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บทที่ 1

บทนํา

ในป พ.ศ.2540 ประเทศไทยตองเผชิญกับภาวะถดถอยทางเศรษฐกิจ    และไดทวีความ
รุนแรงมากขึ้นซึ่งสงผลมาจากการขาดความนาเชื่อถือของสถาบันการเงิน   การชะลอตัวของการ
สงออก ชาวตางขาติชะลอการลงทุนในประเทศ และเงินตราตางประเทศไหลออกอยางตอเนื่อง 
ประเทศไทยไดเปลี่ยนระบบแลกเปลี่ยนเงินตราเปนแบบลอยตัว    เพื่อเพิ่มขอไดเปรียบของการ
แขงขันในตลาดสงออกโดยรวม แตก็ทําใหอุตสาหกรรมการผลิตตาง ๆ ที่ตองนําเขาวัตถุดิบจาก
ตางประเทศมีตนทุนการผลิตที่สูงขึ้นมาก              แตจากการที่อุตสาหกรรมอาหารกระปองเปน
อุตสาหกรรมชนิดที่ใชวัตถุดิบภายในประเทศที่เปนผลิตผลทางการเกษตรไดทั้งหมวดกสิกรรม 
หมวดปศุสัตว และหมวดการประมง อันนับไดวาเปนอุตสาหกรรมที่จะเอื้ออํานวยประโยชนอยาง
ใหญหลวงตอการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศไทย ซึ่งในปจจุบันจะเห็นไดวาสินคาประเภทอาหาร
กระปองเขามามีบทบาทในการพัฒนาอุตสาหกรรมมากขึ้น                  โดยเฉพาะปลาทะเลเปน
อุตสาหกรรมการประมงที่มีการแปรรูปในลักษณะตาง ๆ และไทยเปนประเทศที่มีการสงออก
อาหารเปนอันดับตน ๆ ของโลก      จึงถือไดวาเปนอุตสาหกรรมที่มีความสัมพันธและสนับสนุน
ชาวประมงใหมีอาชีพและรายไดเพิ่มข้ึน       ซึ่งมีลักษณะเปนอุตสาหกรรมที่แปรสภาพผลผลิตทาง
ประมงใหมีสภาพเปนผลผลิตทางอุตสาหกรรม    เพื่อเปนการพัฒนาดานการประมงควบคูไปกับ
อุตสาหกรรมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added)     ในสินคาแทนการจําหนายเปนปลาสดซึ่งมี
มูลคาตอหนวยที่ต่ํา            ประกอบกับอุตสาหกรรมนี้จัดเปนอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานมากกวา
เครื่องจักร (Labor Intensive)     จึงเปนการสรางงานใหกับคนทองถิ่น กระจายรายไดสูชนบท 
นอกจากนี้ยังมีความสําคัญอื่นอีก เชน

 เนื่องจากปลาทะเลจัดเปนผลผลิตทางการประมงประเภทที่เนาเสียงาย  การนํามา
แปรรูปโดยการบรรจุกระปองจะเปนการรักษาสภาพ     ไมทําใหเกิดการสูญเสีย ทิ้ง 
ผลผลิตที่เหลือคางโดยเปลาประโยชน

 โรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองมักอยูใกลแหลงวัตถุดิบ ดังนั้นจึงเปนการกอใหเกิดการ
เจริญเติบโตในแหลงนั้น ๆ ทําใหมีการพัฒนาในดานสาธารณูปโภคตาง ๆ

 เปนการสนับสนุนอาชีพดานการประมง ใหมีการพัฒนาใหกาวหนายิ่งขึ้น ซึ่งเปนการ
ชวยยกฐานะของชาวประมงใหมีความเปนอยูดียิ่งขึ้น

 เปนอุตสาหกรรมที่กอใหเกิดอุตสาหกรรมตอเนื่องอื่น ๆ เชน อุตสาหกรรมการผลิต
ภาชนะบรรจุ เชน กระปอง กลอง เปนตน
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จากเหตุผลดังกลาว ทําใหภาครัฐบาลไดมีมาตรการในการผลักดันใหมีผูเขามาลงทุนใน
อุตสาหกรรมนี้มากข้ึนและประกอบกับวิถีการดํารงคชีวิตในสังคมปจจุบันตองการความสะดวก
รวดเร็ว ทําใหผลิตภัณฑอาหารบรรจุกระปองเปนที่นิยมอยางแพรหลาย เกิดความตองการจาก
บริโภคมากขึ้น ดังนั้นจึงทําใหอุตสาหกรรมผลิตอาหารบรรจุกระปองมีการแขงขันกันสูงและขยาย
ตัวอยางรวดเร็ว

โดยสรุป อาจกลาวไดวาอุตสาหกรรมการผลิตปลาบรรจุกระปอง จัดเปนอุตสาหกรรมที่มี
ความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศไทยที่ไมอาจมองขามไปได ดังนั้นการพัฒนาเทคโนโลยีทาง
การผลิต การจัดการผลิต และการควบคุมคุณภาพ      ซึ่งจะเปนแนวทางหนึ่งในการสนับสนุนให
อุตสาหกรรมนี้ใหมีการเติบโตยิ่งขึ้นตอไป

1.1  ภูมิหลัง

อุตสาหกรรมปลาบรรจุกระปองเปนความหวังหนึ่งของประเทศไทยในการแกไขปญหาทาง
เศรษฐกิจของประเทศ แตในขณะเดียวกันโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองสวนใหญเปนโรงงาน
ขนาดเล็ก มีกําลังการผลิตต่ําเนื่องจากใชอุปกรณการผลิต และกรรมวิธีการผลิตที่ไมทันสมัย
นอกจากนั้นยังขาดการจัดการโรงงานที่ดีซึ่งสงผลใหการใชประโยชน (Utilization) จากคนงานและ
เครื่องจักรในการผลิตต่ํา  จึงทําใหสภาพการผลิตภายในโรงงานดําเนินไปอยางขาดประสิทธิภาพ
ส้ินเปลืองคาใชจายในการผลิตสูงโดยไมจําเปนและมีกําลังการผลิตต่ําอันเปนอุปสรรคตอการ
ขยายตลาดทั้งในประเทศและตางประเทศ  ดังนั้นหากไดมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานเหลานั้น             ใหใชทรัพยากรการผลิตอยางมีประสิทธิภาพแลวตนทุนตอหนวยจะลดลง
อันเปนการเพิ่มอํานาจแขงขันในตลาด และเปนแนวทางหนึ่งในการพัฒนาอุตสาหกรรมอาหาร
กระปอง      ซึ่งจําเปนตอการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศดังกลาว วิทยานิพนธนี้จึงมุงจะเสนอวิธี
การจัดสายการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิต ในสวนที่เกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิต วิธีการผลิต
กระบวนการผลิตของโรงงานผลิตอาหารบรรจุกระปองขนาดเล็กใหเหมาะสม



3

โรงงานตัวอยางที่เขาไปทําการศึกษาเปนโรงงานที่ตั้งอยูที่ อ.กระทุมแบน จ.สมุทรสาคร
เปนโรงงานอุตสาหกรรมอาหารขนาดเล็ก เร่ิมดําเนินกิจการเมื่อวันที่ 1 เมษายน พ.ศ.2542 มีเงิน
ทุนจดทะเบียน 10 ลานบาท โดยมีผลิตภัณฑหลักคือ ปลาเกล็ดขาว และปลาแปนแกวอบกรอบ
ปรุงรสบรรจุกระปองปดสนิท  จํานวนพนักงานที่ใชในการดําเนินการมีทั้งสิ้น 12 คน และมี ตูอบ
แหง เครื่องซีลฝากระปอง เครื่องปดฉลาก เครื่อง shrink เปนเครื่องจักรหลักในการผลิต ในปจจุบัน
มีกําลังการผลิต 70,000 – 100,000 ลัง/ป (บรรจุลังละ 48 กระปอง) และมียอดขายต่ํากวา 20
ลานบาท/ป

1.1.1 การจัดผังโครงสรางองคกรในปจจุบัน

ปจจุบันโรงงานตัวอยางยังไมมีการจัดองคกรอยางเปนทางการ สําหรับการแตงตั้งหัวหนา
ฝายตาง ๆ จะไดรับการพิจารณาจากกรรมการผูจัดการบริษัทใหรับผิดชอบงานนั้น ๆ และกรรมการ
ผูจัดการบริษัทจะเปนผูควบคุมดูแลกิจการทั้งหมด เนื่องจากเปนองคกรขนาดเล็ก โดยมีการจัดการ
บริหารองคกรตามสายงาน ซึ่งจะแบงเปนแผนกตาง ๆ คือ แผนกผลิต แผนกจัดซื้อ แผนกการ
ตลาด แผนกบุคคลและธุรการ รวมทั้งแผนกผลิตจะแบงออกเปนหนวยงานตาง ๆ 5 หนวยงานได
แก หนวยงานเตรียมวัตถุดิบ หนวยงานอบ หนวยงานตักและชั่งปลา หนวยงานควบคุมเครื่องจักร
และหนวยงานบรรจุ ซึ่งสามารถเขียนใหอยูในรูปผังโครงสรางองคกรไดดังรูปที่ 1.1 สําหรับการ
ดําเนินการที่ผานมายังไมมีการกําหนดหนาที่การทํางาน และความรับผิดชอบของแตละสวนงาน
อยางชัดเจน
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รูปที่ 1.1 ผังการจัดองคกรในปจจุบัน

1.1.2 ลักษณะของผลิตภัณฑ

ปจจุบันทางโรงงานไดทําการผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองเพื่อขายในประเทศ 
โดยแบงเปน 2 ประเภทใหญ ๆ ดังนี้

 ปลาเกล็ดขาวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปอง
 ปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปอง

ลักษณะการผลิตภายในโรงงานเปนแบบ make-to-stock บรรจุขนาดกระปองละ 25 กรัม

กรรมการผูจัด
การบริษัท

แผนกผลิต แผนกการตลาดแผนกจัดซื้อ แผนกบุคคลและ
ธุรการ

หนวยงานอบ

หนวยงานเตรียม
วัตถุดิบ

หนวยงานตัก
และชั่งปลา

หนวยงานควบคุม
เครื่องจักร

หนวยงานบรรจุ



5
1.1.3 การตลาดและกลุมลูกคา

ในการจัดจําหนายจะใชชื่อสินคา ฉลาก ลักษณะของกระปอง และชนิดของฝา แตกตาง
กันหลายชนิดตามรูปแบบของผลิตภัณฑและความตองการของลูกคา ซึ่งทางโรงงานมีลักษณะของ
สินคาดังแสดงในตารางที่ 1.1

ตารางที่ 1.1 ชื่อสินคา ฉลาก ลักษณะของกระปอง และชนิดของฝาที่ใชในการจําหนาย

ชนิดของปลา ชื่อสินคา สีของฉลาก ลักษณะ
กระปอง

ชนิดของฝา

ปลาเกล็ดขาว สูตรทะเล ชมพู ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว สูตรทะเล ฟา/เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว สูตรทะเล แดง ทรงเตี้ย ฝาธรรมดา
ปลาแปนแกว สูตรทะเล แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว สูตรทะเล เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว ไทย เอ ดี แดง ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว ไทย เอ ดี แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว ไทย เอ ดี เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว ชาวดอย แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว ชาวดอย ฟา ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย เขียว ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย ชมพู ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย ชมพู ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว นายนอย เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ เขียว ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ ชมพู ทรงสูง ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว บานเพ ชมพู ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว หอฟา แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาเกล็ดขาว หอฟา เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว หอฟา แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว หอฟา เขียว ทรงเตี้ย ฝาดึง
ปลาแปนแกว เพทาย แดง ทรงเตี้ย ฝาดึง
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ชองทางการจําหนายจะกําหนดกลุมตลาดเปาหมายเปนตลาดในประเทศเทานั้น โดยแบง
เปน

(1) สงขายใหกับผูขายรายยอยตามภาคตาง ๆ ทั่วประเทศ
(2) ขายตามหางสรรพสินคาทั่วไป

ตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542   มียอดการจําหนายทั้งหมดโดยเฉลี่ยเทา
กับ 213,717 กระปอง/เดือน โดยแบงเปนปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสโดยเฉลี่ยเทากับ 53,744
กระปอง/เดือน   และปลาเกล็ดขาวโดยเฉลี่ยเทากับ 159,973 กระปอง/เดือน            ดังแสดงใน
ตารางที่ 1.2

ตารางที่ 1.2 สถิติการจําหนายปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสตั้งแตเดือนเมษายน
ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

เดือน ปลาแปนแกว
(กระปอง)

ปลาเกล็ดขาว
(กระปอง)

รวม (กระปอง)

เมษายน 48,000 144,864 192,864
พฤษภาคม 82,656 129,024 211,680
มิถุนายน 52,416 155,424 207,840
กรกฎาคม 40,608 105,744 146,352
สิงหาคม 58,512 199,536 258,048
กันยายน 35,184 195,984 231,168
ตุลาคม 40,416 140,928 181,344

พฤศจิกายน 61,008 208,944 269,952
ธันวาคม 64,896 159,312 224,208
เฉลี่ย 53,744 159,973 213,717
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1.1.4 กระบวนการผลิต

กระบวนการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองสามารถ
แบงเปนขั้นตอนตาง ๆ ไดดังตอไปนี้

(1) นําปลาทอดกรอบที่ไดจากโรงทอดไปรอนเพื่อแยกเศษปลาสวนที่เปนผง และเล็กเกิน
ไปออก

(2) ผสมเครื่องปรุงรสตาง ๆ เขาดวยกันแลวนําไปเคี่ยวใหเหนียวเขากันตามอัตราสวนที่
กําหนดไว

(3) ผสมเครื่องปรุงรส กับปลาที่ผานการรอนแลว
(4) นําปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวไปอบในตูอบ
(5) นําปลาที่อบแลวออกจากตูมาผึ่งในถาด แลวตักใสกระปอง
(6) ชั่งน้ําหนักแลวปรับแตงน้ําหนักแตละกระปองใหไดตามขนาด
(7) กระปองที่ชั่งน้ําหนักแลวจะถูกลําเลียงไปตามสายพานเขาสูเครื่องปดฝากระปอง
(8) จากนั้นจะผานเขาเครื่องปดฉลาก เพื่อติดฉลากตามชื่อสินคาที่กําหนดจากใบสั่งซื้อ
(9) เก็บกระปองใสลังโดยแบงเปน 2 ประเภทคือ

 ไมตองใสใสพลาสติกหดกอนเก็บใสลัง
 ตองใสพลาสติกหดและติดบารโคดกอนเก็บใสลัง
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1.1.5 กําลังการผลิต

กําลังการผลิตสูงสุดของสายการผลิตปลาอบกรอบปรุงรสในปจจุบันเทากับ 
25,600 กระปอง/วัน โดยน้ําหนักบรรจุกระปองละ 0.025 kg คิดเปนน้ําหนัก 640 kg/วัน
แตการดําเนินการผลิตจริงมีอัตราการผลิตโดยเฉลี่ยเพียงแค 8,925 กระปอง/วัน คิดเปน
223.13 kg/วัน  หรือประมาณ 34.86%เทานั้น เครื่องจักรที่ใชในการผลิตและกําลัง
การผลิตแสดงในตารางที่ 1.3

ตารางที่ 1.3 เครื่องจักรที่ใชในการผลิตและกําลังการผลิต

ชื่อเครื่องจักร กําลังการผลิต
เครื่องผสม 1 เครื่อง 960 kg/วัน

ตูอบ 4 ตู 640 kg/วัน
เครื่องปดฝากระปอง ใชไฟฟา 2 เครื่อง ใชคน 1 เครื่อง 63,360 กระปอง/วัน

เครื่องปดฉลาก 1 เครื่อง 48,000 กระปอง/วัน
เครื่อง shrink 1 เครื่อง 57,600 กระปอง/วัน

เมื่อคํานวณจากขอจํากัดทางการผลิตของตูอบซึ่งมีอัตราต่ําที่สุดคือวันละ 25,600
กระปอง/วัน หรือ 640,000 กระปอง/เดือน จะพบวากําลังการผลิตคิดจากการทํางาน 8 ชั่วโมง/วัน
วันทํางานมี 25 วัน จะเทากับ 640,000 กระปอง/เดือน

1.1.6 วัตถุดิบ

การผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองจะประกอบดวยวัตถุดิบตาง ๆ ดังตอไปนี้

(1) ปลาทอดกรอบ ปลาทอดกรอบอาจแบงเปน 2 ชนิดหลัก ๆ ไดแก     ปลาเกล็ดขาว
ทอดกรอบ และปลาแปนแกวทอดกรอบ ซึ่งในปจจุบันมีความตองการปลาทอดที่เปน
วัตถุดิบนําเขาสายการผลิตประมาณ 640 kg/วัน แตมีปลาทอดที่สงเขามาทําการผลิต
ตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2542 โดยเฉลี่ยเพียง 226.23 kg/วัน เทา
นั้น  ดังแสดงในตารางที่ 1.4
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ตารางที่ 1.4 สถิติของปลาทอดที่สงเขามาผลิตตั้งแตเดือนเมษายน ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

เดือน ปลาเกล็ดขาว (kg) ปลาแปนแกว (kg) รวม (kg)
เมษายน 3,536 635 4,147
พฤษภาคม 2,988 2,342 5,330
มิถุนายน 7,072 720 7,792
กรกฎาคม 4,177 1,341 5,518
สิงหาคม 3,280 741 4,021
กันยายน 5,120 1,478 6,598
ตุลาคม 4,824 873 5,697

พฤศจิกายน 2,832 3,070 5,902
ธันวาคม 3,510 2,363 5,873

เฉลี่ย (kg/เดือน) 4,148.77 1,507.00 5,655.77
เฉลี่ย (kg/วัน) 165.95 60.28 226.23

(2) เครื่องปรุงรส ซึ่งจะประกอบดวย น้ําซอสปรุงรส น้ําตาลทรายขาว เกลือไอโอดีน
(3) กระปองและฝาอลูมิเนียม

1.1.7 แรงงานที่ใชในการผลิต

การทํางานในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ ในปจจุบันอาศัยแรงงานเปนหลัก แตเนื่องจากการ
เปลี่ยนแปลงเจาของกิจการและไดมีการยายโรงงานไปตั้งในสถานที่ใหมที่ไกลจากที่เดิมมาก ทําให
พนักงานบางสวนไมยายตามมาดวย รวมทั้งจากการที่ขาดวัตถุดิบปอนเขาสายการผลิตทําใหตอง
ยุบสายการผลิตจาก 2 สายการผลิตเหลือเพียงสายการผลิตเดียว ทําใหจํานวนพนักงานลดลงจาก
เดิมที่มีอยูถึง 35 คน เหลืออยูเพียง 12 คนเทานั้น ซึ่งสามารถแบงตามหนาที่ตาง ๆ ไดดังตอไปนี้

(1) เตรียมวัตถุดิบ 1 คน
(2) อบแหง 1 คน
(3) ตักปลาบรรจุกระปอง 2 คน
(4) ชั่งน้ําหนัก 4 คน
(5) ควบคุมเครื่องปดฝาและปดฉลาก 1 คน
(6) ขับรถรับวัตถุดิบและสงสินคา 2 คน
(7) ธุรการ 1 คน
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1.2 สภาพปญหาที่พบ

โรงงานมีกําลังการผลิตสูงสุดเทากับ 640,000 กระปอง/เดือน แตผลผลิตจริงที่เปน
อยูตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 ยังต่ํากวากําลังการผลิตสูงสุดอยูมาก ซึ่ง
โดยเฉลี่ยแลวผลผลิตที่ดําเนินการอยูจะประมาณ 8,925 กระปอง/วัน หรือ  223,131 
กระปอง/เดือน   หรือคิดเปน 34.86%   ของกําลังการผลิตสูงสุดเทานั้น         ดังแสดงไดดัง
ตารางที่ 1.5

  ตารางที่ 1.5 ผลผลิตตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

ผลผลิตเดือน
กระปอง Kg

เมษายน 166,704 4,167.60
พฤษภาคม 211,440 5,536.00
มิถุนายน 302,448 7,561.20
กรกฎาคม 222,096 5,552.40
สิงหาคม 151,968 3,799.20
กันยายน 239,088 5,977.20
ตุลาคม 261,120 6,528.00

พฤศจิกายน 227,136 5,678.40
ธันวาคม 226,176 5,654.40
เฉลี่ย 223,131 5,578.28

รูปที่ 1.2 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจริงกับกําลังการผลิต แสดงใหเห็นวาโรงงาน
สามารถเพิ่มผลผลิตไดอีกมากเกือบ 3 เทาตัว
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รูปที่ 1.2 การเปรียบเทียบผลผลิตและกําลังการผลิตระหวางเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม
พ.ศ.2542 เปรียบเทียบกับกําลังการผลิต

ปญหาการผลิตที่ตกต่ํามีสาเหตุหลัก ๆ ดังนี้

(1) ความบกพรองในสวนของเครื่องจักรทางการผลิตซึ่งเกาและใชงานไมไดเนื่องจาก
เสียและไมไดซอมแซม ตารางที่ 1.6 แสดงจํานวนชั่วโมงที่ตูอบชํารุดตั้งแตเดือนกันยายนถึง
เดือนธันวาคม พ.ศ.2542

ตารางที่ 1.6 จํานวนชั่วโมงตูอบที่ชํารุดและทํางานตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคม
พ.ศ.2542

เครื่องจักร เดือน
กันยายน

เดือน
ตุลาคม

เดือน
พฤศจิกายน

เดือน
ธันวาคม

ชั่วโมงทํางานที่มี 832 768 832 768
ชั่วโมงที่ชํารุด 263 241 250 224
ชั่วโมงที่ทํางานได 569 527 582 544
รอยละของชั่วโมงที่ทํางานได
ตอช่ัวโมงทํางานที่มี

68.39 68.62 69.95 70.83

อัตราการผลิตจริง

กําลังการผลิต
640,000.กระปอง/เดือน
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(2) การลดลงของจํานวนพนักงานจากเดิมที่มีพนักงานถึง 35 คน เหลืออยูในปจจุบัน
เพียงแค 12 คนเทานั้น ตารางที่ 1.7 แสดงจํานวนคนงานที่มีตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือน
ธันวาคม พ.ศ.2542 ซึ่งเปนสาเหตุใหสายผลิตในสวนที่ตองใชแรงงานอันไดแก การตัก การชั่ง
การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก การบรรจุกระปองใสลัง มีการผลิตต่ําลงและเปนคอขวด
และพบวามีการหยุดการผลิตเพื่อนําคนงานมาทํางานในขั้นตอนการบรรจุ ตารางที่ 1.8
แสดงจํานวนครั้งที่มีการหยุดการผลิตจากการสุมงาน 100 วัน วันละ 10 คร้ัง จํานวนทั้งสิ้น
1,000 คร้ัง ตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 พบวามีการหยุดของสายการ
ผลิต 361 คร้ัง คิดเปน 36.1% อีกสาเหตุหนึ่งมาจากการขาดความรับผิดชอบของผูควบคุมดู
แลการทํางานของคนงาน รวมทั้งพนักงานไมมีความกระตือรือรนในการทํางาน

ตารางที่ 1.7 จํานวนคนงานที่มีตั้งแตเดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

เดือน จํานวนคนงาน
เมษายน 13
พฤษภาคม 13
มิถุนายน 13
กรกฎาคม 12
สิงหาคม 10
กันยายน 12
ตุลาคม 12

พฤศจิกายน 12
ธันวาคม 12
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ตารางที่ 1.8 จํานวนครั้งที่มีการหยุดการผลิตจากการสุมงาน 100 วัน ตั้งแตเดือนกันยายนถึง
เดือนธันวาคม พ.ศ.2542

สาเหตุของการหยุดการผลิตเดือน สายการผลิต
มีการผลิต จัดคนงานไป

บรรจุ
ขาดวัตถุดิบ สาเหตุอ่ืน

กันยายน 104 98 55 3
ตุลาคม 107 85 48 0

พฤศจิกายน 112 91 52 5
ธันวาคม 106 87 47 0
รวม 429 361 202 8

คิดเปนรอยละ 42.9 36.1 20.2 0.8

(3) การขาดแคลนวัตถุดิบในการดําเนินการผลิตที่มีความตองการปลาทอดถึงวันละ    
640 kg/วัน แตมีวัตถุดิบนําเขาในชวงสูงสุดเทากับ 311.68 kg/วัน และในชวงขาดแคลนเทา
กับ 160.84 kg/วัน โดยเฉลี่ยจะเทากับ 226.23 kg/วัน ซึ่งมีสาเหตุมาจากการที่มีผูขายวัตถุ
ดิบใหเพียงรายเดียว     ดังนั้นหากเกิดปญหาจากผูขายก็จะทําใหการผลิตตองหยัดชงักทั้ง
โรงงาน รวมทั้งจากลักษณะของวัตถุดิบที่เปนปลาทะเลซึ่งจะมีปริมาณมากหรือนอยขึ้นกับ
ฤดูกาลจึงทําใหมีปริมาณวัตถุดิบไมสม่ําเสมอ โดยที่ฤดูที่ปลาวางไขจะเปนฤดูที่มีปลานอย 
และมีกฎหมายหามใหมีการออกหาปลา นอกจากนี้อีกสาเหตุหนึ่งที่ทําใหมีวัตถุดิบนอยอาจ
มาจากเปนชวงที่กําลังเกิดมรสุมทําใหชาวประมงไมสามารถออกหาปลาได
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1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย

วัตถุประสงคของการวิจัยพอสรุปไดดังนี้

(1) เพื่อศึกษาสภาพการผลิตของโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปอง
(2) วิเคราะหสภาพปญหาเพื่อเพิ่มผลผลิตในสวนที่เกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใชในการ

ผลิต   วิธีการผลิต กระบวนการผลิต

1.4 ขอบเขตของการวิจัย

ขอบเขตของการวิจัยจะจํากัดการศึกษาเฉพาะแผนกผลิตในโรงงานตัวอยาง       ซึ่ง
เปนโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองเทานั้น

1.5 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงาน

ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงานพอสรุปไดดังนี้

(1)  สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
(2)  ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง
(3) ศึกษาสภาพในแผนกผลิต เพื่อหาจุดที่เปนอุปสรรคตอการทํางาน โดยวิเคราะห

การไหลของการผลิต ซึ่งตองรวบรวมขอมูลดังตอไปนี้คือ อุปกรณการผลิต
ลําดับข้ันตอนการผลิต เวลาการทํางานของเครื่องจักร เวลาและแรงงานที่ใชใน
แตละกระบวนการ

(4)  วิเคราะหสภาพปจจุบันของการผลิต
(5)  ปรับปรุงสายการผลิต รวมทั้งเสนอวิธีการเพิ่มผลผลิต
(6)  วิเคราะหผลที่ไดโดยเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการปรับปรุง
(7)  สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ
(8)   จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ



15

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับพอสรุปไดดังนี้

(1) เปนแนวทางสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตอาหารบรรจุกระปอง       ใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดตนทุนตอหนวย อันเปนการเพิ่ม
อํานาจแขงขันในตลาด

(2) เปนแนวทางในการปรับปรุงในอุตสาหกรรมอื่นๆที่คลายคลึงกัน
(3) เปนประโยชนแกผูที่สนใจ
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บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

เนื้อหาในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการวิจัยนี้ โดยแบงออกเปน 2
สวน ในสวนแรกจะเปนทฤษฎีทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ ซึ่งจะใชเปนแนวคิดสําหรับการ
ประยุกตใชในการเพิ่มผลผลิต      สวนที่สองจะเปนผลการสํารวจงานวิจัยโดยเลือกศึกษาจาก
วิทยานิพนธซึ่งมีการนําเสนอปญหา และแนวทางแกไขจากโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัย

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยพอสรุปไดดังนี้

(1) การออกแบบผังโรงงาน
(2) การวิเคราะหและออกแบบกระบวนการผลิต
(3) การกําหนดกําลังการผลิต
(4) การศึกษาการทํางาน
(5) การขนถายวัสดุ
(6) ความสูญเปลาที่เห็นไดในโรงงานทุกประเภท

2.1.1 การออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบผังโรงงานมักจะถูกมองเห็นวาควรจะทําเฉพาะในระยะกอนการตั้งโรงงานแต
ความเปนจริงแลวหาเปนเชนนั้นไม เพราะการออกแบบผังโรงงานเปนสิ่งจําเปนสําหรับโรงงาน
ตางๆ แมกระทั่งโรงงานที่ทําการผลิตมาเปนเวลานานแลวก็ตาม ดังนั้นเหตุผลตาง ๆ ที่โรงงานใด ๆ 
ควรจะมีการออกแบบผังโรงงานในเงื่อนไขตาง ๆ พอสรุปไดดังนี้

(1) เนื่องจากโรงงานมีเครื่องจักรใหมเขามาใช
(2) เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงแบบของผลิตภัณฑ ทําใหตองเปลี่ยนกระบวนการผลิต
(3) เมื่อมีการเพิ่มหรือลดแผนกผลิต
(4) เมื่อมีการยายหนวยงานผลิตในโรงงาน
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(5) เมื่อตองการผลิตผลิตภัณฑใหม
(6) เมื่อตองการเพิ่มหนวยผลิตในโรงงาน

วัตถุประสงคของการออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบผังโรงงาน เปนกิจกรรมการบริหารงานอุตสาหกรรมที่ถูกละเลยไมไดใหความ
สนใจ สงเสริม และสนับสนุนจากผูบริหารมากอน โดยไมไดเห็นความสําคัญของกิจกรรมดังกลาว
เนื่องจากเปนงานที่อยูไกลตัว ไมเหมือนกับการควบคุมดูแลดานการผลิตโดยตรง   ซึ่งจะมีสวน
เกี่ยวของเพียงการดูแลเครื่องจักรใหทํางานใหไดผลตามตองการ หรือการแกปญหาดานการทํางาน
ของคนไมใหเกิดปญหาขัดของมีผลกระทบตอการผลิต และการแกปญหาดานวัสดุเพียงเพื่อไมใหมี
ปญหาดานวัตถุดิบในการผลิต การแกปญหาตาง ๆ จึงเปนการแกปญหาเฉพาะหนาอยูตลอดเวลา 
ซึ่งเปนการแกปญหาระยะสั้น

ในกระบวนการบริหารทางการผลิต ที่ใหความสําคัญตอการแกไขปญหาระยะยาวขึ้น จะมี
การใชการวางแผนและควบคุมการผลิตเขามีบทบาทในการลดปญหาและเพิ่มประสิทธิภาพทาง
การผลิต อยางไรก็ตาม ปญหาที่เกิดจากการจัดระบบโรงงานที่ไมเหมาะสมเนื่องจากการขาดการ
ออกแบบผังโรงงานที่ดียังมีรอใหแกไขอยูมาก

การออกแบบผังโรงงานจึงเปนกระบวนการแกปญหาระยะยาว เปนการวางแผนเพื่อใหได
ระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสมบูรณข้ึน กิจกรรมการออกแบบผังโรงงานจะชวยแกไขปญหา
ความเหมาะสมของการจัดการที่เกี่ยวกับ

(1) เครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
(2) สถานีงาน
(3) กลุมของปฏิบัติการทางการผลิต
(4) แผนก/หนวยงาน
(5) อาคารสถานที่
(6) กลุมของอาคารสถานที่

ปญหาที่เกิดจากการละเลยและไมใหความสนใจตอกิจกรรมการออกแบบผังโรงงานจะ
เปนปญหาเรื้อรังภายในโรงงาน ที่ทําใหผูบริหารตองเสียเวลาในการแกไขปญหาอยางตอเนื่อง เชน 
ปญหาความไมเพียงพอของพื้นที่ใชสอยในโรงงาน ความไมเหมาะสมของสถานที่ตั้งของเครื่องจักร
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และสถานีงาน เปนผลตอเนื่องไปถึงปญหาการขนยายวัสดุ ปญหาตนทุนการผลิต ปญหาสภาพ
แวดลอม ปญหาความปลอดภัย และปญหาอื่น ๆ อีกมากมาย

2.1.2 การวิเคราะหและออกแบบกระบวนการผลิต

จากการวิเคราะหผลิตภัณฑทําใหทราบถึงขอมูลทางดาน วัสดุ สวนประกอบของผลิต
ภัณฑ และการนําชิ้นสวนประกอบตาง ๆ มาประกอบใหไดผลิตภัณฑตามความตองการของตลาด 
ขั้นตอนตอไปคือ การวิเคราะหกระบวนการผลิตเพื่อกําหนดวิธีการและลําดับข้ันตอนการผลิตรวม
ทั้งกระบวนการไหลของวัสดุ    ทําใหสามารถผลิตไดตามความตองการทั้งสิ้นของการวิเคราะห
ผลิตภัณฑ การวิเคราะหและออกแบบกระบวนการผลิตจะชวยใหสามารถกําหนดขอมูลตาง ๆ ที่
จําเปนในการพิจารณาตัดสินใจเลือกใชเครื่องจักร และเครื่องมือในการผลิต ซึ่งจะเปนตัวกําหนด
ความตองการของการใชพื้นที่และการจัดตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักร อุปกรณการขนยายวัสดุ และ
วัสดุระหวางกระบวนการ ซึ่งจะใชเปนขอมูลประกอบการออกแบบผังโรงงานตอไป

