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การปรฑัศบ์วรรณกรรมนละทฤษฎํทีเก่ียวข้อง

2.1 งานวํจัยทีเก่ียวข้องกับการปรับปรุงผลิตภาพ

ผจญ กักดถุล (2531) ได้ทำการสืกษาและป!บปรุงผลิตภาพในอุตสาหกรรม 
การประกอบตู้เอ็นโดยทำการป!ปปรุงระบบงานการประกอบนละระบบงานการจัดส่งชิ้นส่วนหลัก 
เข้าสายงานการประกอบ ผลการป!ปปรุงในสายการประกอบสามารถลดความล่าช้าและลดเวลา 
การประกอบลงได้และในระบบงานการจัดส่งชิ้นส่วนหลักเข้าลายงานการประกอบสามารถลด 
เวลาที่ใช้ในการซนส่งลงได้ 60.5 % ลดเวลาการทำงานในการขนส่งลงได้ 51.1 % ลดระยะทาง 
การขนส่งลงได้ 59.2 %

มิตรมาณ ตรวัฒนาวงลั ( 2532 ) ได้ทำการสืกษาเพื่อกำหนดงานให้กับแผนก 
วัตถุด็บในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารากำลังการผลิตมากกว่า 50 ตู้คอนเทนเนอf ต่อเดอน 
โดยใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการวางแผนการกำหนดงานวํธีการทำการป!บปรุงเรื่มจากการสืกษๆ 

ระบบงานการผลิตของโรงงานการประเมินเวลาที่ใช้ในแต่ละส่วน การเลอกวัตถุดํบ การกำหนด 
รห้สการใช้งานที่จำเป็นจัดทำตารางการผลิต ผลการจัดทำสามารถลดเวลาการว่างงานของ 
เครื่องจักร ทำให้งานมิประสิทธิภาพมากชิ้นทำให้สามารถเพื่มกำลังการผลิตเป็น 60-70 ตู้ 
คอนเทนเนอร์ต่อเดอนได้และลามารถทำให้งานเสร็จตามแผนที่วางไว่ได้

ลุ'นนท์ วํเศษสรรโชค ( 2534 ) ได้ทำการสืกษาปัญหาในการผลิตชิ้นส่วนโลหะของ 
รถยนตไนประเทศและทำการป!บปรุงโดยอาลัยเทคนิคทางอุตสาหการในด้านการสืกษาการ 
ทำงานและการวางแผนการผลิตเพื่อหาแนวทางในการเพื่มผลิตภาพ ผลการป!บปรุงได้ทำให้เวลา 
สูญเปล่าของเครื่องจักรลดลงทำให้กำลังการผลิตเพิมชิ้นและระบบการวางแผนการผลิตมิ 
ประสิทธิภาพมากยงชิ้น

ธนวรรณ อัศวไพบูลย์ ( 2534 ) ได้ทำการสืกษาการวางแผนการผลิตและป!ปปรุงวธิ 
การทำงานในโรงงานผลิตเครื่องเล่นเด็กที่ใช้ขับขี่โดยมิการจัดทำเวลามาตรฐานของผลิตกัณฑ์ 
ป!ปปรุงวธิทำงานเพื่อลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพื่อลดเวลาและการสูญเสืยจาก 
การเคลื่อนย้าย จัดระบบควบคุมคุณภาพ การวางแผนความต้องการใช้วัสดุ จากการสืกษา 
ลามารถลดเวลาการผลิตและของเสิยลงได้ในการวางแผนลามารถกำหนดวันเวลาที่ 
แม่นยำได้ยงชิ้น
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ธีระชัย โรจนพิสุทธิ้ ( 2536 ) ได้ทำการคืกษาการควบคุมต้นทุนในโรงงานผลิต•นา 
ซองการประปา ผลการคืกษาลรุปได้ว่าต้นทุนรวมเฉลี่ยของการผลิตนาเท่ากับ 0.3931 บาทต่อ 
1 ลบ.ม. ผลการคืกษาสามารถหาสัดส่วนต้นทุนต่างๆได้อกมากเซ่น สัดส่วนต้นทุนโดยเฉลี่ยของ 
ต้นทุนรวม สัดส่วนต้นทุนโดยเฉลี่ยของค่าไฟฟ้า สัดส่วนต้นทุนโดยเฉลี่ยของสารเคมีแต่ละขนัด 
และของลารเคมีรวมฯลฯ การวิจัยยังได้เสนอแนะการพัฒนาและปรับปรุงแกํใขระบบการควบคุม 
ต้นทุนรวมทั้งระบบการควบคุมปริมาณการผลิตและคุณภาพของนี้าในโรงงานให้มีประลิทธีภาพลง
4น

อรรถกร เหล่าคืริหงษ์ทอง ( 2537 ) ได้ทำการคืกษาและจัดระบบการควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการประกอบของเล่นโดยเสนอรูปแบบโครงสร้างองค์กรด้านคุณภาพและจัดทำแบบ 
กำหนดหน้าที่งานและจัดระบบการควบคุมคุณภาพสำหรับชิ้นส่วนนำเข้า,ในกระบวนการประกอบ 
ชั้นตอนสุดท้าย จัดทำระบบเอกสารที่สนับลนุนการทำงาน ผลการดำเนันงานสามารถเพิ่ม 
ความรัดกุมในการตรวจสอบ จำนวนการแกไขในกระบวนการประกอบลดลงและลามารถลดต้นทุน 
คุณภาพลงได้ 20.12 %

