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การปรับปรงกระบวนการทํางานการปรบปรุงกร บวนการทางาน

ใชกระบวนการแกปญหาโดยทั่วไปมาชวยกําหนดกระบวนการผลิตและ

 การพัฒนาการออกแบบกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑใหม

ใชกระบวนการแกปญหาโดยทวไปมาชวยกาหนดกระบวนการผลตและ

วิธีการทํางานที่จะนํามาใช มี 3 ขัน้ตอนหลัก ๆ คือ 

1) การวางแผน    2) การเตรียมการผลิต  3) การผลิต

การปรับปรงระบบงานเดิมทีม่ีอย ซึ่งเปนการปรับปรงหลังจาก

 การพัฒนาเพื่อปรบัปรุงระบบงานเดมิ 

การปรบปรุงระบบงานเดมทมอยู ซงเปนการปรบปรุงหลงจาก

กระบวนการออกแบบตาง ๆ ไดดําเนนิการไปแลว
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1. การวางแผน: กระบวนการการตัดสินใจเลือกวิธีการที่ดทีีสุ่ดในการผลิต
ื่ ใ   ไ ั  ี่ ั้ ไ  ี ิ่ ี่  ิ  ั ี้เพือใหเปนไปตามวัตถุประสงคทีตังไว  มีสงิทีตองพิจารณา 6 ดาน ดงันี

    1.1 การออกแบบผลิตภัณฑและชิ้นสวนประกอบ

รายละเอียดของผลิตภัณฑในแบบพิมพเขียว• ขอกําหนดของตัวผลิตภณัฑ 

ขนาด  รูปราง 

น้ําหนัก วัสดทุี่ใช

• นกัออกแบบตองเขาใจหลักการในการออกแบบและกระบวนการในการผลิต 

การเลือกใชวิธกีารผลิตและวัสดทุี่ถกูตอง        
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1.2  การออกแบบกระบวนการผลิต เปนการกําหนดระบบการผลิตรายละเอียด

ของขัน้ตอนการผลิตตาง ๆ ในรูปของเสนทางการผลิต (Process Routing)  

-เลือกประเภทและชนดิของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตเลอกประเภทและชนดของเครองจกรในกระบวนการผลต
 

-ขัน้ตอนการปฏิบตัิงานที่จําเปน ลําดบัขัน้ตอนของการ

ป ิ ั ิ ปฏิบตังิาน 

-ขนาดและคาความคลาดเคลื่อนในการผลิต  

-เครื่องมือวัดและอุปกรณเครื่องใชที่จําเปนตาง ๆ 
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1.3  การออกแบบวิธีการปฏิบัตงิาน เปนการกําหนดรายละเอียดของการ

ทํางานในแตละขัน้ตอนของการปฏิบัติงาน พื้นทีท่ีต่องใชภายในบริเวณปฏิบตัิงาน ทางานในแตละขนตอนของการปฏบตงาน พนททตองใชภายในบรเวณปฏบตงาน 

การสงตอของงานระหวางแผนกตลอดจนการเคลื่อนยายตาง ๆ 

1.4  การออกแบบอุปกรณและเครื่องมือประกอบ

 1.5  การออกแบบผงัโรงงาน: เปนการกําหนดเนื้อที่ใชงานทัง้หมดในโรงงาน

1.6  การกําหนดเวลามาตรฐาน: เปนการกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานฐ ฐ ฏ

     สําหรับกิจกรรมตาง ๆ ของเครื่องจักรและของพนักงาน ทั้งที่เปน   

     รอบวัฏจักรหรือไมเปนรอบวัฏจักร
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2  การเตรียมการผลิต  เปนการนําขอมลตาง ๆ ดานการวางแผนมา2. การเตรยมการผลต: เปนการนาขอมูลตาง ๆ ดานการวางแผนมา

ดําเนินการดังนี้

•จัดหาและติดตัง้เครื่องจักรและอุปกรณสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ

•ทดสอบเครื่องจักร อปกรณและวัสดตางๆที่ใชในการผลิตทดสอบเครองจกร อุปกรณและวสดตุางๆทใชในการผลต

