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Process Analysis
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แผนภูมิกระบวนการ (Process Charts)

เปนเครื่องมือชิ้นสําคัญที่ใชในการบันทึกขอมูลไดอยางละเอียด กระชับ 

 ่ประกอบดวยสัญลักษณ คําบรรยายและลายเสนเพือบอกรายละเอียดของ

ขั้นตอนกระบวนการผลิต  เพื่อชวยใหนักวิเคราะหสามารถมองเห็นภาพของ

้กระบวนการผลิตไดอยางชัดเจนตั้งแตตนจนจบ และนําไปสูการพัฒนาและ

ปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดีขึ้น ุ

 แผนภมูิกระบวนการทํางาน (Operation Process Chart)

ิ ไ ( ) แผนภมูิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

 แผนภมูิการประกอบ (Assembly Process Chart)

 แผนภมูิผลิตภณัฑพหุคูณ (Multi-Product Process Chart)

 แผนภมิการเดนิทาง (T l Ch t) แผนภมูการเดนทาง (Travel Chart)

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



แผนภูมิกระบวนการทํางาน (Operation Process Charts)

 ี ่ ั้ ั้  ั ื ่  

= แผนภูมิกระบวนการผลิต (Production Process Chart)

 เปนแผนภูมิทีแสดงขันตอนการผลิต ตังแตวัตถุดิบเคลือนเขาสูสายการผลิต

   จนเสร็จสิ้นเปนผลิตภัณฑ โดยบันทึกขั้นตอนการปฏิบัติงานตาง ๆ ที่ตอง

ํ ิ ั ิ ั้   ํ   ดําเนินการบนวัตถุดิบนัน  เชน การขนสง การตรวจสอบ การทํางานบน   

   เครื่องจักร การประกอบชิ้นสวน จนกระทั่งสําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑหรือ

 ิ้    เปนชินสวนประกอบ

 อาจเปนการบันทึกขัน้ตอนการผลิตของสินคาชนดิเดียวภายในแผนกหนึ่ง 

   หรือของสนิคาหลาย ๆ ชนดิภายในแผนกตาง ๆ พรอม ๆ กันก็ได 

ี ป ใ ป ี่ โ การแสดงรายละเอียดอาจเปนในรูปแบบของ Flow Chart ที แสดงโดย 

   กลองที่ระบุคําบรรยายภายในกลอง หรือ แสดงเปนแผนภาพก็ได
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แนวทางการวิเคราะห

1. ศึกษากระบวนการตั้งแตตนจนจบ และกําหนดจุดเริ่มตนและจุดสิน้สดุของ

    กระบวนการใหชดัเจน

2. ระบุกระบวนการทํางานหลักที่ตองทําโดยเรียงตามลําดับขัน้ตอนของการทํางาน

3. ระบุจุดที่มีการนําชิน้สวนมาประกอบุ ุ

4. ระบุชื่อผลผลิตหรือผลิตภัณฑชิน้สวนที่ได ณ จดุสิน้สดุของกระบวนการ

ประโยชนใชงานของแผนภมูิกระบวนการผลิต

1  เปนแผนภมิเริ่มตนของการวิเคราะหแผนภมิทกประเภท1. เปนแผนภูมเรมตนของการวเคราะหแผนภมูทุกประเภท

2. บอกภาพรวมของกระบวนการผลิตตั้งแตตนจนจบ

3  ใชสื่อสารกับบคคลภายนอกทีต่องการใหเขาใจกระบวนการผลิตในภาพรวม3. ใชสอสารกบบุคคลภายนอกทตองการใหเขาใจกระบวนการผลตในภาพรวม

4. ใชเพื่อประกอบการบรรยายภาพรวมของกระบวนการ และเพื่อประโยชน

    ของการประชาสัมพันธ    ของการประชาสมพนธ
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แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)

ิ ี้ใช ิ  ั้ ไ (Fl ) ั ิ ชิ้ ส ั แผนภมูนใชวเคราะหขน ตอนการไหล (Flow) ของวตถุดบ ชนสวน พนกงาน 