ธีตํ บ ุญยาน ุเคราะห ์ ( 2538 ) ได้ทำการปรับปรุงคุณภาพของการประกอบตัวถังใน 
โรงงานประกอบยานยนต์โดยนุ่งเน้นลดรอยตำหนัของพื้นผวตัวถังรถยนต์ในสายการประกอบ 
ยานยนต์โดยใช้การสร้างมาตรฐานการทำงานและสร้างรายงานใหม่เพื่อแกํใขรอยตำหนั ผลการ 
วิจัยได้ใช้เทคนัคการกัดผลงานคุณภาพเพื่อกำหนดจุดที่ต้องการปรับปรุงคุณภาพ โดยผลการ 
คัดเสือกพบว่าแผนกที่ต้องปรับปรุงคือแผนกเทคนัคและการปรับปรุง 6 เดอนพบว่าจำนวน Lot ท่ี 
พบข้อบกพร่องลดลงจาก 153 Lot เป็น 92 Lot

ปวณา หมีสมุทร ( 2538 ) วิทยานัพนธ์อป๋บนี้เป็นการคืกษาระบบการจัดลำดับงานใน 
ลักษณะงานชิ้นสำหรับการสร้างและซ่อมชิ้นงานทางเครื่องกลโดยประกอบด้วย 2 ส่วนย่อยคือส่วน 
การจัดการฐานข้อมูลและสัดส่วนการจัดลำดับงานในการผลิตทั้งนี้ในการจัดลำดับงานจำเป็นต้อง 
ใช้ข้อมูลจากส่วนการจัดการฐานข้อมูลส่วนหลักที่ใข้ในการจัดลำดับงานได้กำหนดจากทฤษฎ 
การจัดลำคับงานมารวมกับวิธีการที่สร้างชิ้นชิ้งเหมาะสมกับลักษณะงาน โดยนำเครื่อง 
คอมพิวเตอร์เข้าช่วยลดเวลาในการวางแผน ผลการปรับปรุงลามารถทำให้ระยะเวลาที่งานเสร็จ 
ใกล้เคืยงกับกันที่ต้องการและเร็วกว่าวิธีการเดํม

คุภชัย ภํสัซเพ็ญ ( 2538 ) ทำการคืกษาป็ญนาทํส่งผลกระทบต่อประลิทธีภาพใน 
กระบวนการผลิตอุตสาหกรรมสับปะรดกระป๋องชงได้แก่นัญหาลูกสับปะรดที่มีตำหนัที่ลามารถ
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ลังเกตุได้จากภายนอก ปัญหาลูกลับปะรดทีมตำหนิจากการทำงานของเครื่องปอกตลอดจนวิธีการ 
เจียนตกแต่ง การจิกตา ฯลฯ โดยจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานและการตรวจสอบเพื่อใช้ในการ 
ฝึกอบรมและอาศัยหลักการศึกษาการทำงานเพื่อปรับปรุงวิธีทำงาน ผลการศึกษาและปรับปรุงพบ 
ว่าปริมาณลูกลับปะรดที่มีตำหนิที่ลามารถลังเกตุได้จากภายนอกทั้งหมดลดลงจากร้อยละ 32.6 
เป็นร้อยละ 15.28 ของปริมาณที่นำเข้าปริมาณลับปะรดที่มีตำหนิจากการปอกด้วยเครื่องลดลง 
ร้อยละ 32.23 และอัตราการทำงานมีค่าเพื่มขึ้น

ธราธิป ตริวิเชียร ( 2539 ) ได้ทำการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการทำงาน และ 
การเพื่มผลผลิตของโรงงานผลิตขึ้นส่วนและอุปกรณ์ประดับรถยนตํโดยทำการปรับปรุงในด้าน 
การจัดการ การวางผังโรงงานและการขนถ่ายวัสดุ การจัดสมดุลการผลิต การส่งมอบสินค้าให้กับ 
ลูกค้า ผลการศึกษาลามารถลดระยะทางการจัดส่งขึ้นส่วนลงได้ 2 5 .1 1 % ลดเวลาที่ใข้ใน 
การจัดส่งลงได้ 50.16 % ลดเวลารอคอยลงได้ 82.82 % ทำให้ผลผลิตของแรงงานเดิมเพื่มขึ้น
35.6 % และลดจำนวนครั้งของการจัดส่งล่าช้าลงได้ 15.9 %

เชิดพงษ์ ด่านยุทธศิลป็ ( 2539 ) ได้ทำการศึกษาและปรับปรุงผลิตภาพการผลิตใน 
โรงงานอุตสาหกรรมปันด้ายโดยลดความสูญเลียของการใช้ทรัพยากรโดยเฉพาะการใช้วัตถุดิบใน 
แง,การปรับปรุงการจัดองค์กร การจัดผังโรงงาน การขนถ่ายวัสดุ การควบคุมคุณภาพ การใช้ 
ประโยชน์ของพื้นที่และเทคนิค 5 ล ผลการปรับปรุงลามารถเพื่มปริมาณผลผลิต1ได้ 27.66 % ลด 
การสูญเลียลงได้ 7.56 % ดัชนีการเพื่มผลผลิตเชิงวัตถุดิบเพื่มขึ้น 7.56 % ลดพื้นที่การจัดเก็บ 
เชิงราบลงได้ 86 % ลดระยะทางการขนส่งลงได้ 25 %