•กําหนดเสนทางในการผลิตและออกแบบเอกสารตาง ๆ ที่ใชในการควบคุม

 การผลิต การผลต

•กําหนดจุดควบคุมและมอบหมายผูรับผิดชอบ

•เลือกและฝกหัดพนกังานใหปฏิบตัิงานตามวิธีที่กําหนดไวเลอกและฝกหดพนกงานใหปฏบตงานตามวธทกาหนดไว

•ทวนสอบวิธีการและความสัมพันธกับเวลามาตรฐานที่กําหนดไว

่ ่ ตองคํานึงถึงปญหาและอุปสรรคตาง ๆ ที่อาจเกิดเมื่อมีการผลิตเต็มรูปแบบ 

และเมื่อปริมาณการผลิตมีการเปลี่ยนแปลงไปจากที่วางแผนดวย
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3. การผลิต: เปนการดําเนินการผลิตสินคาอยางตอเนื่องตามที่ไดวางแผน
และเตรียมการผลิตไว และจําเปนตองมีกิจกรรมของการควบคุมกระบวนการ

ผลิตใหไดคุณภาพและปริมาณตามแผนที่กําหนด ดวยรวมถึงวิธีการในการใน

การทํางาน โดยขั้นตอนการติดตามอาจสรุปไดดังนี้

่ ิ ี ํ  ั
เปรียบเทียบกับ  

บันทึกวิธีการทํางานที่

เปนมาตรฐาน

วิธีการทํางานปจจุบัน

ของพนักงาน

ิ ี ํ ื่ ไป ความเปนไปไดของการ

คลาดเคลื่อน ?มี ไมมี

วิธีการทํางานเสือมไปจาก

ระดับมาตรฐาน

ความเปนไปไดของการ

ปรับปรุงวิธีการทํางาน

สรางคุณลักษณะที่ดีตาง ๆ
แกไขสภาพการทํางาน

ตาง ๆ

วิธีการทํางานที่ดีกวา
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การวางผงัโรงงาน โดยทั่วไปแบงออกเปน 4 ประเภทหลัก ๆ คือการวางผงโรงงาน โดยทวไปแบงออกเปน 4 ประเภทหลก ๆ คอ

1. การวางผงัแบบที่ตัง้คงที่ (Fixed-location Layout)

-ผลิตภัณฑจะตั้งอยูกับที่โดยมีอุปกรณ

ิ ไ   ื่ ื ื่ ั  การผลต ไดแก เครองมอ เครองจกรตาง ๆ  

 และชิ้นสวน ถูกเคลื่อนยายเขาไปตาม 

ํ ั ํ ลาดบของการทางาน

- เชน การวางผังในโรงงานผลิตเครื่องบิน , 

  เรือบรรทุกสินคา, หมอแปลงขนาดใหญ
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  ี ขอดอยขอดี

 การเลือกใชอุปกรณการเคลื่อนยายจํากัด

 ระยะเวลาในการทํางานที่จะตองเปนไป

 ลดปริมาณการเคลื่อนยาย

   ของผลิตภัณฑทําใหลด  

   ตามกําหนดการ

 ยากในการบริหารจัดการและการ

   ความเสียหายอันอาจเกิด

   ขึ้นกับผลิตภัณฑเนื่องจาก

   ประสานงาน เพื่อใหกลุมงานตาง ๆ  

   และวัสดุอุปกรณ สามารถเคลื่อนยาย

   การเคลื่อนยาย

   เขาพื้นที่เพื่อการทํางานไดอยางรวดเร็ว

่ ่ ใ   ป  ํ เครืองมือทีชวยในการวางแผนงาน

ประเภทนี้คือ การวิเคราะหโครงขาย   

( )

ตนทุนคาแรงของการขนยายอุปกรณทางานและ

คนทํางานจะสูง และตองมีการจัดวางลําดับการ

ทํางานที่ดีเพื่อไมใหเกิดความลาชาของงาน (PERT-CPM)ทางานทดเพอไมใหเกดความลาชาของงาน 
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2. การวางผงัตามกระบวนการ (Process Layout) 

