะให้พยายามเกิดความสมดุลได้มากท่ีสุด (ใกล้กำลังการผลิต 
สูงสุด) เป็นลิงต้องดำเนินการ
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ความบกพร่องของความสมดุลในสายงานผลิต จะแกใขปรับปรุงให้ดีข้ึนได้ด้วยแนวทางต่อไปน้ี

•  เพ่ิมเครองจักรในทางขนาน

10 20 10

10

•  การเพ่ิมเครองจักรในทางอนุกรม
10 10 10 10

◄------ — - ►
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•  การปรับปรุงวิธีการทำงาน

•  การปรับปรุงเคร่ืองจักรใหม่

►

การจัดลมดุลของสายงานผลิตโดยการจัดสถานีผลิตให้มีเวลาผลิตใกล้เคียงกันท่ีสุดจะมีผลทำให้ ประสิทธิภาพ 
ของสายงานผลิตสูงข้ึนและเป็นการเพ่ิมกำลังการผลิตให้สูงข้ึน การเพ่ิมกำลังการผลิต โดยการเพ่ิมจำนวนเคร่ืองจักรใน 
สถานีผลิตท่ีมีอัตราการผลิตต่ําก1ว่า หรือปรับปรุงวิธีการทำงานของสถานีผลิตท่ีใช้เวลาผลิตสูงให้ทำงานเร็วข้ึนและเม่ือมี 
การจัดสมดุลของสายงานผลิตดีข้ึนประสิทธิภาพของสายงานผลิตก็ดีข้ึนตาม

ในกรณีท่ีมีเง่ือนไขความก่อนหลังทางการผลิต การจัดสถานีผลิตจะต้องคำนึงถึงเง่ือนไขดังกล่าวด้วย การจัด 
สมดุลในสายงานผลิตจะมีความยุ่งกว่ามากข้ึน การแสดงความลัมพันธ์ก่อนหลังของกิจกรรมการผลิตแสดงได้สอง
วิธีคือ โครงข่ายงาน (Network) และเมตริกความลัมพันธ์ก่อนหลัง (Precedence Matrix) ถ้ามีข้อมูลเวลาของกิจ 
กรรมการผลิตแต่ละกิจกรรมเราสามารถหาค่าอัตราล่วนของรอบเวลาการผลิตได้ โดยการใช้ค่าเวลากิจกรรมการผลิต 
หารด้วยค่าเวลากิจกรรมการผลิตท่ีมากท่ีสุดของสายงานผลิต ซ่ึงเราถือว่าเป็นรอบเวลาของการผลิต (Cycle Time)
ในการจัดสมดุลของสายการผลิต เราจะใช้วิธีการจัดรวมกิจกรรมการผลิตเป็นสถานีงานต่าง  ๆโดยใช้แผนภูมิการจัดงาน 
(Task-Assignment Chart)

การจัดสมดุลในระดับภาระงานของคนงาน จะเป็นการจัดภาระงานของคนงานให้เกิดประสิทธิภาพสูง
สุด การจัดสมดุลของเคร่ืองจักรได้ดีท่ีสุดไม่ได้หมายถึงเป็นการจัดสมดุลของภาระงานของคนงานได้ดีท่ีสุดด้วย ความ 
พยายามในการจัดงานให้คนงานคุมเคร่ืองจักรให้ได้มากเคร่ือง ปรับอัตราการทำงานให้สูงข้ึนและพัฒนาวิธีการทำงานท่ี 
ดีข้ึน ทำให้สามารถเพ่ิมภาระงานให้คนงานได้โดยไม่ทำให้คนงานรู้สืกเหน่ือยมากข้ึน รวมท้ังการจัดคนงานท่ีมีความ 
สามารถเหมาะกับเคร่ืองจักรท่ีต้องการความรู้ความชำนาญพิเศษในการดูแล จะเป็นแนวทางในการปรับสมดุลภาระงาน 
ของคนงานให้มีประลิทธิภาพสูงข้ึนได้
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