
การวิเคราะห์ระบบและปัญหาผลิตภาพ

3.1 กลวิธีการแก้ปัญหา

ในการปรับปรุงผลิตภาพหรือการแก้ปัญหาโดยทั่วไปจะมีขั้นตอนหลัก  ๆ ดังนี้
1 )นิยามปัญหาที่จะทำการแก้ไช ขั้นตอนนี้เป็นการมองสภาพภายในหรือเป็นการ 

ลังเกตุพฤติกรรมชององค์กรเพื่อหาจุดอ่อนและปัญหาที่เกิดขึ้น ปัญหาไนที่นี้อาจนิยามได้หลายรูป 
แบบเซ่น “ ปัญหาคือลิงบกพร่องที่จะต้องได้รับการแก้ไขหรือกำจัดให้หมดไป “ หรือ ” ปัญหาคือ 
ความแตกต่างระหว่างสภาพที่เป็นจริงกับสภาพที่ควรจะเป็นหรือสภาพที่ตั้งไว้เป็นมาตรฐาน 
อ้างอิง" และอื่น  ๆ อ ีกมากมาย ปัญหาที่เกิดข้ึนอาจสามารถแสดงที่มาชองปัญหาไดใ้นรูปของ 
‘‘ผังก้างปลา" หรือเครื่องมืออื่น ๆ

2) จัดประเภทชองปัญหาและหาแนวทางไนกา?แก้ปัญหา ในขั้นตอนนี้เป็นการดัดเลือก 
และแยกชนิดและประเภทชองปัญหานั้นซึงจะนำไปลู่การหาแนวทางที่จะใช้แก้ปัญหาต่อไป ในการ 
จัดประ๓ ทชองปัญหานั้นอาจจะใช้หลักเกณฑ์ช่วยไนการจัดประ๓ ทเซ่นจัดตามแหล่งชองปัญหา 
ที่เกิดขึ้น จัดตามความยากในการแก้ไซ ฯลฯ

3) ทารเก็บรวบรวมข้อมูลและเลือกแนวทางที่เหมาะสมในการแก้ไชปัญหา เป็นขั้นตอน 
ชองก้ารศึกษาแนวทางแต่ละแนวทางที่ได้หามาจากข้อที่ 2 ในการเก็บรวบรวมข้อมูลสามารถแบ่ง 
ตามที่มาของข้อมูลได้ 2 แหล่งใหญ่ๆคือ ข้อมูลที่ใด้จากสถานที่ปฎิบ้ติงานหรือสภาวะการทำงาน 
กับข้อมูลที่เป็นเซิงทฤษฎีซึงเป็นข้อมูลที่ได้จากการศึกษา ข้อมูลทั้ง 2 แหล่งจะต้องถูกประมวลเพื่อ 
ใช้กำหนดแนวทางที่เหมาะสมเพื่อใช้ในการปรบปรุงต่อไป

4) การแกํไขปัญหา เป็นการนำแนวทางที่พิจารณาแล้วว่าเป็นแนวทางที่เหมาะสม 
นำไปปฏิบัติ

5) การสรุปและวิเคราะห์ผลการแก้ไชปัญหา เป็นขั้นตอนสุดท้ายของกระบวนการแก้ 
ปัญหาชงเป็นส่วนสำคัญในการสรุปลงที่ดำเนินการมาทั้งหมด

3.2 การวิเคราะห์ระบบ

3.2.1 ระบบงานที่ทำการศึกษา
ในระบบการผลิตที่จะทำการศึกษาเป็นส่วนหนึ่งชองกระบวนการผลิตตู้เย็น โดย



26

เป็นส่วนต้นของการผลต ดังที่กล่าวมาแล้วในบทที่ 1 ในระบบการผลิตที่จะทำการสืกษานี้ ขอแบ่ง 
ส่วนงานต่าง  ๆ ตามระบบการทำงานได้ 3 ส่วนหลัก  ๆ ดังนี้