    และอุปกรณ ที่เคลื่อนไปในกระบวนการพรอม ๆ กับกิจกรรมตาง ๆ โดยใช

   สั ั   5 ั  ซึ่ ํ โ  ASME ใ ส ั ิ  ั ี้ ื   สญลกษณมาตรฐาน 5 ตว ซงกาหนดโดย ASME ในสหรฐอเมรกา ดงนคอ

สัญลักษณ ชื่อเรียก คําจํากัดความโดยยอ
ป ี่ ั ิ ี ื ฟ ิ  ั

Operation

การปฏิบัติงาน

การเปลียนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟสิกสของวัตถุ

การประกอบชิน้สวน หรือการถอดสวนประกอบออก

การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอไปฏ ุ

การวางแผน การคํานวณ การใหคําสั่ง หรือการรับคําสั่ง

Inspection

ส

ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ

ส ื ป ิการตรวจสอบ ตรวจสอบคุณภาพหรอปรมาณ

Transportation

การเคลื่อน

การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง

พนักงานกําลังเดิน

Delay

การคอย

การเก็บวัสดชุัว่คราวระหวางการปฏิบัติงาน

การคอยเพื่อใหงานขั้นตอไปเริ่มตน

St การเก็บวัสดไวในสถานที่ถาวรซึ่งตองอาศัยคําสั่งในการเคลื่อนยายStorage

การเก็บ

การเกบวสดุไวในสถานทถาวรซงตองอาศยคาสงในการเคลอนยาย

การเก็บชิน้สวนที่รอเปนเวลานาน
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แนวทางการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล

ใ ใ1. กําหนดวัตถุประสงคในการวิเคราะหใหชัดเจน เชน 

เพื่อลดปริมาณการเคลื่อนยาย หรือเพิ่มประสิทธิภาพ

ิ ป การผลต เปนตน

2.  ชี้บ งกระบวนการ ที่ตองการ ศึกษาพรอมทั้ ง

รายละเอียดของกระบวนการ

3. กําหนดวาเปนการวิเคราะหการไหลของเรื่องใด

เรื่องหนึ่งดังนี้ 

 - ผลิตภัณฑ : การทํางานบนตัวผลิตภัณฑตั้งแต  

    ชิ้นสวน วัตถุดิบ  เขาสูสายการผลิตจนประกอบ

    เสร็จเปนผลิตภัณฑ

ั ป ิ ั ิ ั ึ่-พนกงาน : การปฏบตงานของพนกงานคนหนง

  ในการทํางาน เคลื่อนยายสิ่งของ และ การเดิน

-เครื่องมือหรืออปกรณ : การโยกยายของเครื่องมือเครองมอหรออุปกรณ : การโยกยายของเครองมอ

  หรือการใชงานของอุปกรณ
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แนวทางการวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล

4. เริ่มวิเคราะหจากจุดเริ่มตนของการไหล 

ั ึ ี่ ิ ึ ้ ิ โ ใ     บันทึกงานตามทีเกิดขึนจริงโดยใช

    สัญลักษณกํากับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอยาง

    ละเอียดทกขั้นตอน พรอมทั้งคําบรรยาย    ละเอยดทุกขนตอน พรอมทงคาบรรยาย

    สั้น ๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้น

็  ี ี่ ี่ 5. เก็บขอมูลรายละเอียดทีเกียวของ

6. โยงเสนระหวางสัญลักษณจากบนลงลาง

7. สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงในตาราง

    สรุปผลุ
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การวิเคราะหแผนภูมิกระบวนการไหล ควรมีการวิเคราะหเสนทางการ

เคลื่อนยายลงในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพื่อดูควบคูกันไปดวย 