การวิเคราะหกระบวนการผลิต

กระบวนการผลิตคือ       กระบวนการเปลี่ยนแปลงของวัสดุใหกลายเปนผลิตภัณฑที่
สนองตอบความตองการของตลาด ซึ่งอาจจะมีผลมาจากการเปลี่ยนแปลงทางเคมี ทางชีววิทยา 
หรือการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพที่เปนการปรับเปลี่ยนรูปรางของวัสดุ การปรับเปลี่ยนเพื่อความ
มั่นใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ และการเพิ่มหรือลดชิ้นสวน  เครื่องมือที่ใชในการวิเคราะห
กระบวนการผลิตในสวนการปรับเปลี่ยนรูปรางของวัสดุ  หรือการปรับเปลี่ยนเพื่อความมั่นใจใน
คุณภาพของผลิตภัณฑจะประกอบดวย แบบแสดงเสนทางงาน (Route Sheet)  หรือแบบแสดง
การดําเนินงาน (Operation Sheet) แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) และในสวนของการ
เพิ่มหรือลดชิ้นสวนจะใชแผนภูมิการประกอบ (Assembly Chart)

แบบแสดงเสนทางงาน จะใชในการเปนสวนในการรวบรวมรายละเอียดขอมูลกระบวนการ
ผลิต จะมีประโยชนในการวางแผนและการกําหนดงานทางการผลิตโดยจะครอบคลุมขอมูลดาน
วัสดุ ชิ้นสวนประกอบ และอุปกรณเครื่องมือทางการผลิตที่จําเปน แบบแสดงเสนทางงานจะใชใน
การกําหนดลําดับข้ันตอนการผลิตพรอมทั้งจุดที่มีการใชวัสดุหรือชิ้นสวนในกระบวนการประกอบ
ชิ้นสวน ในการจัดเตรียมแบบเสนทางงาน    วิศวกรกระบวนการตองศึกษากระบวนการ เลือก
เครื่องจักร และอุปกรณทางการผลิตใหเหมาะสม ที่จะสามารถทําการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ
ที่สุด โดยจะตองประสานงานกับวิศวกรเครื่องกลหรือชางเทคนิคดานเครื่องมือกล อยางไรก็ตาม
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การตัดสินใจดานเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ ทางการผลิตและการขนยายวัสดุ รวมทั้งการจัด
ตําแหนงที่ตั้งของเครื่องจักรและอุปกรณเหลานี้จะยังไมเกิดขึ้น     จนกวาจะมีการพิจารณาการ
ออกแบบผังโรงงานทั้งระบบ แบบ แสดงเสนทางงานจึงเปนเครื่องมือในการวิเคราะหกระบวนการ 
เพื่อใชเปนขอมูลประกอบการใชขอมูลแผนภูมิกระบวนการ      และแผนภูมิการประกอบในการ
ออกแบบผังโรงงานตอไป ซึ่งจะมีขอมูลทั่วไปดังตอไปนี้

• ชื่อผลิตภัณฑ แสดงชื่อผลิตภัณฑของแบบแสดงเสนทางงาน
• หมายเลขชิ้นสวน หมายเลขอางอิงของชิ้นสวนของผลิตภัณฑ
• หมายเลขแบบเขียน หมายเลขอางอิงของแบบเขียนของชิ้นสวน
• เตรียมโดย ชื่อวิศวกรกระบวนการ
• วันที่ วันที่จัดทําแบบแสดงเสนทางงาน
• หมายเลข/จากจํานวน เลขที่แบบแสดงเสนทางงาน/จากจํานวนทั้งสิ้น

ขอมูลหลักที่ตองรวบรวมประกอบดวย

• หมายเลขการดําเนินงาน เปนหมายเลขลําดับข้ันตอนการดําเนินงานในการ
ผลิต

• รายละเอียดการดําเนินงาน เปนคํานิยามสั้น ๆ เกี่ยวกับชิ้นงาน
• ชื่อเครื่องจักร แสดงรายการชนิดของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตชิ้น

สวน ดวยกระบวนการแตละลําดับข้ันตอน
• อุปกรณ เครื่องมือ จิ๊ก ฟกซเจอร แสดงรายการอุปกรณ เครื่องมือ จิ๊ก และฟกซเจอร

ที่ใชในการผลิต
• หมายเลขแผนก แสดงชื่อหมายเลขของแผนกงานที่ทําการผลิต
• เวลามาตรฐาน เปนเวลามาตรฐานที่ใชในการผลิตชิ้นสวนซึ่งจะ

กําหนดจากการคาเวลามาตรฐานพรีดีเทอรมีนหรือ
คาเวลาประมาณการ

• กําลังการผลิตของเครื่องจักร เปนการแสดงอัตราการผลิตของเครื่องจักรตอ
ชั่วโมง

• วัสดุ (ชนิด/จํานวน) เปนการแสดงชนิดของวัสดุที่ใชและจํานวนที่ตองใช
ตอหนวยการผลิต
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• ชิ้นสวน (ชนิด/จํานวน) เปนการแสดงชนิดของชิ้นสวนและจํานวนที่ตองใช
ตอหนวยการผลิต

การวิเคราะหกระบวนการผลิต จะชวยใหสามารถกําหนดทางเลือกที่เหมาะสมสําหรับวัสดุ
วิธีการ และเครื่องจักร

ในดานวัสดุจะมีขอพิจารณาดานตาง ๆ ดังตอไปนี้

• เงื่อนไขการออกแบบ ทําใหกําหนดรูปแบบของวัสดุไดเหมาะสมกับการออกแบบ
กระบวนการผลิตและคุณภาพที่ตองการ

• การใชวัสดุ ทําใหเกิดการใชวัสดุอยางเหมาะสมมีการสูญเปลาดานวัสดุนอยและตนทุน
วัสดุตอหนวยต่ําลง

• ตนทุนการผลิต ทําใหงายและเสียเวลาผลิตนอยลง ตนทุนการผลิตลดลง
• กําลังการผลิต ทําใหลดเวลาไมจําเปนในการผลิต กําลังการผลิตเพิ่มข้ึน
• ตนทุนการขนยายวัสดุ ทําใหตนทุนการขนยายวัสดุต่ําลง

ในดานวิธีการจะมีขอพิจารณาดานตาง ๆ ดังตอไปนี้

• การลงทุน ทําใหกําหนดวิธีการทํางานที่จะมีการลงทุนต่ําลง
• คุณภาพ ทําใหเลือกวิธีการผลิตที่มีผลกระทบดานคุณภาพผลิตภัณฑ
• ตนทุน ทําใหกําหนดวิธีการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง ตนทุนการผลิตต่ํา
• การจัดสมดุลของสายงานผลิต ทําใหเกิดการจัดการสมดุลทางการผลิตและเพิ่มผลผลิต

ในดานเครื่องจักรจะมีขอพิจารณาดานตาง ๆ ดังตอไปนี้

• ตนทุนเครื่องจักร ทําใหสามารถกําหนดเครื่องจักรที่เหมาะสมมีผลทําใหตนทุนของ
เครื่องจักรต่ํา

• อายุการใชงาน ทําใหไดเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานเหมาะสมกับ ตนทุนการบํารุงรักษา
โดยรวมต่ําที่ลง

• กําลังการผลิต ทําใหไดเครื่องจักรที่มีอัตราการผลิตที่เหมาะสมทําใหกําลังการผลิตโดย
รวมของระบบการผลิตสูงขึ้น
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• ความยืดหยุน ทําใหไดเครื่องจักรที่มีความยืดหยุนสูงในสวนที่เปนไปได เปนผลใหลดคา
ลงทุนดานเครื่องจักรลงได

• ตนทุนแรงงาน ทําใหตนทุนการผลิตในสวนของคาแรงงานถูกลง
• จุดคุมทุน ทําใหสามารถเลือกเครื่องจักรที่มีจุดคุมทุนต่ํา สามารถคืนทุนไดเร็ว

ในการผลิตจะมีสวนดําเนินงานยอยในการผลิต เมื่อรวมสวนดําเนินงานยอยจะเปนสวน
ดําเนินงานทางการผลิต เมื่อจัดลําดับข้ันตอนดําเนินงานทางการผลิตใหเหมาะสมจะทําใหเกิด
กระบวนการผลิต การดําเนินงานทางการผลิตเปนได 3 ระดับคือ

(1) ระดับที่ทํางานการผลิตดวยมือ
(2) ระดับที่ใชเครื่องจักรรวมกับคนในการผลิต
(3) ระดับที่ใชเครื่องจักรอัตโนมัติในการผลิต

โรงงานประเภทหัตถกรรม เปนงานการผลิตดวยผีมือแรงงาน เชน โรงงานทํารม โรงงานดิน
เผาหรืออิฐเผา ฯลฯ เมื่อมีความตองการทางการผลิตสูงขึ้น การทํางานการผลิตดวยมืออยางเดียว
จะทําไดชาและตนทุนการผลิตตอหนวยสูง จึงมีการพัฒนาโดยการเพิ่มอัตราการผลิตดวยการใช
เครื่องจักรกลเขามาชวยในการผลิต และเมื่อมีกรพัฒนาการดานเครื่องจักรมาทํางานแทนคนได ใน
ระยะแรกจะมีการควบคุมการทํางานดายคนคุมเครื่อง ตอมาเมื่อมีการพัฒนาการดานเทคโนโลยี
ทางการผลิต และมีการใชอุปกรณระบบควบคุมดวยระบบไฟฟาอิเล็กทรอนิกส และควบคุมดวย
ระบบเครื่องกลอื่น ๆ แทนการควบคุมดวยคนงาน การผลิตระบบการใชเครื่องจักรอัตโนมัติจึงเกิด
ขึ้น โดยคนงานจะมีหนาที่เพียงกดปุมใหเครื่องจักรเริ่มตนและสิ้นสุดการทํางาน และมีหนาที่เพียง
คอยดูแลไมใหเกิดเหตุผิดปรกติและคอยปรับเกปญหาบางประการเทานั้น โดยที่เครื่องจักรจะทํา
หนาที่ควบคุมตัวเอง กระบวนการควบคุมเครื่องจักรจะสามารถออกแบบสําหรับเครื่องจักรเครื่อง
เดียวหรือ  เครื่องจักรเปนกลุมหลายเครื่อง  หรือแมแตจะใหเปนเครื่องจักรอัตโนมัติที่ควบคุมไดทั้ง
โรงงานก็ได กระบวนการผลิตโดยระบบอัตโนมัติเต็มรูปแบบ จะมีการออกแบบครอบคลุมไปถึง
ระบบการขนยายวัสดุแบบครบวงจร เมื่อกดปุมเร่ิมตนวัสดุจะถูกปอนเขาระบบการผลิตและทําการ
ผลิตจนสําเร็จเปนผลิตภัณฑดดยมีการผลิตอยางตอเนื่อง ถึงแมวาแนวโนมจากการเพิ่มข้ึนของ
ปญหาคาแรงงาน ปญหาการขาดแคลนแรงงาน และปญหาแรงงานอื่น ๆ ทําใหเกิดแนวโนมในการ
พัฒนาใชระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ     มาทดแทนระบบการผลิตแบบใชแรงงานมากขึ้น  แต
เนื่องจากปญหาการลงทุนที่สูง และยอดปริมาณการผลิตเพื่อคุมทุนตองสูงทําใหจําเปนตองเลือก
ระดับการผลิตซึ่งใชคนงานและเครื่องจักรใหมากขึ้น และใหคนงานมีบทบาทในการควบคุมการ
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ทํางานของเครื่องจักร อยางไรก็ตาม ถาปริมาณความตองการยังต่ําและยังขาดความพรอมดาน
เงินทุน การดําเนินงานการผลิตโดยมีการอาศัยแรงงานก็ยังเปนคําตอบสําหรับโรงงานในประเทศที่
กําลังพัฒนา

ในการใชแรงงานในการผลิต เนื่องจากอัตราการทํางานไมสมาเสมอ การผลิตตองพึ่งพา
ความสามารถและความตั้งใจทํางานของคนงาน คุณภาพของผลิตภัณฑจะไมแนนอน การควบคุม
การผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิตเปนงานที่ยุงยาก   และตองใชมนุษยสัมพันธอยางสูงในการ
จัดการ   ถึงแมวาจะใชพื้นที่ในทางการผลิตต่ํากวา   แตจําเปนตองมีพื้นที่สําหรับวัสดุระหวาง
กระบวนการสูงขึ้น ขอดีในดานการใชสถานที่คือมีความยืดหยุนสูง สามารถปรับเปลี่ยนไดรวดเร็ว
และเสียคาใชจายนอย เมื่อมีการใชเครื่องจักรเขามาแทนการทํางานของคนมากขึ้น จะไดขอได
เปรียบดานอัตราการผลิตที่คงที่มากขึ้นและคุณภาพผลิตภัณฑมีความสม่ําเสมอมากขึ้น การพึ่งพา
แรงงานนอยลงถึงแมจะมีการลงทุนมากขึ้น     แตไดประโยชนในเชิงผลผลิตที่สูงขึ้น    ผลผลิตมี
คุณภาพดีขึ้น การวางแผนและควบคุมการผลิตทําไดงายขึ้น และเมื่อมีอัตราการผลิตที่แนนอนข้ึน
การใชระบบการจัดสมดุลทางการผลิตที่ดีข้ึน   จะทําใหวัสดุระหวางกระบวนการลดลง    และ
ความตองการพื้นที่ในสวนนี้จะนอยลง ในดานการใชพื้นที่จะตองมีการใชพื้นที่สําหรับเครื่องจักร
และอุปกรณทางการผลิตที่แนนอน ทําใหความยืดหยุนของใชพื้นที่นอยลง     การปรับเปลี่ยนผัง
โรงงานจะยุงยากและ  เสียคาใชจายสูงขึ้น อยางไรก็ตาม ความยืดหยุนของการจัดการที่ตั้งของ
เครื่องจักรและ  การปรับเปลี่ยนทางการผลิตก็ยังดีกวาการใชเครื่องจักรระบบอัตโนมัติ ซึ่งจะตองมี
การลงทุนและการใชพื้นที่ทางการผลิตที่สูงกวา คาบํารุงรักษาที่สูงขึ้น และไมมีความยืดหยุนใน
การปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต    แตมีขอไดเปรียบดานประสิทธิภาพการผลิต   คุณภาพผลิต
ภัณฑ และ   ผลผลิตที่สูงขึ้น  คาใชจายการวางแผนและควบคุมการผลิต คาสูญเสียดานวัสดุ
คาขนยายวัสดุ คาแรงงาน และคาวัสดุคงคลังของวัสดุระหวางกระบวนการที่ลดนอยลง

การเลือกเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต

ความผิดพลาดในการเลือกใชเครื่องจักรและ   อุปกรณการผลิต    จะมีผลกระทบทําให
ประสิทธิภาพการผลิตตกต่ําและตนทุนการผลิตสูง เปนผลใหไมสามารถแขงขันกับคูตอสูไดการ
เลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตจึงตองพิจารณาดานความเหมาะสมของการใชงาน   อัตรา
การผลิต และตนทุนการผลิต

การคาดการณดานแนวโนมการขยายตัวทางการผลิต          จะมีผลตอการตัดสินใจเลือก
ใชเครื่องจักร ความผันผวนดานความตองการของผลิตภัณฑที่เปนสัดสวนทําใหเกิดความผิดพลาด
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ในการพยากรณความตองการของผลิตภัณฑ จึงมีผลตอความผิดพลาดในการตัดสินใจดานการ
เลือกใชเครื่องจักรและตนทุนการผลิตดวย การตัดสินใจของผูบริหารในการเลือกใชเครื่องจักรจึง
ตองใชดุลยพินิจและประสบการณอยางรอบคอบ

ขอพิจารณาในการเลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตประกอบดวย

(1) กิจกรรมหรือการดําเนินงานทางการผลิตที่ตองทํา
(2) การจัดผังเครื่องจักรที่จะใชในการออกแบบผังโรงงาน
(3) ระดับการควบคุมการใชเครื่องจักรและอุปกรณ
(4) การกําหนดระดับความมาตรฐานและความยืดหยุนที่ตองการ

กิจกรรมหรือการดําเนินงานทางการผลิต         สามารถกําหนดขึ้นไดจากการวิเคราะห
ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต ในการเลือกกระบวนการผลิตจะมีกระบวนวิธีการที่เหมาะสมซึ่ง
จะนําไปสูการตัดสินใจเลือกใชเครื่องจักร

รูปแบบการจัดผังโรงงาน 3 แบบ ซึ่งมีผลตอการตัดสินใจเลือกเครื่องจักร คือ การวางผัง
ตามผลิตภัณฑ (Product Layout) การวางผังตามกรรมวิธี (Process Layout) การวางผังคง
ตําแหนง (Fixed Position Layout)   ถาเรากําหนดไดวาการออกแบบโรงงานจะมีแนวโนมไปทาง
รูปแบบใด การตัดสินใจเลือกเครื่องจักรก็จะสามารถดําเนินการไดเหมาะสมขึ้น ถามีการวางผัง
ตามผลิตภัณฑ การใชเครื่องจักรตองเลือกเครื่องจักรที่มีมาตรฐานสูง    เพื่อสามารถกําหนดอัตรา
การผลิต   และมาตรฐานการผลิตที่สม่ําเสมอ ไมสรางปญหาทางการผลิตซึ่งตองการความตอเนื่อง
อุปกรณการควบคุมตองมีคุณภาพและเครื่องจักรสวนใหญจะมีการออกแบบการใชงานเฉพาะ
อยาง มีความยืดหยุนต่ําและมีราคาคอนขางสูง ถามีการวาง ผังตามกรรมวิธีเครื่องจักรที่ใชจะเปน
เครื่องจักรทั่ว ๆ ไปซ่ึงมีความยืดหยุนสูง อัตราการผลิตจะสูงหรือตํ่าก็ได สวนใหญจะเปนเครื่องจักร
ที่หาซื้อไดงาย การบริการดานซอมบํารุงหาไดงาย และราคาถูก ถามีการออกแบบผังโรงงานแบบ
ผังคงตําแหนง จะตองใชเครื่องจักรและอุปกรณที่สามารถเคลื่อนยายไดงายมีความยืดหยุนสูง และ
สามารถดัดแปลงใหสามารถใชงานไดหลากหลาย ใชงานไดงาย และราคาไมแพง

ระดับการควบคุมการใชเครื่องจักรและอุปกรณจะแบงเปนสี่ระดับ คือ ระดับทํางานดวย
คนงาน (Manually Operated) ระดับทํางานกึ่งอัตโนมัติ (Semi Automatic) ระดับทํางานอัตโนมัติ
(Automatic) และระดับการผลิตอัตโนมัติ (Automated) เครื่องจักรที่ทํางานดวยคนงาน จะมีราคา
ถูกและสามารถปรับเปลี่ยนการทํางานไดงายสวนใหญจึงเปนเครื่องจักรประเภททั่วไป ในการ
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ทํางาน คนงานจะสามารถควบคุมการใชงานของเครื่องจักรได เครื่องจักรที่มีการออกแบบใหมี
ความสามารถพิเศษข้ึนคือ ทํางานชุดลําดับข้ันตอนการผลิต เพื่อใหไดผลผลิต โดยไมตองปอนวัสดุ
เขาออกจากเครื่องจักรในแตละลําดับข้ันตอนการผลิต แตตองคอยดูแลปรับสวนการผลิตบางสวน
ของเครื่องจักร เปนการผลิตแบบกึ่งอัตโนมัติ อัตราการผลิตสูงขึ้นแตราคาเครื่องจักรสูงและมีความ
ยืดหยุนนอยลง ดวยเครื่องจักรที่มีการทํางานแบบอัตโนมัติ จะเปนการผลิตแบบคอนขางตอนื่อง
วัสดุจะถูกปอนเขาและไดผลผลิตโดยอัตโนมัติ หนาที่ของคนดูแลเครื่อง จะมีเพียงการดูแลการ
ปอนวัสดุและการนําผลิตภัณฑออกจากเครื่องจักร อัตราการผลิตของเครื่องจักรอัตโนมัติ จะคอน
ขางสูงและมีคุณภาพผลิตภัณฑสม่ําเสมอ เครื่องจักรราคาแพง และมีความยุงยากดานการซอม
บํารุง เครื่องจักรที่มีระดับการผลิตอัตโนมัติจะเปนเครื่องจักรที่มีคุณลักษณะพิเศษกวาเครื่องจักร
อัตโนมัติ โดยมีอุปกรณควบคุมการทํางานแบบปอนกลับของขอมูล (Feed-back Control)
เครื่องจักรจึงไมเพียงแตเปนเครื่องจักรที่ทํางานแบบอัตโนมัติ แตจะมีสมรรถนะดานการตัดสินใจ
ทางการผลิตดวย เชน มีกระบวนการคัดออกของผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ มีกระบวนการหยุดการ
ทํางานเมื่อพบขอบกพรองในการผลิตของเครื่องจักร อัตราการผลิตจึงสูงและใชคนดูแลควบคุม
นอย เครื่องจักรมีราคาแพงแตตนทุนการผลิตตอหนวยต่ํา มีความซับซอนมากและมีความยืดหยุน
ต่ํา เหมาะสําหรับการผลิตของรายการสินคาที่มีปริมาณความตองการสูงและคุณภาพผลิตภัณฑ
สม่ําเสมอมีมาตรฐานเดียวกัน สวนมากจะมีการควบคุมการทํางานดวยระบบคอมพิวเตอร ซึ่งใน
อนาคตอันใกลเมื่อเทคโนโลยีดานคอมพิวเตอรกาวหนาขึ้นและมีราคาถูกลง      โอกาสการใช
เครื่องจักรแบบนี้จะสูงขึ้น

เมื่อพิจารณาระดับความมาตรฐานและความยืดหยุนของเครื่องจักรที่ตองการ จะพบวา
เราสามารถแบงประเภทของเครื่องจักรไดเปน 3 ชนิดคือ เครื่องจักรมาตรฐาน (Standard
Machine) เครื่องจักรอเนกประสงค (Universal Machine) และเครื่องจักรเอกประสงค (Special
Purpose Machine) เครื่องจักรมาตรฐานเปนเครื่องจักรที่มีการผลิตขายทั่วไป สวนใหญจะเปน
เครื่องจักรที่ใชงานไดหลากหลาย เครื่องจักรประเภทนี้จะมีการผลิตขายในปริมาณสูงเปนสินคา
ตลาดจึงมีราคาถูก เชน เครื่องกลึง เครื่องเจาะ เครื่องใส ฯลฯ เปนเครื่องจักรที่มีความยืดหยุนสูง
อายุการใชงานสูง คาซอมบํารุงถูกและอะไหลหางาย      แตจะมีขอจํากัดดานกําลังการผลิต
สวนเครื่องจักรประเภทอเนกประสงคจะเปนเครื่องจักรที่มีสมรรถนะการผลิตสูงขึ้น มีอุปกรณยึด
วัสดุเพื่อทํางานสะดวกขึ้น มีอุปกรณควบคุมที่ออกแบบเปนพิเศษซึ่งทําใหทํางานไดเร็วขึ้น
ความยืดหยุนในการใชงานของเครื่องจักรประเภทนี้จะต่ําลง และราคาสูงกวา เครื่องจักรเอก
ประสงคจะเปนเครื่องจักรที่ถูกออกแบบโดยพิเศษใหสามารถทํางานไดหลาย ๆ กระบวนการเขา
ลักษณะเครื่องจักรที่มีการทํางานแบบอัตโนมัติมากขึ้น และมีความยืดหยุนนอยลง      อัตราการ
ผลิตจะสูงขึ้น   เปนเครื่องจักรที่มีความซับซอนมากขึ้น การปรับเปลี่ยนและจัดปรับเครื่องจักรมี
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ความยุงยากมากกวา เครื่องจักรแพงกวา คาซอมบํารุงสูงกวา และอะไหลหายากกวา ถามีการ
เปลี่ยนแปลงทางดานความตองการของผลิตภัณฑความเสี่ยงจากการลาสมัยของเครื่องจักรจะสูง

การประสานงานเพื่อกําหนดกิจกรรมหรือการดําเนินงานทางการผลิต โดยจัดเครื่องจักร
หรืออุปกรณที่เลือกใชในแตละสถานีงานใหเหมาะกับกระบวนวิธีการผลิตที่ออกแบบไว  เปนสิ่งที่
จําเปนที่วิศวกรกระบวนการจะละเลยไมได การเลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต จึงตองเปน
สวนการตัดสินใจที่สําคัญในกระบวนการการออกแบบผังโรงงาน

การออกแบบกระบวนการผลิต

การออกแบบกระบวนการผลิต เปนกิจกรรมตางๆที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหผลิตภัณฑ
การกําหนดการดําเนินงานทางการผลิต และกําหนดเครื่องจักรอุปกรณที่ตองใช โดยการพิจารณา
ปจจัยและขั้นตอนการออกแบบกระบวนการ เพื่อใหการดําเนินงานของเครื่องจักร วัสดุ บุคลากร
และองคประกอบทางการผลิตอื่น ๆ ใหมีความสัมพันธกันอยางเหมาะสม

ปจจัยที่ตองพิจารณาในการออกแบบกระบวนการสรุปไดดังตอไปนี้

(1) ปจจัยผลิตภัณฑ

• แนวโนมความตองการทางตลาด
• อัตราการผลิต
• กระบวนการผลิต
• วงจรชีวิตของผลิตภัณฑ
• ความเปนไปไดของการเปลี่ยนแปลง
• ความทนทาน
• พันธภาพ
• เวลาในการผลิต

• ความตองการของลูกคา
• กระบวนการและขอกําหนด
• ระดับคุณภาพ
• ราคาขาย
• ระดับมาตรฐาน
• ความซับซอน
• การแขงขัน
• การบรรจุหีบหอ
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(2) ปจจัยวัสดุ

• ชนิด
• รูปแบบ
• ขนาด รูปราง
• คุณสมบัติ
• ของเศษ ของเสีย
• ตนทุน

• แหลงวัสดุ
• วัสดุคงคลัง
• การขนยาย
• ความเปราะบาง
• ความพรอม
• วิธีการรับวัสดุ

(3) ปจจัยเครื่องจักร

• สมรรถนะการผลิต
• ความแมนยําที่ได
• เสถียรภาพของขนาดที่วัด (มิติ)
• อเนกหรือเอกประสงค
• ความยืดหยุน
• ความสามารถในการปรับตัว
• อายุการใชงาน
• โอกาสของการลาสมัย
• การเขาไดกับเครื่องจักรอุปกรที่มีอยู

• วัสดุของการสราง
• ความคงทน
• ความเชื่อถือได
• ลักษณะทางกายภาพ
• การพัฒนาทางเทคโนโลยี
• ระดับเชิงกล
• ความซับซอน
• กําลังการผลิต
• ลําดับการผลิต

(4) ปจจัยการผลิต

• การขัดจังหวะทางการผลิต
• ประสิทธิภาพ
• เวลาจัดปรับและตั้งเครื่องจักร
• เวลาในการแกไข
• ความถี่ของการใชงาน
• เปอรเซ็นตการใชงาน

• ความปลอดภัย
• เวลาติดตั้ง
• ความตองการดานแรงงาน
• มนุษยปจจัย
• ความพยายามทางกายภาพที่ตองการ
• สภาพแวดลอม
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(5) ปจจัยตนทุน

• การลงทุน
• เครื่องมือ
• การติดตั้ง
• การเริ่มตน
• การดําเนินงาน
• เงินทุนที่หาได

• การประหยัด
• ผลตอบแทนการลงทุน
• เชาหรือซ้ือ
• ราคาซาก
• ผลไดหรือเสียของพื้นที่
• แนวโนมตนทุนเครื่องจักร

(6) ปจจัยอาคาร

• พื้นที่ที่มี
• ระยะหางของเสา
• โครงสรางอาคาร
• ทางเดินและทางวิ่งของรถขนยาย

• ความสามารถรับน้ําหนักของพื้นที่
• ความสูงของเพดาน
• หนาตางและประตู
• จํานวนชั้นของอาคาร

(7) ปจจัยอื่น ๆ

• พลังงาน
• มาตรฐาน
• ส่ิงแวดลอม
• การรับประกัน
• แผนการขยายตัว
• แนวโนมทางธุรกิจ

• ลิขสิทธิ์
• ความมั่นคงปลอดภัย
• การบริการ
• ชื่อเสียงองคกร
• คุณภาพการใหบริการ
• การตรวจสอบคุณภาพ
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ขั้นตอนการออกแบบกระบวนการประกอบดวย

(1) รวบรวมขอมูลที่จําเปน
(2) วิเคราะหผลิตภัณฑ
(3) จัดทําแบบขอกําหนดของรายการของงาน
(4) รวมหนวยกระบวนการผลิตเปนการดําเนินงานการผลิต
(5) จัดลําดับการดําเนินงานการผลิต
(6) ศึกษาขอมูลเครื่องจักรและอุปกรณ
(7) เลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต
(8) ประมาณการตนทุนผลิตภัณฑ
(9) จัดเตรียมแบบแผนการดําเนินงานการผลิต  แบบแสดงเสนทางงาน
       แผนภูมิกระบวนการ และแผนภูมิการประกอบ
(10) คํานวณจํานวนเครื่องจักรและคนคุมเครื่อง
(11) จัดทําแผนสถานที่ทํางานเบื้องตน
(12) จัดซื้อเครื่องจักรและอุปกรณ
(13) ติดตั้งเครื่องจักร
(14) ติดตามการดําเนินงานการผลิต

ขอมูลที่จําเปนตองใชในการออกแบบกระบวนการ จะประกอบดวยขอมูลในสวนของวัสดุ 
ผลิตภัณฑ และการผลิต โดยจะตองมีแบบเขียนของผลิตภัณฑและสวนประกอบผลิตภัณฑ        
ขอกําหนดตาง ๆ ของผลิตภัณฑดานพันธภาพ คุณภาพ และรูปลักษณภายนอกการแสดงขอมูล
เกี่ยวกับวัสดุ โดยพิจารณาจากใบรายการวัสดุหรือรายการชิ้นสวน ขอมูลทางการผลิตคือ           
ปริมาณการผลิต อัตราการผลิต การจัดหาสวนประกอบผลิตภัณฑซึ่งจะใชวิธีการผลิตหรือจัดซื้อ 
ระยะเวลาการจัดสง ขอกําหนดการผลิต ฯลฯ

การวิเคราะหผลิตภัณฑ    เปนการวิเคราะหเพื่อกําหนดเงื่อนไขที่วิกฤตของขอกําหนดของ
ชิ้นสวน โดยจะแสดงลักษณะของชิ้นสวน กําหนดวิธีการแสดงชิ้นสวนในแบบเขียน และแสดงการ
ประกอบชิ้นสวน การเลือกใชวัสดุ การศึกษาขอกําหนดตาง ๆ การวิเคราะหขนาดหรือมิติ การ
วิเคราะหเกณฑความคลาดเคลื่อน



29

การจัดทําแบบขอกําหนดรายการของงาน เปนการบันทึกสวนรายละเอียดที่สําคัญของงาน
ซึ่งไมไดเปนการแสดงวิธีการทํางาน เพียงแตแสดงวาตองมีงานอะไรบางที่ตองทํา รายการของงาน
จะประกอบดวย สวนงานที่เปลี่ยนแปลงโครงสรางภายในของชิ้นสวน เชน ตัด เจาะ ฯลฯ สวนงาน
ที่เปลี่ยนแปลงโครางสรางภายในของชิ้นสวน เชน ชุบผิว ชุบแข็ง ตีหมายเลข ทาสี เคลือบสังกะสี 
ฯลฯ สวนงานที่เกิดขึ้นไดดวยกระบวนการ เชน การยืดใหตรง การทําความสะอาด ฯลฯ รายการ
ของงานจึงเปนการแสดงหนวยกระบวนการผลิต (Unit Process) ของชิ้นสวนตาง ๆ

เมื่อไดขอมูลรายการของงานแลวขั้นตอนตอไปคือ รวมหนวยกระบวนการผลิตเปนการ
ดําเนินงานการผลิตสําหรับสถานีผลิต       ซึ่งมีเครื่องจักรและอุปกรณที่เหมาะสมกับหนวย
กระบวนการผลิตทั้งสิ้นในการดําเนินงานการผลิตหนึ่ง ๆ   การรวมหนวยกระบวนการผลิตสําหรับ
แตละสถานีผลิตจะมีขอดีคือ ลดสถานีผลิต ลดวัสดุระหวางกระบวนการ ลดการขนยาย ลดงาน
เอกสาร และลดการตรวจสอบ ขอเสียคือ อาจจะตองมีการใชเครื่องจักรอุปกรณที่มีความสามารถ
พิเศษในการดําเนินการผลิตซึ่งเกิดจากการรวมของหนวยกระบวนการผลิต เวลาในการปรับใช
เครื่องจักรจะสูง ตองการบุคลากรที่มีความชํานาญงาน ความยืดหยุนต่ํา และตนทุนการหยุดชะงัก
ของกระบวนการผลิตสูงกวา