บุญลม ประเสริฐอัครกุล ( 2539 ) เป็นการศึกษาหาวิธีการที่เหมาะลมในการ 
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติรองสายการผลิตบางส่วนในโรงงานตัวอย่างและเพื่อเป็นแนวทางใน 
การวัดประสิทธิผลเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ ผลการปรับปรุงได้ทำการควบคุม 
กระบวนการเชิงสถิติ 2 ลักษณะคือการใช้แผนภูมิควบคุมค่าเฉลี่ยและพิลัย 2 จุดงานและการใช้ 
ใบตรวจลอบโดยอาศัยแผนการสุ่มตัวอย่างแบบต่อเนื่อง 11 จุดงานทำให้ค่าความเที่ยงตรงในการ 
ตรวจสอบของจุดตรวจลอบเพื่มขึ้นก่อนการปรับปรุงมาก

2.2 ทฤษฎีและงานเขอบอี่นๆท๓ ยวข้'อง

ในการปรับปรุงผลิตภาพมีเทคนิคและคำจำกัดความที่เก ี่ยวข้องอยู่มากมาย 
ในหัวข้อนี้จะขอกล่าวถึงคำนิยามและเนื้อหาที่เกี่ยวข้องสำหรับการศึกษาครั้งนี้เท่านั้น
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2.2.1 หลักการพี้บฐาน
ในเรื่องรองการปรบปรุงผลิตภาพหรอที่เรียกว่า Productivity มผู้ที่ให้คำนิยามไว้มาก 

มายหลายรูปแบบต่างๆกันไป เซ่น Mundel And Danner ( 1994 ) ได้นิยามว่า ผลิตภาพเป็น 
อัตราส่วนระหว่างผลผลิตเทียบกับต้นทุน ณ.ช่วงเวลาที่ลนใจเทียบกับผลผลิตเทียบกับต้นทุน 
ณ.ช่วงเวลาที่ใช้อ้างอง หรีอสามารถเขยนเป็นสมการได้ดังนี้

(S u m  o u tp u t  เ a t  m e a s u re  p e r io d )Productivity = ——-—  —------------------------=------------------
( S u m _ r e s o u r c e _ in p u t  เ a t _ m e a s u re _ p e r io d )

( S u m _ o u tp u t  เ a t  _ b a s e _  p e r io d )  
( S u m _ r e s o u r c e _ in p u t  /  a t_ b a s e _ p e r io d )

นอกจากนี้ Ralph M .Barnes ( 1980 ) ได้ให้นิยามไว้ว่า Productivity คืออัตราส่วน 
ของผลผลิตที'ได้ (O u tp u t^ อทรพยากรที่'ใส่เช้า1ไป (Input) โดยยังได้แบ่งชนิดของ Productivity 
ออกเป็นส่วนย่อยๆดังนี้

Labour Productivity = Units Produced /  hours worked 
Capital Productivity = Output / Capital input 
Matenal Productivity = O u tp u t/ m aterialinput 

Heizer& Render (1996)ได้ให้ความหมายรอง Productivity ว่าคือส่วนขยายของคำ 
ว่า Production ซ่ึงสามารถกล่าวได้ว่าคือ ผลผลิตที่ได้ออกมาจากระบบการผลิต 
(Production )'ไม่ว่าจะอยู่'ในรูปของสินค้า(Goods)wรอบ'รการ(S erv ice^อทรพัยากรที่'ใส่เช้า1ไป 
(Resource Input)'นอกจ'ากนี้'วัน,ชัย (1996)ได้แบ่งประ๓ ทของผลิตภาพได้ 3 ประ๓ ทดังนี้

1 .ผลิตภาพเฉพาะส่วน(Partial Productivity^ออัตราส่วน,ของผลผลิตต่อทรัพยากรที่ 
ใช้ในแต่ละชนิดเช่น ผลิตภาพแรงงาน(Labor Productivity) ผลิตภาพวัตถุดิบ(Material 
Productivity) ผลิตภาพเงินลงทุน(Capital Productivity) ผลิตภาพพลังงาน(Energy Productivity) 
ผล ิตภาพค่าใช ้จ ่าย(Expense Productivity)

2 .ผลิตภาพองค์ประกอบรวม(Total Factor Productivity)^ออัตราส่วนผลผลิตสุทธิต่อ 
ผลรวมของทรพยากรด้านเงินลงทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายได้จากผลผลิตรวมลบด้วย 
ค่าวัสดุและค่าบรีการที่ต้องชื้อ
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3.ผลิตภาพรวม(Total P roductivity^ออัตราส่วนของผลผลิตต่อทรัพยากรที่ใช้ 
ทั้งลิ้น สาเหตุที่ทำให้เกิดการตกตํ่าของผลผลิตวันชัย(1996)ได้แลดงไว้ตามกรณต่างๆดังนี้

ก. ไม่สามารถวัดประเมิน และจัดการกับพนักงานในส่วนที่ไม่เกี่ยวกับการผสิตทำให้ 
เกิดการสูญเลียทรัพยากรเพื่อกิจกรรมที่ไม่ใช่การผลิต

ข. ไม่ลามารถที่จะตดตามข้อมูลและความรู้ที่ทันสมัยเพื่อพัฒนาระบบการผลิต 
ค. เกิดความชัดแย้งและความลำบากในการทำงานร่วมทีมงานของบุคลากร 

ในองค์กรไงำ'ให้เกิดความสูญเลีย:ข้ึน
ง. การเพื่มค่าใช้จ่ายด้านลวัสด็การหรือการใช้รางวัลโดยไม่เกิดผลประโยชน์ด้าน 

ผลผลิตเป็นการสูญเสืยโดยไม่จำเป็น
จ. การขาดประสิทธิภาพในการจัดการทำให้เกิดการล่าช้ารอคอย
ฉ. การขยายดัวขององค์กรโดยที่มิอัตราการเตบโตของผลผลิตตำเป็นลาเหตุให้ต้นทุน