เพื่อใหเหน็ภาพที่สมบูรณขึน้

แผนภาพการไหล คือ แผนภาพที่มีการจําลองสถานทีห่รือผังของบริเวณที่ทํางาน

 ํ  ื ื่ ั ํ ั ใ พรอมตําแหนงของแผนกงานหรือเครืองจกรสําคญ ๆ ลงในภาพ และแสดงเสนทาง

การเคลื่อนยายพรอมสัญลักษณลงบนผัง
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ตัวอยาง  Material Flow Process Chart: การเขียนใบสั่งซื้อ
กอนการปรับปรุง
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การใชเทคนิคการตั้งคําถามเพื่อการปรับปรุงงาน

หัวขอที่ถาม การตั้งคําถามเบื้องตน คําตอบ การตั้งคําถาม ขั้นที่ 2 สรุป

การเขียนใบขอซื้อ What

&

ทําไมตองเขียนใบ

ขอซื้อ 

เพราะเปนความ

ตองการในการใชงาน

- งานนี้ยังมีความจํา

เปนอยหรือไม

ยังคงมีความจําเปนเพราะเปนการ

สั่งซื้อเครื่องมือสําคัญโดยผใช แต&

Why

ขอซอ ตองการในการใชงาน เปนอยูหรอไม

- มีวิธีอื่นที่สะดวกกวานี้

หรือไม 

สงซอเครองมอสาคญโดยผูใช แต

ขั้นตอนการขออนุมัติใชเวลานาน ทํา

ใหสงเอกสารสั่งซื้อออกลาชา เปนผล

ใหไดของลาชาใหไดของลาชา

หัวหนาแผนก

เซ็นชื่ออนุมัติ

Who

&

Why

ทําไมตองให

หัวหนาแผนก

เซ็นชื่ออนมัติ

เพื่อการอนุมัติโดย

ผูบังคับบัญชาชั้นตน 

และเพื่อการควบคม

- มีบุคคลอื่นอีกหรือไม

ที่อาจปฏิบัติงานนั้น

ได

ควรจะตองทําโดยพนักงานระดับใด

Why เซนชออนุมต และเพอการควบคุม

ไมใหมกีารซือ้ซ้ําซอน

ได

- ใหผูแทนจัดซื้อลงนาม

อนุมัติเพียงคนเดียว

ไดหรือไมไดหรอไม

การพิมพใบสั่งซื้อ How

&

h

ทําไมตองพิมพ

ใบสั่งซื้อ 

เพราะตองการให

อานงายและเปน

ื่  ไป

- มีวิธีอื่นที่สะดวกกวานี้

หรือไม 

ใ  ฟ 

ใชแบบฟอรมมาตรฐานซึ่งเขียนหรือ

กรอกเฉพาะขอความและมีสําเนาใน

ัWhy มาตรฐานเพอสงไป

ขออนุมัติ

- จะใชแบบฟอรม

มาตรฐานซึ่งเขียน

หรือกรอกเฉพาะ

ขอความไดหรือไม

ตว

ขอความไดหรอไม
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การเขียนใบสั่งซื้อ : หลังการปรับปรุง
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ตัวอยาง  Man Flow Process Chart: การแจกอาหารค่ําในหองพยาบาล

กอนการปรับปรงกอนการปรบปรุง
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ตัวอยาง  Man Flow Process Chart: การแจกอาหารค่ําในหองพยาบาล

หลังการปรับปรุง
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เมื่อตองใชกับการวิเคราะหการเคลื่อนของคนที่มีการเดินระหวางจุดทํางานสองแหง

กลับไปกลับมาซ้ํา ๆ กัน การวิเคราะหการเดินลงบนผัง Layout จะใชเสนดายเล็กๆ ขึงกลบไปกลบมาซา ๆ กน การวเคราะหการเดนลงบนผง Layout จะใชเสนดายเลกๆ ขง

ระหวางจุดแทน หรือที่เรียกวา ผังเสนใย (String Diagram) แทนผังการเคลื่อนก็ได

ตัวอยาง  String Diagram ที่ใชแทน 

Flow Diagram: พนกังานขนขีเ้ลื่อยในFlow Diagram: พนกงานขนขเลอยใน

ฟารมเลี้ยงวัว

 ป ั ปกอนการปรับปรุง

ั ป ั ปหลงการปรบปรุง
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ตัวอยาง  Product Flow Process Chart: การผลิตโครงลิฟตยกรถ
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ขอควรระวัง