การจัดลําดับการดําเนินงานการผลิตเปนเงื่อนไขการจัดตําแหนงที่ตั้งของสถานีผลิต เมื่อมี
การจัดกลุมหนวยกระบวนการผลิตเปนการดําเนินงานการผลิต จํานวนวิธีทางการจัดลําดับการ
ดําเนินงานการผลิตจะมีอยูมากหลายลําดับวิธี จึงเปนการยากในการจัดลําดับถาไมมีขอจํากัดทาง
การผลิตตาง ๆ เชน ความจําเปนกอนและหลังของการดําเนินงานการผลิต ขอจํากัดของสถานที่ 
ขอจํากัดของอุปกรณการผลิต ฯลฯ โดยประสบการณของวิศวกรกระบวนการประกอบกับขอจํากัด
ทางการผลิตตาง ๆ ทําใหสามารถกําหนดลําดับการผลิตที่อาจจะไมดีที่สุดแตจะเหมาะสมตาม
สภาพการที่สุด
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การศึกษาขอมูลเพื่อเลือกใชเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตที่เหมาะสมจะเปนกิจกรรมที่
สําคัญในการออกแบบกระบวนการ เนื่องจากการตัดสินใจดานเครื่องจักรจะมีผลตอกําลังการผลิต 
อัตราการผลิต และตนทุนการผลิต ซึ่งจะชวยใหสามารถประมาณการตนทุนผลิตภัณฑได

การจัดเตรียมแบบแผนการดําเนินงานการผลิต แบบแสดงเสนทางงาน แผนภูมิกระบวนการ 
และแผนภูมิการประกอบ เปนการจัดมาตรฐานกระบวนการเปนเอกสารอางอิงได และใชในการ
พิจารณารายละเอียดของลําดับข้ันตอนการดําเนินงานการผลิต และจัดทําแผนการผลิต รวมทั้งจะ
ใชเปนขอมูลอางอิงสําหรับการปรับปรุงแกไขระบบการผลิตตอไปในอนาคต

การคํานวณจํานวนเครื่องจักรและคนคุมเครื่องจักร เปนขั้นตอนที่ตองอาศัยขอมูลประมาณ
การความตองการทางการตลาด ขอกําหนดตาง ๆ และกําลังการผลิตของเครื่องจักรที่เลือกใช รวม
ทั้งนโยบายทางการผลิต เนื่องจากในกระบวนการผลิตมีหลายลําดับการดําเนินงาน แตละลําดับ
การดําเนินงานอาจจะมีเครื่องจักรที่มีอัตรากรรผลิตไมเทากัน การคํานวณเครื่องจักรและคนคุม
เคร่ืองของแตละลําดับการผลิต  จึงตองอิงขอมูลของเครื่องจักรที่ใชในลําดับการผลิตนั้น ๆ     
จํานวนเครื่องจักรที่ตองการในแตละลําดับการผลิตจึงไมจําเปนตองเทากัน ประสิทธิภาพทางการ
ผลิตของแตละลําดับการผลิตและของทั้งกระบวนการผลิต เมื่อคํานวณจากผลผลิตที่ไดจึงไมเทา
กันการพยายามในการจัดสมดุลทางการผลิต จะทําใหประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและของ
แตละลําดับการผลิตสูงขึ้นเปน ผลทําใหผลผลิตสูงขึ้นและตนทุนการผลิตตอหนวยที่ต่ําลง สิ่งที่
ตองพิจารณาในการใชขอมูลเวลาในการจัดสมดุลในสายการผลิตคือเวลาบางสวนที่ตองเสียไป
สําหรับงานผลิตที่ไมไดคุณภาพ เวลารอคอยตาง ๆ เวลาขนยายวัสดุ ฯลฯ

เมื่อตัดสินใจใชเครื่องจักรและคนคุมเครื่องในแตละลําดับการผลิตตามจํานวนที่ตองการได
แลว งานตอไปคือ การจัดแผนการใชพื้นที่โดยการพิจารณขอกําหนดของเครื่องจักร ความตองการ
ใชพื้นที่ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและอุปกรณการขนยายวัสดุ พื้นที่สําหรับการบริการ พื้นที่จัด
เก็บวัสดุ รวมทั้งพื้นที่บริเวณงานของคนคุมเครื่อง ในขั้นตอนนี้จะเปนการจัดแผนกสําหรับสถานี
ผลิตไปดวย

การจัดซื้อจัดหาเครื่องจักรและอุปกรณทางการผลิตที่ตองการ อาจจะถือวาเปนงานของฝาย
จัดซื้อ แตถาปราศจากความสนใจจากวิศวกรกระบวนการในการจัดซื้อเครื่องจักร อาจจะสงผลทํา
ใหไดเครื่องจักรและอุปกรณที่ไมเปนไปตามวัตถุประสงคทางการผลิตได การลงทุนดานเครื่องจักร
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เปนสวนของการลงทุนที่มีผลตอตนทุนการผลิตและผลกําไรของโรงงาน การจัดซื้อจัดหาเครื่องจักร
ที่ตรงตามความตองหรือดีวา จะเปนสวนประกอบความสําเร็จของการออกแบบกระบวนการ

วิศวกรกระบวนการจะไมเพียงแตตองจัดหาขอมูลทางเทคนิคและทางเลือกของเครื่องจักรให
กับฝายจัดซื้อเทานั้น     แตจะตองทําหนาที่เรงรัดเวลาสงมอบเครื่องจักร ตรวจสอบเครื่องจักรที่
รับมอบ เตรียมการดานสถานที่และองคประกอบอื่น ๆ เพื่อการติดตั้งเครื่องจักร ตรวจสอบความ
พรอมตาง ๆ โดยประสานงานกับหนวยงานตาง ๆ      เพื่อใหสามารถทําการติดตั้งและทดสอบ
เครื่องจักรอุปกรณทางการผลิตไดตรงตามแผนงานที่กําหนดไว  ติดตามและประเมินผลงานการ
ติดตั้งเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต ปรับเปลี่ยนอุปกรณใหเกิดความเหมาะสม จัดปรับตําแหนง
ที่ตั้งและโครงสรางที่ใชรองรับเครื่องจักรตามความจําเปน รวมกันแกปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นระหวาง
การติดตั้งเครื่องจักร และติดตามผลการทดลองใชงานเพื่อใหเกิดความมั่นใจวาเครื่องจักรจะ
สามารถทํางานได โดยจะตองมีอัตราการผลิตและประสิทธิภาพการผลิตในเกณฑที่กําหนด

2.1.3 การกําหนดกําลังการผลิต

การกําหนดกําลังการผลิตที่สอดคลองกับแผนงานกําลังการผลิต     จะเปนตัวกําหนด
เครื่องจักรที่จะใชทั้ง ชนิด ขนาดกําลังความสามารถในการผลิต จํานวนเครื่องจักรที่ใช และ
ขอกําหนด ตาง ๆ ในทางกลับกัน การกําหนดกําลังการผลิตจะตองมีความสัมพันธโดยตรงกับการ
ตัดสินใจดานเครื่องจักรและอุปกรณการผลิต เพราะโดยแทจริงแลวกําลังการผลิตถูกกําหนดดวย
ขอจํากัดตาง ๆ ดังตอไปนี้

• สมรรถนะหรือความสามารถทางการผลิตของเครื่องจักรแตละเครื่อง
• กําลังการผลิตของศูนยงานผลิตแตละศูนย
• การจัดสมดุลของสายงานผลิต
• วิธีการผลิตและลําดับการผลิต
• ประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตสูงสุด

โดยขอจํากัดขางตนทําใหเกิดคําจํากัดความของกําลังการผลิตเปน
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(1) กําลังการผลิตสูงสุด (Maximum Capacity) เปนกําลังการผลิตเชิงอุดมคติซึ่งเปนไปได
ยากที่จะผลิตไดตามปริมาณการประมาณการกําลังการผลิตสูงสุด เพื่อการออกแบบผังโรงงานให
มีผลผลิตไดตามตองการ จึงตองกําหนดกําลังการผลิตใหสูงกวาที่วางแผนไว

(2) กําลังการผลิตที่เปนไปได (Possible Capacity) เปนกําลังการผลิตที่สามารถดําเนิน
การผลิตได โดยการจัดระบบแผนงานและการควบคุมการผลิตใหมีแระสิทธิภาพ ลดเวลาสูญเปลา
จากการปรับเครื่องจักร ลดการรอวัสดุอุปกรณและแรงงาน ลดการเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักร
ชํารุด ฯลฯ      กําลังการผลิตที่เปนไปไดจะใชเปนตัวกําหนดกําลังการผลิตของสายงานผลิตเพื่อ
กําหนดแผนการตาง ๆ ดานการผลิต

(3) กําลังการผลิตทางปฏิบัติ (Practical Capacity) เปนกําลังการผลิตที่ไดเมื่อมีการ
ดําเนินการผลิตโดยปรกติ การกําหนดกําลังการผลิตมักจะไมใชขอมูลจากกําลังการผลิตทาง
ปฏิบัติ เพราะกําลังการผลิตทางปฏิบัติจะเปนกําลังการผลิตที่แทจริงและจะรูก็ตอเมื่อมีการดําเนิน
การผลิตแลว การปรับเพิ่มกําลังการผลิต   เพื่อใหไดกําลังการผลิตที่เปนไปไดและกําลังการผลิตสูง
สุด    โดยการปรับเปลี่ยนสายงานผลิตดวยการปรับปรุงวิธีการทํางานและลําดับข้ันตอนการผลิต     
หรือเพิ่มเครื่องจักรอุปกรณในสวนที่จะทําใหกําลังการผลิตของการผลิตทั้งระบบ       จึงเปนงานที่
ตองดําเนินการอยางตอเนื่องระหวางการดําเนินการผลิต

การหาจํานวนเครื่องจักรและคนงาน

การกําหนดหาจํานวนเครื่องจักรที่ตองการ เพื่อใหไดกําลังการผลิตที่ตองการจะคํานวณได
จากสูตรตอไปนี้

โดยที่ T = เวลาที่ใชผลิตตอหนวย
H = จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน
P = อัตราการผลิตหรือจํานวนผลิตตอวัน
C = ปจจัยการใชงานของเครื่องจักร

เวลาที่ใชผลิตตอหนวย (T) คือ มาตรฐานเวลาที่ใชในการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑที่
ผลิตได

N =T*P/(60H*C)
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จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน (H) อาจจะแตกตางกันสําหรับแตละโรงงาน และเครื่องจักรที่
ใชในโรงงานเดียวกันในแผนกการผลิตที่แตกตางกันก็อาจจะใชเวลาผลิตไมเทากัน เพื่อใหการ
คํานวณเปนไปในแนวเดียวกันเราจะใชคาตัวเลข 8 ชั่วโมงทํางานตอวันเปนเกณฑคงที่ และ
สามารถปรับคาตัวเลขไดเมื่อจํานวนชั่วโมงการทํางานตอวันเปลี่ยนไป

อัตราการผลิตหรือจํานวนผลิตตอวัน (P) ตองคิดจากปริมาณผลผลิตที่สามารถสนองตอบ
ตามความตองการทางการตลาด      ซึ่งจะตองเปนการผลิตที่ไดคุณภาพและรวมผลผลิตที่จะ
กลายเปนของเสียในกระบวนการผลิตที่ตอเนื่องกัน       เพราะถาคิดจากการผลิตที่ไดสําหรับ
เครื่องจักรนั้น ๆ จะทําใหเกิดผลิผลิตที่ต่ํากวาความตองการในที่สุด เนื่องจากเกิดของเสียขึ้นใน
กระบวนกาผลิตตอเนื่อง การที่จะผลิตใหไดผลิตภัณฑที่ไดคุณภาพ      หมายถึงตองมีการผลิต
ผลิตภัณฑสวนที่คุณภาพไมถึงเกณฑดวย จํานวนเครื่องจักรที่ตองการจึงตองพิจารณาจากจํานวน
ผลิตตอวันที่ตองการซึ่งจะประกอบดวยการผลิตที่ตองใชเวลา 3 สวนคือ

• การผลิตที่ไดคุณภาพตามตองการ
• การผลิตที่ผลิตเสีย คุณภาพไมถึงเกณฑ
• การผลิตที่ผลิตเผื่อเสีย

ปจจัยการใชงานของเครื่องจักร (C) คืออัตราสวนเวลาที่เครื่องจักรจะใชงานไดมากที่สุด
ตอช่ัวโมงการผลิต การใชงานไดของเครื่องจักรจะขึ้นอยูกับ

• ความตอเนื่องของการใชงาน
• นโยบายการบํารุงรักษา
• การออกแบบของเครื่องจักร

ความตอเนื่องของการใชงานและนโยบายการบํารุงรักษาอาจจะมีผลตอปจจัยการใชงาน
ของเครื่องจักร ในทางตรงกันขามถาตองการใหมีการใชงานอยางตอเนื่องก็จะหมายความวา การ
หยุดเครื่องจักรเพื่อทํางการบํารุงรักษาแบบปองกันจะทําไมไดและจะทําไดเฉพาะการซอมเม่ือมี
การชํารุดของเครื่องจักร ความตอเนื่องของการใชงานจะเกี่ยวของกับการออกแบบกระบวนการ
ผลิต ตั้งแตการจัดปรับเครื่องจักร การปอนวัสดุ การขนยายวัสดุ  และการนําผลผลิตออกจาก
เครื่องจักร วิธีการบํารุงรักษาที่มีการวางแผนงานอยางรัดกุมจะมีผลตอปจจัยการใชงานมากที่สุด 
การปองกันการชํารุดและหยุดเสียระยะยายของเครื่องจักร จะทําไดดวยโปรแกรมการบํารุงรักษา



34

แบบปองกัน ซึ่งมีผลทําใหคาปจจัยการใชงานสูงขึ้น ในดานการออกแบบเครื่องจักร ความซับซอน
ยุงยากในการใชงาน ทําใหเกิดโอกาสของการผิดปรกติของการทํางานของเครื่องจักรมีผลทําใหคา
ปจจัยการใชงานต่ําลง การออกแบบเครื่องจักรใหมีความสามารถใชงานไดงายขึ้น ลดเวลาจัดปรับ
เครื่องจักร เพิ่มความตอเนื่องของการทํางาน และลดโอกาสการเกิดผลผลิตที่มีปญหา ลวนเปน
สวนที่ทําใหคาปจจัยการใชงานสูงขึ้นได

การคํานวณคนงานประจําเครื่อง จะใชเทากับจํานวนเครื่องที่ตองใชเปนเกณฑกอน จาก
นั้นจะตองพิจารณาความจําเปนในการเพิ่มหรือลดจํานวนคนที่จะใชในการควบคุมดูแลเครื่องจักร 
ในสวนงานที่ไมตองใชเครื่องจักร เราจะใชสูตรเดียวกันกับการคํานวณหาจํานวนเครื่องจักรที่ตอง
ใชในการผลิต โดยการศึกษาการทํางานและกําหนดเวลามาตรฐานการทํางานตอหนวยผลิตภัณฑ 
กําหนดปริมาณผลิตที่ใชหลักการเดียวกัน และกําหนดปจจัยการใชงานหรือประสิทธิภาพการ
ทํางาน เมื่อไดจํานวนคนงานสําหรับงานที่ไมตองใชเครื่องจักร รวมกับจํานวนคนงานที่ตองใชใน
การควบคุมดูแลเครื่องจักรทั้งสิ้น จะเทากับจํานวนคนงานทั้งหมดที่ตองการในการผลิตโดยตรง 
สวนคนงานดานกิจกรรมการบริการและสนับสนุนการผลิต จะตองพิจารณาตามความจําเปนและ
ความตองการของงานบริการ เชน งานดานการซอมบํารุง งานดานการดูแลสิ่งแวดลอมและความ
ปลอดภัย งานดานการประหยัดพลังงาน งานดานการขนยายวัสดุ งานดานการบริการสวนบุคคล 
งานดานธุรการ ฯลฯ

การจัดสมดุลในสายงานผลิต

การจัดสมดุลในสายงานผลิตสามารถจัดระดับการจัดสมดุลไดดังนี้

(1) สมดุลในระดับความตองการของผลิตภัณฑ (Requirement Balance)
(2) สมดุลในระดับโรงงาน (Plant Balance)
(3) สมดุลในระดับภาระงานของคนงาน (Operator Load Balance)

ในการจัดสมดุลดานความตองการของผลิตภัณฑ หลักการงาย ๆ ที่ใชคือ

ยอดผลผลิตที่ตองการ  = ผลผลิตที่สนองตอบความตองการทางการตลาด
+ ของเสีย + ของเผื่อเสีย
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การคํานวณอัตราการผลิตที่ตองการ เพื่อใหเกิดความสมดุลดานความตองการของผลิต
ภัณฑสามารถคํานวณไดจาก

รูปที่ 2.1 แสดงสัดสวนของมาตรฐานเวลาการผลิต ที่ใชในการคํานวณอัตราการผลิตซึ่งจะ
สามารถเกิดสมดุลดานความตองการ

กําลังการผลิตสูงสุดของเครื่องจักร 168 ชั่วโมง/สัปดาห
กําลังการผลิตทางปฏิบัติ งานลวงเวลา ไมไดทํางาน

กําลังการผลิตที่เปนไปได
เวลาใชงานเครื่องจักร เวลารอ เวลาหยุด อุบัติเหตุ

มาตรฐานเวลาการ
ผลิต

สูญเสีย
ประ
สิทธิ
ภาพ

รูปที่ 2.1 สัดสวนของมาตรฐานเวลาการผลิต

เวลาที่วางแผนไวสําหรับทําการผลิต       จะเปนเวลาทํางานซึ่งประกอบดวยเวลาที่ใชงาน
เครื่องจักรจริง ๆ และเวลาที่เครื่องจักรไมไดใชงานเนื่องจากการรอ เชน รอวัสดุ รอคน รออุปกรณ
ฯลฯ เครื่องจักรไมไดใชงานเนื่องจากหยุดเสีย เชน การหยุดเปลี่ยนอุปกรณ   หยุดเพื่อจัดปรับ
เครื่องจักร หยุดเพื่อทําความสะอาด หยุดเพื่อบํารุงรักษา หยุดเพราะเครื่องจักรชํารุด ฯลฯ และ
เครื่องจักรไมไดทํางานเพราะเกิดอุบัติเหตุ เชน ไฟฟาดับ อุบัติเหตุจากการทํางาน อุบัติเหตุจากการ
ขนยายวัสดุ ฯลฯ เวลาใชงานเครื่องจักรจะเปนเวลาที่สามารถเกิดผลผลิตจริงได       ทั้งนี้ขึ้นกับ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรซึ่งจะมีผลแระทบตออัตราการผลิตที่ตองการดวย

การจัดสมดุลในระดับโรงงาน     เปนการจัดสมดุลของแตละสถานีผลิตหรือจัดสมดุลใน
สายงานประกอบ ทุก ๆ สถานีงานหรือหนวยงานประกอบจะสมดุลไดตอเมื่อสามารถผลิตไดใน
อัตราการผลิตเดียวกันตลอดเวลา การที่จะเกิดสมดุลในสายงานผลิต โดยเครื่องจักรทุกเครื่อง
สถานีผลิตทุกสถานีทํางานอยางเต็มความสามารถ และไดผลผลิตตามกําลังการผลิตที่กําหนดไว

อัตราการผลิต = ยอดผลผลิตที่ตองการ / มาตรฐานเวลาการผลิต
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เปนสิ่งที่เปนไปไดยาก แตการที่จะใหพยายามเกิดความสมดุลไดมากที่สุด (ใกลกําลังการผลิตสูง
สุด) เปนสิ่งตองดําเนินการ

ความบกพรองของความสมดุลในสายงานผลิต จะแกไขปรับปรุงใหดีขึ้นไดดวยแนวทาง
ตอไปนี้

• เพิ่มเครื่องจักรในทางขนาน

• การเพิ่มเครื่องจักรในทางอนุกรม

• การเปลี่ยนวิธีการทํางาน

10 1020

10 10

10

10

10 1010 10
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• การปรับปรุงวิธีการทํางาน

• การปรับปรุงเครื่องจักรใหม

การจัดสมดุลของสายงานผลิตโดยการจัดสถานีผลิตใหมีเวลาผลิตใกลเคียงกันที่สุดจะมี
ผลทําให ประสิทธิภาพของสายงานผลิตสูงขึ้นและเปนการเพิ่มกําลังการผลิตใหสูงขึ้น การเพิ่ม
กําลังการผลิต โดยการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรในสถานีผลิตที่มีอัตราการผลิตต่ํากวา หรือปรับปรุง
วิธีการทํางานของสถานีผลิตที่ใชเวลาผลิตสูงใหทํางานเร็วขึ้นและเมื่อมีการจัดสมดุลของสายงาน
ผลิตดีขึ้นประสิทธิภาพของสายงานผลิตก็ดีข้ึนตาม

ในกรณีที่มีเงื่อนไขความกอนหลังทางการผลิต การจัดสถานีผลิตจะตองคํานึงถึงเงื่อนไข
ดังกลาวดวย การจัดสมดุลในสายงานผลิตจะมีความยุงกวามากขึ้น การแสดงความสัมพันธกอน
หลังของกิจกรรมการผลิตแสดงไดสองวิธีคือ โครงขายงาน (Network) และเมตริกความสัมพันธ
กอนหลัง (Precedence Matrix) ถามีขอมูลเวลาของกิจกรรมการผลิตแตละกิจกรรมเราสามารถ
หาคาอัตราสวนของรอบเวลาการผลิตได     โดยการใชคาเวลากิจกรรมการผลิตหารดวยคาเวลา
กิจกรรมการผลิตที่มากที่สุดของสายงานผลิต ซึ่งเราถือวาเปนรอบเวลาของการผลิต (Cycle Time)
ในการจัดสมดุลของสายการผลิต เราจะใชวิธีการจัดรวมกิจกรรมการผลิตเปนสถานีงานตาง ๆ โดย
ใชแผนภูมิการจัดงาน (Task-Assignment Chart)

การจัดสมดุลในระดับภาระงานของคนงาน    จะเปนการจัดภาระงานของคนงานใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด การจัดสมดุลของเครื่องจักรไดดีที่สุดไมไดหมายถึงเปนการจัดสมดุลของภาระ
งานของคนงานไดดีที่สุดดวย ความพยายามในการจัดงานใหคนงานคุมเครื่องจักรใหไดมากเครื่อง 
ปรับอัตราการทํางานใหสูงขึ้นและพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีข้ึน ทําใหสามารถเพิ่มภาระงานใหคน
งานไดโดยไมทําใหคนงานรูสึกเหนื่อยมากขึ้น รวมทั้งการจัดคนงานที่มีความสามารถเหมาะกับ
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เครื่องจักรที่ตองการความรูความชํานาญพิเศษในการดูแล จะเปนแนวทางในการปรับสมดุลภาระ
งานของคนงานใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นได

2.1.4 การศึกษาการทํางาน

การศึกษาการทํางานเปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตาง ๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน
(Method Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงวิธี
การทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพของการทํางาน
เพื่อปรับปรุงการทํางานนั้นใหดีข้ึน วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน แบงได 8 ขั้น ดังนี้

(1) เลือกงานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา เพื่อที่จะตั้งเปาหมายของการทํางาน
(2) บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือขบวนการที่เลือก

โดยการใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
(3) ตรวจตราขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุก ๆ เร่ืองที่นาสนใจ โดยพิจารณาถึงจุดประสงค

ของการทํางานนั้น ๆ สถานที่ที่ทํางานนั้นกําลังทํางานอยู ลําดับการทํางานของ
งาน คนทํางาน และวิธีการอุปกรณการทํางาน

(4) พัฒนา วิธีการทํางานที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
(5) วัดปริมาณ ที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เลือกใชและคํานวณ มาตรฐาน เวลาที่ตอง

ใชในการทํางานนั้น
(6) นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง
(7) ใชงาน วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
(8) ดํารงมาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้น โดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม

ขั้นตอนทั้ง 8 ขั้นตอนนี้ มีคําจําเปนอยางยิ่งในการศึกษาการทํางานจะขาดแมเพียงขั้น
ตอนหนึ่งขั้นตอนใดก็ไมได รวมทั้งลําดับการพิจารณาตั้งแตขั้นแรกถึงหลังสุดก็ตองปฏิบัติอยาง
เครงครัดในการศึกษาการทํางานจะตองศึกษาถึงแผนภูมิขบวนการผลิต (Flow Process Chart)
เพื่อที่จะใชในการบันทึกขอเท็จจริงเกี่ยวกับงาน  หรือการปฏิบัติงานการบันทึกแผนภูมินี้จะใช
สัญลักษณมาตรฐาน ซึ่งมีอยู 5 สัญลักษณ คือ

(1) คือ สัญญลักษณแทนการปฏิบัติงาน  ซึ่งจะบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน
ขบวนการผลิตในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน



39

(2) คือ สัญญลักษณแทนการขนถาย ซึ่งจะบอกการเคลื่อนไหวของคน วัสดุ
หรือเครื่องจักร จากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง

(3) คือ สัญญลักษณแทนการตรวจสอบงาน      ซึ่งจะบงบอกการตรวจสอบ
คุณภาพของงานหรือตรวจสอบปริมาณของงาน

(4) คือ สัญญลักษณแทนที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ ซึ่งจะบงบอกถึงการรอ
ที่เกิดขึ้นในลําดับข้ันของหนวยตอเนื่องกัน หรือส่ิงตาง ๆ     ที่ทิ้งไวขาง ๆ
ชั่วคราวโดยไมมีการลงบันทึกจนกวาตองการใช

(5) คือ สัญญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร     ซึ่งจะบงบอกถึงการเก็บพักหรือ
ควบคุมวัสดุไว

2.1.5 การขนถายวัสดุ

การขนถายวัสดุ (Material Handling) หมายถึง การจัดเตรียมสถานที่และตําแหนงของ
วัสดุเพื่ออํานวยความสะดวกในการเคลื่อนยายหรือเก็บรักษา ซึ่งการที่จะกระทําใหเกิดสิ่งเหลานี้ได
ตองอาศัยศิลปในการสรรหาเครื่องมือและอุปกรณการขนถายวัสดุมาใชใหเหมาะสมกับงาน    
นอกจากนั้นยังตองมีศิลปะในการออกแบบสรางเครื่องมือหรืออุปกรณตาง ๆ ใหเหมาะสมและเปน
ไปอยางมีระบบตามหลักการทางวิทยาศาสตร  หรือสรุปงาย ๆ  ก็คือตองอาศัยศิลปะ      และ
วิทยาศาสตรในการกําหนดวิธีการขนถายวัสดุนั่นเอง

องคประกอบสําคัญของการขนถายวัสดุ ในระบบการขนถายวัสดุ      ควรคํานึงถึง
องคประกอบที่สําคัญ 4 ประการ คือ

(1) การเคลื่อนที่ (Motion)
(2) เวลา (Time)
(3) ปริมาณ (Quantity)
(4) เนื้อที่ (Space)
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   การเคลื่อนที่

เนื้อที่       การขนถายวัสดุ เวลา

   ปริมาณ

รูปที่ 2.2 การขนถายวัสดุกับองคประกอบที่สําคัญ

(1) การเคลื่อนที่ เปนการเคลื่อนยายวัสดุ-สินคาจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง หรือการ
เคลื่อนยายวัสดุ-สินคาจากจุดตนทาง (จุดที่เอาของขึ้น) ไปยังจุดปลายทาง (จุดที่เอาของลง) ซึ่ง
การเคลื่อนยายของวัสดุ-สินคาแตละประเภทยอมมีการเคลื่อนที่ที่แตกตางกันไปทําอยางไรจึงจะ
ใหวิะการเคลื่อนที่มีประสิทธิภาพสูงกวา

(2) เวลา นับเปนปจจัยที่สําคัญตัวหนึ่งเปนตัวที่บงบอกถึงประสิทธิภาพของการเคลื่อนที่
วาสูงต่ําแคไหน ในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตตางก็อาศัยเวลาเปนตัวกําหนดการทํางาน
ทั้งการปอนวัตถุดิบและเอาชิ้นงานออกที่มีความสัมพันธกันอยางตอเนื่อง นอกจากนั้นเวลายังเปน
กําหนดการของการเคลื่อนที่ โดยอาจควบคุมที่จุดตนทางหรือจุดปลายทางก็ไดแลวแตกรณี

(3) ปริมาณ วัสดุ-สินคาที่ตองเคลื่อนที่ตองสัมพันธกับปริมาณความตองการของจุดตาง ๆ
ตองสอดคลองกับเวลาที่เหมาะสมของระบบ และประหยัดคาใชจาย

(4) เนื้อที่ เปนองคประกอบที่สําคัญของการเคลื่อนที่       เพราะวาการเคลื่อนที่หรือการ
ขนถายวัสดุจําเปนตองใชเนื้อที่สําหรับติดตั้งกลไกของระบบการขนถาย เนื้อที่สําหรับวางของหรือ
วัสดุสินคาที่รอการขนถาย หรือหลังจากการขนถาย

องคประกอบสําคัญทั้ง 4 ประการดังกลาว ตองนํามาพิจารณารวมกัน   เพราะเปน
องคประกอบพื้นฐานของการขนถายวัสดุที่จะนําไปสูระบบการขนถายวัสดุที่มีประสิทธิภาพตอไป
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ความสําคัญของการขนถายวัสดุ การดําเนินการของอุตสาหกรรม หากมองไปถึง
ระบบการผลิตจะพบวา มีหนาที่ของกิจกรรมการผลิตที่สําคัญอยู 3 ประการ คือ

(1) หนาที่ดานการทํางาน ที่พยายามคิดหาวิธีการตาง ๆ เพื่อใหไดมาซึ่งกระบวนการ
การผลิตที่มีประสิทธิภาพ

(2) หนาที่ดานการขนถายวัสดุ เพื่อทําการเคลื่อนยายวัสดุในกระบวนการผลิต หรือ
ระหวางเครื่องจักรหรือระหวางกิจกรรมตาง ๆ ใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ

(3) หนาที่ดานการควบคุม เพื่อเปนการควบคุมการดําเนินการในหนาที่ของขอ 1 และ
2 ทํางานอยางสอดคลองกัน ซึ่งอาจใหดําเนินกันอยางอิสระตอกันหรือรวมกันอยางเปนวัฏจักร

หนาที่ดานการทํางาน หนาที่ดานการควบคุม

หนาที่ดานการขนถายวัสดุ

รูปที่ 2.3 แผนภาพแสดงความสําคัญของการขนถายวัสดุ

กฎของการขนถายวัสดุพอสรุปไดดังนี้

(1) กฎของการวางแผนขนถายวัสดุ (Planning and Principle)
(2) กฎของระบบการขนถายวัสดุ (Systems Principle)
(3) กฎการไหลวัสดุ (Material Flow Principle)
(4) กฎของการทําใหงาย (Simplification Principle)
(5) กฎของแรงโนมถวง (Gravity Principle)
(6) กฎของการใชเนื้อที่ใหเกิดประโยชน (Space Utilization Principle)
(7) กฎของขนาดหนวยวัสดุ (Unit Size Principle)
(8) กฎของความปลอดภัย (Safety Principle)
(9) กฎของระบบกลไก/ระบบอัตโนมัติ (Mechanization Automation Principle)
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(10) กฎของการเลือกอุปกรณ (Equipment Selection Principle)
(11) กฎของมาตรฐาน (Standardization Principle)
(12) กฎของความยืดหยุน (Flexibility Principle)
(13) กฎของน้ําหนักคงที่ (Dead-Weight Principle)
(14) กฎของการเคลื่อนที่ (Motion Principle)
(15) กฎของเวลาสูญเปลา (Idle Time Principle)
(16) กฎของการซอมบํารุง (Maintenance Principle)
(17) กฎของความลาสมัย (Obsolescence Principle)
(18) กฎของการควบคุม (Principle of Control)
(19) กฎของความสามารถ (Capacity Principle)
(20) กฎของการปฏิบัติงาน (Performance Principle)

(1) กฎของการวางแผนขนถายวัสดุ (Planning and Principle) ควรมีการวางแผนใน
ทุกกิจกรรมที่เกี่ยวกับการขนถายวัสดุเพื่อใหสอดคลองกับความตองการขั้นพื้นฐานไวหลาย ๆ ทาง
และพิจารณาถึงความไมแนนอนของกิจกรรมการขนถายวัสดุและการเก็บรักษา

(2) กฎของระบบการขนถายวัสดุ (Systems Principle) การวางแผนเกี่ยวกับระบบ
การขนถายวัสดุนั้น ไดรวบรวมกิจกรรมตาง ๆ ของการขนถายวัสดุ เชน การรับของการเก็บ การ
ผลิต การตรวจสอบ การบรรจุหีบหอ คลังสินคา การสงของ ฯลฯ ใหมากที่สุดเทาที่จะเปนไปได อีก
ทั้งพยายามใหรวมประสานงานกันเต็มรูปแบบ

(3) กฎการไหลวัสดุ (Material Flow Principle) เปนการวางแผนในการจัดหนวย
ทํางานตาง ๆ ใหเปนไปตามลําดับข้ันตอน หรือเปนการจัดลําดับข้ันตอนการผลิตนั่นเอง และวาง
แผนในการจัดวางอุปกรณเพื่อใหไดมาซึ่งการไหลของวัสดุที่เหมาะสมที่สุด

(4) กฎของการทําใหงาย (Simplification Principle) เปนกฎเกณฑที่วาดวยการทําให
งายเขา เชน พยายามลด รวม หรือกําจัดการเคลื่อนที่และหรืออุปกรณที่ไมจําเปน เชน การรวม
เครื่องจักรเขาดวยกัน ก็สามารถลดการเคลื่อนที่ระหวางเครื่องจักรได การใชหลักเศรษฐศาสตรการ
เคลื่อนไหว ทั้งนี้เพื่อใหการทํางานงายขึ้น และลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนใหเหลือนอยที่สุด