สูงข้ึน
ช. การขาดกระบวนการจูงใจและการขาดการสร้างทัศนคติที่ติแก่พนักงาน 
ซ. การใช้ระบบการผลิตแบ่งแยกตามความชำนาญงานในกระบวนการผลิตมิส่วนทำ 

ให้เกิดการทำงานซํ้าซากและเบื่องาน
ฌ. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีที,รวดเร็วเกินไปทำให้เลียโอกาสในการพัฒนาระบบเติม 

และต้นทุนสูงขึ้น
ญ. การขาดความเช้าใจในกระบวนการทำงานทำให้การทำงานขาดประสิทธิภาพและ 

ได้ผลงานที่เลียหาย ต้นทุนสูงขึ้น
ฎ. การเปลี่ยนงานบ่อย  ๆ ของพนักงานทำให้ความรู้ความลามารถของพนักงานที่ 

องค์กรพัฒนาไว้ต้องสูญเลียและทำให้องค์กรต้องร้บภาระเป็นโรงเรืยนโดยต้องลงทุนด้านวัสดุ 
เวลาเครื่องจักรและอื่น  ๆ เป็นผลให้ต้นทุนสูงขึ้น

ฎ. การขาดการจัดการที่ดทำให้เกิดการทุจริตในองค์กรเป็นผลให้เกิดการสูญเลียขึ้น 
ในการปรันปรุงผลิตภาพนั้นลามารถทำได้หลายวธีด้วยกันแต่สามารถสรุปรวมการเพื่ม 

ผลิตภาพได้ 5 แนวทางคือ
1 .การใช้ทร้พยากรเท่าเติมแต่ได้ผลผลิตเพื่ม
2 . การใช้ทร้พยากรลดลงแต่ได้ผลผลิตเพื่ม
3 . การใช้ทร้พยากรลดลงแต่ได้ผลผลิตเท่าเติม
4 . การได้ผลผลิตลดลงแต่ใช้ทร้พยากรลดลงมากกว่า
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5.การได้ผล■ ผลตเพื่มรื้นและใช้ทรัพยากรเพื่มรื้นน้อยกว่า

2.2.2 การสิกษาการเคลีอน!หวและเวลา
การศึกษาการทำงาน (Work S tu d y $ อการศึกษาวิธ ี(Method StudyM ละการ'วัดผล 

งาน(Work M easurem ent)^งใช้เพื่อปรับปรุงการทำงานให้ดีรื้นและใช้ประโยชน์ด้านการพัฒนา 
มาตรฐานของการทำงานและเวลาทำงาน รื้งนำไปส่การเพื่มผลผลต ลักษณะการปรับปรุงการทำ 
งานจึงเน้นไปในลักษณะที่ว่าทำอย่างไรจึงจะสามารถใช้คนงานและเครึ่องจักรให้เก็ดประโยชน์ 
สูงสุดโดยอาลัยเทคน้คต่าง  ๆ เช่นหลักการชองการศึกษาการเคลื่อนไหวและการทำงานมา 
ประยุกต์ใช้-งานดังเช่น งานในสำนักงานทั่วไป สถานพยาบาล ศูนย์สรรพสินค้าหรอใน 
อุตสาหกรรมทั่วไป

การศึกษาการทำงานสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วนศึอ การศึกษาวิธการทำงาน 
(Method S tu d y ^ ละการศึกษาเวลา(Time S tudy^ดยแต่ละส่วนก็มขั้นตอนที่แตกต่างกัน 
วันชัย(1996)ได้เสนอขั้นตอนการศึกษาวิธีการทำงานเพื่อปรับปรุงผลิตภาพลังนี้

1) การเลือกงาน
2) การเก็บข้อมูลวิธีการทำงาน
3) . การวิเคราะหํวิธีการทำงาน
4) การปรับปรุงวิธีการทำงาน
5) การเปรียบเทยบวัดผลวิธีการทำงาน
6) การพัฒนามาตรฐานวิธีการทำงาน
7) การส่งเสรีมการใช้วิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว
8) การติดตามวิธีการทำงานที่ปรับปรุงแล้ว

วิจึตร ( 1993 ) ได้แบ่งขั้นตอนการศึกษาเวลาเป็น 8 ขั้นตอน ลังนี้
Î) บันทํกช้อมูลทั้งหมดที่จะทำของงานรองผู้ปฎํปติและสภาพแวดล้อมการทำงานนั้น 
ชึ่งมผลต่อการทำงานรื้นนั้นทั้งหมด
2) บันทึกวิธีการทำงานทั้งหมดและแบ่งงานใหญ่ทั้งหมดออกเป็นงานย่อย ๆ
3) พจารณางานย่อยๆที่แตกออกเพื่อให้๓ ดความมั่นใจว่าจะได้วิธีที่เก็ดผลดีที่ลุด 
แล้วหาขนาดซองตัวอย่าง(Sample size)
4) วัดค่าโดยนาพักาจับเวลา แล้วบันทึกเวลาที่วัดได้ในแต่ละงานย่อย
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5) พิจารณาอัตราการทำงานของผู้ปฎํบํติ โดยเปรียบLทํยบกับมาตรฐานชองผู้จ ับเวลา 
โดยอาจัยหลักการของการประเมินค่า (rating)
6) เปลยนเวลาทีจับได้(observed time)tป็นเวลาพนฐาน(basic time)
7) พ ิจารณ าเวลาเผ ื่อ(allowance)
8) หาเวลามาตรฐาน(standard time)®าหรับงานนั้น