-นําเอาเครื่องจักรหรือหนวยงานผลิตที่มีหนาที่

เหมือนกันหรือคลายคลึงกันรวมกลุมทํางานใน

สถานที่เดียวกันเปนแผนก 

-มักใชกับผลิตภัณฑตามสั่งที่มีปริมาณ

การผลิตไมมาก ผลิตภัณฑหลากหลายแตใชการผลตไมมาก ผลตภณฑหลากหลายแตใช

กระบวนการในการทํางานคลายคลึงกัน

้-เชน การวางผังโรงงานผลิตเสื้อสําเร็จรูป 

 งานบริการบางกลุม เชน โรงพยาบาล เปนตน 
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ขอดี

 มีความคลองตัวในการปรับเปลี่ยนตารางการผลิต

 สามารถเลือกใชเครื่องจักรใหตรงตามลักษณะงานไดงาย ซึ่งชวยลด

   ตนทนุการผลิตโดยรวมุ

 พนกังานสวนใหญจะเปนแรงงานมีฝมือและมีทักษะ หลากหลาย 

ั ี่  ื้ ํ ใ  ใ   ใ ลักษณะงานทแีบงตามกระบวนการ เอืออํานวยใหสามารถใชระบบคาแรงจูงใจ

    แบบเดี่ยวได 

 การหยุดชะงักของงานเนื่องจากปญหาเครื่องจักรตัวใดตวัหนึ่งไมสงผลตอ

    กระบวนการทั้งหมด เนื่องจากยังมีเครื่องจักรตัวอื่น ๆ ที่สามารถทําหนาทีช่ดเชยได 
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ขอดอย

 ปญหาในการเพิ่มผลิตภาพดานเครื่องจักร เนือ่งจากความหลากหลายของ    

ใ    ผลิตภัณฑ และความแปรปรวนในความตองการของลูกคา

ปญหาในการควบคุมตนทนุ อันเนื่องจากสนิคาคงคางในระหวางผลิต (In-

้ ่process Inventory) และตนทนุคาตั้งเครือง

การรอคอยของกระบวนการ อันเนื่องมาจากความลาชาในการผลิตและการขน

   ยายระหวางแผนก

ปญหาในการจัดกําหนดการผลิตใหมีประสิทธิภาพสงูสุด และทนักับความ

ใ ่ ่ ้   ตองการของลูกคาในกรณีทีมีการสังซือเขามามาก

ปญหาในการปรับเปลี่ยนการวางผังเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการขนยาย
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เครื่องมือในการวิเคราะหเพื่อลด การวิเคราะหความสัมพันธของเครองมอในการวเคราะหเพอลด

ระยะทางในการขนยายสินคา

ระหวางแผนก

การวเคราะหความสมพนธของ

แผนกงานโดย Muther’s Grid

ิ ิ ( l h )

ระหวางแผนก

แผนภมูการเดนทาง (Travel Chart) Production

Offices

St k

A
O

O
U

E
I

Stockroom

Shipping & Receiving

Room

A A
O

O
O

U
U

U

E
X

O
Toolroom

A = Absolutely necessary   O = Okay

E = Especially important    U = Unimportant

I = Important X = Undesirable
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3. การวางผงัตามผลิตภัณฑ (Product Layout) y

่ ่ ใ- เครืองจักร เครืองมือในการผลิต

เ รี ย งตามขั้ นตอนการผ ลิตของ

้ ้ผ ลิ ตภัณฑ นั้ น  ๆ  ตั้ ง แต วั ต ถุ ดิ บ

ปอนเขาจนเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป
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 ิ ิ ั ใ ป ิ ิ ื่ ใ  ป- เนนการผลิตผลิตภณฑในปริมาณสูง สายการผลิตออกแบบมาเพือใหการปอน