(5) กฎของแรงโนมถวง (Gravity Principle) กลาวไววา “ควรใชประโยชนแรงโนมถวง
ในการเคลื่อนยายวัสดุ หากสามารถกระทําได” กฎเกณฑอันนี้เปนกฎเกณฑที่เห็นไดชัดเจน แตคน
สวนใหญมักจะมองขามไปดวยเหตุที่เปนกฎเกณฑที่งายเกินไป อยางไรก็ตามมีวัสดุหลายชนิดที่
สามารถเคลื่อนที่ไดอยางมีประสิทธิภาพดวยอาศัยหลักการของแรงโนมถวง
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(6) กฎของการใชเนื้อที่ใหเกิดประโยชน (Space Utilization Principle) กลาวไววา
“ควรใชเนื้อที่ในอาคารโรงงานใหเกิดประโยชนสูงสุด” เนื้อที่ภายในอาคารโรงงานและอาคารคลัง
สินคาลวนแตราคาแพง หากเนื้อที่ใดตองสูญเสียไปหรือใชไมเกิดประโยชนก็เทากับวาสูญเสียเงิน
ดังนั้นในกฎเกณฑขอนี้ จึงตองพิจารณาถึงพื้นที่ทุกตารางเมตรและเนื้อที่ทุกลูกบาศกเมตร กลาว
คือ ภายในพื้นที่ 1 ตารางเมตร จะสามารถบรรจุไดหลายลูกบาศกเมตร โดยที่วางของกองขึ้นใน
แนวสูง

(7) กฎของขนาดหนวยวัสดุ (Unit Size Principle) กลาวไววา “การเพิ่มปริมาณ
ขนาด และน้ําหนักของภาระงานขนถาย” โดยทั่วไปแลว การขนถายดวยปริมาณมาก ๆ คาใชจาย
ในการขนถายตอช้ินจะถูกลง นั่นคือเปาหมายที่ทุกคนมุงหวัง ดังนั้นจึงตองหาวิธีการขนถายที่
ประหยัดที่สุด ทําอยางไรจึงจะสามารถขนสงนอยเที่ยว แตละเที่ยวละมาก ๆ ไมควรขนทีละชิ้น

(8) กฎของความปลอดภัย (Safety Principle) กลาวไววา     “ควรจัดใหมีความ
ปลอดภัยทั้งในวิธีการขนถายและอุปกรณการขนถาย” ความปลอดภัยเปนสิ่งสําคัญที่ตองคํานึงถึง
และควรจะมีในทุกระบบของการทํางาน เพราะหากเกิดอุบัติเหตุแลว จะกอใหเกิดความสูญเสีย
หลายดาน ทั้งคนงาน ทรัพยสิน เวลา ขวัญและกําลังใจ อันยังผลตอตนทุนในที่สุด    โดยเฉพาะ
เร่ืองเกี่ยวกับการขนถายวัสดุแลว จะพบวาทั้งคน อุปกรณ และวัสดุตาง ๆ มีการเคลื่อนที่ หากขาด
หลักความปลอดภัยแลว การเคลื่อนที่ตาง ๆ  อาจกอใหเกิดอุบัติเหตุไดงายกวา

(9) กฎของระบบกลไก/ระบบอัตโนมัติ (Mechanization Automation Principle)
กลาวไววา “หากมีความเปนไปไดควรใชอุปกรณการขนถายวัสดุ” การนําระบบกลไกและระบบ
อัตโนมัติมาใชกับอุปกรณ หรือเครื่องมือการขนถายจะสามารถทําใหประสิทธิภาพการขนถายวัสดุ
เพิ่มข้ึน ขณะเดียวกันหากวาเครื่องมือและอุปกรณขนถายที่ใชระบบกลไกและระบบอัตโนมัติมาก
เกินความจําเปน ก็จะทําใหเกิดความสิ้นเปลือง

(10) กฎของการเลือกอุปกรณ (Equipment Selection Principle) ในการเลือก
อุปกรณการขนถายวัสดุ จะตองพิจารณาถึงสิ่งตอไปนี้

(10.1) วัสดุ (Material)
(10.2) เคลื่อนที่ (Move)
(10.3) วิธีการ (Method)

(11) กฎของมาตรฐาน (Standardization Principle) กลาวไววา “วิธีการที่มาตรฐานก็
เชนเดียวกับชนิดและขนาดของอุปกรณขนถายวัสดุ”
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(12) กฎของความยืดหยุน (Flexibility Principle) กลาวไววา “ควรใชวิธีการและ
อุปกรณการขนถายที่สามารถทํางานไดหลาย ๆ อยาง “อุปกรณการขนถายวัสดุที่สามารถขนถาย
วัสดุไดหลาย ๆ อยาง หรือสามารถดัดแปลงใหใชงานไดหลายชนิด ยอมใชประโยชนไดคุมคากวา
อุปกรณที่ทํางานไดเพียงอยางเดียวหรือเฉพาะจุด ซึ่งในอุตสาหกรรมเองก็มีความยืดหยุนในเรื่อง
ของการผลิตสินคาชนิดตาง ๆ อันยังผลตออุปกรณขนถายเชนเดียวกัน ดังนั้นหากเปนไปไดควรจัด
หาอุปกรณที่มีความยืดหยุนในหนาที่การทํางานไดดวย

(13) กฎของน้ําหนักคงที่ (Dead-Weight Principle) กลาวไววา     “หากสามารถลด
น้ําหนักที่เกินความจําเปนของอุปกรณขนถายวัสดุได     ก็เทากับวาสามารถเพิ่มน้ําหนักของที่จะ
ขนถายได” อุปกรณขนถายวัสดุบางอยางมีน้ําหนักมากเกินความจําเปน ไมเพียงแตสิ้นเปลืองใน
การลงทุนสราง ยังตองเพิ่มพลังขับเคลื่อนอีกดวย และทําใหการปฏิบัติเปนไปอยางเชื่องชากวา
ดังนั้นหากสามารถลดน้ําหนักอุปกรณได ก็จะสามารถเพิ่มน้ําหนักบรรทุกได

(14) กฎของการเคลื่อนที่ (Motion Principle) กลาวไววา “การออกแบบอุปกรณเพื่อ
การขนถายวัสดุ ควรจะใหมีการเคลื่อนไหวเพื่อการขนถายมากที่สุด” ในกฎนี้จะหมายถึง อุปกรณ
ขนถายประเภทรถบรรทุก กลาวคือ ทําอยางไรจึงจะสามารถใหรถบรรทุกเคลื่อนที่มากที่สุด นั่นก็
หมายถึงรถบรรทุกทํางานไดมากที่สุด ซึ่งการที่จะทําใหเปนเชนนั้นไดก็ตอเมื่อมีวิะการหรืออุปกรณ
สําหรับการเอาของขึ้น และเอาของลงจากรถบรรทุกใหเร็วที่สุดเทาที่จะทําได รถก็จะไมเสียเวลา
จอดคอย

(15) กฎของเวลาสูญเปลา (Idle Time Principle) กลาวไววา “หากสามารถลดเวลา
สูญเปลาหรือลดเวลาที่ไมทําใหเกิดผลผลิตไดก็เทากับสามารถลดอุปกรณการขนถายและแรงงาน
ได” เวลาสูญเปลาเปนสิ่งที่ไมพึงปรารถนาของอุตสาหกรรม หรือกิจกรรมดานธุรกิจตาง ๆ โดย
เฉพาะในเรื่องของอุปกรณ

(16) กฎของการซอมบํารุง (Maintenance Principle) กลาวไววา “ควรมีการวางแผน
การซอมบํารุง แผนปองกัน และซอมตามกําหนดเวลาของอุปกรณการขนถายวัสดุ” ในกฎเกณฑ
ขอนี้ไดมุงเนนถึงความสําคัญของการซอมบํารุง แบบปองกัน และซอมตามกําหนดเวลาของ
อุปกรณการขนถายวัสดุชนิดตาง ๆ ทั้งนี้เพื่อใหสามารถใชอุปกรณไดอยางมีประสิทธิภาพอุปกรณ
มีความพรอมในการใชงานอยูเสมอ และไมเกิดการขัดของในขณะปฏิบัติงาน  ทําใหงานดานการ
ขนถายเปนไปตามแผนการที่กําหนดไดอยางตอเนื่อง

(17) กฎของความลาสมัย (Obsolescence Principle) กลาวไววา “การทดแทนวิธี
การและอุปกรณขนถายวัสดุที่ลาสมัย ก็เทากับไดปรับปรุงการปฏิบัติงาน อันจะทําใหประสิทธิภาพ
ที่ไดรับสูงกวา” อุปกรณการขนถายวัสดุจะลาสมัยเชนเดียวกับคาเสื่อมราคาวิธีการขนถายวัสดุก็
คลาย ๆ กัน ทั้งนี้เนื่องจากจะมีแนวความคิด เทคนิควิธีการและอุปกรณการขนถายรุนใหมเกิดขึ้น
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ซึ่งมีรายงานออกมาแทบทุกวัน ดวยเหตุนี้วิศวกรขนถายวัสดุจึงจําเปนตองศึกษา   และรูถึงความ
เคลื่อนไหวของเทคโนโลยีตาง ๆ อยางตอเนื่อง

(18) กฎของการควบคุม (Principle of Control) กลาวไววา “การนําอุปกรณขนถาย
วัสดุมาใชก็เทากับเปนการปรับปรุงการควบคุมการผลิตการควบคุมพัสดุคงคลัง และรายการของที่
จะขนถาย” การนําอุปกรณขนถายวัสดุมาใชในการเคลื่อนยายวัสดุทั่วทั้งโรงงานและกระบวนการ
ผลิตนั้น ยอมสงผลกระทบตอการควบคุมการเคลื่อนที่ของวัสดุตาง ๆ

(19) กฎของความสามารถ (Capacity Principle) กลาวไววา “การใชอุปกรณขนถาย
วัสดุเทากับชวยใหระบบการผลิตมีความสามารถในดานการผลิตเต็มที่  หรือเทากับสามารถเพิ่ม
ผลผลิตไดเต็มขีดความสามารถ”

(20) กฎของการปฏิบัติงาน (Performance Principle) กลาวไววา “ประสิทธิภาพของ
การปฏิบัติงานดานการขนถายวัสดุ จะวัดออกมาในรูปของคาใชจายในการขนถายตอช้ิน”

การขนถายวัสดุกับการเพิ่มผลผลิต

การจัดระบบการขนถายวัสดุที่เหมาะสม จะเปนการชวยเพิ่มผลผลิตได เพราะเปนการ
หาขอบกพรองที่มีตอการผลิตเพื่อกําจัดทิ้งไป การวัดประสิทธิภาพของการผลิต ดูไดจากอัตราสวน
ของเอาพุตกับอินพุตของผลผลิตนั้น หรืออาจดูไดจากจํานวนที่เสียหายตอจํานวนของที่ผลิตทั้ง
หมดจํานวนของผลิตภัณฑตอช่ัวโมงแรงงานที่ตองใช              อัตราสวนเหลานี้จะเปนตัวแสดง
ประสิทธิภาพในการผลิตได

รูปที่ 2.4 การวิเคราะหระบบการขนถายวัสดุเพื่อเลือกใชระบบที่เหมาะสม

รายละเอียด
- การควบคุมสภาพการทํางาน
- การจัดสภาพการไหลของวัตถุ
- การจัดหาและการเก็บขอมูลสินคา

วิธีการทํางาน
- ระบบธรรมดา
- ใชกลไก
- อัตโนมัติ

อุปกรณ/การปฏิบัติ
- การสํารวจขอมูลการเคลื่อนไหวท่ี

ตองการและชื่องาน
- ใชลิมิตสวิต.โฟโตเซลส และรีเลย
- ใชเครื่องแสกนเนอร คอมพิวเตอร

โปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอร

รายละเอียด
- การขนสง
- การยก
- การคัดแยก
- กรเก็บรักษา

วิธีการทํางาน
- ระบบธรรมดา
- ใชกลไก
- อัตโนมัติ

อุปกรณ/การปฏิบัติ
- ขนถายธรรมดาดวยรถ รถเข็น รอกมือ

รางลําเลียงแบบใชแรงโนมถวงของโลก
- ขนถายดวยรางลําเลียง รถยก  รถโมโน

เรล เครน ชั้นวางของ
- ระบบจัดเก็บวัสดุอัตโนมัติ โกดังเก็บของ

รถขนสงอัตโนมัติ หุนยนต
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จะขอยกตัวอยางแนวความคิดในเรื่อง 5ส หรือ 5S ซึ่งมีสวนเกี่ยวของกับการจัดระบบ
การขนถายวัสดุ 5ส นับเปนวิธีการที่นํามาใชในประเทศไทยคอนขางจะแพรหลาย บางแหงก็
ประสบความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิตได แตบางแหงก็ไมประสบผลสําเร็จ  ซึ่งก็ขึ้นอยูกับความ
แตกตางของการเครงครัดในการปฏิบัติอยางไร แนวความคิด 5ส นี้ เปนของญี่ปุน ซึ่ง ส แตละตัว
แทนตัวอักษร S ที่มาจากคําของญี่ปุน 5 คํา คือ

(1) Seiri (เซริ) หรือ สะสาง เปนการแยกของที่ตองการออกจากของที่ไมตองการ และ
ขจัดของที่ไม   ตองการทิ้งไป ซึ่งจะชวยประหยัดเนื้อที่ใชสอย

(2) Seiton (เซตง) หรือ สะดวก เปนการจัดวางสิ่งของเครื่องมือตาง ๆ ใหเปนระเบียบ
เพื่อความสะดวกเมื่อตองการใชการจัดอาจตองมีชั้นวางของแยกวัสดุที่แตกตางกันออกจากกัน 
โดยจัดเปนหมวดหมูเอาไว

(3) Seiso (เซโซ) หรือ สะอาด คือการจัดทําความสะอาดที่ทํางาน เครื่องจักร อุปกรณ
ใหสะอาดอยูเสมอ จะเปนการเพิ่มประสิทธิภาพและลดอัตราของเสียลงได

(4) Seiketsu (เซเค็ทสึ) หรือ สุขลักษณะ   เปนการรักษาความเปนระเบียบเรียบรอย
ของสถานที่ทํางานไวใหดีเสมอ เชน การจัดวางผังโรงงานใหดีเปนระเบียบตกแตงพื้นที่ หรือบริเวณ
ทํางานใหถูกสุขลักษณะตอการทํางาน

(5) Shitsuke (ชิซูเกะ) หรือ สรางวินัย คือการฝกอบรมหรือสรางนิสัยใหพนักงานมี
ระเบียบวินัยในการทํางาน ปฏิบัติตามกฎระเบียบที่โรงงานไดวางไว อันจะเปนประโยชนในดาน
ความปลอดภัยแกพนักงานดวย ผลลัพธที่ไดจากการทํา 5ส ก็คือ การไหลเวียนของวัสดุในขบวน
การผลิตเปนไปอยางราบรื่น การเก็บวัสดุในโกดังหรือคลังสินคาเปนไปอยางมีระบบ งายตอการ
หยิบใชหรือตรวจสอบ ซึ่งเปนการลดเวลาที่จะตองใชหาสิ่งที่ตองการลง

ปจจัยที่อาจชี้ไดวาระบบการขนถายวัสดุไมมีประสิทธิภาพพอสรุปไดดังนี้

(1) วัสดุเคลื่อนที่ไปและกลับในเสนทางเดียวกัน
(2) มีการติดตั้งสิ่งกีดขวางในเสนทางการขนถายวัสดุ
(3) เสนทางขนถายวัสดุมีความสับสนวุนวาย
(4) ทาขนสงสินคามีความวุนวาย
(5) ไมมีการจัดระเบียบการเก็บรักษาสินคา
(6) มีของเสียมากเกินไป
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(7) มีการขนถายวัสดุทีละชิ้นมากเกินไป
(8) มีการใชกําลังคนมากเกินไป
(9) คนงานขนถายวัสดุดวยการเดินมากเกินไป
(10) ไมประสบความสําเร็จในการใชแรงดึงดูดของโลกในการขนถายวัสดุ
(11) การปฏิบัติงานไมเต็มที่หรือไมเปนระบบ
(12) คาแรงงานทางตรงสูง
(13) มีเครื่องจักรวางงาน
(14) ใชแรงงานฝมือไมมีประสิทธิภาพ
(15) ไมจัดเก็บวัสดุในลักษณะเปนกองสี่เหลี่ยม
(16) ไมมีชิ้นสวนและวัสดุที่ตองจายออก
(17) มีการฉุดลากวัสดุเปนระยะทางไกล ๆ
(18) มีวัสดุกองอยูบนพื้นโรงงาน
(19) ไมมีมาตรฐานในการทํางาน
(20) ใชคนงานมากเกินไปในการทํางานจุดเดียวกัน
(21) การเก็บรักษาสินคาไมดี
(22) การควบคุมสินคาคงคลังไมดี
(23) ผลิตภัณฑชํารุดเสียหาย
(24) มีการขนถายวัสดุซ้ํา ๆ กัน
(25) สถานที่สําหรับใหบริการลูกคาอยูในทําเลที่ไมมีความสะดวก
(26) รถยกหยุดรอหรือเกิดการติดขัด
(27) ใชคนงาน 2 คนยกสินคาหรือวัสดุ
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2.1.6 ความสูญเปลาที่เห็นไดในโรงงานทุกประเภท

จุดสําคัญในการปรับปรุงสายการผลิต ตองเริ่มตนจาก “การคนหาความสูญเปลาแลว
ขจัดใหหมดไป” ตอไปมาดูวาความสูญเปลา “ความสูญเปลา 7 ประการ” ที่วามีดังนี้

(1) ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต
(2) ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน
(3) ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย
(4) ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน
(5) ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง
(6) ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว
(7) ความสูญเปลาของงานเสีย

(1) ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in process)  วัสดุหรือผลิตภัณฑที่
อยูระหวางการแปรรูป (Semi-Product) ที่รอลําดับการแปรรูปภายในล็อตที่กําลังผลิต หรือในล็อต
ที่รอการผลิต หรือในระหวางรอการขนยายเหลานี้ เปนตน ความสูญเปลาของงานระหวางผลิตนี้
เกิดขึ้นไดงายในกรณีที่ผลิตมากเกินความจําเปน เรียกความสูญเปลาประเภทนี้วา “ความสูญเปลา
ของการผลิตมากเกินไป” ความสูญเปลาของงานคั่งคางในกรรมวิธีผลิตนี้ทําใหเกิดความจําเปนที่
ตองจัดหาที่วางชั่วคราว การซอนเปลี่ยน การขนยาย และมีผลตอเนื่องไปถึงการสงมอบงานที่ไม
ทันตามกําหนดเวลา หรืออาจทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพของผลผลิตได

(2) ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน ประเภทของการรองานมีมากมาย ตัว
อยางเชน “การเฝาดูงาน” เชน เครื่องจักรที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอร (NC Machine) หรือระบบ
ศูนยเครื่องจักร (Machining Center) ถาเราปรับใหเครื่องทํางานเอง เครื่องจักรก็จะทํางานโดยมีด
ตัดก็จะหมุนไปเรื่อย ๆ พนักงานควบคุมครื่องจะทําหนาที่คอยดูการทํางานของเครื่องวาเปนไปได
ดวยดีหรือไม ในวิธีการผลิตแบบเดิม เรียกงานชวงนี้วา        “การควบคุมดูแลการทํางานของ
เครื่องจักร” และในการวิเคราะหกรรมวิธี (Process Analysis) จะใชสัญลักษณ O ซึ่งถือวานี่คือ
งานสุทธิอยางหนึ่ง แตในวิธีการผลิตแบบใหมนี้ไมถือวาเปนสวนของงานสุทธิ แตจะถือวาเปน
ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการตองรองาน
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(3) ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย ไมวาจะเปนการขนยายระหวางโรงงาน
กับโรงงาน หรือการขนยายไปวางชั่วคราว ณ ที่ใดที่หนึ่ง รวมไปถึงการขน วางซอน เปลี่ยน และ
การตองการขนลงในแนวดิ่งดวย

(4) ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน     ความสูญเปลาที่มีสาเหตุจากวิธีการ
แปรรูปงาน เชน ความสูญเปลาของการตองลบครีบงาน ความสูญเปลาจากการที่ตองปดทอสง
อากาศกอนที่จะทําการปรับแรงดันอากาศของเครื่องจักรที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอร (NC
Machine) ความสูญเปลาของโปรแกรมที่เขียนใหตองใชสวานหลายครั้งในการเจาะรูเดียวกัน และ
ปญหาที่เกิดจากการออกแบบที่ไมรัดกุมทําใหเกิดงานที่สูญเปลาและไมมีมูลคาเพิ่ม

(5) ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง ความสูญเปลาที่เกิดจากพัสดุคงคลัง ดู
เหมือนจะเปนความสูญเปลาที่จะไมเกี่ยวของโดยตรงกับผูควบคุมการทํางานในสายการผลิต แต
การที่ตองสรางโกดังเพื่อไวเก็บชิ้นสวนประกอบหรือผลผลิตสําเร็จรูป (Finished Product) โดยใช
จายเพื่อการควบคุมดูแลคาแรงงานตาง ๆ ซึ่งจะเปนผลิใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น ปญหานี้แกไขโดย
การรื้อโกดังเก็บชิ้นสวนทิ้งเสียและสรางคลังสินคายอย ๆ ข้ึนมาในสายการผลิต เพื่อสามารถจัดสง
ชิ้นสวนที่ตองการตามจํานวนที่ตองการและในเวลาที่ตองการ

(6)ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว กอนอ่ืนจะตองขจัดความสูญเปลาที่เกิด
จาก “การหยิบ/วาง (หยิบออกมาวางไวกอน)” เชน การหยิบชิ้นสวนจากดานขางหรือหยิบจากดาน
หลัง โดยเฉพาะอยางยิ่งในกระบวนการที่จังหวะเวลา (Pitch Time) ของสายพานลําเลียงที่กําหนด
ไวเร็วมากนั้น ความสูญเปลาที่เกิดจาก “การหยิบ/วาง” จะเปนจุดบอดมาก

(7)ความสูญเปลาของงานเสีย ความสูญเปลาจากงานเสียและการที่ไมสามารถ
หาสาเหตุแกไขงานเสียนั้น โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่ทําการผลิตเปนล็อตใหญ ๆ นั้น จะมีงาน
คั่งคางสะสมอยูในระหวางแตละกระบวนการคอนขางมาก อันมีผลทําใหการตรวจพบงานเสียนั้น
กระทําไดชา
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แนวทางการขจัดความสูญเปลาแตละประเภทพอสรุปไดดังนี้

(1) การขจัดความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in Process)

สาเหตุที่ 1 ความคิดแบบการผลิตในแนวราบ

การจัดตําแหนงของเครื่องจักรนั้นในลักษณะ  1 คนตอ  1  เครื่อง  บางสวนที่  1 คน
รับผิดชอบ 2 เครื่อง อยูบนแนวความคิดแบบการผลิตในแนวราบ โดยทั่วไปการผลิตในแนวดิ่งจะ
เปนการผลิตในลักษณะการไหล สวนกรณีของการผลิตในแนวราบนั้น ผลิตไดโดยไมตองคํานึงถึง
กระบวนการกอนหนา (Front Process) หรือกระบวนการตอไป (Neck Process) ซึ่งจะทําใหเกิด
งานระหวางผลิตเปนจํานวนมาก

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ทําการเชื่อมตอกรรมวิธีตามลําดับข้ันตอนการผลิต เพื่อใหเปนสายการผลิตแบบแนว
ดิ่ง ทําใหพนักงานสามารถทําการผลิตล็อตเล็ก ๆ อยางเปนระบบได  โดยแตละคนรับผิดชอบ
เครื่องจักรตางชนิดกันหลายเรื่อง ทําใหข้ันตอนในการขนยายหรือควบคุมดูแล ซึ่งจําเปนสําหรับ
การผลิตแบบล็อตใหญนั้นหมดไป และสามารถลดรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตสินคานั้น
ลงได

สาเหตุที่ 2 การเตรียมเครื่อง (Set Up)

การเตรียมเครื่องในแตละครั้งจะตองใชเวลาประมาณ 1-2 ชั่วโมง ซึ่งทําใหเกิดความ
จําเปนตองผลิตล็อตใหญ ๆ มีผลใหงานระหวางผลิตมากขึ้น และจะไมสามารถรองรับงานหลาย
ประเภทได

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

แกไขปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเตรียมเครื่องใหเหลือเพียงครึ่งเดียว ตอไปใหเหลือ 9
นาที และสุดทายใหเหลือไมเกิน 3 นาที     หรือที่เรียกวาลดเวลาเตรียมเครื่องใหเปนศูนย (Zero
set up)
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(2) การขจัดความสูญเปลาในการรองาน

โดยทั่วไปแลว การที่ตองรองานนั้นมีสาเหตุใหญ ๆ อยู 3 ประการคือ

ก. ลักษณะงานที่ตองเฝาดู
ข. ความไมสมดุลของสายการผลิต
ค. เกิดปญหาขึ้นในกรรมวิธีผลิต

สาเหตุที่ 1 การมีพนักงานทํางานไดเพียงอยางเดียว

เมื่อเปลี่ยนเปนการผลิตแบบสายการผลิตแลวแตยังมีปญหา “การใชเครื่อง NC ไม
เปน” “เตรียมเครื่องจักรดวยตนเองไมได” ฯลฯ เหลานี้คือพนักงานที่มีความสามารถเพียงอยาง
เดียว คือ ไมสามารถทํางาน 2 อยางขึ้นไปพรอม ๆ กันได หลังจากเตรียมเครื่องใหทํางานก็จะทําได
อยางเดียวคือ เฝาดูเครื่องจักรทํางาน

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ฝกอบรมใหพนักงานมีความสามารถทํางานไดหลายอยาง โดยใชเวลาไมนานนักมีผล
ดีคือสามารถแบงงานใหตามปริมาณการผลิตได และถึงแมจะมีพนักงานบางคนหยุดงานโดย
พลการบาง ก็จะไมมีผลใหเกิดการแออัดของงานที่อยูในสายการผลิตแตละคนสามารถทํางานได
หลายกระบวนการ เพราะฉะนั้นจะชวยใหจัดความสมดุลของสายการผลิตทําไดไมยาก หรืออาจจะ
ใหคนเดียวคุมทั้งสายการผลิตก็ไดจะทําใหประสิทธิภาพของสายการผลิตมีอัตราสูงมาก นอกเหนือ
ไปกวานั้นก็คือจะเปนแนวทางในการพัฒนาตอเนื่องไปถึงการผลิตแบบสายการผลิตอัตโนมัติดวย

สาเหตุที่ 2 ความไมสมดุลของสายการผลิต

เดิมตําแหนงของเครื่องจักรเปนแบบแนวราบ จึงไดกําหนดใหเปนสายการผลิตแต
ความสมดุลของกรรมวิธียังไมดีพอ จึงทําใหเกิดสภาพของการตองรองานขึ้น

ความไมสมดุลของกรรมวิธีผลิตนี้ มีสาเหตุอยู 2 ประการ ดังตอไปนี้
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ก. ตัวอยางในโรงงานเครื่องจักรกล (Job Shop) คือ ความลาชาของงานจากกรรมวิธี
กอนหนาและการรอของออกจากโกดัง เพราะวามีการแบงเปนกรรมวิธียอย ๆ มากเกินไป

ข. ตัวอยางในโรงงานประกอบ (Product Plant) คือ ความแตกตางของทักษะ
ระหวางบุคคลตอการทํางานวิธีใหม ๆ (เสนโคงการเรียนรู)    ทําใหเกิดความไมสมดุลและเกิดการ
รองานและการแบงงานดวยวิธีการงาย ๆ        โดยใชเวลามาตรฐานเปนเกณฑ ถาเวลามาตรฐาน
ไมถูกตองพอจะทําใหเกิดการรองาน

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ก. กรณีของโรงงานเครื่องจักรกล (Job Shop) ใหใชวิธีเชื่อมตอกรรมวิธีเขาดวยกัน
โดยรื้อโกดังทิ้งเสียและสรางคลังสินคายอย ๆ สําหรับเก็บวัสดุหรือช้ินสวนขึ้นในทุก ๆ สายการผลิต
และหาทางลดจํานวนพนักงานลวงโดยมีเปาหมายใหเปนสายการผลิตที่มีพนักงานเพียง 1 คน

ข. กรณีของการรองานในโรงงานประกอบ การดําเนินงานแบบใชพนักงานลําเลียง
คือจุดบอด ฉะนั้นจําเปนตองใชแนวความคิดผาตัดเครื่องลําเลียง (ร้ือสายพานลําเลียงทิ้งและ
เปลี่ยนเปนยืนปฏิบัติงานโดยสามารถเคลื่อนไหวไปมาได) ทําใหมีโอกาสที่จะชวยเหลือซ่ึงกันและ
กัน ซึ่งทําใหเกิดความสมดุลของแตละกรรมวิธี และในการกระจายงานทําไดโดยแบงตามระดับ
ทักษะของพนักงานแตละคน

สาเหตุที่ 3 เกิดปญหาขึ้นในกรรมวิธีผลิต

อยางเชน กรณีของขาดมือ เครื่องเสีย การเตรียมเครื่อง และการหยุดงานโดยพลการ
ฯลฯ

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ตัวอยางเชน กรณีของขาดมือ ตองหาแนวทางวางโครงสรางที่ทําใหไมเกิดการขาด
ของโดยจะตองใหการรับมอบวัสดุหรือช้ินสวนจะตองสิ้นสุดกอนการทํางานหนึ่งวัน

กรณีงานเสียหรือซอมงานนั้น ตองจัดระบบการผลิตที่ไมทําใหเกิดงานเสีย (Zero
Defective : ZD Production System) และสําหรับการเตรียมเครื่องนั้น ตองทําใหเปนการเตรียม
เครื่องที่ใชเวลาไมเกิน 3 นาที (Zero Set-Up)
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(3) การขจัดความสูญเปลาของการขนยาย

การขนยาย หมายถึง ลักษณะการขนยายกลับไปกลับมาระหวางโรงงานกับโรงงาน
(รวมถึงโรงงานในเครือและโกดังเก็บสินคาดวย) หรือระหวางกรรมวิธีกับกรรมวิธีหรือการขนยาย
เปนระยะทางไกล ๆ

ก. การขนยายที่เกิดขึ้นจากการวางของไวชั่วคราว
ข. การขนยายที่เกิดจากการจัดเรียงซอนกันใหม
ค. การขนยายที่เกิดจากการเคลื่อนที่ในแนวดิ่ง (ขึ้นบนและลงลาง)

สาเหตุที่ 1 แผนผังโรงงาน (Plant Lay Out)

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

วิเคราะหเสนทางการไหลของงาน       (เขียนการไหลของงานหรือช้ินสวนประกอบ
แยกแยะตามประเภทวาไดรับการทํางานดวยเครื่องจักรใด) แลวแบงงานที่มีขั้นตอนในการทํางาน
ใกลเคียงกันเปนกลุมและตอเครื่องจักรเขาดวยกันใหเปนสายการผลิตแบบแนวดิ่ง ถางานสามารถ
ไหลไปตามขั้นตอนตาง ๆ ไดทีละตัวไดจะทําใหไมมีงานระหวางผลิต การวางชั่วคราวการเรียงซอน
ใหมและการเคลื่อนยายขึ้นลงจะหมดไป

สาเหตุที่ 2 การผลิตมากเกินไป

หากมีการผลิตมากเกินไป ทําใหเกิดความยุงยากในการขนยายเกิดพัสดุคงคลังหรือ
งานระหวางผลิตมากตรงตนสายการผลิต  ก็จะมีกองวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑที่อยูในระหวางการ
แปรรูปที่สงออกจากโกดังเร็วเกินไป และถูกตีกลับเขามาเพราะหยุดการผลิต ซึ่งจะทําใหเกิดความ
จําเปนที่ตองจัดแจงการขนยายโดยใชรถโฟลคลิฟ (Folk Lift) ใหเปนไปดวยดี

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ใชวิธีแกไขเชนเดียวกับสาเหตุขอที่ 1 คือ เชื่อมตอกรรมวิธีเขาดวยกัน
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(4) การขจัดความสูญเปลาจากการแปรรูปงาน

เกิดขึ้นมากในกรรมวิธีที่ไมมีการกําหนดชิ้นสวนมาตรฐานหรือจากการออกแบบที่ไม
รัดกุม

สาเหตุที่ 1 การที่ไมรวมขั้นตอนตาง ๆ เขาดวยกัน

เนื่องจากการไมมีความคิดที่จะขจัดความสูญเปลาโดยการรวบรวมขั้นตอนตาง ๆ เขา
ดวยกัน จึงไมไดตระหนักวาการทํางานสวนที่เกินไปนั้นคือความสูญเปลา

สาเหตุที่ 2 การลบครีบ (Burr) ของงาน

เชน โรงงานเครื่องจักรกลของบริษัท ก นั้นมีปญหาที่เครื่องกลึงคือตรงสวนที่ลอหิน
หลุดออกจากงานนั้นมีครีบเกิดขึ้นมาก และไมสามารถใชตะไบลบครีบนั้นได จึงทําใหเกิดความ
สูญเปลาที่จะตองเพิ่มกระบวนการซึ่งตองใชเครื่องมือพิเศษในการลบครีบดังกลาว