2.2.3 การเพมผลตภาพ
หลักการในการเพื่มผลผลิตซึ่งได้นำเสนอโดยนักจิตวิทยา นักพฤติกรรมศาสตร์นัก 

มนุษยศาสตร์และวิศวกร,อุตลาหการมิมากมายนอกจากนี้ยังได้มิการพัฒนาเทคนิคในการเพื่ม 
ผลผลิตอย่างมากมายไม่ว่าจะเป็นไปในแนวทางของการพัฒนาคม วัสดุ ว ิธการทำงานหรีอ 
เทคโนโลยีทางการผลิต ในส่วนนี้จะได้นำเสนอเฉพาะหัวข้อต่างๆของเทคนิคทใช้เพื่อประกอบเป็น 
แนวติดในการจัดการเพื่มผลผลิตต่อไป วันชัย ( 1996 )'จัดกลุ่มเทคนิคการเพื่มผลผลิตมิดังนี้ 

ก. กลุ่มใช้ฐานด้านเทคโนโลยี (Technology-base Techniques)
ข. กลุ่มใช้ฐานด้านพนักงาน (Em ployee-base Techniques)
ค. กลุ่มใช ้ฐานด้านผลิตภัณฑ ์(Product-base Techniques)
ง. กลุ่มใช้ฐานด้านงาน (Task-base Techniques)
จ. กลุ่มใช้ฐานด้านวัสดุ (M aterial-base Techniques)

กลุ่มใช้เทคนิคโด!ฐานด้านเทคโนโลยีประกอบด้วย
ก. การใช้คอมพิวเตอร์ซวยในการออกแบบ 

(Com puter-aided Design, CAD)
ข. การใช้คอมพิวเตอร์ซวยในการผลิต

(Com puter-aided Manufacturing, CAM)
ค. การใช้คอมพิวเตอร์ซวยในระบบการผลิตโดยรวม 

(Integrated CAM, CIM)
ง. หุ่นยนต์ (Robotics)
จ. เทคนิคการใช้แสงเลเซอร์ (Laser-Beam Techniques)
ฉ. เทคโนโลยีทางพลังงาน (Energy Technology)
ช. เทคโนโลยีกลุ่ม (Group Technology)
ซ. การบรีหารงานซ่อมบำรุง (M aintenance M anagem ent)
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ณ. ก''รเสริมสร้างเครื่องจักรจากเครื่องจักรเก่า 
(Reouilding Old Machine)

ญ. ก''รประหยัดพลังงาน (Energy Conservation)

กลุ่มใช้เทคนิคโดยฐานด้านพนักงานประกอบด้วย
ก. การใช้เงนจูงใจรายตัว (Individual Financial Incentive)
ข. การให้เงินจูงใจรายกลุ่ม (Group Financial Incentive)
ค. สวัส่ดิการ (Fringe Benefits)
ง. การส่งเสริมเลื่อนขั้นพนักงาน (Employee Promotion)
จ. การปร้ปความพร้อมสมบูรณ์ของงาน (Job Enrichment)
ฉ. การขยายขอบข่ายงาน (Job Enrichment)
ช. การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation)
ช. การมส่วนร่วมของพนักงาน (Work Participation)
ฌ. การเพ ิ่มความชำนาญงาน (Skill Enhancem ent)
ญ. การบริหารโดยวัตถุประวงค์(M anagem ent by Objective, MBO)
ฎ. เลันโค้งการเรียนรู้งาน (Learning Curve)
ฎ. การสือสาร (Communication)
ฐ. การปรับปรุงเงื่อนไขการทำงาน (Working Condition Improvement)
ฑ. การ'รกอบรม (Training)
ฒ. การสืกษา (Education)
ณ. ความเข้าใจบทบาทของตนเอง (Role Perception)
ด. คุณภาพการควบคุมดูแล ( Supeivision Quality)
ต. การเอาใจใส่ (Recognition)
ถ. การลงโทษ (Punishment)
ธ. ของ,ลยเป ็นศ ูนย ์(Zero Defects)
น. การบริหารเวลา (Time M anagem ent)

กลุ่มใช้เทคนิคโดยฐานด้านผลตภัณฑ์ประกอบด้วย
ก. การวเคราะห์ค ุณค่า/วีศวกรรมคุณค่า(Value Analysis/Value Engineering) 
ข. การเพิ่มประ๓ ทผล ิตภ ัณ ฑ ์(Product Diversification)
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ค. การวจัยและพัฒนา (Research And Development)
ง. การกำหนดมาตรฐานผลตภัณฑ์ (Product Standardization)
จ. การปรับปรุงความน่าเชื่อถอได้ของผลิตภัณฑ์ (Product Reliability Improvement) 
ฉ. การโฆษณาและการส่งเสริมการขาย (Advertisement and Promotion)
ช. การใช้ความเริยบง่ายของผลิตภัณฑ์ (Product Simplification)
ช. ระบบการลอกเสิยนแบบ (Emulation)

กลุ่มใช้เทคน๊คโดยฐานด้านงาน
ก. การคืกษาวิธการทำงาน (Method Study)
ข. การวัดผลงาน (Work M easurement)
ค. การออกแบบระบบงาน (Job Design)
ง. การประเมินงานและผลงาน (Job and Work Evaluation)
จ. การออกแบบความปลอดภัยของงาน (Job Safety Design)
ฉ. การวางแผนการผลิต (Production Planning)
ซ. การประมวลผลข้อมูลด้วยคอมพํวเตอริ(Com puter-aided Data Processing)
ช. กายรศาลตริ (Ergonomics)