ของชิ้นสวนและวัตถุดิบเปนไปอยางตอเนื่องไมขาดตอน มักเคลื่อนยายชิ้นสวน

ื ิ ั  หรือผลิตภณฑดวยสายพาน

 การวางผังแบบนี้บางครั้งเรียกวา Fl  Sh  หรือ A bl  Li

 ั โ ิ 

- การวางผงแบบนบางครงเรยกวา Flow Shop หรอ Assembly Line

-เชน การวางผังโรงงานผลิตรถยนต 

  อาหาร เครื่องใชไฟฟา รองเทากีฬา   

ป   เปนตน 
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ขอดอยขอดี ขอดอยขอด

เหมาะสําหรับการผลิตในปริมาณสูง

   ในเวลาอันรวดเร็วดวยตนทนุที่ถกูลง

 ไมมีความคลองตัวในการรองรับการปรับ 

   เปลี่ยนของรปแบบผลิตภัณฑหรือุ ู

พนักงานที่ทํางานในสายการผลิต

   ทํางานเฉพาะอยาง ตองการทักษะใน

ู

   กระบวนการ

 การหยดชะงักในกระบวนการผลิตเนือ่งจาก   ทางานเฉพาะอยาง ตองการทกษะใน

   ระดับต่ําทําใหลดเวลาในการฝกอบรม

   และการเรียนร และสามารถ

 การหยุดชะงกในกระบวนการผลตเนองจาก

   เหตุเสียหรือขดัของของเครื่องจักรในสาย

   การผลิต   และการเรยนรู และสามารถ

   ควบคุมดูแลไดงาย

ํ   ไ 

   การผลต

 ปญหาในการลดการรอคอยและคอขวดที่

ึ้ ใสามารถคํานวณตนทนุคาแรงได

   โดยงาย

   เกิดขนึในกระบวนการ

 การกระตุนใหพนักงานเกิดการพัฒนาและุ

   เรียนรู
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การเปรียบเทียบขอดีระหวางการวางผังแบบผลิตภัณฑกับแบบกระบวนการการเปรยบเทยบขอดระหวางการวางผงแบบผลตภณฑกบแบบกระบวนการ

แบบผลิตภัณฑ แบบกระบวนการ

1. ตนทุนอปุกรณการเคลื่อนยายต่ํากวาใน 1. ตนทุนคาเครื่องจักรต่ํากวาุ ุ

ระยะยาว

2. ยนเวลาในการผลิต

ุ

2. ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตไดงาย

3. เสริมสรางพนักงานใหมีทักษะสงู

3. ลดปริมาณวัสดุระหวางผลิต

4. ใชพื้นที่ในการผลิตตอหนวยต่ํา

  ิ

4. ควบคุมคุณภาพโดยการตรวจสอบ

5. งายแกการซอมบํารุงของเครื่องจักร

   ใ5. งายแกการควบคุมกระบวนการผลิต  

และการติดตามของเสีย

6 เหมา แกการจายคาแรงจงใจแบบกลม

6. เหมาะแกการจายคาแรงจูงใจแบบ

เดี่ยว

6. เหมาะแกการจายคาแรงจูงใจแบบกลุม
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4. การวางผงัแบบผสม (Hybrid/Combination Layout)

- การวางผังที่ผสมผสานรูปแบบการวางผังแบบ 1-3

y y

- โดยอาจจัดพนักงานใหทํางานเปนกลุมโดยให

จัดงานกันเอง อาจตัดการทํางานออกเปนกลมุ

ผลิต เพื่อผลิตเพียงบางสวนของผลิตภัณฑก็ได 

เ ช น  การผลิ ต อุปกรณบา งส วนของวิ ทยุ ุ ุ

โทรทัศน  เปนตน แบงออกเปน 3 กลุม

 4.1 การวางผังแบบเซล (Cellular)

4 2 การวางผังแบบปรับเปลี่ยน (Flexible Manufacturing Systems)

4.3 การวางผังแบบผลิตภัณฑผสม (Mixed Model Assembly-lines)

4.2 การวางผงแบบปรบเปลยน (Flexible Manufacturing Systems)
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วัตถุประสงคของการวางผังโรงงานในการพัฒนาวิธีการทํางาน