ปญหานี้อาจจะเกิดขึ้นดวยสาเหตุ 3 ประการ ตอไปนี้

ก. ใชเครื่องมือ ใบมีด หรือลอมหินที่ไมเหมาะสมกับงาน หรือใบมีดที่คมไมพอ
ข. การกําหนดโปรแกรมของ NC, MC ไมสมบูรณพอ
ค. ปญหาเนื่องจากรูปรางที่ไดรับการออกแบบ

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

การเลือกใชเครื่องมือตองคํานึงถึงปจจัยหลายประการ เชน คุณสมบัติของวัสดุที่นํา
มาแปรรูปเงื่อนไขตาง ๆ   ของเครื่องจักรที่ใชในการแปรรูปและนั้นควรกําหนเปนมาตรฐานของ
เงื่อนไขที่เหมาะสมที่สุดในการแปรรูปแตละประเภท
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(5) การขจัดความสูญเปลาของพัสดุคงคลัง

สาเหตุที่ 1 อุนใจไวกอน

ถามีของอยูในโกดัง ถึงแมลูกคาจะสั่งมาดวนก็ยังอุนใจมีงานเสียเกิดขึ้นมากนิดหนอย
ก็อุนใจ ระยะเวลาที่ใชในการผลิตจะนานไปหนอยก็ยังอุนใจ เหลานี้ซึ่งจะมีแตความอุนใจอยูทั่ว
บริษัท

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ตองสรางความคิดที่วา “พัสดุคงคลังเปนที่มาของความชั่วรายทั้งปวง” โดยทั่วไปแลว
พัสดุคงคลังทําใหเกิดผลเสียตอไปนี้คือ     ดอกเบี้ยคาใชจายในการดูแลโกดัง    คาใชจายในการ
ขนยายผลิตภัณฑ คาใชจายในการจัดหาซื้อรถโฟลคลิฟทเพื่อขนยาย   คาใชจายการปองกันการ
สึกหรอหรือข้ึนสนิม ใบเสร็จเบิกรับของ  คาใชจายเพื่อซ้ือคอมพิวเตอรที่ใชควบคุมพัสดุคงคลัง
เหลานี้เฉพาะในสวนที่สามารถคํานวณไดมีไมนอยเลยที่สูงถึง 20% ของราคาผลิตภัณฑทั้งหมด

สาเหตุที่ 2 การมีโกดัง

มีโกดังแลวจําเปนตองมีฝายโกดัง   ผูจัดการฝายโกดังจะไมพยายามใหจํานวนพัสดุ
คงคลังลดลง แตพยายามใหมีของในโกดังอยูเสมอ เพื่อที่ไมใหเกิดปญหาขาดแคลนชิ้นสวนที่ตอง
จายใหแกฝายผลิตการควบคุมพัสดุคงคลังนั้นยุงยากซับซอน ฉะนั้นการจะมีความคิดที่นําเอาโกดัง
อัตโนมัติที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอรเขามาใช เมื่อเปนเชนนี้พัสดุคงคลังก็จะมีเพิ่มมากขึ้นเรื่อย ๆ
โดยไมมีที่ส้ินสุด

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ร้ือโกดังสรางคลังสินคายอยขึ้นมาทุก ๆ กรรมวิธีใหสามารถหยิบของที่ตองการไดทันที
ตามจํานวนที่ตองการและในเวลาที่ตองการ
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(6) การขจัดความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว

สาเหตุที่ 1 จังหวะระยะเวลา (Pitch Time) ที่เร็วเกินไป

สมมุติวาจังหวะระยะเวลาเปน 10 วินาที    ในจํานวนนั้นเปนเวลาที่ตองใชในการ
หยิบ/วางวัสดุหรืองานที่ประกอบเสร็จแลว เสียเวลา 4 วินาที แสดงวาเกิดการสูญเปลาไปแลว
40%

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

งานใชสายพานลําเลียงนั้น ยิ่งคนมากเทาไรยิ่งมีการหยิบ/วางมากเทานั้น ควรหาวิธี
ลดคนงานโดยเริ่มตนจากการโละสายพานลําเลียงกอน

สาเหตุที่ 2 การนั่งปฏิบัติงาน

กรณีที่ทุกคนตางนั่งทํางาน จะไมสามารถชวยเหลือซ่ึงกันและกันไดทําใหเกิดความ
สูญเปลาของการเคลื่อนไหวขึ้น ทําใหเกิดงานระหวางผลิตและมีการตองรองานใหเห็น

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

เปลี่ยนจากนั่งทํางานเปนยืนทํางาน        ซึ่งสามารถขยับเขยื้อนไดจะชวยลดความ
สูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหวได

สาเหตุที่ 3 ตําแหนงของวัสดุและชิ้นสวน

หยิบชิ้นสวนจากทางดานขางบาง เอ้ือมไปหยิบทางดานหลังบาง

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

นั่งหันไปในทิศทางการเคลื่อนของสายพานลําเลียงหยิบชิ้นสวนจากทางดานหนาและ
งานที่ประกอบเสร็จทางดานขาง
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สาเหตุที่ 4 การทํางานมือเดียว

มีพนักงานที่ใชทั้ง 2 มือเหมือนกัน แตมืออีกขางหนึ่งใชแคเพียงประคองเทานั้น

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

เปลี่ยนเปนการทํางานแบบยืนซึ่งจะเคลื่อนไหวได เดินพลางทํางานพลาง และใหใช
มือสองขางสลับกันไปอยางรวดเร็ว

(7) การขจัดความสูญเปลาของงานเสีย

สาเหตุที่ 1 การผลิตแบบล็อตใหญ ๆ

การผลิตแบบล็อตใหญ ๆ มีผลทําใหการคนพบงานเสีย กระทําไดชาหรือทําใหหา
สาเหตุของงานเสียไมเจอ เมื่อเปนเชนนี้แลวไมเพียงแตจะไมสามารถหาสาเหตุไดเทานั้น แตจะทํา
ใหมีงานเสียในลักษณะเดิมออกมาอยูเสมอ

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ปฏิบัติอยางเดียวกับวิธีขจัดความสูญเปลาของงานระหวางผลิต กลาวคือ เชื่อมตอ
กรรมวิธีเขาดวยกันใหเปนสายการผลิตแบบแนวดิ่ง

สาเหตุที่ 2 การปรับแตง (Adjust) ก็คือเปนการผลิตดวยหรือ

ความคิดที่วา การปรับแตงถือเปนการผลิต แตในความเปนจริง การปรับแตงทั้ง
100% เปนการกระทําเพื่อแกไขงานเสีย (Rework)

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

สรางสายการผลิตรูปตัว U มีหัวหนารับผิดชอบประจําอยูที่ตนและทายสายการผลิต
เมื่อเจอของเสียใหส่ังหยุดสายการผลิตทันที จากนั้นใชเทคนิคการตั้งคําถาม “ทําไม 5 คร้ัง (5
Why)” ชวยในการตรวจหาสาเหตุของเสียโดยการทบทวน ทําไม (Why) ซ้ํากัน 5 คร้ังและแทรกงาน
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ตรวจสอบ (Inspection) และ QA (Quality Assurance : การประกันคุณภาพ) เขาไปในสายการ
ผลิต

สาเหตุที่ 3 การแบงยอยงานมากเกินไป

ในกรรมวิธีการประกอบ (Assembly Process)     มีความสูญเปลาที่เกิดจากการ
หยิบ/วางของผูทํางานเกิดขึ้นมาก ซึ่งโดยทั่วไปแลวพบวา

อัตราของเสียเฉลี่ยในกรรมวิธีประกอบ คูณ จํานวนพนักงาน  =  อัตราของเสียใน
กรรมวิธีประกอบ

เพราะฉะนั้น ยิ่งพนักงานมากเทาไร อัตราของเสียก็จะสูงขึ้นเทานั้น

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

เนื่องจากอัตราของเสียสูงขึ้นตามจํานวนคน จําตองสราง “สายการผลิตที่ใชคนนอย”
เปนหัวขอที่จะศึกษาลึกลงในรายละเอียดตอไป

สาเหตุที่ 4 การเตรียมเครื่อง

ในระหวางการเตรียมเครื่องตําแหนงมาตรฐานที่ใชกําหนดตําแหนงวัสดุนั้น    จะ
คลาดเคลื่อนไป ซึ่งจะสงผลใหเกิดงานเสีย

ขอเสนอในการขจัดความสูญเปลา

ตั้ง “ขอกําหนดเพื่อไมใหตําแหนงมาตรฐานคลาดเคลื่อน”   โดยการนําเอาวิธีการใน
หัวขอลดเวลาเตรียมเครื่องใหเปนศูนย (Zero Set Up) มาใชปฏิบัติได
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2.2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของพอสรุปไดดังนี้

โกวิทย วัลลภาพันธ (2522)        จากวิทยานิพนธเร่ือง       "การเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมอาหารกระปองขนาดเล็กในประเทศไทย"    วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาเรื่องการ
เพิ่มผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมอาหารกระปองขนาดเล็กในประเทศไทย เมื่อป พ.ศ. 2522 
โดยเนนการศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตของโรงงาน พบวาโรงงานขาดประสิทธิภาพในการ
ดําเนินการผลิต ซึ่งมีสาเหตุมาจากความบกพรองในการออกแบบผลิตภัณฑ ความบกพรองในวิธี
การผลิตเชน การวางผังโรงงาน และการทํางานของคนงาน ความบกพรองในการวางแผนการผลิต 
ฯลฯ งานวิจัยนี้ไดวิเคราะหถึงปญหาและเสนอแนวทางในการแกไขปญหาดังกลาว ซึ่งขอเสนอแนะ
จากการวิจัยสามารถชวยโรงงานประหยัดคาใชจายไดประมาณปละ 21,112.10 บาท

ปรมัตต ตรีวงศ (2525) จากวิทยานิพนธเร่ือง "การปรับปรุงการผลิตของโรงงานขาวนึ่ง
ภายในประเทศ" วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาเรื่องการปรับปรุงการผลิตของโรงงานขาวนึ่งภายใน
ประเทศ ป 2525 โดยมีจุดมุงหมายที่จะปรับปรุงโรงงานขาวนึ่งใหไดผลผลิตเพิ่มข้ึน งานวิจัย
ประกอบดวยการวิเคราะหกําลังการผลิต และปริมาณการขายของโรงงานตัวอยาง การศึกษาและ
วิเคราะหระบบการผลิตของโรงงานตัวอยาง และการปรับปรุงการผลิตแบงออกเปน

(1) การปรับปรุงการผลิตขนาดหนวยหมอน้ํา
(2) การปรับปรุงขั้นตอนการนึ่งขาวเปลือก
(3) การปรับปรุงการตากแหงขาวเปลือกนึ่งโดยพลังงานกล

สําหรับแนวทางการปรับปรุงที่ผูวิจัยเสนอชวยให  โรงงานสามารถลดคนงานในหนวย
หมอน้ําลงจํานวน 2 คน ทําใหประหยัดคาจางแรงงานลง 11% การปรับปรุงการนึ่ง ทําใหสามารถ
ลดเวลาในการทํางานได 6.8 นาที ตอ 4 เกวียน หรือประหยัดคาใชจายได 13% และการปรับปรุง
ระบบการขนถายวัสดุในการตากแหงโดยสรางสายพานลําเลียง ซึ่งจะใหไดผลตอบแทนในการลง
ทุน 20.1%
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ผจญ ภักดีกุล (2532)        จากวิทยานิพนธเร่ือง        "การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมการประกอบตูเย็น"                    วิทยานิพนธฉบับนี้ไดศึกษาถึงการเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมการประกอบตูเย็น จากการศึกษาสรุปไดวา

-ระบบการประกอบ
ลดความลาชาได

5.7% สําหรับสายการประกอบตัวตูกอนการฉีดยูรีเทนโฟม
5.43% สําหรับสายงานการประกอบตัวตูสวนหนา และ
4.07% สําหรับสายการประกอบตัวตูสวนหลัง

ลดเวลาการประกอบลงได
12.5% สําหรับสายการประกอบตัวตูกอนการฉีดยูรีเทนโฟม และ
4.8% สําหรับสายงานการประกอบตัวตูสวนหนาและสวนหลัง
-ระบบการจัดสงชิ้นสวนหลักเขาสายงานการประกอบ

ลดเวลาที่ใชในการทงานการขนสงของคนงานลงได 51.1%
ลดเวลาที่ใชในการขนสงชิ้นสวนลงได 60.5%
ลดระยะทางการขนสงลงได 59.2%

จากผลดังกลาวทําใหผลผลิตของแรงงานเพิ่มข้ึน 6.83% และผลผลิตของชั่วโมงแรงงาน
เพิ่มข้ึน 7.69%

เจริญ เจตวิจิตร (2535) จากวิทยานิพนธเร่ือง "การศึกษาการทํางานและการเพิ่มผลผลิต
สําหรับระบบการผลิตชิ้นงานโลหะแผน" วิทยานิพนธฉบับนี้ไดทําการวิจัยเพื่อจัดทําเวลาและการ
ปฏิบัติงานมาตรฐาน โดยปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานกรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นงานโลหะแผนคือ มี
การใชเวลาในการตั้งเครื่องนาน วัสดุเคลื่อนที่เปนระยะทางไกล และขาดการทําเวลามาตรฐาน ทํา
ใหอัตราการผลิตต่ํา สําหรับการปรับปรุงไดจัดทําเวลามาตรฐานของแตละกระบวนการ เพื่อทําให
ทราบเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานโลหะแผน และทราบอัตราการผลิตที่แทจริงของสถานีงาน 
รวมทั้งเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
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ธนวรรณ อัศวไพบูลย (2535) จากวิทยานิพนธเร่ือง "การเพิ่มผลผลิตโรงงานของเด็กเลนที่
ใชขับข่ีและเฟอรนิเจอรเหล็กโดยการปรับปรุงวิธีการทํางานและวางแผนการผลิต" งานวิจัยฉบับนี้
ไดทําการศึกษาเรื่อง การเพิ่มผลผลิตโรงงานผลิตของเด็กเลนที่ใชขับข่ีและเฟอรนิเจอรเหล็ก โดยมี
วัตถุประสงคในการศึกษา เพื่อวางแผนการผลิตและปรับปรุงการทํางานโดยเลือกศึกษาจากผลิต
ภัณฑหลักที่มีมูลคาการจัดดําหนายสูง 5 ผลิตภัณฑในโรงงาน    มีการทําเวลามาตรฐาน   การ
ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ  การจัดวางผังโรงงาน   การจัดระบบควบคุม
คุณภาพ การวางแผนการผลิต เพื่อชวยใหระบบการผลิตรวดเร็วขึ้น จากงานวิจัยพบวา การปรับ
ปรุงวิธีการทํางานสามารถลดเวลาการผลิตและลดของเสียลงได สวนการวางแผนการผลิตสามารถ
กําหนดแผนการผลิต และกําหนดวันสงลูกคาไดแมนยํามากยิ่งขึ้น พรอมกันนั้นสามารถตอบรับ
หรือปฏิเสธใบรับส่ังซื้อที่เขามาใหมไดทันที

อภิชาต ลิลิตการตกุล (2540) วิทยานิพนธเร่ือง    "การลดและขจัดความสูญเสียใน
อุตสาหกรรมสบู" วัตถุประสงคของวิทยานิพนธคือการลดและขจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสบูของโรงงานตัวอยาง ซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของโรงงานคือ
เวลาการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรต่ํา รวมทั้งมีปริมาณพัสดุคงคลังในโรงงานมากอัน
เนื่องมาจากความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ซึ่งผลการปรับปรุงคือ

(1) พนักงานทํางานเพิ่มข้ึน 4.45%
(2) เครื่องจักรทํางานเพิ่มข้ึน 5.76%
(3) ปริมาณพัสดุคงคลังเพิ่มข้ึน 3.41%
(4) ปริมาณเศษสบูที่ตองนําเขากระบวนการแปรรูปใหมลดลง

5.46% สําหรับเศษสบูจากการซอยกอนสั้น
4.02% สําหรับเศษสบูจากการปม
4.59% สําหรับสบูที่ไมไดขนาดเนื่องจากการหอถุง
2.52% สําหรับสบูเสียเนื่องจากความสกปรก

(5) ปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึน 10.53%
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วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ วันชัย ริจิรวนิช จรูญ มหิทธาฟองกุล และ ชูเวช ชาญสงาเวช (2537) 
จากหนังสือเร่ือง "การศึกษาการทํางาน Introduction to work study" หนังสือเลมนี้แปลมาจาก
หนังสือเร่ือง Introduction to Work Study : 3rd(Revised) Edition     กลาวถึงหลักการเบื้องตนใน
การปรับปรุงการทํางาน ทั้งประเภทงานในโรงงานอุตสาหกรรมและงานที่ไมใชโรงงานอุตสาหกรรม 
ใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น หนังสือเลมนี้แบงออกเปนสี่ภาคใหญๆคือ ภาคแรกจะเปนบทนํา ภาคที่
สองเปนเรื่องการศึกษาวิธีการทํางาน ภาคที่สามเปนเรื่องการวัดผลงานที่เกี่ยวกับการหาเวลามาตร
ฐานในการทํางาน และภาคที่ส่ีเปนเรื่องวิธีทําประสานกับงาน : รูปลักษณใหมของการจัดองคกร

รศ.ดร.วันชัย ริจิรวนิช (2541) จากหนังสือเร่ือง “การออกแบบผังโรงงาน”  หนังสือเลมนี้
เปนสวนที่เสริมสรางความเขาใจของผูประกอบการอุตสาหกรรมที่ประสบกับปญหาความสูญเสีย
อันเนื่องจากการออกแบบผังโรงงานที่ไมถูกตอง     ทําใหเกิดกระบวนการขนยายและกระบวนการ
ผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ ใหตระหนักและพรอมที่จะปรับปรุงผังโรงงาน เพื่อใหสามารถบริหารงาน
การผลิตใหกาวหนายิ่งขึ้น

รศ ดร. วันชัย  ริจิรวนิช (2537) จากหนังสือเร่ืองการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม : เทคนิค
และกรณีศึกษา หนังสือเลมนี้ไดรวบรวมแนวความคิดและเทคนิคการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
ซึ่งสวนใหญเปนเทคนิคที่ใชไดผลมาแลวในงานการเพิ่มผลผลิต ทําใหเห็นภาพรวมของการเพิ่มผล
ผลิต และยังรวบรวมกรณีศึกษาจากโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งมีกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตอยางตอ
เนื่อง

ผศ. ชัยนนท ศรีสุภินานนท (2521)       จากหนังสือเร่ืองการออกแบบผังโรงงานเพื่อเพิ่ม
ผลผลิต หนังสือเลมนี้ไดกลาวถึง การออกแบบผังโรงงานและการปรับปรุงผังโรงงานอยูตลอดเวลา 
เปนวิธีหนึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การออกแบบผังโรงงานอยูตลอดเวลา เปนวิธีหนึ่งใน
การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การออกแบบผังโรงงานนั้นมิไดเนนที่การจัดวางเครื่องจักร และให
เครื่องจักรและคนทํางานไดเทานั้น แตจะตองเนนการลดเวลาที่สูญเสียเปลาของทั้งคนและเครื่อง
ในเวลาทํางาน เพื่อใหมีการใชทรัพยากรทุกอยางอยางเต็มที่รวมทั้งเนื้อที่
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รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และ เนื้อโสม ติงสัญชลี (2528) จากหนังสือเร่ือง "การ
ศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา" จุดมุงหมายของหนังสือนี้ เพื่อที่จะนําเสนอหลักการเบื้องตนของ
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา ซึ่งเปนหลักการพื้นฐานทั่วไปในการพัฒนาวิธีการทํางานทั่วไป
ใหมีประสิทธิภาพ เพิ่มอัตราผลผลิตของโรงงาน และการใชทรัพยากรตางๆใหไดประโยชนสูงสุด
เนื้อหาภายในของหนังสือเลมนี้แบงออกเปน 2 สวนใหญ คือ ภาคแรกเปนเรื่องของการศึกษาวิธี
การทํางาน ในสวนที่สองจะเปนเรื่องของการวัดงานและการหามาตรฐานดวยวิธีตางๆ
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บทที่ 3

การศึกษาสภาพทั่วไปของการผลิต

การศึกษาสภาพปจจุบันในการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุ
กระปองของโรงงานตัวอยาง   เปนการศึกษาสภาพการผลิตในปจจุบัน      และสภาพปญหาที่พบใน
การผลิต เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงสายการผลิตในบทตอไป

3.1 สภาพการผลิตในปจจุบัน

การผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองมีรายละเอียดสําหรับ
ข้ันตอนการผลิตตาง ๆ     ดังตอไปนี้

(1) นําปลาทอดกรอบที่ไดจากโรงทอดไปรอนเพื่อแยกเศษปลาสวนที่เปนผง และเล็กเกินไป
ออก โดยพนักงานจะใชตะแกรงพลาสติกในการรอน ซึ่งในปจจุบันยังไมไดนําเศษปลา
เหลานี้ไปแปรรูปเปนผลิตภัณฑอ่ืน ซึ่งใชเวลาประมาณ 10 นาที/ 40 กิโลกรัม

(2) ผสมเครื่องปรุงรสตาง ๆ เขาดวยกันแลวนําไปเคี่ยวใหเหนียวเขากันตามอัตราสวนที่
กําหนดไว

(3) นําปลาที่ผานการรอนมาผสมกับเครื่องปรุงรส ในสวนนี้จะใชเครื่องผสมถัง stainless โดย
เครื่องจะทําการหมุนในแนวนอน       คนงานจะตองคอยใชมือกั้นขณะหมุนเนื่องจาก
เครื่องผสมไมมีฝาปด ซึ่งจะใชอัตราสวนของปริมาณเครื่องปรุงรสกับปลาทอดเทากับ     1
ลิตรตอ 10 กิโลกรัม โดยจะทําการผสมครั้งละประมาณ 35-45 กิโลกรัม ซึ่งใชเวลา
ประมาณ 20 นาที ดังรูปที่ 3.1

รูปที่ 3.1 วิธีการผสมปลาทอดกับเครื่องปรุงรส
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(4) นําปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด ซึ่งจะตองกระจายใหทั่วถาด เพื่อใหปลาไดรับ

ความรอนในปริมาณที่ใกลเคียงกัน จากนั้นนําไปอบในตูอบ ซึ่งมีอยู 13 ชั้น แตใสปลาอบ
เพียงแค 9 ชั้น และมีถาดรองน้ํามันที่ออกมาอยูดานลางสุด โดยอบที่อุณหภูมิประมาณ
90-120 องศาเซลเซียส คร้ังละประมาณ 35-45 กิโลกรัม ใชเวลาในการอบประมาณ 1.8 -
2 ชั่วโมง รวมทั้งพนักงานจะตองคอยกลับดานถาด (ซาย-ขวา) ในแตละชั้นดวย และในแต
ละวันกอนเลิกงานจะอบปลาไวเผื่อสําหรับข้ันตอนการตักในวันรุงขึ้นดวย ซึ่งเมื่ออบเสร็จ
แลวจะเก็บไวในถังพลาสติกปดฝาสนิท

รูปที่ 3.2 การตักปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด

รูปที่ 3.3 การเรียงถาดในตูอบ



66

(5) นําปลาที่อบแลวออกจากตูมาผึ่งในถาด แลวตักใสกระปอง โดยใชแรงงานคนเพียงอยาง
เดียว วิธีการตักพนักงานจะหยิบกระปองเปลาจากลังกระปองทีละ 5 กระปอง      โดยใช
นิ้วมือทั้ง 5 นิ้วหนีบติดกัน แลวใชมืออีกขางหนึ่งที่วางตักปลาใส แลวเรียงกระปองที่ตัก
ปลาแลวชั้นละ 5 กระปองตามที่จับอยู 10 ชั้นลงในถาด เพื่อใหพนักงานชั่งยกถาดนั้นไปที่
โตะทํางานเพื่อช่ังน้ําหนักตอไป ซึ่งมีอัตราการทํางานสําหรับการตักประมาณ 2.2 วินาที/
กระปอง/คน ปจจุบันใชพนักงาน 2 คน

รูปที่ 3.4 การตักปลาบรรจุกระปอง

(6) พนักงานชั่งจะยกถาดจากพื้นที่ที่ตักปลาเพื่อช่ังน้ําหนักแลวปรับแตงน้ําหนักแตละกระปอง
ใหไดตามขนาดที่ระบุคือ 25 กรัม โดยการหยิบปลาใสเพิ่มหรือหยิบออก แลววางบนสาย
พานลําเลียงเขาเครื่องปดฝาอัตโนมัติตอไป ซึ่งในขั้นตอนการชั่งมีอัตราการทํางาน
ประมาณ 4.5 วินาที/กระปอง/คน ปจจุบันใชพนักงาน 4 คน

รูปที่ 3.5 การชั่งน้ําหนัก
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รูปที่ 3.6 สายพานลําเลียง

(7) กระปองที่ชั่งน้ําหนักแลวจะถูกลําเลียงไปตามสายพานเขาสูเครื่องปดฝากระปอง สําหรับ
กระปองทรงเตี้ย (อัตราการทํางานประมาณ 1 วินาที/กระปอง) หรือนําไปปดฝาโดยเครื่อง
ปดฝากระปองทรงสูงที่ใชเทาเหยียบ (อัตราการทํางานประมาณ 5 วินาที/กระปอง) ซึ่งใน
สวนของการปดฝานี้จะแบงเปนฝาธรรมดาและฝาดึง      โดยที่จะตองประทับวันผลิต/หมด
อายุ ไวบนแตละฝาดวย ในสวนนี้ยังใชแรงงานคนในการปฏิบัติงานอยู

รูปที่ 3.7 การปดฝากระปองโดยใชเครื่องอัตโนมัติ

(8) จากนั้นจะผานเขาเครื่องปดฉลาก เพื่อติดฉลากตามชื่อสินคาที่กําหนดจากใบสั่งซื้อ ซึ่งมี
อัตราการทํางานประมาณ 0.6 วินาที/กระปอง
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รูปที่ 3.8 การเปลี่ยนฉลากที่ใชในเครื่องปดฉลาก

(9) พนักงานจะเก็บกระปองใสลัง ในปริมาณลังละ 48 กระปอง โดยแบงเปน 2 ประเภทคือ

 ไมตองใมใสพลาสติกหดกอนเก็บใสลัง             มีอัตราการทํางานประมาณ 2.5
วินาที/กระปอง/คน

 ตองใสพลาสติกหดและติดบารโคดกอนเก็บใสลัง ซึ่งหอพลาสติกเปน pack pack ละ
6 กระปอง มีอัตราการทํางานประมาณ 6.3 วินาที/กระปอง/คน

รูปที่ 3.9 การเก็บกระปองบรรจุใสลัง

ในสวนของการเก็บกระปองใสลังนี้จะหยุดการผลิตทั้งสายการผลิต เพื่อเกณฑคนงานทั้งหมดมานั่ง
เก็บกระปองใสลัง เนื่องจากมีคนงานไมเพียงพอ ซึ่งสัดสวนระหวางกระปองที่ตองใสพลาสติกหดและไม
ใสพลาสติกหดจะเปนประมาณ 9 : 11 ดังแสดงในตารางที่ 3.1
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ตารางที่ 3.1 ผลผลิตและรอยละของกระปองที่ใสพลาสติกหดและไมใสพลาสติกหดตั้งแต
เดือนเมษายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542

ใสพลาสติกหด ไมใสพลาสติกหดเดือน
กระปอง % กระปอง %

รวม
(กระปอง)

เมษายน 83,376 50.01 83,328 49.99 166,704
พฤษภาคม 63,408 29.99 148,032 70.01 211,440
มิถุนายน 139,296 46.06 163,152 53.94 302,448
กรกฎาคม 106,272 47.85 115,824 52.15 222,096
สิงหาคม 75,888 49.94 76,080 50.06 151,968
กันยายน 106,416 44.51 132,672 55.49 239,088
ตุลาคม 110,736 42.41 150,384 57.59 261,120

พฤศจิกายน 108,816 47.91 118,320 52.09 227,136
ธันวาคม 113,136 50.02 113,040 49.98 226,176
เฉลี่ย 100,816 45.18 122,315 54.82 223,131
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ซึ่งกระบวนการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองสามารถ
แสดงไดดังรูปที่ 3.10 ดังนี้

ปลาทอดกรอบจาก
โรงทอด

รอนเอาเศษปลาออก

ปรุงรสดวยซอสปรุงรส
น้ําตาล และเกลือ

ไอโอดีน

อบแหง

ตักใสกระปอง

ชั่งน้ําหนัก

เขาเครื่องปดฝา

เขาเครื่องปดฉลาก

เก็บใสลังเขาเครื่อง shrink

ใสถุงพลาสติก

ตอง shrink ?