กลุ่มใช้เทคน่คโดยฐานด้านพัสดุ
ก. การควบคุมพัสดุคงคลัง (Inventory Control)
ข. การวางแผนความต้องการของพัสดุ(Material Requirement Planning, MRP)
ค. การบริหารพัสดุ (Material M anagem ent)
ง. การควบคุมคุณภาพ (Quality Control)
จ. การปรับปรุงระบบการขนย้ายพัสดุ(Material Handling System Improvement)
ฉ. การนำพัสดุใช้แล้วกลับมาใช้ใหม่ (Material Reuse and Recycle)

การออกแบบระบบงาน (Job Design)
การออกแบบระบบงานมิผลในการกำหนดลงที่ต้องทำในงานแต่ละงานทำให้เกิด 

ระบบงานที่มิประสิทธิภาพในการออกแบบระบบงานประกอบด้วย
1. การกำหนดส่วนสำคัญของงานคือการเข้าใจถงส่วนงานที่ต้องการความชำนาญงาน 

แต่ละแบบที่แตกต่างกัน



18

2. การสำรวจตรวจสอบระบบงานคือการเปรียบเทียบระบบงานที่จะออกแบบกับระบบ 
งานที่ม ีมาตรฐานตามส่วนสำคัญของงาน เป็นการกำหนดแนวทางเพื่อปรบปรุงระบบงานที่จะออก 
แบบหรอใช้'อยู่

3. การใช้หลักการประยุกต่ใช้งานคือการวิเคราะห์รายละเอียดของงาน ความลัมพันธ์ 
ของงานย่อยเช่น การรวมงาน การแยกงาน งานย่อยทำซํ้า งานส่วนที่ควบคุมได้ งานส่วนที่ควบคุม 
ไม่ได้ งานที่เคลื่อนย้าย งานทีอยู่กับที่การออกแบบระบบงานที'ดี จะลดความไม่จำเป็นของงาน 
ย่อยและจัดงานให้มีความง่าย ผลผลิตสูงจึงเป็นเทคนิคที่ต้องนำมาใช้ในการเพื่มผลผลิตใน 
อุตสาหกรรม

2.2.4 การข้ึนรูปด้วยความร้อน (Thermoforming) ในอุตสาหกรรมพลาสติก
Thermoforming เป็นการอัดขึ้นรูปพลาสติกแผ่นโดยการนำแผ่นพลาสติก ผ่านกรรมวิธี 

ให้ความร้อนเพื่อแผ่นพลาสติกอ่อนตัวและลามารถนำมาอัดขึ้นรูปโดยใช้แม่พิมพ์(กา0เช)ตาม 
ลักษณะผลผลิตกัณฑ์ที่ต ้องการ ผลิตภัณฑ์ที่ขึ้นรูปด้วยวิธีนี้ส่วนใหญ่ใช้ทำเป็นภาชนะบรรจุอาหาร 
เช่น แก้วนี้าประเภทใช้แล้วทิ้งสำหร้บใส่นํ้าอัดดม นี้าห'วานและ1ไอศกรีม กล่องพลาสติก บรรจุขนม 
ต่าง ๆ

แผ่นพลาสติกที่นำมาขึ้นรูปต้องผ่านกระบวนการทำแผ่นมาก่อนเช่น กระบวนการอัดรีด 
(extrusion p ro cess)^รีอกระบวนการ'รีดแผ่น(calendering process)ttล้วมาขึ้นรูปด้วยความร้อน 
โดยกรรมวิธีในการขึ้นรูปสามารถทำได้หลายวิธี

กรรมวิธีในการขึ้นรูปด้วยความร้อน
มีวิธีแตกต่างกัน แบ่งได้เป็น 4 แบบ คือ
1. แบบสุญญากาศ (vacuum forming)
2. แบบอัด(pressure forming)
3. แบบเปาลม (free blowing)
4. แบบอัดด้วยแม่แบบ (m echanical stretch forming)

ข้ันตอนการทำ Thermoforming แบ่งได้เป็น 4 ขั้นตอนหลัก คือ
1. การเตรียมแผ่นพลาสติก
2. ให้ความร้อนแก่แผ่นพลาสติกที่จะใช้ขึ้นรูป
3. ใช้อุปกรณ์ที,เป็นตัวยึด(clam p)a ดแผ่นพลาสติกเพื่อไม่ให้เคลื่อนที่ในระหว่าง

ข้ึนรูป
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4.ทำการขึ้นรูป(ขึ้นกับกรรมวิธในการขึ้นรูปของแต่ละแบบ)
การเตรียมแผ่นพลาสติกให้เป็นแผ่นบางอาจจะมีการเตรียมแยกต่างหากหรีอเป็น 

เครีองมีอที่อยู่รวมเป็นชุดเดยวกันในการขึ้นรูปด้วยความร้อนก็ไดโดยทั่วไปถ้าเป็นเครื่องมี'ร 
ท ํทำงานอย่างต่อเนื่อง(con tinuous^ะอยู่รวมเป็นชุดเดยวกัน หลังจากผ่านกระบวนการทั่งสี่ 
กระบวนการดังกล่าวแล้ว ผลตภัณฑํที่ได้ต้องมีการตกแต่งตัดขอบก่อนที่จะส่งจำหน่าย

การข ึ้นร ูปแบบส ุญ ญ ากาศ (v a cu um  fo rm in g )^ทคนิคการ'ข ืนร ูปด ้วยส ุญ ญ ากาศ แบ่ง 