1. ไมควรวิเคราะหแผนภูมิการไหลของชิ้นสวนปะปนกับแผนภูมิการเคลื่อนของ

พนักงาน เพราะ พนักงานและชิ้นสวนอาจไมเคลื่อนที่ไปพรอมกัน

2. พึงระวังในการแยกกิจกรรมการปฏิบตัิงานทีต่างวัตถปุระสงคออกจากกัน

3. บันทึกรายละเอียดของงานลงบนแผนภูมิกอนเริ่มตนการวิเคราะหเสมอ

ประโยชนใชงานของแผนภมูิกระบวนการไหล

1. เปนแผนภูมิที่จําแนกกิจกรรมตาง ๆ ออกจากกันเปน 5 ประเภท โดยเริ่มจาก  กิจกรรม

ที่มีมูลคาเพิ่มไดแกการฏิบัติงาน ไปจนถึงกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคา

2. แยกแยะกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ทําบนผลิตภัณฑ ทําใหสามารถมองเห็น

จุดเนนในการวิเคราะหไดอยางชดัเจน

3. ใชควบคูไปกับแผนภาพการไหล จะชวยชี้ใหเหน็การรอคอยและระยะทางการเคลื่อนยาย

4. สามารถใชแผนภูมิเดียวกันเพื่อเปรียบเทียบแสดงผลกอนและหลังการปรับปรุง
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ั  โ ื่ ใ ไ   ึ่ ี ั  ั ื ไ ตัวอยาง   โรงงานประกอบเครืองใชไฟฟาแหงหนึงมีผลิตภณัฑหลักคือไดร

เปาผม มีชิ้นสวนประกอบยอยจํานวน 14 ชิ้น  ปจจุบันสายการประกอบมี

้ ่สายพานลําเลียงชิ้นงาน โดยมีจํานวนสถานีงานประกอบซึ่งทําโดยพนักงาน

จํานวน 11 สถานีและมีสถานีตรวจสอบโดยพนักงาน 1 สถานีแสดงผัง

ปฏิบัติงานและรายละเอียดการประกอบดังรูปที่ 1 ทางโรงงานตองการปรับปรุง

กระบวนการประกอบโดยการนําสายพานออกและจัดผังกระบวนการผลิตเปน

แบบกลุมใหมจีํานวนสถานีงานลดลงเหลือเพียง 5 สถานีงาน  ซึ่งผังปฏิบัติงาน

และรายละเอียดการประกอบแสดงไดดังรปที่ 2   และรายละเอยดการประกอบแสดงไดดงรูปท 2   
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 พนักงาน ชิ้นสวน เวลา 
(นาที) 

 
โตะ 

 

12  

 

12 ตรวจสอบ 0.21 
11 C14 0.19 

2 4 
311  

 

10  

 

10 C13 0.22 
9 C12 0.25 1 5 

9  

 

8  

 

8 C11 0.16 
7 C10 0.23 พนักงาน ชิ้นสวน เวลา

(นาที)

7  

 

 

6  
โตะโตะ

สายพาน6 C8,C9 0.29 
5 C7 0.32 

C5 C6 

(นาท)

5 C13,C14,ตรวจสอบ 0.63

4 C10 C11 C12 0 64

5  

 

6  

 
สายพาน

4 C5,C6 0.31 
3 C4 0.28 
2 C3 0 29

4 C10,C11,C12 0.64

3 C7,C8,C9 0.61
3  

 

4  

 

2 C3 0.29 
1 C1,C2 0.30 

2 C4,C5,C6 0.59

1 C1,C2,C3 0.59
รปที่ 1 (ปจจบัน)

1  

 

2  

 