YES

NO

รูปที่ 3.10 กระบวนการผลิตปลาเกล็ดขาวและปลาแปนแกวบรรจุกระปอง
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3.1.1 วัตถุดิบ

การผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองจะประกอบดวยวัตถุดิบตาง ๆ ดังตอไปนี้

(1) ปลาทอดกรอบ
(2) เครื่องปรุงรส
(3) กระปองและฝา

3.1.1.1 ปลาทอดกรอบ

ปลาทอดกรอบที่ใชในการผลิตจะใชปลาเกล็ดขาวหรือปลาแปนแกวทอดกรอบ ซึ่งจะรับมาจาก
โรงทอดในมหาชัยเพียงแหงเดียว จากเหตุผลที่ผลิตภัณฑของทางบริษัทมีลักษณะเปนปลาชิ้นเล็ก ๆ
ปลาทอดที่นําเขามาเปนวัตถุดิบจึงตองมีขนาดเล็กดวย ซึ่งปลาเกล็ดขาวจะมีลักษณะเปนปลาขนาด
เล็กสามารถทอดไดทั้งตัวแลวใชไดเลย สวนปลาแปนแกวจะเปนปลาที่มีขนาดใหญกวา ดังนั้นจึงตอง
ทําการตัดแบงเปน 3 สวน กอนที่จะนําไปทอด โดยที่ปลาเกล็ดขาวจะมีเปนฤดู บางฤดูจะขาดแคลน แต
ปลาแปนแกวจะมีพอ ๆ กันตลอดทั้งป ในปจจุบันมีแหลงซื้อปลาทอดกรอบอยูเพียงแหลงเดียวเทานั้น
คือ ที่มหาชัย โดยที่อัตราความตองการปลาทอดสําหรับใชในการผลิตเทากับ 640 kg ตอวัน แตมีปลา
ทอดที่สงเขามาจริงโดยเฉลี่ยเพียง 226.23 kgตอวันเทานั้น ดังแสดงในตารางที่ 3.2 ซึ่งราคาของปลา
ทอดในตลาดจะเปนดังนี้

 ปลาเกล็ดขาว ชวงแพง 85 บาท/kg  ชวงถูก 75 บาท/kg
 ปลาแปนแกว  ชวงแพง 75-80 บาท/kg ชวงถูก 65-70  บาท/kg

คุณลักษณะของปลาทอดกรอบ

ในการนําปลาสดมาทอดกรอบนั้นอัตราสวนของน้ําหนักปลาสดที่นํามาทอดตอปลา
ทอดกรอบที่ไดจะเทากับ 4:1 โดยราคาของปลาสดที่นํามาทอดเปนดังนี้

 ปลาเกล็ดขาว ชวงแพง 10-12 บาท/kg ชวงถูก 6-7 บาท/kg
 ปลาแปนแกว  ชวงแพง 8-10 บาท/kg ชวงถูก 4-5 บาท/kg
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ตารางที่ 3.2 สถิติของปลาทอดที่สงเขามาทําการผลิตตั้งแตเดือนเมษายน ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542
ปลาเกล็ดขาว ปลาแปนแกวเดือน

kg % kg %
รวม (kg)

เมษายน 3,536 85.27 635 15.31 4,147
พฤษภาคม 2,988 56.06 2,342 43.94 5,330
มิถุนายน 7,072 90.76 720 9.24 7,792
กรกฎาคม 4,177 75.70 1,341 24.30 5,518
สิงหาคม 3,280 81.57 741 18.43 4,021
กันยายน 5,120 77.60 1,478 22.40 6,598
ตุลาคม 4,824 84.68 873 15.32 5,697

พฤศจิกายน 2,832 47.98 3,070 52.02 5,902
ธันวาคม 3,510 59.77 2,363 40.23 5,873

เฉลี่ย (kg/เดือน) 4,148.77 73.35 1,507.00 26.65 5,655.77
เฉลี่ย (kg/วัน) 165.95 73.35 60.28 26.65 226.23

ลักษณะของปลาทอดกรอบที่มีคุณภาพดีมีดังนี้

(1) กรอบ ใหม และไมเหม็นหืน
(2) ไมอมน้ํามันมากนัก เพราะจะทําใหเครื่องปรุงรสตาง ๆ สามารถแทรกซึมเขาไปไดงาย และ

จะทําใหใชระยะเวลาในการอบแหงสั้น
(3) สุกกําลังดี ไมไหมหรือยังสุกไมทั่ว เพื่อที่จะไดควบคุมเวลาและอุณหภูมิที่ใชในการอบไดงาย
(4) ขนาดไมเล็กหรือใหญจนเกินไป ซึ่งจะสงผลกับเวลาและอุณหภูมิของการอบเชนกัน รวม

ทั้งการผสมเครื่องปรุงรส ซึ่งถาปลาทอดมีขนาดใหญเกินไปเครื่องปรุงรสจะแทรกซึมได
ยากทําใหเสียเวลาในการผสมนาน และการบรรจุกระปองดวย ถาปลามีขนาดใหญเกินไป
พนักงานจะตองคอยหักใหเหลือขนาดเล็กลง

การรับปลาทอดกรอบ

ในการรับวัตถุดิบจากโรงทอดปลานั้นจะตรวจสอบ ขนาด สี ความกรอบและการอมน้ํามัน
ของปลาทอดดวยสายตา และการใชมือสัมผัสเทานั้น ซึ่งถาปลาทอดที่สงเขามาไมไดคุณภาพตามที่
ตองการ ก็จะใชวิธีการตัดราคาใหถูกลงเทานั้น และไมมีการสงของคืน
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การเก็บปลาทอดกรอบ

ในการเก็บวัตถุดิบคาง stock นั้นจะมีการคางประมาณ 2-3 วันกอนอบ ถานานกวานั้นคือ
ประมาณ 6-7 วันจะใชระบบ First-In-First-Out โดยจะเก็บวัตถุดิบที่คางไวในเขงแลวปดฝา โดยที่มี
ถาดรองน้ํามันอยูดานลาง สวนน้ํามันจะเก็บไวใหตกตะกอนกอนสงคืนใหโรงทอด

3.1.1.2 เครื่องปรุงรส

เครื่องปรุงรส เปนสวนที่จะทําใหผลิตภัณฑมีรสชาติตามตองการ ซึ่งจะประกอบดวย

(1) ซอสปรุงรส จะใชซอสปรุงรสตราภูเขาทอง และออมทอง ซึ่งซื้อมาเปนแกลลอน ในราคา
แกลลอนละ 400 บาท เปนสวนที่จะทําใหเกิดรสเค็มและสรางกลิ่นหอมชวนใหนารับ
ประทานมากยิ่งขึ้น

(2) น้ําตาลทราย จะใหน้ําตาลทรายขาวเพียงชนิดเดียว ราคากิโลกรัมละ 12 บาท เปนสวนที่
จะทําใหเกิดรสหวาน และสรางความกลมกลอมใหกับผลิตภัณฑ

(3) เกลือไอโอดีน จะเปนตัวหลักในการเพิ่มรสเค็มและชวยเพิ่มคุณคาไอโอดีนใหกับผลิตภัณฑ

โดยอัตราสวนของ ซอสปรุงรส:น้ําตาลทราย:เกลือไอโอดีน ที่ใชในการผลิตเพื่อใหไดรสชาติที่
ตองการคือ ซอสปรุงรส 1 แกลลอน : น้ําตาลทราย 38 กิโลกรัม : เกลือไอโอดีน 0.5 กิโลกรัม

3.1.1.3 กระปองและฝา

ภาชนะบรรจุที่นํามาใชบรรจุปลาอบกรอบปรุงรสคือกระปองอลูมิเนียม ซึ่งมีขนาดที่ใชตางกัน
อยู 2 ขนาด ดังนี้

 กระปองทรงเตี้ย ขนาดเสนผาศูนยกลาง 9 เซนติเมตร สูง 4.5 เซนติเมตร
 กระปองทรงสูง ขนาดเสนผาศูนยกลาง  7.5 เซนติเมตร สูง 5.7 เซนติเมตร

สวนชนิดของฝาที่ใชทางโรงงานจะใชฝา 2 ชนิดคือ ฝาธรรมดาที่ตองใชที่เปดกระปอง และฝา
ดึง ซึ่งทางโรงงานจะสั่งซื้อกระปองและฝาจากเพียงบริษัทเดียว ในชั้นคุณภาพที่ 2 โดยเมื่อถึงชวงที่
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ราคากระปองถูกลงมามาก ๆ ทางโรงงานก็จะซื้อเพียงฝาเก็บเอาไวมาก ๆ และจะไมซื้อตัวกระปองเก็บ
ไว เนื่องจากเปนสวนที่กินพื้นที่ในการเก็บรักษาสูง

3.1.2 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต

เครื่องจักรที่ใชในการผลิตทั้งหมดมีดังนี้

(1) เครื่องผสม
(2) ตูอบ
(3) เครื่องปดฝากระปอง
(4) เครื่องปดฉลาก
(5) เครื่อง shrink

3.1.2.1 เครื่องผสม

เครื่องผสมที่ใชอยูมีลักษณะเปนถัง Stainless ทํางานโดยการหมุนดวยอัตราเร็ว 24 รอบตอ
นาที     ใชในการผสมปลาทอดที่รับมาจากโรงทอดกับเครื่องปรุงรสที่ผสมเตรียมไว    ใหเขาเปนเนื้อ
เดียวกัน โดยปจจุบันมีเครื่องผสมใชงานอยู 1 เครื่อง มีกําลังการผลิตเทากับ 960 kg/วัน แตยังไมมีฝา
ปด ดังนั้นในขณะปฎิบัติงานพนักงานจึงตองใชมือคอยปดปากถังเพื่อกันไมใหปลาหก

3.1.2.2 ตูอบ

ปจจุบันมีตูอบอยูทั้งหมด 4 ตู มีกําลังการผลิต 640 kg/วัน ใชในการอบปลาทอดที่ผานการ
ผสมกับเครื่องปรุงรสแลวใหแหง และกรอบ ซึ่งตูอบที่ใชเปนตูอบชนิดใชแกสเปนเชื้อเพลิงแลวใชพัดลม
เปาเพื่อนําความรอนใหกระจายไปทั่ว ๆ ตู เปนลักษณะตูอบที่ดัดแปลงมาจากตูอบที่ใชในรานอบขนม
ปง มีชั้นวางถาดทั้งหมด 13 ชั้น  ในปจจุบันสามารถใชงานไดเพียง 3 ตูเทานั้น เนื่องจากตูที่เสีย 1 ตูนั้น
ไมสามารถเปาลมเพื่อกระจายความรอนจากหัวแกสไปใหทั่วตูได ดังนั้นความรอนภายในเตาจึงต่ําจน
ไมสามารถทําการอบได
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รูปที่ 3.11 เครื่องผสมและตูอบที่ใช

3.1.2.3 เครื่องปดฝากระปอง

 เครื่องปดฝากระปองที่ใชอยูมี 2 ลักษณะคือ แบบอัตโนมัติที่ใชไฟฟา และแบบทํางานดวยคน
งาน

(1) เครื่องปดฝากระปองแบบอัตโนมัติ

เครื่องปดฝากระปองแบบอัตโนมัติที่ใชอยูเปนแบบใชไฟฟาในการทํางาน ปจจุบันมีอยู 2
เครื่อง มีกําลังการผลิตรวม 57,600 กระปอง/วัน สภาพสามารถใชงานไดทั้ง 2 เครื่อง แตใชในการ
ทํางานอยูเพียง 1 เครื่องเทานั้น ซึ่งจะใชงานไดเฉพาะการปดฝากระปองทรงเตี้ยเทานั้น       ลักษณะ
ของเครื่องที่สมบูรณจะสามารถหยุดการทํางานชั่วคราวไดดวยคันโยก และสามารถนับกระปองที่ออก
จากเครื่องได แตเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติที่ใชอยูนี้ไมสามารถหยุดการทํางานชั่วคราวดวยคันโยก
ได พนักงานจึงตองปดสวิทชไฟฟาเมื่อตองการหยุดเทานั้น รวมทั้งอุปกรณที่ใชในการนับจํานวน
กระปองที่ออกจากเครื่องก็ติดผิดตําแหนงซึ่งหางจากกระปองที่ไหลอยูมากจึงไมสามารถนับจํานวนได
อีกดวย
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รูปที่ 3.12 เครื่องปดฝาแบบอัตโนมัติ

(2) เครื่องปดฝากระปองแบบทํางานดวยคนงาน

เครื่องปดฝากระปองแบบทํางานดวยคนงานนี้มีอยู 1 เครื่อง มีกําลังการผลิต 5,760 กระปอง/
วัน และมีสภาพพรอมใชงาน ซึ่งจะตองใชไฟฟาสําหรับมอเตอรที่ใชกับแทนหมุนมีอยูในเครื่องดวย และ
ใชแรงงานในการหยิบฝาวางบนกระปองแลวเหยียบแปนเพื่อใหกระปองและฝาสัมผัสกับแทนหมุนเพื่อ
บีบฝาและกระปองเขาดวยกัน โดยจะใชงานไดเฉพาะการปดฝากระปองทรงสูงเทานั้น

3.1.2.4 เครื่องปดฉลาก

เครื่องปดฉลากที่ใชเปนแบบอัตโนมัติใชไฟฟาในการทํางาน        ปจจุบันมีใชงานอยู 1 เครื่อง
มีกําลังการผลิต 48,000 กระปอง/วัน สภาพพรอมใชงาน สามารถปดฉลากไดกับกระปองทั้งแบบทรง
เตี้ย และทรงสูง แตจะตองเปลี่ยนรางสําหรับกระปองแตละชนิดดวย
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รูปที่ 3.13 เครื่องปดฉลาก
3.1.2.4 เครื่อง shrink

เครื่อง shrink สําหรับทําใหพลาสติกหดเพื่อหุมกระปองที่ผานกระบวนการผลิตแลวเปนชุด
ปจจุบันเครื่องที่ใชอยูมีลักษณะเปนแบบใชชุดลวดความรอนไฟฟาในการทํางาน ซึ่งเมื่อพลาสติกผาน
ความรอนก็จะหดตัวรัดกระปองใหแนนเปนชุด ปจจุบันมีใชงานอยู 1 เครื่อง มีกําลังการผลิต 57,600
กระปอง/ วัน สภาพพรอมใชงาน

รูปที่ 3.14 เครื่อง shrink
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3.1.3 แรงงานที่ใชในการผลิต

จากการที่โรงงานตัวอยางมีการนําเคร่ืองจักรและอุปกรณมาใชเฉพาะในงานที่จําเปนตองใช
เครื่องจักรและอุปกรณเทานั้น ซึ่งมีเปนสวนนอยมากที่จะนําเครื่องจักรและอุปกรณที่ทันสมัยมาชวยให
สามารถทําการผลิตไดรวดเร็วขึ้น ดังนั้น วิธีการทํางานในขั้นตอนการผลิตตาง ๆ จึงตองอาศัยแรงงาน
เปนสวนใหญ ปจจุบันจํานวนแรงงานของโรงงานไดลดลงบางสวน เนื่องจากการยายที่ตั้งของโรงงาน
มาอยูที่ อ.กระทุมแบน จ.สมุทรสาคร ซึ่งหางไกลจากพื้นที่ตั้งโรงงานเดิมมากคือที่ ลาดพราว     และ
แรงงานบางสวนยังออกไปทํางานประเภทอื่นดวย และในดานการจัดการแรงงานทางโรงงานยังไมไดนํา
เทคนิคการจัดการบุคคลเขามาชวยในการบริหาร จึงขาดการประเมินผลงาน การฝกอบรม การพัฒนา
ทักษะ และความรูความสามารถของพนักงาน ตลอดจนเทคนิคการจูงใจในการทํางาน    ซึ่งแรงงานที่มี
อยูในปจจุบันนี้เหลืออยูประมาณ 12 คน จากเดิมที่มีอยู 35 คน โดยที่แรงงานสวนใหญเปนผูหญิง ซึ่ง
มาจากทางภาคอีสาน และเปนแรงงานตางชาติในบางสวน ซึ่งทางโรงงานก็มีการจัดที่พักใหพนักงาน
อยูภายในบริเวณโรงงาน โดยเริ่มเวลาทํางานตั้งแต 8:00 นาฬิกา จนถึง 17:00 นาฬิกา วันทํางานจะ
เร่ิมต้ังแตวันจันทรถึงวันเสาร และหยุดวันอาทิตย โดยคาแรงงานตอวันยังต่ํากวาอัตราคาจางแรงงาน
ขั้นต่ําอยู ซึ่งจากพนักงานทั้งหมดจะมีพนักงานที่มีความชํานาญเฉพาะอยางอยู 6 คน นอกจากนั้นเปน
พนักงานที่ยังไมมีความชํานาญ ดังนั้นจึงทําใหพนักงานมีอัตราการทํางานที่แตกตางกันอยูมาก และสง
ผลใหพนักงานไมสามารถสับเปลี่ยนงานกันได แตอยางไรก็ตามพนักงานก็ขาดสิ่งจูงใจในการทํางาน
เนื่องจากทางโรงงานมิไดมีการฝกอบรมความสามารถ และใชระบบจูงใจใด ๆ เลย ทําใหประสิทธิภาพ
ในการทํางานจึงคอนขางจะต่ํา

เพื่อใหทราบถึงลักษณะงานที่ทําและจํานวนแรงงานที่ตองใชในแตละกระบวนการ จึงจะนํา
เสนอดวยตารางที่ 3.3 ซึ่งจะสังเกตไดวาลักษณะการใชแรงงานที่ใชมีทั้งสวนที่ไมตองอาศัยความ
ชํานาญ ประสบการณ สามารถเรียนรูในเวลาอันสั้น และงานที่ตองใชพนักงานที่มีความชํานาญ ซึ่ง
อัตราการผลิตมีสวนกําหนดกําลังการผลิต คือ การตักปลาบรรจุกระปอง การชั่งน้ําหนัก และการเก็บ
กระปองบรรจุใสลังกระดาษ
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ตารางที่ 3.3 ลักษณะงานและจํานวนคนปฏิบัติการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตปลาอบกรอบ
ปรุงรสบรรจุกระปอง

แผนกหนวย
งาน

ลักษณะงาน จํานวน
พนักงาน

หมายเหตุ

- เตรียมปลา - นําปลาใสตะแกรงรอน 1
- เตรียมเครื่อง
ปรุงรส

-นําซอสปรุงรส น้ําตาล และเกลือไอโอดีนมา
ผสมกันในหมอ
-นําเครื่องปรุงรสที่ไดไปเคี่ยวใหเหนียว
- ทําความสะอาดถาด ตูอบ และเครื่องผสม

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การเตรียมปลา

- ผสมเครื่อง
ปรุงรสกับปลา

- นําปลาที่รอนแลวและเครื่องปรุงรสที่เตรียมไว
มาผสมดวยเครื่องผสม

1

- อบปลา - ตักปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด
- เรียงถาดในแตละชั้นภายในตู
- กลับดานถาดขณะอบ
- ยกถาดปลาที่อบแลวสงแผนกตักปลา

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การผสมเครื่องปรุงรส

- ตักปลาบรรจุ
กระปอง

- ขนยายลังที่บรรจุกระปองมาเตรียมไว
- ตักปลาใสกระปอง แลวเรียงใสถาด

2

- ชั่งน้ําหนัก - ขนยายถาดใสกระปองมาวางบนโตะ
- ชั่งน้ําหนัก
- ประทับวันหมดอายุบนฝาที่จะเขาเครื่องปด
ฝา

5 ใชคนคุมเครื่องปดฝาอีก
1คน มาชวยชั่งดวยปกติ
มีพนักงานหลักอยู 4 คน

- เครื่องปดฝา - ควบคุมปดฝากระปอง 1
- เครื่องปด
ฉลาก

- ควบคุมปดฉลากตามลักษณะสินคา 1 ใชพนักงานคนเดียวกับที่
คุมเครื่องปดฝากระปอง

- บรรจุใสลัง - ขนยายกระปองจากทายสายการผลิต
- ใสพลาสติกหด และติดบารโคด
- นําเขาเครื่อง shrink
- บรรจุใสลังกระดาษ
- ขนยายไปเก็บในคลังสินคา

6 หยุดสายการผลิตทั้งหมด
(ยกเวนการอบปลาใน
บางครั้ง) เพื่อเกณฑคน
งานมาชวยกันทํางานใน
สวนนี้
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3.1.4 ผังโรงงาน

ผังโรงงานของบริษัทมีพื้นที่ทั้งหมดขนาด 15 เมตร X 40 เมตร หรือเทากับ600 ตารางเมตร ซึ่ง
เปนพื้นที่ที่ใชในการดําเนินการผลิต  550 ตารางเมตร สามารถแสดงไดดังรูปที่ 3.15 ซึ่งไดจัดแบงออก
เปนสวนตาง ๆ ดังนี้

(1) แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบแหง
(2) แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
(3) พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
(4) พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
(5) แผนกชั่งน้ําหนัก
(6) พื้นที่ตั้งเครื่องปดฝากระปองที่ใชไฟฟา
(7) พื้นที่ตั้งเครื่องปดฝากระปองที่ใชเทาเหยียบ
(8) พื้นที่ตั้งเครื่องปดฉลาก
(9) พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บกระปองใสลัง
(10) พื้นที่ตั้งเครื่อง shrink
(11) บันไดขึ้นไปหองประชุม และที่พักพนักงาน
(12) พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
(13) พื้นที่สํานักงาน
(14) พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูปใสรถบรรทุก
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1

2

3

4 5

5

6 6

7

8
9

10

11

12

13

14

(1) แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบ
แหง

(2) แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
(3) พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
(4) พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
(5) แผนกชั่งน้ําหนัก
(6) เครื่องปดฝากระปองที่ใชไฟฟา
(7) เครื่องปดฝากระปองที่ ใช เทา

เหยียบ
(8) เครื่องปดฉลาก
(9) พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บ

กระปองใสลัง
(10) เครื่อง shrink
(11) บันได
(12) พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
(13) พื้นที่สํานักงาน
(14) พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูป

ใสรถบรรทุก

รูปที่ 3.15 ผังโรงงานของบริษัท

15 m

40 m
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3.2 สภาพปญหาที่พบในการผลิต

จากการศึกษาสภาพและระบบการดําเนินการทั่วไปของโรงงานในปจจุบันแลวนั้น ไดพบวามี
ปญหาที่กอใหเกิดความสูญเสียจากการผลิตในรูปแบบตาง ๆ มากมาย แตสําหรับการวิจัยนี้จะนํา
ปญหาสวนหนึ่งมาแกไขเทานั้น ซึ่งสามารถสรุปเปนหัวขอตาง ๆ ไดดังนี้

(1) ปญหาดานแรงงาน
(2) ปญหาดานวัสดุ
(3) ปญหาดานเครื่องจักร
(4) ปญหาดานการจัดผังโรงงานและการขนถายวัสดุ
(5) ปญหาดานวิธีการ
(6) ปญหาดานการควบคุมคุณภาพ

3.2.1 ปญหาดานแรงงาน

ปญหาดานแรงงานโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) มีพนักงานไมเพียงพอตอการผลิต เนื่องจากการยายสถานที่ผลิต จึงมีพนักงานบาง
สวนลาออกไป จากเดิมที่มีพนักงานทั้งหมด 35 คน เหลืออยูเพียง 12 คนเทานั้น จึงมีพนักงานที่มีฝมือ
นอยลง

(2) พนักงานระดับปฏิบัติการในสายการผลิต คนงานมีการเขาทํางานและลาออกจากงาน
บอยครั้ง เมื่อเกิดมีตําแหนงวางบางตําแหนงในสายการผลิต ไมมีการจัดหาคนเขามาทํางานทดแทนใน
ตําแหนงดังกลาว การทํางานจะใชลักษณะคือ เมื่อมีงานไปคางเปนคอขวดที่หนวยงานใดก็จะดึงเอา
พนักงานจากหนวยงานอื่นไปชวยทํา ทําใหบางครั้งเกิดปญหางานหยุดไหลในสายการผลิต กอนหนา
หรือหลังหนวยงานนั้น ๆ

(3) เกิดการขาดการวางแผนเรื่องการมอบหมายงานใหคนงานทํา พนักงานบางคนมีงาน
มากเกินไปแตบางคนกลับมีเวลาวางมากเกินไป ทําใหเสียเวลาโดยเปลาประโยชน

(4) บุคลากรในงานดานการวางแผนและควบคุมการผลิต ในปจจุบันทางโรงงานยังไมมีผู
ที่มีหนาที่รับผิดชอบโดยตรงเกี่ยวกับงานแผนการผลิต และผูที่รับผิดชอบโดยตรงเกี่ยวกับการตรวจสอบ
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การทํางานวาเปนไปตามแผนที่วางไวหรือไม เกิดปญหาที่จุดใด อยางไร ซึ่งจากลักษณะที่เปนอยู ทําให
บอยครั้งพบปญหาเรื่องงานลาชาไมไดตามกําหนด ทั้งจํานวนและตามเวลาที่ตองการ

(5) ระบบคาจางที่เปนอยูจะเปนแบบที่เปนคาจางคงที่โดยแบงตามหนาที่งาน ซึ่งไมมีการ
ปรับข้ึนตามอายุการทํางาน ทําใหเกิดความไมเสมอภาคกันในลักษณะงานที่ทําและประสิทธิภาพที่ได
นอกจากนี้ระดับคาจางยังต่ํากวามาตรฐาน

(6) ขาดสิ่งจูงใจทั้งที่เปนลักษณะของเงินและมิใชตัวเงิน ซึ่งจะสรางขวัญและกําลังใจทํา
ใหเกิดการกระตุนความรูสึกในการทํางานและชวยเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหสูงขึ้น

(7) ไมมีการฝกอบรมพนักงานในดานที่จําเปนตอการดําเนินการผลิต โดยเฉพาะพนักงาน
ใหม ซึ่งไมคุนเคยกับงานผลิตของโรงงาน การฝกงานจึงเปนไปในลักษณะของการเรียนรูเองจากการ
ทํางานจริง จึงสงผลใหพนักงานเรียนรูงานชา ทําใหอัตราการผลิตต่ําลง   และบางครั้งพนักงานเขาใจ
จุดมุงหมายการทํางานผิดทําใหเกิดการทํางานที่ไรประโยชน

3.2.2 ปญหาดานวัสดุ

ปญหาดานวัสดุโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) มีการขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิตในสวนของปลาทอด เนื่องจากมีผูขายนอยราย
และปริมาณปลาขึ้นกับฤดูกาล

(2) การผลิตมีการหยุดชะงักหรือลาชา เนื่องมาจากการไมมีวัตถุดิบปอนเขาสูสายการ
ผลิตรวมทั้งการขาดแคลนการวางแผนทางดานวัตถุดิบ ทําใหเกิดปญหาตามมาคือ   คนงานวางงาน
เครื่องจักรถูกปลอยวางโดยไมเกิดประโยชน ที่สําคัญคือ การที่สงสินคาไมทันตามกําหนดเวลา ทําให
ลูกคาไมพอใจซึ่งเปนผลเสียตอกิจการ

(3) งานระหวางทําในกระบวนการผลิตถูกขนยายบอยครั้ง ทั้งยังทําใหเกิดความเสียหาย
กับผลิตภัณฑได ซึ่งพบวามีกระปองตกลงบนพื้นโรงงานแลวบุบ

(4) มีงานระหวางทําถูกวางรอการผลิตอยูในตําแหนงตาง ๆ ของบริเวณทํางาน และอยูใน
ลักษณะที่ไมเปนระเบียบเชนเดียวกับอุปกรณที่ใชในการผลิต ไมสะดวกตอการเคลื่อนที่ของพนักงาน
และการขนยายงานระหวางทํา ทําใหเกิดความบกพรองในการควบคุมการผลิต
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3.2.3 ปญหาดานเครื่องจักร

ปญหาดานเครื่องจักรโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) เครื่องจักรและกระบวนการมีการหยุดชะงักเนื่องจากการลาชาของวัตถุดิบที่จะปอนให
เครื่องจักรทําการผลิต และการจัดงานใหเครื่องจักรที่ไมเหมาะสม

(2) มีเครื่องจักรเสียและไมไดซอมแซม เพื่อนํามาใชใหเกิดประโยชน

3.2.4 ปญหาดานการจัดผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

ปญหาดานการจัดผังโรงงานและการขนถายวัสดุโดยทั่ว ๆ ไปสรุปไดดังนี้

(1) ขาดความตอเนื่องในการทํางาน มีการเคลื่อนยายวัสดุสูง และทําใหเกิดของเสียข้ึน
จากการเคลื่อนยาย

(2) ขาดความเปนระเบียบในโรงงานทําใหควบคุมการผลิตไดลําบากขึ้น
(3) การไหลของวัสดุวกวน ระยะทาง และเวลาที่ใชในการขนถายวัสดุสูงทําใหสิ้นเปลือง

คาใชจายในการขนยาย

3.2.5 ปญหาดานวิธีการ

ปญหาดานวิธีการโดยทั่ว ๆ ไปสามารถสรุปไดดังนี้

(1) ขาดวิธีการทํางานที่เหมาะสม ทําใหเกิดปญหาเกี่ยวกับ คนงานและเครื่องจักรวางงาน
เสียเวลาโดยเปลาประโยชน

(2) ขาดการจัดทํามาตรฐานของวิธีการทํางานทําใหพนักงานไมสามารถทํางานแทนกันได 
และอัตราที่ใชในการผลิตก็แตกตางกันมาก

(3) ขาดการวางแผนเรื่องการวางผังโรงงาน   ทําใหสายการผลิตมีเสนทางการไหลของ
งานวกวนสงผลใหตองมีการขนยายบอย เสียเวลาโดยเปลาประโยชน และทําใหเกิดความเสียหายกับ
ชิ้นงานได

(4) ขาดการจัดการเกี่ยวกับวัสดุที่เหลือจากการผลิตใหเกิดประโยชน
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3.2.6 ปญหาดานการควบคุมคุณภาพ

ปญหาดานการควบคุมคุณภาพโดยทั่ว ๆ ไปสามารถสรุปไดดังนี้

(1) ขาดการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบนําเขาที่เหมาะสม       เนื่องจากมีการตรวจสอบ
คุณภาพวัตถุดิบเพียงแคสภาพภายนอก ดวยสายตาและการสัมผัสเทานั้น ซึ่งถาวัตถุดิบไมไดคุณภาพ
ตามที่กําหนด จะใชการตัดราคาใหถูกลง แตไมมีการสงวัตถุกลับไปยังแหลงผลิต ทําใหปลาทอดที่นํา
เขามาผลิตมีคุณสมบัติตางกัน คือ มีรสชาติ ความกรอบ ขนาด ความสุก การอมน้ํามัน ตางกัน รวมทั้ง
ในสวนของกระปองและฝาที่ใชในการผลิตก็มีลักษณะเชนเดียวกัน สงผลใหคุณภาพของผลิตภัณฑ
ควบคุมไดยากและไมคงที่

(2) ขาดการควบคุมคุณภาพของสินคาระหวางผลิตที่เหมาะสม ทําไมทราบวาผลิตภัณฑที่
กําลังผลิตไดคุณภาพตามที่ตั้งไวหรือไม

(3) ขาดการควบคุมคุณภาพของสินคาสําเร็จรูปที่เหมาะสม เนื่องจากในปจจุบันใชการ
สังเกตเพียงแคความถูกตองในการติดฉลากเทานั้น

(4) ขาดการจดบันทึกขอมูลการผลิต และของเสีย ที่เกิดขึ้นเพื่อติดตามผล และปรับปรุงให
ดีขึ้นตอไปในอนาคต
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บทที่ 4

การวิเคราะหสภาพปญหาการผลิตในปจจุบัน

เนื้อหาในบทนี้เปนการวิเคราะหถึงสภาพปญหาของการดําเนินการผลิตในปจจุบันที่ได
กลาวถึงสภาพโดยทั่วไปไวในบทที่ 3 เพื่อหาสาเหตุที่ทําใหการผลิตของโรงงานตัวอยางตองประสบ
ปญหาผลผลิตต่ํา แลวนําสาเหตุที่วิเคราะหไดนี้มาใชหาหนทางในการเขาไปปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตใหสูงขึ้น    โดยในขั้นแรกจะแยกปญหาที่ทําใหผลผลิตต่ํา โดยใชแผนผังกางปลาเพื่อจะได
คนหาปญหาในภาพรวมได ตอจากนั้นก็จะพิจารณาดูวาปญหาแตละปญหาในแผนภูมิกางปลานั้น
ปญหาใดเปนปจจัยที่สําคัญที่จะตองเขาไปปรับปรุงแกไข

รูปที่ 4.1 ผังกางปลาแสดงปจจัยที่สงผลใหผลผลิตต่ํา

ผลผลิตตํ่า

แรงงานเครื่องจักร

วัตถุดิบวิธีการ

ขาดทักษะความชํานาญจํานวนพนักงาน
ไมเพียงพอ

ใชประโยชนจาก
เครื่องจักรต่ํา

เครื่องจักรเสีย

เครื่องจักร
ไมไดใชงาน

ไมทันสมัย

ผังโรงงานไม
เหมาะสม

อุปกรณขนถาย
ไมเหมาะสม

การเคลื่อนยายมาก
วัตถุดิบมีไมพอ

ปลามีเปนฤดู

มีผูขายนอยราย
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เพื่อใหสามารถเขาใจถึงสภาพปญหาไดอยางละเอียดมากขึ้น ดังนั้นในบทนี้จะจัดหัวขอใน
การวิเคราะหปญหาตาง ๆ ที่สงผลใหกําลังการผลิตต่ําดังนี้

 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต
 แรงงานที่ใชในการผลิต
 การจัดผังโรงงานและขนถายวัสดุ
 วิธีการผลิตของโรงงาน
 วัตถุดิบ

4.1 การวิเคราะหดานการใชเครื่องจักรในการผลิต

เครื่องจักรหลักซึ่งกําหนดอัตราการผลิตของขั้นตอนที่สําคัญคือ เครื่องผสม ตูอบ  เครื่อง
ปดฝา เครื่องปดฉลาก เครื่อง shrink จากการศึกษาการผลิตและบันทึกการใชงานของเครื่องจักร
ทั้งหมดอยางละเอียด    แลวทําการวิเคราะหอัตราการทํางานของเครื่องจักรจากเวลาทํางานปกติ
คือ 8 ชั่วโมง/วัน จากการศึกษาขอมูลการผลิตของเดือนพฤศจิกายนและเดือนธันวาคม พ.ศ.2542
จํานวน 7 สัปดาห ผลแสดงในตารางที่ 4.1 และ 4.2    พบวาการผลิตปจจุบันมีการใชเครื่องจักรใน
การผลิตดังนี้

การใชประโยชนจากเครื่องผสมเทากับ 25.83%
การใชประโยชนจากตูอบเทากับ 35.66%
การใชประโยชนจากเครื่องปดฝาเทากับ 12.19%
การใชประโยชนจากเครื่องปดฉลากเทากับ 20.56%
การใชประโยชนจากเครื่อง shrink เทากับ 8.67%

และสามารถสรุปไดวาทางโรงงานไดใชกําลังของเครื่องจักรการผลิตโดยเฉลี่ยเพียง     
23.44% ของกําลังการผลิตที่มีทั้งหมดซึ่งจะเห็นไดวาต่ํามาก         เนื่องจากมีเครื่องจักรบางสวน
เสียและบางสวนที่ปลอยทิ้งไวเฉย ๆ  โดยเฉพาะสวนของตูอบที่มีกําลังการผลิตต่ําสุดซึ่งเปนตัว
กําหนดกําลังการผลิตของโรงงานนั้นในจํานวนทั้งหมด 4 ตูมีใชงานได 3 ตูและเสียอยู 1 ตูนั้น ทํา
ใหไมสามารถผลิตไดตามกําลังการผลิตที่มี นอกจากนั้นยังเกิดจากปญหาดานวัตถุดิบและ
กระบวนวิธีการทํางานใหเกิดการใชประโยชนของตูอบเพียง 35.66% ดังนั้นควรซอมใหสามารถใช
งานไดครบทั้ง 4 ตูเพื่อที่จะใชกําลังการผลิตที่มีอยูไดอยางเต็มที่ รวมทั้งการแกไขปญหาดานการ
จัดหาวัตถุดิบและการปรับปรุงกระบวนวิธีการทํางาน
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ตารางที่ 4.1 ชั่วโมงการทํางานจริงของเครื่องจักรตาง ๆ ในการผลิต

เวลาที่ใชในการทํางานในแตละสัปดาห (ชั่วโมง) อัตราเฉลี่ย
เครื่องจักร

1 2 3 4 5 6 7 ทํางาน วางงาน
เครื่องผสม 12.3 12.5 12.6 12.2 12.3 12.5 12.4 12.40 35.60
ตูอบ 1 22.8 22.9 22.9 22.8 22.9 23.0 22.8 22.87 25.13
ตูอบ 2 22.7 23.0 23.1 22.8 22.6 23.1 22.6 22.84 25.16
ตูอบ 3 22.8 22.8 22.9 22.5 22.6 22.8 22.9 22.76 25.24
ตูอบ 4 0 0 0 0 0 0 0 0 48

เครื่องปดฝาชนิด
ใชไฟฟา 1 16.0 16.5 15.1 15.8 15.9 16.3 16.3 15.99 32.01

เครื่องปดฝาชนิด
ใชไฟฟา 2 0 0 0 0 0 0 0 0 48

เครื่องปดฝาชนิด
ใชคนเหยียบ 0 0 6.5 0 4.7 0 0 1.57 46.43

เครื่องปดฉลาก 9.6 9.9 10.1 9.5 9.5 10.3 10.2 9.87 38.13
เครื่อง shrink 4.3 4.5 4.5 4.1 4.0 3.8 3.9 4.16 43.84
ทํางาน (เฉลี่ย) 11.05 11.21 11.77 10.97 11.45 11.18 11.11 11.25 -
วางงาน (เฉลี่ย) 36.95 36.79 36.23 37.07 36.55 36.82 36.89 - 36.75

ตารางที่ 4.2 การใชประโยชนของเครื่องจักรตามกําลังการผลิต

เครื่องจักร จํานวนเครื่อง
(เครื่อง)

