
สรุปและข้อเสนอแนะ

วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีเป็นการสืกษาและวิจัยเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตสำหรับโรง- 
งานอุตสาหกรรมผลิตเรซ่ิน มุ่งเน้นถึงการลดความสูญเสิยการใช้ทรัพยากร ซ่ึงในการวิเคราะห์ข้อมูลจะใช้แผนผัง 
ก้างปลาเพ่ือท่ีจะดูป็ญหาภาพรวมท่ีทำให้ประสิทธิภาพต่ํา โดยการวิเคราะห์จะวิเคราะห์ถึงปัญหาด้านการจัดการ 
การวิเคราะห์ปัญหาด้านกระบวนการผลิต การวิเคราะห์ปัญหาด้านการจัดผังโรงงานและขนถ่ายวัสดุ และการ 
วิเคราะห์ปัญหาด้านการวางแผนและควบคุมการผลิต

แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตจะเช้าไปปรับปรุงด้านกระบวนการผลิตโดยการลดการสูญ 
เลิยในกระบวนการหล่อ กระบวนการขัดผิว และกระบวนการเขียนสื การปรับปรุงด้านการจัดผังโรงงานและขน
ถ่ายวัสดุ โดยจะใช้รูปแบบการจัดวางผังโรงงานอย่างมีระบบ (The Systematic Layout Planning Pattern) โดย 
ใช้หลักสำคัญในเรองความสัมพันธ์เน้ือท่ีจากน้ันก็ทำการปรับจัดตำแหน่งท่ีต้ัง โดยทำการเปรียบเทียบผังโรงงาน 
ปัจจุบันกับผังโรงงานท่ีปรับปรุง และการปรับปรุงด้านการวางแผนและควบคุมการผลิตโดยการจัดวางระบบ
เอกสารและการติดตามงานผลิตในแต่ละกระบวนการ

จากแนวทางในการปรับปรุงต่าง  ๆ ดังท่ีได้กล่าวมาสามารถแสดงผลได้ดังน้ี

1. การปรับปรุงด้านกระบวนการผลิต

1.1 กระบวนการหล่อ

ก่อนปรับปรุงมีการผลิตเฉล่ีย = 2,548 kg/เดือน มีการสูญเสิย = 1,837 kg/เดือน
คิดเป็น 39.6%

หลังการปรับปรุงมีการผลิตเฉล่ีย = 4,156 kg/เดือน มีการสูญเสืย = 928 kg/เดือน
คิดเป็น 19.1 %

บ ท ท ี่ 6

สามารถลดการสูญเสิยลงได้ 20.5 %
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1.2 กระบวนการขัดผิวช้ินงาน

ก่อนการปรับปรุงมีค่าใช้จ่ายในการล้างช้ินงาน = 16,000 บาท/เดือน 
หลังการปรับปรุงมีค่าใช้จ่ายในการล้างช้ินงาน = 2,000 บาท/เดือน

สามารถลดค่าใช้จ่ายในการล้างชิ้นงานได้ 14,000 บาท/เดือน

1.3 กระบวนการเขียนสิ

คิดเป็น 29.62% 

คิดเป็น 12.20%

ก่อนปรับปรุงมีการผลิตเฉล่ีย 
มีการนำกลับมาทำใหม่ 
หลังการปรับปรุงมีการผลิตเฉล่ีย 
มีการนำกลับมาทำใหม่

= 66,325 ช้ิน/เดือน 
= 19,579ช้ิน/เดือน 
= 53,817 ช้ิน/เดือน 
=6,567ช้ิน/เดือน

สามารถลดช้ินงานท่ีต้องนำกลับมาทำใหม่ลงได้ 17.42 ทำให้ลดค่าแรง,ค่าสิ และ เวลาในการทำ 
ใหม่

2. การปรับปรุงด้านการวางผังโรงงานและการขนถ่ายวัสดุ 

การผลิตเรซ่ินทึบแสง

ก่อนการปรับปรุงมีระยะทางในการผลิตเท่ากับ 117.5 เมตร
หลังการปรับปรุงมีระยะทางในการผลิตเท่ากับ 75 เมตร

สามารถลดระยะทางในการผลิตได้เท่ากับ 42.5 เมตร คิดเป็น 57%
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3. การปรับปรุงด้านการวางแผนและควบคุมการผลิต

ก่อนการปรับปรุงมีลินค้าท่ีส่งไม่ทันกำหนดไม่เกิน 2 วัน 10.5 คร้ัง/เดือน และมีการส่งสินค้าสาย 
ระหว่าง 3-5 วัน 2 คร้ัง/เดือน

หลังการปรับปรุงมีลินค้าท่ีส่งไม่ทันกำหนดไม่เกิน 2 วัน 0 คร้ัง/เดือน และมีการส่งสินค้าสาย 
ระหว่าง 3-5 วัน 0 คร้ัง/เดือน

4. ดัชนีประสิทธิภาพบางส่วน ( Partial Productivity Index )

ก่อนปรับปรุง

Labour Productivity Index = Output/Labour Input
( อัตราการผลิตย่อยด้านแรงงาน) = 964,289/357,570 baths/baths

= 2.70

Material Productivity Index = Output/Material Input
( อัตราการผลิตย่อยด้านวัสดุ) = 1,866/3,260 kgs/kgs

= 0.57
หลังการปรับปรุง

Labour Productivity Index = Output/Labour Input
( อัตราการผลิตย่อยด้านแรงงาน) = 841,589/303,510 baths/bahts