1. เพื่ออํานวยความสะดวกแกกระบวนการผลิต

2. เพื่อลดตนทุนการขนยายใหนอยที่สุดุ ุ

3. เพื่อใหสามารถใชประโยชนจากพื้นที่ทีม่ีอยูอยางเต็มที่

4. เพื่อใหสายการผลิตมีความยืดหยุนตอการเปลี่ยนแปลงุ

5. เพื่อเอื้ออํานวยใหการสื่อสารระหวางหัวหนางานและพนักงานมปีระสิทธิภาพสูงสุด 

    และแกไขปญหาไดทันทวงที

6. การวางผังเพื่อกอใหเกิดการใชทรัพยากรตาง ๆ อยางมปีระสิทธิภาพ

7. ตองออกแบบเพื่อใหคนงานทํางานไดอยางสะดวก ปลอดภัย 

    และถูกหลักการยศาสตร

8. ชวยลดรอบเวลาในการผลิต

9. รองรับแผนการซอมบํารุงตาง ๆ

10. สนับสนุนการควบคุมการผลิตโดยวิสัย (Visual Control) 
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การวางผงัโรงงานตองคํานึงถงึหัวขอดังตอไปนี้

ป ื่ ั ื่ ื ใ ิ1. ประเภทของเครืองจักรและเครืองมือในการผลิต

2. จํานวนเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ซึ่งตองสัมพันธกับปริมาณการขายและการเตบิโต

ใ    ในอนาคต

3. เนื้อที่สําหรับการตดิตั้งเครื่องจักรและพื้นที่ในการทํางาน

ื้ ี่ ํ ั ั ึ่ ึ ั ิ ั  ิ ิ ั  ํ ็ ป4. เนือทีสําหรับวางวัสดุ ซึงรวมถึงวัตถดุบิ วัสดุระหวางผลิต และผลิตภณัฑสําเร็จรูป 

    รวมทั้งอุปกรณที่ใชในการขนถายวัสดตุลอดกระบวนการ

ื้ ี่ ํ ั ใ  ิ   ํ    ้ํ ป 5. เนือทีสําหรบการใหบริการ เชน หองทํางาน หองอาหาร หองพยาบาล หองนํา เปนตน

6. เนื้อที่สําหรับพนกังานและการปฏิบตัิงานของคนงาน

ิ  ั ื่ ใ โ7. การติดตอกบแผนกงานอืน ๆ ภายในโรงงาน

8. ผังของตัวอาคารและเนื้อที่ปฏิบตัิงาน

 ไการวิเคราะหบนแผนภูมิกระบวนการผลติ+แผนภูมิการไหล (Flow Diagram)การวิเคราะหการวางผัง

การวิเคราะหบนแผนภูมิผลติภัณฑพหุคูณ(Multiple-product process Chart) +การวิเคราะหการเคลื่อนยาย

การวิเคราะหแผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart)ของวัตถุระหวางแผนก
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                           เปนสวนหนึ่งของกระบวนการผลิตซึ่งเพิ่มคาใชจายแตไมได

่

การขนถายวัสดุ

สรางมูลคาเพิ่มใด ๆ ใหกับตวัผลิตภณัฑ และอาจกอใหเกิดความเสียหายแกผลิตภณัฑ

ในระหวางการขนยายไดหากเลือกภาชนะบรรจุหรือวิธีการที่ไมถูกตอง ดังนัน้การคิดหา

วิธีและอุปกรณในการขนยายวัสดุจึงมีเปาหมายหลัก ๆ 3 ประการ ดังนี้

1  การขจัดหรือลดระยะทางในการขนถายวัสด 1. การขจดหรอลดระยะทางในการขนถายวสดุ 

-มักเปนจุดมุงหมายแรกของการปรับปรุงประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน

โ ใ  ิ  ิ ิ ื่ -แกโดยใชวิเคราะหจากแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนภาพการเคลือนยาย

2. การปรับปรงประสิทธิภาพของการขนถายวัสด 2. การปรบปรุงประสทธภาพของการขนถายวสดุ 

-แกโดยใชcheck list ในหัวขอดังตอไปนี้

     ใ  ็ ช  ั้                   ื่ ื  ใชไ                     บรรจุใหเตมภาชนะขนยายทุกครง                  เครองมอขนถายใชไดหลากหลาย              