1. ส่วนที่สนับสนุนก่อนเข้าสู่กระบวนการ ( In p u t ) ส่วนงานนี้ประกอบด้วยระบบงาน 
ย่อย  ๆ ที่๓ ยวข้องกับกระบวนการก่อนที่เข้าสู่กระบวนการผลิต โดยท่ัวไป การแบ่งส่วนงานส่วนนี้ 
จะมีความแตกต่างกัน ตามระบบการผลิตนั้นๆ ในที่นี้ระบบที่จะทำการสืกษาลามารถจัดระบบ 
สนับลนุนต่าง  ๆ ได้ดังนี้

- ระบบการวางแผนการผลิต
- ระบบการวางแผนการใช้วัสดุ
- ระบบการตรวจสอบวัตถุดํบก่อนขึ้นรูป
- ระบบการออกแบบผลิตภัณฑ์
- ระบบการซ่อมบำรุงเซงป้องกัน
- ระบบการจัดเก็บวัตถุด้บก่อนการผลิต
2 . ส่วนงานที่เกี่ยวข้องในระหว่างกระบวนการผลิต (เท Process )

ในส่วนงานนี้มีระบบงานย่อย ต่าง  ๆ ที่สนับสนุนดังนี้
- ระบบการผลิต (การขึ้นรูปทางความร้อน)
- ระบบการซ่อมบำรุงทั่วไป
- ระบบการขนส่งระหว่างการผลิต
- ระบบการทำงานในส่วนของการประกอบถังใน
- ระบบการตรวจสอบระหว่างการผลิต
- ระบบการจัดเก็บวัตถุในการผลิต
3 . ส่วนงานที่เกี่ยวข้องหลังกระบวนการผลิต (O u tp u t )ในส่วนนี้ได้แก่ระบบงานที่ 

เกี่ยวข้องหลังจากระบบได้ทำการผลิต ผลิตภัณฑ์ออกมาแล้ว ขึ้งในส่วนงานนี้มีระบบต่าง  ๆ ดังนี้
- ระบบการตรวจลอบหลังกระบวนการผลิต
- ระบบการรายงานยอดการผลิต
-ระบบการควบคุมวัสดุคงคลัง
- ระบบการขนส่งสู่กระบวนการถัดไป
ปัญหาผลิตภาพของกระบวนการขึ้นรูปทางความร้อนลามารถวิเคราะห์หาสาเหตุโดย 

แสดงในรูปที่ 3.1
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พนักงานวทดทักษะนละ เครองลักรง็]การปวับดั้ง เครองลักรหยุดชะงักบ่อยและ
หลักเกณ«ที่กาวฟ่างาน ปอยควง ใชเวลา1ในการปร้บดั้งมาก

พ น ัก งาน ข าด ก าใB in  II 
ม ีค ุณ รม บ ้ต ิไม ่เห ม าะรม

เต ีต ค วาม บ กพ ร ่อ งขอ ง 
ว ิธ ิก ารฟ ่างาน

ปัญหาผลิตภาพ
X-ในกระบวนการขนรป 

ทางความร้อน

แผน กาว ผลิต'ไม่ นน่น อ น -

ไม ่ร]มาตรฐานกาวฟ ่างาน 

'รานวน ร ุ่น ท ีผ ล ิต ม ีม าก -

ข าต ก าว ข ่อ ม ป ่าร ุงท ีต ีพ &  
พ น ัก งาน ข าต ธ ิต ร ิาน ัก ท ีต ี 

ไน กาวฟ ่างาน

พ น ักงาน ไข ่กาวน ท ีป ัญ ห าเฉ พ าะห น ัา 
ฟ ่าใท ัป ัญ ห าไม ่ไต ีถ ูกแ ท ีท ีราเห ต ุ 

ข าต ม าต วฐ าน ก าวฟ ่างาน  
ไน กาววายงาน ก าวผล ิต

ข า«ก วะบ ว น ก าว ต รวจ รอ บ  
ว ัรต ุเพ ึ๋อ ก าว ผ ล ิต

ข าต กรว ิธ ิท ีเห ม าะรม ไน กาว 
ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ าพ