รูปที่ 2 (ปรับปรุง)
รูปท 1 (ปจจุบน)
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ก) จงเขียนแผนภาพการไหล(Fl  Di ) ลงบนรปที ่1 โดยวิเครา หก) จงเขยนแผนภาพการไหล(Flow Diagram) ลงบนรูปท 1 โดยวเคราะห

กระบวนการที่จุดเริ่มตนตั้งแตการประกอบชิ้นสวนที่ 1ถึงชิน้สวนที่ 14 

ตามลําดบั แล จดสิน้สดทีข่ัน้ตอนการตรวจสอบเสร็จตามลาดบ และจุดสนสุดทขนตอนการตรวจสอบเสรจ

ข) จงบันทกึแผนภมิการไหล(Fl  P  Ch t)ของชิน้งานที่สมบรณลงในข) จงบนทกแผนภมูการไหล(Flow Process Chart)ของชนงานทสมบูรณลงใน

แผนภูมิสําหรับกระบวนการประกอบทั้งสองแบบ โดยวิเคราะหกระบวนการที่

จดเริ่มตนตั้งแตการประกอบชิ้นสวนที่ 1 ถึงชิน้สวนที่ 14 ตามลําดบั และจุดเรมตนตงแตการประกอบชนสวนท 1 ถงชนสวนท 14 ตามลาดบ และ

จุดสิน้สดุทีข่ัน้ตอนการตรวจสอบเสร็จ พรอมทั้งเปรียบเทียบสัญลักษณที่แตกตาง

กัน สําหรับสายการประกอบแบบกลมถาสถานีใดทีอ่ยใกลกันและมีเวลาตางกันกน สาหรบสายการประกอบแบบกลุมถาสถานใดทอยูใกลกนและมเวลาตางกน

ไมเกิน 0.01 นาที พนกังานสามารถสงชิน้งานไวดานหนาพนักงานคนตอไปได

โดยไมมีการรอคอยระหวางขัน้ตอนการผลิตโดยไมมการรอคอยระหวางขนตอนการผลต
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แผนภูมิการประกอบ (Assembly Process Chart)

ใชในกรณีที่มีชิ้นสวนตาง ๆ มาประกอบเขา

ดวยกัน ณ จุดตาง ๆ ซึ่งแตละชิ้นสวนยอย

สามารถเขียนแสดงเปนแผนภูมิกระบวนการ

อีกอันหนึ่ งได  ดังนั้นในการรวมกันของ

แผนภู มิกระบวนการย อย  ๆเหล านี้ จ ะ

กลายเปนแผนภูมิการประกอบได

ตัวอยาง  Assembly Process Chart
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แนวทางการวิเคราะหแผนภมิการประกอบ

ใ ใ    ึ ื่

แนวทางการวเคราะหแผนภูมการประกอบ

1. กําหนดวัตถุประสงคในการวิเคราะหใหชัดเจน เชน ตองการศึกษาเพือดู

รายละเอียดขั้นตอนการทํางาน หรือเพื่อการจัดสมดุลสายการผลิต

2. ชี้บงกระบวนการที่ตองการศึกษาพรอมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ

ี้  ิ้  ั ี่ ํ ป  ั้ ิ  ั้ ํ ํ ั3. ชบงชนสวนหลกทนามาประกอบพรอมทงวเคราะหขนตอนการทางานสาคญ ๆ 

ของแตละชิ้นสวนและจุดที่ชิ้นสวนมาบรรจบกับกระบวนการหลัก

4. ระบุรายละเอียดขอมูลอื่น ๆ ที่ตองการ เชน จํานวนชิ้น เวลา ชื่อขั้นตอน เปนตน
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ประโยชนใชงานของแผนภมิการประกอบ