= 2.92

Material Productivity Index = Output/Material Input
( อัตราการผลิตย่อยด้านวัสดุ) = 3,902/5,350 kgs/kgs

=ะ 0.73
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จากปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต เราพบว่าทำให้ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นดังน้ี 

อัตราการผลิตย่อยด้านแรงงานเพิ่มขึ้น จาก 2.70 เป็น 2.92 หรอเพ่ิม'ข้ึน 0.22 

อัตราการผลิตย่อยด้านวัสดุเพิ่มขึ้น จ าก 0 .5 7 เป็น 0 .7 3 หรือเพิ่มขึ้น0.16

ข้อเสนอแนะ

จากการคืกษาภายในโรงงานพบว่าอุตสาหกรรมการผลิตสิงประดิษฐ์เรซิ่นมีปัญหามากเรื่องกลื่น ซ่ึงเป็น 
สาเหตุของการเกิดโรคทางเดินหายใจ และอีกประเด็นคือความสะอาดของบริเวณโรงงานจะเป็นปัจจัยสำคัญ ดัง 
นั้นทางโรงงานจึงควรริบดำเนินการปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการทำงานให้ดีขึ้นโดยการนำระบบระบายอากาศที่ 
เหมาะสมกับการทำงานมาใช้ และอีกประเด็นหนึ่งคือการคืกษาเรื่องการเคลื่อนไหวและเวลาในแต่ละกระบวน
การจะมีส่วนช่วยพัฒนาประสิทธิภาพได้เนื่องจากการผลิตจำเป็นต้องอาคัยแรงงานเป็นปัจจัยสำคัญ และนอก
จากนี้ทางโรงงานควรพิจารณาเรื่องการนำเครื่องจักรมาใช้แทนแรงงานมากขึ้นเพื่อเพิ่มผลผลิตโดยเฉพาะแผนก 
ขัดผิวซึ่งในปัจจุบันมีเครื่องจักรที่สามารถใช้ในการขัดผิวขึ้นงานได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง เรายังสามารถปรับปรุง 
ประสิทธิภาพการผลิตได้อีก

1. การพัฒาผิมือแรงงนในการเขียนลิเนื่องจากพนักงานเขียนลิต้องใช้ความสามารถในการ 
เขียนลิควรจะมีการอบรมเทคนิคในการเขียนจากผู้ที่มีประสบการณ์ในการเขียนลิ

2. ระบบการควบคุมคุณภาพในแต่ละขบวนการยังไม่มีทำให้ไม่มีมาตราฐานตรวจสอบ
เช่น การผสมลิหลายครั้งลิไม่เหมือนกัน,การผสมเรซิ่นในการหล่อไม่มีมาตราฐานหลายครั้ง 
เรซ่ินหดตัวเน่ืองจากผสมส่วนผสมผิด

3. ไม่มีการจัดการในการควบคุมสะสางอุปกรณ์ในโรงงานทำให้สิงของถูกวางอย่างไม่เป็น 
ระเบียบ

4. บริษัทขาดผู้บริหารฝ่ายผลิตท่ีชัดเจนทำ ควรมีการกำหนด รายละเอียดของงานและว่าจ้าง 
ผู้บริหารฝ่ายผลิตที่มีความรู้ทางด้านการผลิตมาพัฒนาการผลิต

5. บริษัทขาดผู้มีความรู้ทางด้านเทคนิคการผลิตเรซิ่น ควรหาข้อมูลเพิ่มเติมจากผู้ผลิตวัตถุดิบ
6. ควรมีการผิกอบรมพนักงานในด้านเทคนิค 5 ส. เพื่อนำมาใช้ในการบริหารการผลิตเพื่อให้ 

โรงงานมีลื่งแวดล้อมที่น่าทำงานและสามารถลดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น
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7. ควรมีการปรับปรุงสิงแวดล้อมในการทำงานเช่น การระบายอากาศ ซ่ึงเรซ่ินมีกล่ินเหม็น 
มาก

8. ควรมีการวางระบบแรงสูงใจในการทำงานโดยการประเมินงาน
9. ควรพัฒนาระบบในการบริหารงานบุคคล
10. ควรมีการจัดวางผังองค์การและรับพนักงานที่มีความสามารถในแต่ละแผนกเช่น 

คอมพิวเตอร์,บัญชี .การบริหารการผลิต เพื่อที่จะพัฒนาการผลิต
11. ควรมีการระบบในการควบคุมต้นทุนในการผลิตเพื่อที่จะทราบว่าต้นทุนการผลิตที่แท้จริง
12. กำหนดมาตราฐานและส่วนผสมที่เหมาะสมที่สุดของการผสมสืและเรซิ่น
13. ควรมีการพัฒนาวิธีการทำงานของแต่ละแผนกและผลิตภัณฑ์เพื่อวางระบบมาตราฐานใน 

การทำงาน
14. ควรมีเพิ่มการอุปกรณ์ในการขนย้ายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการขนย้านเช่น spiral chut 

ในการขนย้ายระหว่างชั้น
15. ควรมีการพัฒนาการนำเครองจักรมาใช้งานให้มากขึ้นเพื่อความเที่ยงตรงและคุณภาพของ 

งานเช่น กระบวนการขัดแตะสามารถนำเคร่ือง พ่นทรายมาขัดผิวจะทำให้เพิ่มผลผลิต
16. ผู้บริหารควรตระหนักถึงการเพิ่มประสิทธิภาพและลดการสูญเสืยของกระบวนการผลิตว่า 

เป็นสิงที่ต้องพัฒนาอย่างต่อเนื่อง
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