ข าต ม าต รฐ าน ก ารฟ ่างาน

กาวข ่อม ป ่าร ุงไม ่ม ีม าตวฐาน

ไม ่ม ีกวะบ วน กาวควบ ค ุม  
วะบบท ีต ีพอ 
กวะบวน กาวขนรงไม ่เห มาะรงว

ก ระบ วน ก าวท ต รอ บ ว ิรต ุ 
ให ม ่ไม ่ม ีป วะร ิท ธ ิภาพ

ข าต ว ิธ ิก าวฟ ่างาน ม ีเป ็น ม าต ว ฐาน

การไข ่ว ัตถ ุต ีบ ท ีไม ่ม ีมาตรฐาน

ก ว ะบ วน ก าวค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ  
บ ก พ ่อ ง

เคว ึ๋อ งจ ักรไต ีรบ ผรก วะท บ จาก  
ป ัจ จ ัย ภ าย น อ ก ท ีค วบ ค ุม ไ ม ่ไ ต ี

วัตถุดิบทึ่ใข่ขาดคุณภาพ ของเลียในกระบวนการ
ที่เหมาะลม ผลิดมีปริมาณมาก

<1
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3.2.2 สาเหตุของปัญหาผลตภาพ
จากระบบย่อยทั้งหมดที่กล่าวมาข้างต้นได้วิเคราะห์ปัญหาที่เกํดขึ้นได้ดังแสดงใน 

รูปท่ี 3.1 โดย
1. ปัญหาพนักงานทำงานอย่างไร้หลักเกณฑ์และไม่มีประสิทธิภาพโดยมีลาเหตุย่อยดังนี้

- พนักงานไม่มีฃาดมาตรฐานการทำงานทำไห้เกดความลับลน การประสานงาน 
ไม่ชัดเจน

- พนักงานซาดคุณสมบัติที่เหมาะสมไนการทำงาน
2. เครื่องจักรมีการปรับตั้งบ่อยครั้งหยุดชะงักบ่อยและใช้เวลาในการปรับตั้งนานโดยมีสาเหตุย่อย 

ดังนี้
- การวางแผนผลิตและการวางแผนการใช้วัตถุดิบที่หน่วยงานไม่มีประสิทธิภาพ 
-จำนวนรุ่นที่จะผลิตมีจำนวนมาก
-ไม่มีมาตรฐานการทำงานในส่วนของการปรับตั้งเครื่องจักร
- พนักงานไม่มีจตสำนึกที่ดีในการทำงาน และซาดความกระตอรอล้น
- ขาดการซ่อมบำรุงที่ดีพอที่
- การวางแผนการตรวจสอบสอบวัตถุดิบตั้งแต่การตรวจสอบวัตถุดิบก่อระหว่าง 

กระบวนการผลิตและหลังกระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ
-ไม่มีการกำหนดหน้าที่งานที่ชัดเจน(ซาดมาตรฐานการทำงาน)
- เวลาทํใช้ปรับตังเครื่องจักร(Thermoforming Machine )'ไซ้เ1วลามากเกิน'ไป
- เกิดของเสืยในกระบวนการชันเนื่องมาจากการขาดการสืกษาวิธีการทำงานที่ 

เหมาะลม
3. เกิดของเสิยในกระบวนการผลิตมาก โดยมีสาเหตุมาจาก

- กระบวนการควบคุมคุณภาพบกพร่อง
- เครื่องจักรไม่มีความแน่นอน ( ขาด Stability )
- การใช้วัตถุดิบที่ด ้อยคุณภาพ
- การขนล่งไม่เหมาะสม

3.2.3 เกณฑ์การปร้บปรุงผลตภาพ
จากปัญหาที่เก ิด ได้ทำการเลอกระบบที่ต้องการปรับปรุงผลิตภาพทั้งหมด 4 ระบบดังนี้
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ระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ เพราะสามารถควบคุมและแก้ปัญหาของเสืย 
ในกระบวนการ1โต้มากกว่า 70 %