ได ้เป ็น  2 แบบตามล ักษณ ะของแม ่พ ิมพ ํท ี่ใช ้คอ  การข ึ้น ร ูปด ้วยส ุญ ญ ากาศแบบน ูนข ึ้น (d ra p e  

v a cu u m  fo rm in g ) ^ กษณ ะของแม ่พ ิมพ ์จะเป ็นแม ่พ ิมพ ์ต ัวผ ู้(ทาa le  m o ld )™ นตอนการ ่ข ึ้นร ูป  

ดังร ูปท ี่ 2.1

( A ) PLASTIC SHEET HEATED ( B ) PLASTIC SHEET LOWERED

ATMOSPHERIC
PRESSURE

( c ) VACUUM APPLIED

รูปที่ 2.1 ช ั้นตอนการข ึ้นร ูปแบบ d ra p e  v a c u u m  fo rm in g  ( ถ ิราว ุธ, 2 540 )

การข ึ้น ร ูปด ้วยส ุญ ญ ากาศแบบโพ รง(c a v ity  v a cu u m  fo rm in g ) ^ ก ษ ณ ะของแม ่พ ิม พ  ์

ต ัวเม ีย ( fem a le  m o ld ) îนตอนการข ึ้นร ูปด ังร ูปท ี่ 2 .2
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HEATER
ไ î  ? { ๙

CLAMP FRAME

< ^ * ร ^ ,*' M0LD
ร ่ / / / / A  / / / A ? ? » * -  platen —'  ̂

( A ) PLASTIC SHEET HEATED ( B ) PLASTIC SHEET LOWERED

ATMOSPHERICPRESSURE

รูปท ี่ 2 .2  ข ั้นตอนการข ึ้นร ูปแบบ c a v ity  v a c u u m  fo rm in g  ( ถ ํราว ุธ, 2 5 40 )

การข ึ้นร ูปแบบอ ัดความด ัน  (p re ssu re  fo rm in g )

ใช ้การอ ัดอากาศเร ้าไปบนแผ ่นพลาสต ํกท ี่ผ ่านการให ้ความร ้อนจนอ ่อนต ัว อ ากาศ จะ  

ด ันแผ ่นพลาสต ิกให ้แนบต ํดก ับแม ่พ ิมพ ์ล ักษณ ะด ังร ูปท ี่ 2 .3

AIR IN

( A ) PLASTIC SHEET HEATED ( B ) SHEET AND PRESSURE ( c  ) AIR PRESSURE APPLIED
BCX LOWERED

รูปที่ 2 .3  ข ั้นตอนการข ึ้นร ูปแบบ p re s s u re  fo rm in g  ( ถ ิราว ุธ, 2540 )  

การข ึ้นร ูปแบบเปาลม(fre e  b lo w in g )
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การร ึนร ูปแบบน ํไม ่ต ้องใช ้แม ่พ ิมพโดยนำแผ ่นพลาสต ๊กท ี,ร ้อนมาย ึดด ้วยท ี่จ ับ เป ็นวงกลม  

หร ือร ูปแบบตามผล ิตภ ัณ ฑ ํท ี่ต ้อ งการแล ้วเปาลมผ ่าน เช ้าไปอย ่างอ ิสระลมจะด ันให ้พลาลต ิทน ูนข ึ้น  

ม าล ักษ ณ ะ ด ังร ูปท ี่ 2 .4

HEATER

' f H/
ร 1

CLAMP
FRAME

S f c l
PLATEN

( A ) HEATING PLASTIC SHEET ( B ) RING AND PLATEN ( c  ) AIR PRESSURE APPLIED
CONTACT SHEET

รูปที่ 2 .4  ข ั้นตอนการข ึ้นร ูปแบบ free  b lo w in g ( ถ ิราว ุธ, 2 5 40 )

การข ึ้นร ูปแบบการอ ัดด ้วยแม ่แบบ (m e c h a n ic a l s tre tc h  fo rm in g )

เป ็นการร ืนร ูปท ีเร ืยกว ่า p lu g  fo rm in g  ศอใช ้ m e ch a n ic a l p re ssu re  เซ่น h y d ra u lic  

c y lin d e r  อ ัดแผ ่พลาลต ้กร ้อนลงในล ้วนชองแม ่พมพ ์ล ักษณ ะด ังร ูปท ี่ 2 .5  และอาจใช ้ส ุญ ญ ากาศ  

( v a c u u m ^ ร ือค 'วามด ัน( p re s s u re ^ 'วยด ้วยล ักษณ ะด ังร ูปท ี่ 2 .6

( A ) PLASTIC SHEET HEATED ( B ) SHEET LOWERED ( c  } PLUG LOWERED

รูปที 2 .5  ข ันตอนการข ึ้นร ูปแบบ m e ch a n ic a l s tre tc h  fo rm in g  ( ถ ิราว ุธ , 2 5 40 )
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[ HEATER

9 น ! ! ! *
MOLD

PLATEN

OPERATING
CYLINDER

AIR IN

( A ) PLASTIC SHEET HEATED ( B ) PLASTIC SHEET ÜWERED c  ) PLUG IOWERED AND 
VACUUM applied

รูปท 2.6 ข้นตอนการชื้นรูปแบบ plug assist thermoforming ( ถํราวุธ, 2540)

2.2.5 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control)
การควบค ุมค ุณ ภาพ เป ็น เทคน ิคการเพ ื่มผลผล ิต  ในทางการป ้องก ันการเก ํดช ื้นของ  