จํานวนชั่วโมงที่
ทํางานได/

สัปดาห (ชั่วโมง)

จํานวนชั่วโมง
ทํางานจริงโดย
เฉลี่ย/สัปดาห(ชั่ว

โมง)

% การใช
ประโยชน

เครื่องผสม 1 48 12.40 25.83
ตูอบ 4 192 68.47 35.66

เครื่องปดฝา 3 144 17.56 12.19
เครื่องปดฉลาก 1 48 9.87 20.56
เครื่อง shrink 1 48 4.16 8.67
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4.2 การวิเคราะหการใชแรงงานในการผลิต

แรงงานเปนปจจัยสําคัญในการผลิตปลาอบกรอบบรรจุกระปอง  การทํางานในขั้นตอน
การผลิตที่ใชแรงงานเปนสวนสําคัญ คือ การรอนปลา การเตรียมน้ําปรุงรส การตักปลาบรรจุ
กระปอง การชั่งน้ําหนัก และการเก็บกระปองบรรจุใสลังกระดาษ ซึ่งตองใชแรงงานเปนจํานวนมาก
นอกจากนี้ยังใชแรงงานในการควบคุมเครื่องจักร การขนยาย ดังนั้นวิธีการและความเร็วของงานซึ่ง
ตองขึ้นอยูกับพนักงานจึงมีสวนสําคัญตออัตราการผลิต   ดังนั้นการศึกษาถึงการใชแรงงานและ
ประสิทธิภาพแรงงาน จึงเขามามีสวนสําคัญตอกระบวนการ ซึ่งจากการวิเคราะหการใชแรงงานใน
การผลิตพบปญหาตาง ๆ ดังนี้

(1) จํานวนพนักงานมีไมเพียงพอ เนื่องจากการยายสถานที่ทําการผลิต จึงมีพนักงานออก
จากงานเปนจํานวนมาก พนักงานจึงลดลงจาก 35 คน เหลือ 12 คน จึงทําใหมีจํานวนพนักงานไม
เพียงพอที่จะจัดสรรพนักงานสําหรับทุกขั้นตอนการผลิตเพื่อใหไดตามกําลังการผลิต  ตารางที่ 4.3
แสดงจํานวนพนักงานและอัตราการผลิตในแตละขั้นตอน ซึ่งพบวาขั้นตอนการตักปลาบรรจุ
กระปอง และขั้นตอนการชั่งมีการจัดสรรพนักงานเพื่อใหทํางานไดตามกําลังการผลิตที่เทากับ
25,600 กระปอง/วัน ในขั้นตอนการบรรจุซึ่งแบงเปนการเก็บกระปองบรรจุใสถุงพลาสติกติดบาร
โคดแลวใสลัง และการบรรจุใสลังกระดาษโดยไมหอพลาสติกเปนขั้นตอนสุดทายของกระบวนการ
ที่ตองอาศัยแรงงานแตเนื่องจากในปจจุบันยังมีความไมแนนอนดานวัตถุดิบ ประกอบกับผลผลิต
ยังอยูในเกณฑต่ําจึงไมมีการจางงานสําหรับทํางานในสวนนี้ โดยจะใชแรงงานสวนที่ดําเนินการ
ผลิตใหหยุดงาน ทําใหเกิดการหยุดของสายการผลิต มีผลทําใหผลผลิตตกต่ํา ตารางที่ 4.4 แสดง
จํานวนครั้งที่มีการหยุดการผลิตจากการสุมงาน 100 วัน วันละ 10 คร้ัง จํานวนทั้งสิ้น 1,000 คร้ัง
ตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 พบวามีการหยุดของสายการผลิต 571 คร้ัง คิด
เปน 57.1% คิดเปนการหยุดงานเนื่องจากความจําเปนในการจัดคนไปบรรจุจํานวน 361 คร้ัง หรือ
36.1%  จากการขาดแคลนวัตถุดิบ 202 คร้ัง หรือ 20.2% และเกิดจากสาเหตุอ่ืน ๆ 8 คร้ังหรือคิด
เปน 0.8%
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ตารางที่ 4.3 จํานวนพนักงานและอัตราการผลิตในข้ันตอนแตละขั้นตอน

ขั้นตอนการผลิต อัตราการผลิตตอ
หนวยผลิต (วินาที/
กระปอง/คน)

จํานวนพนักงานที่มี
ประจําอยู (คน)

อัตราการผลิตรวม
ของพนักงานประจํา

หนวยงาน
(กระปอง/วัน)

การตักบรรจุกระปอง 2.20 2 26,182
การชั่งน้ําหนัก 4.50 4 25,600

ตารางที่ 4.4 การหยุดของสายการผลิตจากการสุมตัวอยาง

สาเหตุของการหยุดการผลิตเดือน สายการ
ผลิต

มีการผลิต

จํานวนการ
หยุดของสาย
การผลิต

จัดคนงานไป
บรรจุ

ขาดวัตถุดิบ สาเหตุอ่ืน

กันยายน 104 156 98 55 3
ตุลาคม 107 133 85 48 0

พฤศจิกายน 112 148 91 52 5
ธันวาคม 106 134 87 47 0
รวม 429 571 361 202 8
% 42.9 57.1 36.1 20.2 0.8

(2) ขาดผูรับผิดชอบควบคุมการผลิตและประสานงานในสวนตาง ๆ ใหเปนระเบียบตาม
แผนงานที่จัดทําไว จึงทําใหพนักงานทํางานตามความพอใจของตนเอง   เมื่อเกิดปญหาขึ้นจึงจะ
มาชวยกันแกไขภายหลัง
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4.3 การวิเคราะหดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

จากการสํารวจสภาพปจจุบันเพื่อจะไดเปนขอมูลในการวิเคราะหปญหาดานการจัดวางผัง
โรงงานของโรงงานผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปอง      ทางผูวิจัยไดทําการสํารวจและเก็บ
ขอมูลโดยการสัมภาษณ ลงไปสังเกตการทํางาน ศึกษากระบวนการผลิต จึงพบวาปญหาหลักคือ
การจัดวางผังโรงงานที่ไมถูกตองตามหลักวิศวกรรม ทําใหสูญเสียกอผลกระทบโดยตรงตอ
สภาพแวดลอมในการทํางาน การผลิตที่ไมสามารถดําเนินการไดสะดวกและรวดเร็ว ทําใหผลผลิต
ต่ํา ดังนั้นทางผูวิจัยจะไดนําปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้นมาวิเคราะหโดยจะแสดงถึงปญหา     โดยใช
แผนภูมิและแผนผังเพื่อจะไดทราบถึงสภาพของผังโรงงานวาเปนอยางไร มีผลตอผลิตภัณฑที่กําลัง
ผลิตอยางไร โดยแผนภูมิตาง ๆ จะแสดงใหทราบถึงการสูญเสียเวลาในจุดตาง ๆ ของการผลิต และ
ยังชี้ใหเห็นถึงกระบวนการผลิตที่ควรปรับปรุง คืออาจจะลดขั้นตอนการผลิตลงไปได นอกจากนี้
อาจจะเปลี่ยนขั้นตอนการผลิต เปลี่ยนสถานีงาน

ปญหาดานการจัดวางผังโรงงานที่พบ คือการจัดวางผังโรงงานที่ขาดความตอเนื่อง ทําให
มีการสูญเสียเวลาในการผลิตมาใชในการขนถายวัสดุ โดยทางโรงงานใหความสําคัญในเรื่องเวลา
ของการขนถายวัสดุนอย เพราะเห็นวาไมคอยสําคัญ แตความจริงเวลาในการผลิตจะประกอบไป
ดวยเวลาที่ใชใสการแปรสภาพจริง ๆ กับเวลาที่ใชในการขนถายวัสดุ โดยที่การไหลของกระบวน
การผลิตสําหรับการผลิตแบบกระปองทรงเตี้ยหอพลาสติกหด ทรงเตี้ยไมหอพลาสติกหด ทรงสูงหอ
พลาสติกหด และทรงสูงไมหอพลาสติกหด จะแสดงในรูปที่ 4.2 – 4.9 ซึ่งจากการวิเคราะหสภาพ
การทํางานในปจจุบันโดยใชผังแสดงการไหล และใบตรวจสอบการการขนถายวัสดุดังตารางที่
4.10 และ 4.11 สามารถสรุปสภาพปญหาไดดังนี้

(1) การขนถายวัสดุระหวางขั้นตอนการตักถึงขั้นตอนการชั่งน้ําหนักมีระยะทางยาวมาก
ประมาณ 7.5 เมตร และมีทางเดินไมกวางนักคือประมาณ 1.5 เมตร ซึ่งพนักงานจะตองลุกเดินเพื่อ
ที่จะสงหรือหยิบถาดที่เรียงกระปองที่ผานจากขั้นตอนการตักที่สูง 10 ชั้นเพื่อนํามาทํางานที่โตะ
ทํางาน ซึ่งการขนยายไมสามารถทําไดสะดวกนัก ดังนั้นจึงมีกระปองบนถาดบางสวนตกสูพื้นทําให
เกิดความเสียหาย    ตารางที่ 4.5 แสดงจํานวนกระปองที่ตกระหวางขั้นตอนการตักและขั้นตอน
การชั่งตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 ซึ่งพบวามีกระปองตกระหวางการขนยาย
1,427 กระปองหรือ 0.20%
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ตารางที่ 4.5 จํานวนกระปองที่ตกระหวางขั้นตอนการตักและขั้นตอนการชั่ง

เดือน จํานวนที่ตก
(กระปอง)

ผลผลิต
(กระปอง)

%

ตุลาคม 503 261,120 0.19
พฤศจิกายน 426 227,136 0.18
ธันวาคม 498 226,176 0.22
รวม 1,427 714,432 0.20
เฉลี่ย 475.67 238,144 0.20

(2) มีกระปองบุบเกิดขึ้นในการผลิต ซึ่งมีสาเหตุจากกระปองที่ออกจากเครื่องปดฉลากตก
กระทบพื้น เนื่องจากกระปองที่ไหลออกจากเครื่องปดฉลากมีความเร็ว และทายเครื่องปดฉลากสูง
0.9 เมตร ดังนั้นเมื่อกระปองตกกระทบกับพื้นจึงมีบางสวนบุบเสียหาย และมีบางสวนกระทบกับ
กระปองดวยกันเองจากการที่พนักงานใชมือและเทาในการโกยออกจากทายเครื่องปดฉลาก ตาราง
ที่ 4.6 แสดงจํานวนกระปองที่บุบต้ังแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 ซึ่งมีจํานวน
4,045 กระปอง หรือ 0.57%

ตารางที่ 4.6 จํานวนกระปองที่บุบ

เดือน จํานวนที่บุบ
(กระปอง)

ผลผลิต
(กระปอง)

%

ตุลาคม 1,508 261,120 0.58
พฤศจิกายน 1,385 227,136 0.61
ธันวาคม 1,152 226,176 0.51
รวม 4,045 714,432 0.57
เฉลี่ย 1,348 238,144 0.57
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รูปที่ 4.2 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยและหอ
พลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุงและ
ติดบารโคด

เครื่อง
shrink
เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

12345

67

8 10

10

9

11
11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21
22

23
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รูปที่ 4.3 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยไมหอ
พลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

12345

67

8 10

10

9

11
11

12

13

14

15

16

17

18 19

20

21
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รูปที่ 4.4 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงและหอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุงและ
ติดบารโคด

เครื่อง
shrink
เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

12345

6

7

8

10

9

11

12

13

14

15

16

17

18

19
20

21
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รูปที่ 4.5 การไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงไมหอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
ผสมเครื่อง
ปรุงรส

อบกรอบ

ตักใส
กระปอง

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังเก็บสินคา

12345

6

7

8

10

9

11

12

13

14

15

16 17

18

19
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 15 ธันวาคม 2542
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

ผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

2.5

5

4.8

3

5.5

4.5

12

รวมระยะทาง 45.3
รูปที่ 4.6 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยไมหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 16 ธันวาคม 2542
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

ผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
บรรจุใสลัง

พักรอเก็บเขาคลังสินคา
ลําเลียงเขาคลังสินคา

คลังสินคา

3.8

4.2

2.5

5

4.8

3

5.5

16.5

รวมระยะทาง 45.3

รูปที่ 4.7 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยไมหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงสูงหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 17 ธันวาคม 2542
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง

(เมตร)
เวลา

 (นาที)
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

ผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ

ลําเลียงไปผึ่ง
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ชั่งน้ําหนัก
ปดฝา

พักรอเขาเครื่องปดฉลาก
ลําเลียงเขาเครื่องปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

9.5

6

5.5

4.5

12

รวมระยะทาง 45.5

รูปที่ 4.8 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงสูงหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[ ] ปจจุบัน      [    ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงสูงไมหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 18 ธันวาคม 2542
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

ผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ

ลําเลียงไปผึ่ง
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ชั่งน้ําหนัก
ปดฝา

พักรอเขาเครื่องปดฉลาก
ลําเลียงเขาเครื่องปดฉลาก

ปดฉลาก
รอพนักงานเก็บ

ลําเลียงไปในพื้นที่กวาง
บรรจุใสลัง

รอการเก็บเขาคลังสินคา
ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

9.5

6

5.5

16.5

รวมระยะทาง 45.5

รูปที่ 4.9 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงสูงไมหอพลาสติกหด
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ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุ
ขอมูลทั่ว ๆ ไป

โรงงาน …เซ็นทรัลฟูด จํากัด..
โดย …นายจิรวุฒิ...ทวิชศรี...

วันที่ …8.พ.ย.42….

ผลการตรวจสอบตัวแปรที่ชี้ใหเห็นวาควรมีการปรับปรุง
ใช ไมใช

หมายเหตุ

1. สภาพที่แออัด
2. การดูแลไมทั่วถึง
3. เสนทางการขนถายสับสนวุนวาย
4. วัสดุเก็บไวในกระบวนการผลิตมากเกินไป
5. เนื้อที่บนพื้นอาคารวางมาก
6. วัสดุวางกองบนพื้นโดยตรง
7. ไมใชพื้นที่เหนือหัว
8. วัสดุไดรับความเสียหาย
9. มีเศษวัสดุมาก
10. ระยะทางการเคลื่อนที่ไกล
11. รูปแบบการไหลซับซอน
12. การเคลื่อนที่กลับไปกลับมา
13. มีสี่แยกมาก
14. หนวยทํางานที่สัมพันธกันแตไกลจากกัน
15. มีสิ่งกีดขวางการขนถายวัสดุ
16. การจราจรติดขัด
17. พื้นโรงงานขาดการบํารุงรักษา
18. มีการขนถายระหวางช้ันมากเกินไป
19. การขนถายเศษวัสดุออกไมเพียงพอ
20. กองวัสดุในสถานที่ทํางานมากเกินไป
21. การขนถายที่ไมจําเปน
22. มีการขนถายซํ้า
23. อุปกรณการขนถายวางมาก
24. อุปกรณการผลิตวางมาก
25. คนงานคอยวัสดุ
26. คาแรงงานรองสูง
27. คาขนถายวัสดุสูง
28. มีการคอยงานโดยไมทราบสาเหตุ
29. รูปแบบการไหลไมดี
30. ทางวิ่งคดโคงมาก
31. ทางวิ่งแคบมาก
32. บนทางวิ่งไมมีเครื่องหมาย
33. การใชชวงระหวางเสาไมดี

X
X
X
X

X
X

X
X
X

X
X

X

X
X
X

X

X

X

X

X

X
X

X

X

X
X

X

X
X

X

X
X

X

รูปที่ 4.10 ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุเกี่ยวกับขอมูลทั่ว ๆ ไป
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ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุ
วิธีการขนถายวัสดุ

โรงงาน …เซ็นทรัลฟูดจํากัด..    โดย …นายจิรวุฒิ...ทวิขศรี... วันที่ …8.พ.ย.42….
ผลการตรวจสอบตัวแปรที่ชี้ใหเห็นวาควรมีการปรับปรุง

ใช ไมใช
หมายเหตุ

1. ขนถายวัสดุทีละช้ิน
2. ไมใชหลักการของแรงโนมถวง
3. พื้นที่เก็บวัสดุในที่ทํางานไมเพียงพอ
4. การเคลื่อนที่ระหวางพื้นที่ทํางานไมดี
5. การควบคุมสตอกยากลําบาก
6. การผลิตเกิดคอขวด
7. กําหนดการตาง ๆ ทําไดยาก
8. การขนถายวัสดุหละหลวม
9. เครื่องจักรการผลิตวางวาน
10. การจัดสงวัสดุผิดที่
11. การขนถายวัสดุเปนไปอยางเช่ืองชา
12. วิธีการขนถายอันตราย
13. งานขนถายดวยมือเปนไปอยางยากลําบาก
14. วิธีการขนถายไมปลอดภัย
15. อุปกรณการขนถายไมปลอดภัย
16. วิธีการขนถายใชระบบกลไกเกินความจําเปน
17. อุปกรณขนถายทํางานมากเกินไป
18. ใชอุปกรณขนถายต่ํากวาความสามารถหรือบรรทุกนอย
19. คนงานคอยวัสดุ
20. ตองใชความพยายามทางกายภาพมากเกินไป
21. ผลผลิตออกมานอย
22. ใชเวลาในการขึ้นของและลงของมากเกินไป
23. สถานที่ทํางานแออัด
24. การขนถายเฉพาะแผนกไมประสานรวมกัน
25. ขอจํากัดของอาคารโรงงานมีมากจนขัดขวางการขนถาย
26. ขอจํากัดของอุปกรณขนถายมีมากจนขัดขวางการขนถาย
27. การจราจรบริเวณสี่แยกติดขัดมาก
28. ของที่มีน้ําหนักมากแตขนถายระยะไกล
29. ระบบการสื่อสารหรืองานเอกสารทําใหการขนถายลาชา
30. การพวงตอรถพวงใชระบบมือ
31. อุปกรณการขนถายไมเปนมาตรฐาน
32. วิธีการขนถายไมเปนมาตรฐาน
33. ชนิดของอุปกรณขนถายมากเกินไป
34. คอนเทนเนอรที่ในกระบวนการผลิตไมไดมาตรฐาน
35. เสนทางการไหลแบบซิกแซก
ใชระบบกลไกในการขนถายนอยเกินไป

X

X
X
X
X
X
X

X

X

X
X

X
X

X
X

X

X

X

X

X

X
X
X
X
X
X
X

X

X
X
X
X
X

X

X
X

รูปที่ 4.11 ใบตรวจสอบการขนถายวัสดุเกี่ยวกับวิธีการขนถายวัสดุ
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4.3 การวิเคราะหดานวิธีการผลิต

ปญหาดานวิธีการผลิตของโรงงานตัวอยางที่นอกเหนือจากปญหาที่เกิดจากการวาง
ผังโรงงานที่ไมถูกตองตามหลักวิศวกรรมที่ดีแลว ยังพบวามีปญหาดานวิธีการผลิตที่จะตองมีการ
ปรับปรุงอยูดวย    ซึ่งสภาพของปญหาในดานวิธีการผลิตปลาอบกรอบปรุงรสบรรจุกระปองนั้นมี
ดังนี้

(1) การใชเครื่องผสมเครื่องปรุงรสที่ไมมีฝาปดทําใหพนักงานตองใชมือกั้นปลาในขณะทํา
การผสม ดังแสดงในรูปที่ 4.12 เปนการทํางานสวนเกิน  แทนที่จะใชเวลานั้นไปทํางานอื่น   และสง
ผลใหมี cycle time เทากับ 44 นาที/รอบ

(2) การใชชนิดของกาวในเครื่องปดฉลากที่ไมถูกตองกับชนิดของฉลากจึงพบวามีกระปอง
ที่ผานเครื่องปดฉลากแลวฉลากไมติดกับกระปอง     เนื่องจากกาวที่ใชในการผลิตใชแบบเดียวคือ
กาวสําหรับกระดาษไมเคลือบเงาซึ่งจะติดไดดีกับกระดาษที่ไมเคลือบเงา สวนกระดาษที่เคลือบเงา
ก็สามารถติดไดแตจะสามารถหลุดไดงาย แตฉลากที่ใชในโรงงานมี 2 แบบคือแบบเคลือบเงา และ
ไมเคลือบเงา ดังนั้นในการผลิตจึงมีกระปองบางสวนที่ไมติดกับฉลาก ตารางที่ 4.7 แสดงปริมาณ
กระปองที่ไมติดฉลากตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2542 มีทั้งหมด 2,217 กระปอง
หรือ 739 กระปอง/เดือน ซึ่งคิดเปน 0.31 % ของจํานวนที่ผลิต ซึ่งกระปองที่ฉลากไมติดนั้นจะตอง
นํามาใสเขาเครื่องปดฉลากใหมอีกครั้งหนึ่งทําใหเสียเวลาในการแกไขอยางไรประโยชน
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Man – Machine Chart
Chart No.1        Sheet No.1       Of. 1 SUMMARY

Present Proposed Saving
รอบการผลิต (min)
คน
เครื่องจักร

44
44

ทํางาน

Subject Chart :
      การผสมเครื่องปรุงรส

Activity :
     ใชเครื่องผสมผสมเครื่องปรุงรสกับปลาทอด

คน
เครื่องจักร

44
20

Idle

คน
เครื่องจักร

0
24

Method       a Present
                Proposed

Location : แผนกผสมเครื่องปรุงรส ประสิทธิภาพ

Charted by : จิรวุฒิ ทวิศรี   Date : 5/11/2542
Approved by :                   Date :

คน
เครื่องจักร

100%
45.45%

เวลา คน เครื่องจักร เวลา

 5 ขนปลาทอดและเครื่องปรุงเขามา

 8 ตักปลาทอดที่รอนแลวใสเครื่อง
 10 เทเครื่องปรุงรสใสเครื่องและเปดสวิตซ

วาง

10

 30

ใชมือกั้นที่ปากเครื่องไมใหปลาหก ผสม

30
31 ปดเครื่องและขนถาดที่จะใสปลามารอ

 41
ตักปลาใสถาดและเกลี่ย

 44 ยกถาดไปเรียงในตูอบ

วาง

44

รูปที่ 4.12 แผนภูมิคน – เครื่องจักรของการผสม
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ตารางที่ 4.7 จํานวนกระปองที่ไมติดฉลาก

เดือน กระปองที่ไมติดฉลาก
(กระปอง)

ผลผลิต (กระปอง) %

ตุลาคม 821 261,120 0.314
พฤศจิกายน 708 227,136 0.312
ธันวาคม 688 226,176 0.304
รวม 2,217 714,432 0.310
เฉลี่ย 739 238,144 0.310

(3) พนักงานบางสวนขาดความเขาใจในข้ันตอนการทํางาน ซึ่งขั้นตอนที่พบวาพนักงานยัง
ขาดความเขาใจมีดังนี้

(ก) ขั้นตอนการประทับวันหมดอายุที่ฝา พบวาพนักงานจะใชมือเช็ดที่ฝากอนการประทับ
เพราะเคยเห็นคนที่สอนงานทํามากอนทําโดยบอกวาถาไมเช็ดหมึกจะไมติด ซึ่งในความเปนจริง
แลวไมจําเปนตองเช็ดกอนทุกฝา รวมทั้งพนักงานจะประทับวันหมดอายุแลวจะโยนฝานั้นใสกลอง
ไปเร่ือย ๆ ทีละฝาจนหมด       หลังจากนั้นจึงมาเรียงฝาเก็บซอนกันเปนตั้ง ๆ อีกครั้งเพื่อนําเขา
เครื่องปดฝาอัตโนมัติภายหลัง  ซึ่งพบวาเวลาที่ตองใชในการเรียงฝากระปองที่โยนไวใหเปน
ระเบียบประมาณ 3 นาที/ 500 ฝา/คน

(ข) ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกรัดกอนการ shrink พบวาพนักงานจะเรียงตรา
ของผลิตภัณฑใหตรงกัน  ทุกกระปองทุกถุง เพราะเห็นตัวอยางที่นํามาใหดูที่บังเอิญเรียงกันอยู จึง
เปนลักษณะการทํางานที่ชาซึ่งมีอัตราการทํางานเทากับ 6.3 วินาที/กระปอง/คน   ซึ่งในความจริง
แลวไมมีความจําเปนที่จะตองเรียงตราสินคาใหตรงกันก็ได  สําหรับการบรรจุถุงในแบบที่ไมตอง
เรียงตราสินคาใหตรงกันจะเปนลักษณะการทํางานที่เร็วซึ่งมีอัตราการทํางานเทากับ 5.9 วินาที/
กระปอง/คน และวิธีการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกนี้พบวาการอาปากถุงเพื่อบรรจุนั้นทําไดไม
สะดวกเนื่องจากปากถุงมีขนาดใกลเคียงกับกระปอง

(ค) ในขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง ซึ่งจะตองเรียงกระปอง 3 แถว แถวละ 4 กระปอง
สูง 4 ชั้น พบวาพนักงานบางสวนจะเรียงกระปองซอนกันเปนชุดชุดละ 4 กระปองเทาความสูงของ
ลัง แลวจับใสลังทีละชุด 12 คร้ัง ซึ่งจะใสยากเมื่อถึงชุดสุดทายเนื่องจากจะเหลือชองที่เล็กมาก ทํา
ใหไมสะดวกในการดันใหเขาพอดีตามที่ตองการ วิธีนี้เปนวิธีการทํางานที่ชาใชเวลาในการทํางาน
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ถึง 2.5 วินาที/กระปอง/คน  แตมีพนักงานอีกสวนหยิบกระปองครั้งละ 2 มือ มือละ 2 กระปอง แลว
คอย ๆ เรียงเปนชั้น ๆ ไปเร่ือย ๆ จากกนลังจนเต็มลัง ซึ่งกระปองสุดทายที่ตองบรรจุก็มีชองวางเล็ก
เชนเดียวกัน แตจํานวนกระปองที่ตองใสเหลืออยูนอยกวาดังนั้นจึงสามารถทําไดสะดวกกวา วิธีนี้
เปนวิธีการที่เร็วกวา ซึ่งวิธีนี้ใชเวลาทํางาน 2.1 วินาที/กระปอง/คน

ปญหาเหลานี้สงผลใหมีพนักงานบางสวนใชวิธีการผลิตที่มีขั้นตอนที่ไมจําเปนเกิดขึ้นมาก 
รูปที่ 4.13 – 4.18 จะแสดงถึงลักษณะการทํางานที่เร็วและชาของพนักงาน โดยจะสังเกตเห็นไดวา
ในลักษณะการทํางานที่ชานั้นจะมีข้ันตอนการทํางาน       และการเคลื่อนยายที่มากกวาลักษณะ
การทํางานที่เร็วอยูมาก ซึ่งการศึกษาทางดานวิธีการผลิตนี้ ในขณะที่มีการขาดแคลนวัตถุดิบจะไม
สงผลตอสภาพการผลิตมากนัก แตเมื่อมีการจัดใหมีวัตถุดิบที่ใชในการผลิตอยางเต็มที่แลว การ
ปรับปรุงดานวิธีการทํางานจะทําใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น

Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ฝากระปองประทับวันที่หมดอายุ

กระบวนวิธีการทํางาน
   ประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบฝากระปอง รอคอย
เคลื่อนยายมาที่ตัก รอคอย
จับฝาใหแนน ใชนิ้วเช็ดฝา
จับฝาใหแนน หยิบตราประทับ
จับฝาใหแนน เลื่อนตราประทับไปฝา
จับฝาใหแนน ประทับวันหมดอายุ
โยนฝาใสกลอง วางตราประทับ

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 1 3
Transports 2 2
Delays 0 2
Holds 4 0
Inspections 0 0
Totals 7 7

รูปที่ 4.13 การประทับวันหมดอายุในลักษณะที่ชา
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ฝากระปองประทับวันที่หมดอายุ

กระบวนวิธีการทํางาน
   ประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบฝากระปอง จับตราประทับ
เคลื่อนยายมาที่ตัก เลื่อนตราประทับไปฝา
จับฝาใหแนน ประทับวันหมดอายุ
โยนฝาใสกลอง ถือตราประทับไว

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 1 1
Transports 2 1
Delays 0 0
Holds 1 2
Inspections 0 0
Totals 4 4

รูปที่ 4.14 การประทับวันหมดอายุในลักษณะที่เร็ว



108

Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ปลากระปอง 6 กระปองใสถุงพลาสติก

กระบวนวิธีการทํางาน
   นํากระปอง 6 กระปองบรรจุในถุงพลาสติก

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบถุงพลาสติก รอคอย
เคลื่อนยายมาที่ตัก รอคอย
อาปากถุง อาปากถุง
หยิบ 2 กระปอง วางถุงพลาสติก
เรียงฉลากใหตรงกัน เรียงฉลากใหตรงกัน
ถือกระปองไว หยิบถุงพลาสติก
ถือกระปองไว เคลื่อนถุงมาที่ตัก
จับกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง วางถุงพลาสติก
เรียงฉลากใหตรงกัน เรียงฉลากใหตรงกัน
ถือกระปองไว หยิบถุงพลาสติก
ถือกระปองไว เคลื่อนถุงมาที่ตัก
จับกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง วางถุงพลาสติก
เรียงฉลากใหตรงกัน เรียงฉลากใหตรงกัน
ถือกระปองไว หยิบถุงพลาสติก
ถือกระปองไว เคลื่อนถุงมาที่ตัก
จับกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบบารโคด ถือถุงไว
เคลื่อนยายมาที่ถุง ถือถุงไว
ติดที่ถุง ถือถุงไว
รอคอย นําถุงไปวาง

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 12 7
Transports 2 7
Delays 1 2
Holds 7 6
Inspections 0 0
Totals 22 22

รูปที่ 4.15 การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกในลักษณะที่ชา
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ปลากระปอง 6 กระปองใสถุงพลาสติก

กระบวนวิธีการทํางาน
   นํากระปอง 6 กระปองบรรจุในถุงพลาสติก

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบถุงพลาสติก รอคอย
เคลื่อนยายมาที่ตัก รอคอย
อาปากถุง อาปากถุง
หยิบ 2 กระปอง ถือถุงไว
เรียงกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง ถือถุงไว
เรียงกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบ 2 กระปอง ถือถุงไว
เรียงกระปองใสถุง ถือถุงไว
หยิบบารโคด ถือถุงไว
เคลื่อนยายมาที่ถุง ถือถุงไว
ติดที่ถุง ถือถุงไว
รอคอย นําถุงไปวาง

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 10 1
Transports 2 1
Delays 1 2
Holds 0 9
Inspections 0 0
Totals 13 13

รูปที่ 4.16 การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกในลักษณะที่เร็ว
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ลังบรรจุกระปอง 48 กระปอง

กระบวนวิธีการทํางาน
   บรรจุกระปองใสลัง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย

รูปที่ 4.17 การบรรจุกระปองใสลังในลักษณะที่ชา
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มือซาย มือขวา
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
ถือกระปองไว หยิบ 2 กระปอง
ถือกระปองไว เคลื่อนยายมามือซาย
จับใสลัง จับใสลัง

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 12 24
Transports 0 18
Delays 0 0
Holds 30 0
Inspections 0 0
Totals 42 42

รูปที่4.17 (ตอ) การบรรจุกระปองใสลังในลักษณะที่ชา
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ   ลังบรรจุกระปอง 48 กระปอง กระบวนวิธีการทํางาน   บรรจุกระปองใสลัง
เงื่อนไขการทํางาน   อากาศดี สถานที่ทํางาน   พื้นที่ทายสายการผลิต
เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2542

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 24 24
Transports 0 0
Delays 0 0
Holds 0 0
Inspections 0 0
Totals 24 24

รูปที่4.18 การบรรจุกระปองใสลังในลักษณะที่เร็ว
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4.4 การวิเคราะหทางดานวัตถุดิบ

ปจจุบันในการผลิตมักพบปญหาดานวัตถุดิบอยูเสมอ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

ปลาทอดซึ่งเปนวัตถุดิบหลักของการผลิตมีไมเพียงพอและไมสม่ําเสมอ ซึ่งในการดําเนิน
การผลิตที่มีความตองการปลาทอดถึงวันละ  640 kg/วัน แตมีวัตถุดิบนําเขาในชวงสูงสุดเทากับ
311.68 kg/วัน และในชวงขาดแคลนเทากับ 160.84 kg/วัน โดยเฉลี่ยจะเทากับ 226.23 kg/วัน ซึ่ง
มีสาเหตุมาจากเปนปลามีจํานวนจํากัดขึ้นอยูกับอิทธิพลของฤดูกาล แตสาเหตุหลักเกิดจากการ
วางแผนการจัดหาวัตถุดิบที่ไมเหมาะสม           ซึ่งเกิดจากการขาดขอมูลในการตัดสินใจสั่งซื้อ
โดยเฉพาะการที่มีแหลงซื้อปลาทอดเพียงแหงเดียวคือที่มหาชัย       และไมมีพนักงานที่ทําหนาที่
รับผิดชอบติดตอประสานงานในเรื่องการจัดหาวัตถุดิบโดยตรง        ประกอบกับการที่ทางโรงงาน
มีการผลิตสินคาประเภทเดียว จึงทําใหเกิดปญหาการขาดวัตถุดิบอยางรุนแรง และสงผลใหเกิด
การหยุดชะงักของสายการผลิตทั้งโรงงานซึ่งเปนปญหาหลักในการผลิตของโรงงาน จากขอมูลตา
รางที่ 4.4 พบวามีการหยุดสายการผลิตเนื่องจากการขาดแคลนวัตถุดิบ 202 คร้ัง หรือ 20.2%
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บทที่ 5