     อุปกรณขนถายเคลื่อนยายไดสะดวกและรวดเร็ว        เคลื่อนยายในทางตรงเสมอ

     ขนถายโดยอาศัยแรงโนมถวงของโลก                   จัดใหมีอปกรณเก็บของขนาดใหญ     ขนถายโดยอาศยแรงโนมถวงของโลก                   จดใหมอุปกรณเกบของขนาดใหญ
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3. การเลือกใชอุปกรณในการขนถายที่ถูกตอง แบงออกเปน 4 กลุมใหญ ๆ ดงันี้

3.1 สายพานลําเลียง (Conveyors)

-เคลื่อนยายวัสดุในปริมาณมาก ใน

 ระยะเวลาอันรวดเร็ว สําหรับการ

ํ ึ่ ี ื่ ี่ ั ทํางานซึงมีการเคลือนทีของวัสดุ

 เปนไปอยางสม่ําเสมอ

ใ ใแบบลูกกลิ้ง สายพานแบบตัว U 
-เดิมมักมีขนาดใหญตายตัวแตใน

 ปจจุบันไดมีการออกแบบใหมีขนาด

 เล็กลง มีความคลองตัวในการ เลกลง มความคลองตวในการ

 โยกยายมากขึ้น รวมทั้งใสระบบ

 ควบคุมอัตโนมัติประกอบเขาไปดวย

แบบโยกยาย แบบหมุน

ุ

 ตามแนวคิดของกระบวนการผลิต

 แบบปรับเปลี่ยน (Flexibleุ
Manufacturing System)
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Drive Curve Roller Chain Conveyor

Belt Conveyor
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3.2 รถบรรทุก (Trucks)

ี ี ั ้  ใ  ั ั ื ึ ึ ั ื่  ไ -มีหลากหลายชนิดมีตังแตการใชกําลังคนผลักหรือดึงจนถึงการขับเคลือน ดวยไฟฟา

-ผลิตภัณฑที่จะขนยายตองบรรจุหีบหอใหเรียบรอย  เสนทางลําเลียงตองมีการขีดเสน

ส ไ  แสดงไวดวย

3.3 รอกรางและรองชัก (Rail and Hoist)

เหมือนสายพานลําเลียง เพียงแตติดตั้งอยเหนือศีรษะ-เหมอนสายพานลาเลยง เพยงแตตดตงอยูเหนอศรษะ
 และเคลื่อนยายวัตถุหนัก ๆ ไดทั้งในแนวราบและแนวดิ่ง 

-มีตั้งแตขนาดเล็กที่ใชพนักงานคนเดียวควบคมไปจนถึงขนาดมตงแตขนาดเลกทใชพนกงานคนเดยวควบคุมไปจนถงขนาด

 ใหญติดตั้งในอาคาร

-ตองใชพนักงานประจําที่มีความชํานาญในการขับเคลื่อนญ

อ.ดร. จันทรศิริ สิงหเถื่อน ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร



3.4 อุปกรณบรรจุ (Containers)

ื ใ  ้ ใ- ควรเลือกใหเหมาะสมกับลักษณะชนิงาน ปริมาณและกําลังในการผลิต 

- ขัน้ตอนที่เกี่ยวของกับการใชอุปกรณบรรจุนี้อยางมีประโยชนตลอดทั้งกระบวนการ    

  ไ  ้  โ ใ   ื่ ใ  เชน การบรรทุกซอนกันไดหลายชนั การขนยายโดยใชลอเลือน ความสะดวกใน

  การขนถายจากอุปกรณและการหยิบจับ
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ื ใ  ป ใ  ี่   ิ ปการเลือกใชอุปกรณในการขนถายทีถูกตองตองพิจารณาองคประกอบ

ดังตอไปนี้ดวย

1  คณสมบัติของวัสด      1. คุณสมบตของวสดุ      

2. ผังโรงงานและลักษณะของอาคาร   

3. ลักษณะของสายการผลิตเปนแบบตอเนื่องหรือเปนกลุม

4. การพิจารณาดานตนทุนคาใชจายและความคุมคา
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