ความเลยหายเม ื่อ เก ิดความบกพ ร ่องในด ้านค ุณ ภาพ ของผลตก ัณ ฑ ์โดยการค ้นพ บของกระบวนการ  

ควบค ุมค ุณ ภาพจะช ่วยให ้สามารถว ํเคราะห ์ลาเหต ุของความบกพร ่องและนำไปส ู่การแก ้ใขเพ ื่อ ให ้ 

ค ุณ ภาพ ดช ื้น  นอกจากน ี้ถ ้าพบโดยการควบค ุมค ุณ ภาพ ว ่าเก ิดการผ ิดพลาดในกระบวนการผล ิต  

เราจะลามารถแก ้ไขป ัญ หาการผล ิตก ่อนท ี'จะลร ้างความเส ิยหายมากช ื้น

ความเลยหายจากความบกพ ร ่องของว ัตถ ุด ิบและผลตก ัณ ฑ ์ระหว ่างผล ิต  อลู่,ในระด ับ  

ความเส ืยหายทางการผล ิต เท ่าน ั้น  แต ่ถ ้าผล ิตก ัณ ฑ ์บกพร ่องความส ูญ เส ืยและส ่งผลกระทบไปถง  

การตลาดอาจจะต ้องลดราคาส ินค ้า  ความ เช ื่อถอรองล ูกค ้าลดลงช ื่งจะนำไปส ู่ก ารขายส ินค ้าไม ่ได  ้

การควบค ุมค ุณ ภาพ จ ืงเป ็นก ิจกรรมท ี่ม ีความสำค ัญ ขององค ์กรและบ ุคลากรท ุกระด ับ ในองค ์กรท ี่ 

เก ี่ยวข ้อ งก ับการผล ิตจะต ้องม ีจตสำน ิกในด ้านค ุณ ภาพด ังน ั้นหน ่วยงานออกแบบ  จ ัดช ื้อ ตรวจร ับ  

จ ัดเก ็บ  เบก'จ ่าย รน ย ้าย  ผลิต ซ ่อมบำร ุง ตรวจลอบ ฯลฯ จะต ้อ งม ีส ่วน ในการควบค ุมค ุณ ภาพ เป ็น  

ล ักษ ณ ะการควบค ุมค ุณ ภาพ ท ังบ ร ้ษ ้ท  (C o m p a n y  W id e  Q u a lity  C on tro l, C W Q C ) หร ือการ  

ควบค ุมค ุณ ภาพโดยรวม  (To ta l Q u a lity  C on tro l, TQ C )
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การควบคุมคุณภาพจะต้องมเกณฑ์หริอมาตรฐานในการควบคุมซึ่งอาจจะเปลี่ยน 
แปลงให้รัดกุมเคร่งครัดขึ้น มาตรฐานที่ต้องใช้ประกอบด้วย 

ก. มาตรฐานการออกแบบ 
ข. มาตรฐานของแบบ 
ค. มาตรฐานวัตถุดํบ 
ง. มาตรบานการตรวจลอบ 
จ. มาตรฐานการทดสอบ 
ฉ. มาตรฐานเครองจักร 
ช. มาตรฐานการผลิต 
ช. มาตรฐานการซ่อมบำรุง 
ฌ. มาตรฐานการควบคุมการผลิต 
ญ. มาตรฐานขึ้นส่วน 
ฎ. มาตรฐานผลิตภัณฑ์ 
ฎ. มาตรฐานห้บห่อ 
ฐ. มาตรฐานการบริการลูกค้า 
ฑ. มาตรฐานการใช้งานของผลิตภัณฑ์

กระบวนขั้นตอนการควบคุมคุณภาพประกอบด้วย
1. กำหนดมาตรฐาน
2. กำหนดวธวัดหริอกิจกรรมการวัดคุณลมบํต๊ฃองวัตถุด้บห่ริอผลิตภัณฑ์
3. เปริยบเทยบผลที่วัดได้กับมาตรฐาน
4. หาลาเหตุของปัญหาและแกํใฃหริอปรับปรุง

ลักษณะ'ที่ลำค้ญของคุณภาพ คอ
คุณภาพการออกแบบ(Quality of Design)^®คุณภาพการออกแบบของผลิตภัณฑ์หริอ 

การบริการถูกตั้งขึ้นด้วยข้อกำหนดซองระดับเกรดและมาตรฐานของคุณภาพ คุณภาพการออก 
แบบต้องอิงจุดประสงค์ของการใช้ผลิตภัณฑ์หริอการบริการระดับคุณภาพที่ดจะต้องพอเหมาะ 
สามารถลนองตอบความต้องการทั้งลูกค้าและผู้ผลิตโดยมต้นทุนการผลิตและราคาตํ่าลง
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คุณภาพของความสมํ่าเสมอตามมาตรฐาน(Quality of Conform ance)^อ̂ค ุณภาพ 
ของความสมํ่าเสมอตามมาตราฐานเป็นการแสดงถงการตอบสนองความต้องการของลูกค้าใน 
ระดับคุณภาพการออกแบบไค้ตลอดเวลาหรือเป็นการรักษาระดับคุณภาพตามมาตราฐาน 
คุณภาพไค้อย่างสมำเสมอ

คุณภาพของการไซ้งาน(Quality of Performance) คือคุณภาพของการไซ้งานหรือ 
ความเชื่อมั่นของผลตภัณฑ์เป็นคุณภาพที่ผ่านการตรวจสอบเพึ่อความแน่ใจไนคุณภาพ 
ที่ต้องการ

4
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