แผนภมิการประกอบนี้ เหมาะสําหรับการวิเคราะหผลิตภัณฑที่มีชิ้นสวน

ประโยชนใชงานของแผนภูมการประกอบ

แผนภูมการประกอบน เหมาะสาหรบการวเคราะหผลตภณฑทมชนสวน

หลากหลายมาประกอบกันเปนจํานวนมาก ซึ่งมีความตองการในการวิเคราะห

และวางแผนการผลิตชิน้สวน ใหทนัการในการประกอบ ลักษณะการวิเคราะหอาจและวางแผนการผลตชนสวน ใหทนการในการประกอบ ลกษณะการวเคราะหอาจ

แบงออกไดเปนสองแบบคือ

  

• วิเคราะหโดยใชสญัลักษณทั้ง 5 ของแผนภูมิการไหล 

• วิเคราะหเฉพาะขัน้ตอนการทํางานและการตรวจสอบ
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ตัวอยาง Assembly 

Ch t: B ki  Chart: Baking 

Soda Crackers



ตัวอยาง Assembly ง sse b y

Chart: Gear Pump
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ิ ิ ั  ( )แผนภูมิผลิตภัณฑพหุคูณ (Multi-Product Process Chart)

ใชสําหรับโรงงานที่มีการวางผังแบบกระบวนการโดยแบงออกเปนแผนก

ตาง ๆ โดยทั่วไปมักมีการผลิตสินคาไมกี่ชนิด แตละชนิดผานขั้นตอนการตาง ๆ โดยทวไปมกมการผลตสนคาไมกชนด แตละชนดผานขนตอนการ

ผลิตที่คลายคลึงกัน หรือตองอาศัยเครื่องจักรรวมกัน การวิเคราะหขั้นตอน

การปฏิบัติงานของผลิตภัณฑตาง  จ ชว ใหทราบปริมาณการ คลื่อน าการปฏบตงานของผลตภณฑตาง ๆ จะชวยใหทราบปรมาณการเคลอนยาย

ของผลิตภัณฑในระหวางแผนก และนําขอมูลดังกลาวมาใชในการปรับปรุง

ั โ ื่  ใ   ใ  ั  การวางผังของโรงงาน เพือลดคาใชจายในการขนถายวัสดุระหวางจุดตาง ๆ 

ลงได
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ผลิตภัณฑหลักที่ผลิตในโรงงานแหงนี้มีเพียง 7 ชนดิ 

แตละชนดิจะผานขัน้ตอนการผลิตตาง ๆ ดังนี้
ตัวอยาง  Multi-Product 

Process Chartแตละชนดจะผานขนตอนการผลตตาง ๆ ดงน

1. Store คลังวัตถุดิบ

S ั ี

Process Chart

2. Slit ตดละเอยด

3. Turn ขึ้นรูป

4 Grind เจียขึ้นรป4. Grind เจยขนรูป

5. Impregnate ชุบน้ํายา

6. Mould งานแมพิมพ6. Mould งานแมพมพ

7. Mill เครื่องกัด

8. Drill เจาะรูู

9.Press/Test เครื่องอดั/ทดสอบ

10.Inspect ตรวจสอบ

11. Pack แผนกบรรจุ

12.Dispatch คลังสินคาและจัดสง
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แผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart)

= แผนภมิจากถึง ( From-to Chart)

ผลิตภัณฑที่ (i) (ii) (iii) (iv) (v) (vi) (vii)
-เปนตารางสี่เหลี่ยมจัตุรัส ทีม่ี

ํ   ั ํ

 แผนภูมจากถง ( From to Chart)
ตัวอยาง  Travel Chart

B V S T PRP PGS PGL

ปริมาณ(ชิ้น) 10 5 20 15 30 50 0

 จํานวนชองเทากับจาํนวนแผนก

 งานทีต่องการวิเคราะห 

-ใชบนัทึกตัวเลขแสดงปริมาณการ

 เคลื่อน จํานวนเที่ยวของการขน  

 ยายหรือระยะทางของการขนยาย

 ระหวางแผนกตาง ๆ ภายใน

 โรงงาน  เพื่อใชในการวิเคราะห 

 ความใกลไกลของแผนกตาง ๆ 

 และปรับปรุง/ออกแบบผังโรงงาน

 ใหมตอไป

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