ระบบการผลต (การขึ้นรูปทางความร้อน) เพี่อแก้ปัญหาการปรับตั้งเครื่องจักร การหยุด 
ชะงักของเครื่องจักร การ๓ ดของเลย หน้าที่ที่โม'ชัดเจน และการลดเวลาที่สูญเสืยในกระบวนการ 
ปรับตั้งเครื่องจักร

ระบบการขนส่งระหว่างการผลต เพี่อลดชองเลยในขั้นตอนการขนส่ง 
ระบบการทำงานในส่วนของการประกอบถังใน เพี่อให้พนักงานมทักษะในการทำงาน 

และรู้จักการทำงานที่มีระบบ
โดยการคัดเลอกระบบที่จะปรับปรุง ไต้อาคัยหลักเกณฑ์เบี้องต้นในการคัดเลอกระบบ

คังนี้
1. ความสำคัญของปัญหาที่เก ้ดขึ้น
2. ความเป็นโปโต้ในการนำวิธการที่เหมาะลมมาแก้ปัญหา
3. ผลกระทบต่อการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น
4. ระบบที่มีผลต่อผลิตภาพโดยรวมมากที่สุด
5. เทคนํคจะนำมาใช้
นอกจากหลักเกณฑ์ดังกล่าวแล้วเหตุผลที่เลอกระบบทั้ง 4 มาปรับปรุงผลตภาพเพราะ
1. ระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ เป็นลี่งจำเป็นในกระบวนการนี้

โดยเฉพาะการตรวจลอบวัตถุดํบ (แผ่น HIPS) เพราะจะเป็นต้นเหตุของการเกิดของเลยและทำให้ 
กระบวนการต่อไปหยุดชะงัก

2. ระบบการผลิตคอเป็นปัจจัยหลักที่ทำให้กระบวนการทั้งหมดสามารถดำเนินการต่อ 
ไปโต้ในบางครั้งอาจพบว่า การผลิตลามารถดำเนินไปไต้แต่ใช้ปัจจัยการผลิตมากเกินโป ขึ้งเป็น 
ความสูญเลยที่ลามารถปรับปรุงไต้ จากการวิเคราะห์เบื้องต้นพบว่าผลิตภาพที่ลามารถปรับปรุงโต้ 
ได้แก่ระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรและการควบคุมปัจจัยที่มีผลต่อของเลยที่สามารถควบคุมไต้ 
เช่น ความหนา แผ่น HIPS

3. ระบบการขนส่งระหว่างการผลิต ในกระบวนการขนส่งขึ้นงานโดยทั่วไปวิธการขนส่ง 
มีผลทำให้เกิดของเลยโดยพบว่ามีปัจจัยบางตัวที่เกิดขึ้นจากการขนส่งและทำให้ผลิตภาพลดลง ขึ้ง 
ไต้ทำการสืกษาและหาแนวทางที่เหมาะลมในการดำเนินงานปรับปรุงผลิตภาพในส่วนนี้

4. ระบบทำงานในสายการประกอบย่อยเป็นขั้นตอนสุดท้าย ขึ้งเป็นการทำงานใน 
ลักษณะการทำงานแบบต่อเบื้องในการสืกษาเบื้องต้นพบว่าไม่มีการกำหนดมาตรฐานในการ
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ทำงานและไม่มีการนำเอาการวิธทางวิศวกรรมอุดลาหการมาประยุกต์ใช้มาก่อนจึงได้นำเอากลวิธ 
การสืกษาการทำงานและกำหนดเวลามาตรฐานมาปรับปรุงระบบซึ่งเป็นอีกแนวการหนึ่งในการ 
ปรับปรุงและเพมผลิตภาพ

ลำหรับรายละเอียดและแนวทางในการดำเนํนงานของแต่ละระบบจะรอกล่าว
ในบทต่อไป


	บทที่ 3 การวิเคราะห์ระบบและปัญหาผลิตภาพ
	3.1 กลวิธีการแก้ปัญหา
	3.2 การวิเคราะห์ระบบ