การกําหนดแนวทางการปรับปรุงสายการผลิต

สภาพปญหาทางการผลิตของโรงงานที่มีผลผลิตตกต่ําเมื่อเมื่อเทียบกับกําลังการผลิตมี 
ผลสวนใหญเกิดจากปญหาดานวัตถุดิบ  แตการปรับปรุงสายการผลิตเพื่อเตรียมการรองรับการ
ผลิตจะตองดําเนินารกอนที่จะพบปญหาการผลิตในอนาคต ซึ่งจําเปนตองปรับปรุงสายการผลิต
เพื่อใหสามารถทําการผลิตเพิ่มสูงขึ้นไดโดยความราบรื่น

โดยแบงเปนการปรับปรุงดานตาง ๆ ดังนี้

 เครื่องจักรที่ใชในการผลิต
 วัตถุดิบนําเขา
 วิธีการผลิต
 แรงงานที่ใชในการผลิต
 การจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

5.1 การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิต

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาทางโรงงานมีเครื่องจักรบางสวนเสียและบางสวนที่
ปลอยทิ้งไวเฉย ๆ  โดยเฉพาะสวนของตูอบที่มีกําลังการผลิตต่ําสุดซึ่งเปนตัวกําหนดกําลังการผลิต
ของโรงงานนั้นในจํานวนทั้งหมด 4 ตูมีใชงานได 3 ตูและเสียอยู 1 ตูนั้น ทําใหไมสามารถผลิตได
ตามกําลังการผลิตที่มี นอกจากนั้นยังเกิดจากปญหาดานวัตถุดิบและกระบวนวิธีการทํางานให
เกิดการใชประโยชนของตูอบเพียง 35.66%

แนวทางในการปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชมีดังนี้

(1) นําเครื่องปนแหงมาทดลองใช ซึ่งมีแนวคิดมาจากการที่กําลังการผลิตของตูอบเปน
สวนที่ต่ําที่สุดและเปนตัวกําหนดกําลังการผลิตของทางโรงงาน  หากสามารถปรับปรุงใหขั้นตอน
การอบทําไดเร็วขึ้นก็จะทําใหกําลังการผลิตสูงขึ้นได จึงไดทดลองใชเครื่องปนแหงมาปนปลากอน
ขั้นตอนการผสม ซึ่งจากการศึกษาวิธีการและขอจํากัดในการผลิต ทําใหสังเกตไดวาในขั้นตอนของ
การอบนั้นเวลาที่ใชในการดําเนินการจะขึ้นอยูกับลักษณะทางคุณภาพของปลาทอดกรอบคือ ถา
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ปลาทอดกรอบที่สงเขามามีน้ํามันนอย (ไมอมน้ํามัน) จะสงผลใหใชเวลาในการอบสั้นลง ทําให
สามารถประหยัดพลังงานแกสที่ใชในตูอบ รวมทั้งน้ําซอสสามารถแทรกซึมเขาไปในเนื้อปลาที่ไม
อมน้ํามันไดดีอีกดวย  จากแนวคิดนี้จึงดําเนินการปรับปรุงวิธีการผลิตดวยการหาวิธีการในการ
แยกน้ํามันออกจากปลากอนการผลิต โดยออกแบบเครื่องปนแหงซึ่งมีลักษณะการทํางานคลาย
กับเครื่องปนแหงที่ใชในเครื่องซักผาทั่วไป โดยเครื่องปนที่ไดออกแบบไวมีลักษณะดังรูปที่ 5.1
และไดทดลองจัดทําเครื่องปนเพื่อทดสอบการใชงานขึ้นโดยใชเครื่องซักผาที่ไมไดใชงานแลวมา
ปรับปรุงแกไข ซึ่งมีคาใชจายทั้งหมดเทากับ 6,500 บาท จะไดเครื่องปนตนแบบดังรูปที่ 5.2    ซึ่ง
เปนการปนในแนวนอนตามสภาพของเครื่องซักผาที่หามาไดตางจากที่ไดออกแบบไวเล็กนอย แลว
ทําการทดลองปนปลาทอดเพื่อเอาน้ํามันออก ซึ่งการใชเครื่องปนน้ํามันที่ไดจัดทําขึ้นมานั้นจะ
บรรจุปลาทอดใสถังปนจนเต็มพอดีเพื่อลดการกระแทกของปลากับถัง      โดยใชเวลาปน 3-5
นาที/คร้ัง ตามสภาพของวัตถุดิบ ซึ่งจากการทดลองปนเบื้องตนสงผลใหเวลาที่ใชในการอบโดย
เฉลี่ยลดลงจาก 114.5 นาที/คร้ัง เปน 99.93 นาที/คร้ัง ดังแสดงในตารางที่ 5.1 สงผลใหคาแกสตอ
น้ําหนักปลาทอดลดลงจาก 1.08 บาท/kg เปน 0.94 บาท/kg ดังแสดงในตารางที่ 5.2 ซึ่งเมื่อมีวัตถุ
ดิบเพียงพอและมีการใชกําลังการผลิตอยางเต็มที่เทากับ 16,000 kg/เดือนแลวจะทําใหประหยัด
คาแกสได 2,240 บาท/เดือน นอกจากนี้ในอนาคตควรจะทําการศึกษาหาขอมูลเพิ่มเติมในสวน
ของปริมาณปลาทอดที่ใส ความเร็วรอบ และเวลาที่ใชในการปนที่เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน
เพื่อใหปลาที่ผานการปนแหงแลวมีคุณภาพตามที่กําหนด คือปลาทอดที่ผานการปนตองไมแตก
หักจนกลายเปนปลาปนหรือปลาชิ้นเล็กมากเกินไป เนื่องจากปลาปนไมสามารถใชในการผลิตได
ซึ่งสามารถตรวจสอบคุณภาพของปลาที่ผานการปนและแบงชั้นคุณภาพสําหรับใชในการผลิตโดย
การนําปลาไปรอนกับตะแกรงที่มีรูมีขนาด 1 × 1 cm 2   การรอนครั้งแรกนี้จะไดเศษปลาขนาด
เล็กที่สุดไมสามารถนําไปผลิตได      แลวนํามารอนตอในครั้งที่  2   โดยใชตะแกรงขนาด    2.5 ×
2.5 cm 2  ซึ่งจะไดปลาที่มีขนาดอยูในชวงพอที่จะนํามาผลิตไดแตชิ้นไมใหญมากนัก แลวจึงนําไป
รอนครั้งที่ 3 กับตะแกรงที่มีรูขนาด 3 × 3 cm 2  จะไดปลาที่มีขนาดใหญที่สุดที่สามารถนําไปผลิต
ได ซึ่งปลาที่เหลือบนตะแกรงจะมีขนาดใหญเกินไปและจะตองหักใหมีขนาดเล็กลงกอนนําไปผลิต
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รูปที่ 5.1 ลักษณะของเครื่องปนตามที่ออกแบบ

รูปที่ 5.2 ลักษณะของเครื่องปนตามที่ไดทดลองทําขึ้น

วาลวระบาย
น้ํามัน

น้ํามันที่ออก
จากปลา
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ตารางที่ 5.1 เวลาที่ใชในขั้นตอนการอบกอนและหลังจากการ
ใชเครื่องปนเอาน้ํามันออกกอน

ปลาทอดชุดที่ ไมใชเครื่องปน
แหง (นาที)

ใชเครื่องปน
แหงปน (นาที)

1 117 99
2 119 102
3 115 98
4 116 105
5 114 98
6 111 103
7 116 100
8 113 102
9 112 95

10 118 100
11 119 106
12 111 95
13 110 97
14 112 99
เฉลี่ย 114.5 99.93

ตารางที่ 5.2 คาแกสและปริมาณผลผลิตกอนและหลังการใชเครื่องปนแหง

กอนการใชเครื่อง หลังการใชเครื่อง
เดือน ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย ม.ค. ก.พ. เฉลี่ย

คาแกส (บาท) 7,200 6,300 6,300 6,600 8,550 9,450 9,000
น้ําหนักผลผลิต (kg) 6,528.0 5,678.4 5,654.4 5,953.3 9,307.2 9,961.2 9,634.2
คาแกส/น้ําหนักผลผลิต

 (บาท/kg)
1.11 1.06 1.06 1.08 0.92 0.95 0.94
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 (2) ซอมตูอบที่ยังใชการไมได เนื่องจากเปนตูอบที่ไมไดออกแบบมาเพื่อการอบแหงโดย
ตรง แตเปนตูอบสําหรับทําขนมที่นํามาดัดแปลงตอเติมบางสวนใหม จึงเกิดปญหาเรื่องการ
กระจายความรอน เนื่องจาก ชุดใบพัดเปาลมใชงานไมได  จึงทําการซอมโดยการตัดชุดใบพัดเปา
ลมของเดิมออก แลวเปลี่ยนตําแหนงและขนาดใหถูกตองเพื่อใหสามารถอัดแรงดันของอากาศให
ไหลเวียนทั่วทั้งตูอบได เมื่อซอมเสร็จแลวจึงมีตูอบที่ใชงานไดรวม 4 ตู สงผลใหกําลังการผลิต
สําหรับแผนกอบปลารักษาระดับที่ 640 kg/วันได ดังนั้นเมื่อมีการจัดการดานวัตถุดิบไดดีขึ้น และ
มีการปรับกระบวนวิธีการทํางานใหเหมาะสมขึ้น กําลังการผลิตนี้จะสามารถรองรับไดอยางไรก็
ตามถาพิจารณาจากสภาพการผลิตในปจจุบันการซอมตูอบใหดีขึ้นอาจจะถือเปนการเตรียมการ
แกปญหาเทานั้น

(3) ดัดแปลงเครื่องปดฝาที่ใชไฟฟาที่ไมไดใชงานใหสามารถปดฝาทรงสูงได เนื่องจาก
เครื่องปดฝาที่ใชไฟฟาที่ใชไฟฟาเพียงเครื่องเดียวมีกําลังการผลิตเทากับ 28,800 กระปอง/วัน ก็
เพียงพอตอกําลังการผลิต 25,600 กระปอง/วันแลว แตเครื่องปดฝาทรงสูงที่ใชแรงงานคนมีกําลัง
การผลิตเพียง 5,760 กระปอง/วันเทานั้น     ซึ่งจะเปนอุปสรรคตอการทํางานหากมีการผลิตใกล
เคียงกับกําลังการผลิต เนื่องจากต่ํากวากําลังการผลิตอยูมาก ดังนั้นหากดัดแปลงเครื่องปดฝาที่ใช
ไฟฟาที่เหลือใหสามารถใชปดฝากระปองทรงสูงไดก็จะเพิ่มกําลังการผลิตในสวนของการปดฝา
ทรงสูงไดมาก และไมกระทบตอกําลังการผลิตโดยรวมดวย ดังนั้นจึงดัดแปลงเครื่องปดฝาที่เหลือ
อยูใหสามารถใชงานไดตามแนวคิดดังกลาว โดยมีคาใชจายทั้งหมดประมาณ 5,000 บาท ซึ่งสง
ผลใหกําลังการผลิตของการปดฝากระปองทรงสูงเพิ่มข้ึน 28,800/5,760 = 5 เทา
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5.3 การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขา

จากการวิเคราะหปญหาของโรงงานตัวอยางดานวัตถุดิบพบวา ปญหาหลักคือการขาด
ปลาทอด       ทําใหมีวัตถุดิบนําเขาสายการผลิตไมเพียงพอตอกําลังการผลิตทําใหสายการผลิต
ทั้งหมดตองมีการหยุดชงักเพื่อรอวัตถุดิบ ซึ่งมีวัตถุดิบนําเขาสายการผลิตโดยเฉลี่ยเพียง 226.23
kg/วัน     หรือประมาณ 35.35 % ของกําลังการผลิต 640 kg/วัน เทานั้น     ซึ่งสาเหตุของการขาด
วัตถุดิบเนื่องมาจากมีแหลงซื้อปลาทอดเพียงแหลงเดียว และจํานวนปลาขึ้นกับฤดูกาล

การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขาโดยการจัดหาแหลงวัตถุดิบเพิ่มข้ึน ซึ่งจากการที่ใน
ปจจุบันมีแหลงที่จัดสงวัตถุดิบเพียงแหลงเดียว ซึ่งไมสามารถตอบสนองกําลังการผลิตได จึงตอง
ทําการติดตอจัดหาแหลงซื้อปลาทอดที่สามารถจัดสงไดในปริมาณ       และคุณภาพตามที่
ตองการแหลงอื่น ซึ่งจากการสํารวจและติดตอแหลงซื้อปลาทอดตาง ๆ ทําใหไดผูขายราย อ่ืน ๆ
เขามาเพิ่มข้ึน จากเดิมที่มีแหลงเดียวเพิ่มเปน 4 แหลง ซึ่งรายละเอียดของแหลงซื้อปลาทอดแหลง
ตาง ๆ จะแสดงในตารางที่ 5.3

ตารางที่ 5.3 รายละเอียดของแหลงสงปลาทอดแหลงตาง ๆ

ราคาโดยเฉลี่ย (บาท/kg)ชื่อโรงทอด จังหวัด
ปลาเกล็ด ปลาแปน

เปย (แหลงเดิมที่มีอยู) สมุทรสาคร 85 80
สมยศ เพชรบุรี 87 82
คลองใหญ สมุทรปราการ 85 78
คลองดาน ตราด 89 81

ทําใหโรงงานสามารถจัดหาวัตถุดิบนําเขาไดมากขึ้น ซึ่งสามารถตอบสนองกําลังการผลิต
ของโรงงานไดดีขึ้น      ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543   มีการนําเขาวัตถุดิบ
เพื่อทําการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 10,743.2 kg/เดือน หรือ 429.73 kg/วัน      ดังแสดงในตารางที่ 5.4
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ตารางที่ 5.4 ปริมาณปลาทอดที่นําเขามาผลิตจําแนกตามผูขายตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน
พฤษภาคม พ.ศ.2543

ปลาเกล็ดขาว (kg) ปลาแปนแกว (kg)เดือน
เปย สมยศ คลอง

ใหญ
คลอง
ดาน

รวม เปย สมยศ คลอง
ใหญ

คลอง
ดาน

รวม
รวม
(kg)

ม.ค. 2,834 2,816 875 0 6,525 2,103 0 677 0 2,780 9,305
ก.พ. 3,309 2,038 0 1,093 6,440 882 0 0 2,639 3,521 9,961
มี.ค. 4,326 0 1,206 0 5,532 1,709 0 1,474 2,203 5,386 10,918
เม.ย. 3,596 4,321 0 1,091 9,008 1,451 0 0 1,221 2,672 11,680
พ.ค. 5,930 2,090 0 0 8,020 1,029 0 793 2,010 3,832 11,852
รวม 19,995 11,265 2,081 2,184 30,525 7,174 0 2,944 8,073 18,191 53,716
เฉลี่ย 3,999.0 2,253.0 412.2 436.8 6105.0 1,434.8 0 588.8 1,614.6 3,638.2 10,743.2
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5.2 การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต

เมื่อมีการจัดหาวัตถุดิบที่ใชในการผลิตมากขึ้นแลว การปรับปรุงดานวิธีการทํางานจะทํา
ใหการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งการปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิตประกอบดวยสวนตาง ๆ
ดังนี้

(1) การจัดทําอุปกรณสําหรับชวยการทํางาน
(2) การเลือกใชกาวใหถูกประเภท
(3) การศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิต

5.2.1 การจัดทําอุปกรณเสริมสําหรับการทํางาน

เครื่องผสมที่ใชอยูยังไมมีฝาปด ซึ่งวิธีการผสมจะตองใหเครื่องหมุนในแนวนอน       ดังนั้น
ในขณะผสมจึงตองมีพนักงานคอยใชมือกั้นไมใหปลาหกจากบริเวณปากเครื่องผสม ผูวิจัยจึง
สังเกตไดวาหากมีการจัดหาฝามาปดปากเครื่องก็จะสามารถลดการใชแรงงานในสวนนี้ได   ดังนั้น
จึงดําเนินการหาซื้อฝามาปดในราคา 250 บาท ซึ่งสงผลใหพนักงานสามารถใชเวลาใหเปน
ประโยชนมากขึ้นโดยการจัดเตรียมวัตถุดิบและสวนผสมตาง ๆ เพื่อการผสมรอบตอไป รวมทั้งการ
จัดเตรียมปลาที่ผสมเครื่องปรุงแลวเกลี่ยลงในถาดเพื่อข้ันตอนการอบแหงตอไป    และทําให
cycle time ลดลงจาก 44 นาที เหลือเพียง 32 นาทีเทานั้น ดังแสดงในรูปที่ 5.3
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Man – Machine Chart
Chart No.1        Sheet No.1       Of. 1 SUMMARY

Present Proposed Saving
รอบการผลิต (min) (min) (min)
คน
เครื่องจักร

44
44

32
32

12
12

ทํางาน

Subject Chart :
      การผสมเครื่องปรุงรส

Activity :
     ใชเครื่องผสมผสมเครื่องปรุงรสกับปลาทอด

คน
เครื่องจักร

44
20

25
20

23
3

Idle
คน

เครื่องจักร
0

24
7

12 12

Method :             Present
                  a   Proposed

Location : แผนกผสมเครื่องปรุงรส ประสิทธิภาพ
Charted by : จิรวุฒิ ทวิศรี   Date : 23/1/2543
Approved by :                   Date :

คน
เครื่องจักร

100%
45.45%

78.13%
62.50%

เวลา คน เครื่องจักร เวลา

5 ขนปลาทอดและเครื่องปรุงเขามา
8 ตักปลาทอดที่รอนแลวใสเครื่อง
10 เทเครื่องปรุงรสใสเครื่องและเปดสวิตซ

วาง
10

20
ขนถาดใสปลาเขามา แลวตักปลา
ที่ผสมแลวชุดแรกใสถาด และเกลี่ย

23 เรียงถาดในตูอบแลวปดเครื่องผสม

30
วาง

ผสม

30
32 เทปลาที่ผสมแลวใสถังรอไว เทปลาใสถัง 32

รูปที่ 5.3 แผนภูมิคน – เครื่องจักรของการผสมเครื่องปรุงรส (วิธีใหม)
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5.2.2 การเลือกใชกาวใหถูกประเภท

จากปญหาเรื่องการที่มีฉลากไมติดกระปอง สามารถแกไปไดโดยจัดหากาวสําหรับฉลาก
กระดาษทั้งแบบเคลือบเงา และแบบไมเคลือบเงามาใชสําหรับเครื่องปดฉลาก พรอมทั้งแยก
ประเภทวัสดุที่จะตองใชกับกาวแตละชนิดใหชัดเจน และคอยเฝาระวังในการปฏิบัติงานจริงใหเปน
ไปตามที่กําหนด ซึ่งในสวนนี้จะชวยลดกระปองที่ไมติดฉลากที่ตองนํากลับมาแกไขใหมตั้งแต
เดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 ดังแสดงในตารางที่ 5.5      เหลือเพียง 124
กระปอง/เดือน ซึ่งคิดเปน 0.029% ของจํานวนที่ผลิต  จากเดิมที่มีถึง  739 กระปอง/เดือน หรือ
0.403% ของจํานวนที่ผลิต

ตารางที่ 5.5 จํานวนกระปองที่ไมติดฉลากตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543

เดือน กระปองที่ไมติดฉลาก
(กระปอง)

ผลผลิต (กระปอง) %

มกราคม 114 372,288 0.031
กุมภาพันธ 116 398,448 0.029
มีนาคม 127 436,704 0.029
เมษายน 126 467,184 0.027
พฤษภาคม 137 474,048 0.029

รวม 620 2,148,672 0.029
เฉลี่ย 124 42,9734.4 0.029
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5.2.3 การศึกษาการทํางานของวิธีการผลิต

จากปญหาการขาดมาตรฐานการผลิตจึงทําใหเกิดความสับสนของพนักงาน และวิธีการ
ทํางานมีขั้นตอนที่เกินความจําเปนอยูมากนั้น สามารถแกไขไดโดยวิธีการศึกษาการทํางาน เพื่อ
หาวิธีการทํางานที่เหมาะสม ซึ่งจากการศึกษาการทํางานสามารถกําหนดวิธีการทํางานใหมใน
สวนตาง ๆ ไดดังนี้

(1) ขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง
(2) ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก
(3) ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง

5.2.3.1 ขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาวิธีการทํางานในขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลง
บนฝากระปองนั้นควรยกเลิกการทํางานในลักษณะที่ชา ที่พนักงานตองเช็ดฝากอนการประทับตรา
ทุกฝา แลวปรับมาใชวิธีการทํางานในลักษณะที่เร็ว ที่พนักงานไมตองเช็ดฝาทุกฝา แตพบวาถึงจะ
ทํางานในลักษณะที่เร็วแลว พนักงานก็ยังตองกลับมาเรียงฝากระปองที่โยนไวใหเปนระเบียบ  เพื่อ
เขาเครื่องปดฝากระปองภายหลังจากการประทับวันที่หมดอายุอีกครั้ง ซึ่งเสียเวลาในการเรียง
ประมาณ 3 นาที/ 500 ฝา/คน  ดังนั้นจึงไดจัดทําอุปกรณเสริมเพื่อใหการทํางานสะดวกขึ้น และ
ขจัดขั้นตอนการกลับมาเรียงฝากระปองอีกครั้ง โดยออกแบบอุปกรณที่มีลักษณะเหมือนกลองสูงมี
ขนาดใหญกวาเสนผาศูนยกลางที่มากที่สุดของฝากระปองที่ใชเล็กนอยคือ 10 เซ็นติเมตร เพื่อให
สะดวกในการวางฝา โดยที่ไมมีฝากลองดานบน และดานขางหนึ่งขาง ซึ่งมีลักษณะและขนาดดัง
รูปที่ 5.4 เพื่อใหพนักงานประทับวันที่หมดอายุแลวก็วางฝาใสในกลองไปเรื่อย ๆ เปนชั้น ๆ เมื่อ
เต็มแลวก็สามารถยกไปทั้งกลองเพื่อนําไปใสในเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติไดทันที โดยที่
พนักงานไมจําเปนตองเรียงฝากระปองอีกครั้ง ดังนั้นหากมีการผลิตเต็มกําลังการผลิตจะชวยลด
เวลาในการเรียงฝาได 2.56 ชั่วโมง/วัน ซึ่งวิธีการประทับวันที่หมดอายุวิธีใหมนี้สามารถแสดงไดดัง
รูปที่ 5.5
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รูปที่ 5.4 กลองใสฝาที่ผานการประทับวันที่หมดอายุที่ออกแบบ
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ฝากระปองประทับวันที่หมดอายุ

กระบวนวิธีการทํางาน
   ประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 19 มกราคม พ.ศ.2543

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบฝากระปอง จับตราประทับ
เคลื่อนยายมาที่ตัก เลื่อนตราประทับไปฝา
จับฝาใหแนน ประทับวันหมดอายุ
วางฝาเรียงใสกลอง ถือตราประทับไว

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 1 1
Transports 2 1
Delays 0 0
Holds 1 2
Inspections 0 0
Totals 4 4

รูปที่ 5.5 การประทับวันหมดอายุวิธีที่ปรับปรุงใหม
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5.2.3.2 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาวิธีการทํางานในขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุง
พลาสติกนั้นควรยกเลิกการทํางานในลักษณะที่ชา ที่พนักงานตองเรียงตราผลิตภัณฑแตละ
กระปองใหตรงกันกอนทุกกระปอง แลวปรับมาใชวิธีการทํางานในลักษณะที่เร็ว ที่พนักงานไมตอง
เรียงตราผลิตภัณฑทุกแตพบวาถึงจะทํางานในลักษณะที่เร็วแลว ก็ยังมีอุปสรรคในการทํางานของ
พนักงานคือพบวาพนักงานจะเสียเวลาในการอาปากถุง เนื่องจากถุงที่ใชเปนถุงใหมปากถุงจึงยัง
เรียบติดกัน และกระปองพลิกหมุนไมอยูในลักษณะที่เปนระเบียบ เนื่องจากถุงที่ใชมีขนาดพอดีกับ
จํานวนกระปองที่บรรจุ และมีขนาดเล็กดังนั้นการสอดมือเขาไปในถุงจึงทําไดไมสะดวก และสงผล
ใหกระปองที่บรรจุไวกอนแลวเกิดการพลิกไดงาย ดังนั้นจึงไดจัดทําอุปกรณเสริมเพื่อใหการทํางาน
สะดวกขึ้น โดยสามารถอาปากถุงไดสะดวก บรรจุกระปองใสถุงไดงายขึ้น และทําใหกระปองเรียง
อยางเปนระเบียบ โดยออกแบบอุปกรณที่มีลักษณะเปนถาดที่มีผนังหนึ่งดาน เพื่อใหสามารถหยิบ
กระปองเขามาเรียงไดงาย ซึ่งมีความกวางพอที่จะบรรจะกระปอง 6 กระปองคือ กวาง 10 cm ยาว
30 cm สูง 12 cm สวนปลายจะเรียวบางเพื่อสามารถสอดเขาไปในปากถุงไดงาย ดังรูปที่ 5.6  ขั้น
ตอนการทํางานจะเริ่มจากพนักงานหยิบกระปองมาเรียงใสถาดนี้ 6 กระปองแลวจึงสอดถาดเขา
ไปในถุงแลวดึงถาดออก แลวจึงติดบารโคด ดังแสดงในรูปที่ 5.7 ซึ่งพบวาการทํางานโดยใช
อุปกรณนี้พนักงานสามารถทํางานดวยจํานวนขั้นตอนที่ลดลงจาก 13 ขั้นตอน เหลือ 12 ขั้นตอน
และสงผลใหผลิตไดเร็วขึ้นจาก 6.3 วินาที/กระปอง เหลือ 5.5 วินาที/กระปอง อีกดวย

รูปที่ 5.6 ถาดบรรจุกระปองสําหรับใสถุงพลาสติกที่ออกแบบ
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ
   ปลากระปอง 6 กระปองใสถุงพลาสติก

กระบวนวิธีการทํางาน
   นํากระปอง 6 กระปองบรรจุในถุงพลาสติก

เงื่อนไขการทํางาน
   อากาศดี

สถานที่ทํางาน
   พื้นที่ทายสายการผลิต

เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 19 มกราคม พ.ศ.2543

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
เรียงกระปองใสถาด เรียงกระปองใสถาด
หยิบ 2 กระปอง รอคอย
เรียงกระปองใสถาด รอคอย
หยิบถุงพลาสติก รอคอย
ขยี้ปากถุง หยิบถาด
ถือถุงไว ดันถาดใสถุง
ถือถุงไว ดึงถาดออกมา
ถือถุงไว หยิบบารโคด
ถือถุงไว เคลื่อนยายมาที่ถุง
ถือถุงไว ติดที่ถุง
นําถุงไปวาง รอคอย

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 6 6
Transports 1 2
Delays 0 4
Holds 5 0
Inspections 0 0
Totals 12 12

รูปที่ 5.7 การบรรจุกระปองใสถุงพลาสติกวิธีที่ปรับปรุงใหม
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5.2.3.3 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง

จากการวิเคราะหสภาพปญหาพบวาวิธีการทํางานในขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลังนั้น
ควรยกเลิกการทํางานในลักษณะที่ชา ที่พนักงานเรียงกระปองเปนตั้ง ๆ แลวยัดใสลัง เนื่องจากมี
ขั้นตอนที่มากกวา และยังไมสะดวกในการปฏิบัติงานอีกดวย แลวปรับมาใชวิธีการทํางานใน
ลักษณะที่เร็ว ที่พนักงานบรรจุกระปองทีละชั้นตั้งแตกนลังจนเต็ม ซึ่งสามารถลดเวลาในการเก็บ
กระปองบรรจุใสลังไดจาก 2.5 วินาที/กระปอง/คน เหลือเพียง 2.1 วินาที/กระปอง/คน เทานั้น วิธี
การทํางานใหมจะเปนดังที่แสดงในรูปที่ 5.8

จากการปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนการบรรจุซึ่งประกอบดวยการบรรจุที่ตองใส
พลาสติกหด และไมตองใสพลาสติกหดนั้น ทําใหเวลาที่ใชในการบรรจุแบบที่ตองใสพลาสติกหด
เหลือ 5.5 วินาที/กระปอง และแบบที่ไมตองใสพลาสติกหดเหลือ 2.1 วินาที/กระปอง โดยที่สัดสวน
ระหวางแบบที่ตองใสพลาสติกหดตอแบบที่ไมใสพลาสติกหดเทากับ 9:11 ดังที่กลาวในบทที่ 3 ทํา
ใหเมื่อมีการผลิตเต็มกําลังการผลิตเวลาที่ใชในการบรรจุจาก 4.21 วินาที/กระปองเหลือ 3.63
วินาที/กระปอง เทากับลดเวลาในกระบวนการบรรจุกระปองไดประมาณวันละ 4.12 ชั่วโมง
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Operation Chart
ผลิตภัณฑ   ลังบรรจุกระปอง 48 กระปอง กระบวนวิธีการทํางาน   บรรจุกระปองใสลัง
เงื่อนไขการทํางาน   อากาศดี สถานที่ทํางาน   พื้นที่ทายสายการผลิต
เขียนโดย นายจิรวุฒิ  ทวิชศรี
วันที่ 19 มกราคม พ.ศ.2543

ตรวจโดย
วันที่

มือซาย มือขวา
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง
หยิบ 2 กระปอง หยิบ 2 กระปอง
จับใสลัง จับใสลัง

Summary
Present ProposedMethod

L.H. R.H. L.H. R.H.
Operation 24 24
Transports 0 0
Delays 0 0
Holds 0 0
Inspections 0 0
Totals 24 24

รูปที่5.8 การบรรจุกระปองใสลังวิธีที่ปรับปรุงใหม
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5.4 การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต

จากการวิเคราะหสภาพปญหาในบทที่ 4 พบวาปญหาหลักที่เกิดขึ้นในการผลิตทางดาน
แรงงานคือการมีจํานวนพนักงานนอยลง และไมเพียงพอในชวงเวลาที่มีวัตถุดิบมาก จึงสงผลให
ขาดความสมดุลในการผลิต รวมทั้งเกิดสภาพการวางงานของเครื่องจักร โดยแนวทางที่จะสามารถ
ลดความรุนแรงของปญหานี้ไดคือการจัดสมดุลของสายการผลิต โดยการคํานวณความตองการ
ดานแรงงานในแตละขั้นตอนการผลิตไดจากสูตรตอไปนี้

โดยที่ T = เวลาที่ใชผลิตตอหนวย
H = จํานวนชั่วโมงทํางานตอวัน
P = อัตราการผลิตหรือจํานวนผลิตตอวัน

จากการกําหนดแนวทางปรับปรุงทางดานวัตถุดิบ ทําใหมีวัตถุดิบนําเขามากขึ้น ดังนั้นจึง
จําเปนตองมีการจางพนักงานเพิ่มข้ึนเพื่อใหสมดุลกับกําลังการผลิตที่มีคือ 640 kg/วัน หรือ
25,600 กระปอง/วัน ดังนั้นสามารถคํานวณหาปริมาณพนักงานที่ตองการในแตละแผนกไดดังนี้

(ก) แผนกตักปลาบรรจุกระปอง

จากขอมูลการผลิตจะไดวา

T = 2.2/60 นาที/กระปอง
H = 8 ชั่วโมง
P = 25,600 กระปอง/วัน
N = (2.2/60)*25,600/(60*8) คน

= 1.955 คน

เพราะฉะนั้นจะตองใชพนักงานในแผนกตักปลาบรรจุกระปองเทากับ 2 คน จึงไมตอง
หาพนักงานเพิ่มข้ึนในแผนกนี้

N =T*P/(60H)
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(ข) แผนกชั่งน้ําหนักปลากระปอง

จากขอมูลการผลิตจะไดวา

T = 4.5/60 นาที/กระปอง
H = 8 ชั่วโมง
P = 25,600 กระปอง/วัน
N = (4.5/60)*25,600/(60*8) คน

= 4.00 คน

เพราะฉะนั้นจะตองใชพนักงานในแผนกชั่งน้ําหนักปลากระปองเทากับ 4 คน จึงไม
ตองหาพนักงานเพิ่มข้ึนในแผนกนี้

(ค) แผนกเก็บกระปองที่ผลิตแลวใสลัง

จากขอมูลการผลิตพบวาอัตราสวนของงานในแผนกเก็บกระปองที่ผลิตแลวใสลังระหวาง
ในสวนที่ตอง shrink และไม shrink เทากับ 9:11 ดังนั้นอัตราการทํางานของพนักงานในแผนกนี้จึง
เทากับ [(5.5*9) +(2.1*11)]/20 = 3.63 วินาที/กระปอง/คน ซึ่งจะไดวา

T = 3.63/60 นาที/กระปอง
H = 8 ชั่วโมง
P = 25,600 กระปอง/วัน
N = (3.63/60)*25,600/(60*8) คน

= 3.23 คน

เพราะฉะนั้นจะตองใชพนักงานในแผนกบรรจุกระปองใสลังเทากับ 4 คน ดังนั้นจึง
ตองจัดหาพนักงานเพิ่มข้ึน 4 คน จากเดิมที่ไมมีพนักงานประจําทําหนาที่รับผิดชอบในแผนกนี้

สรุปไดวาจะตองจางแรงงานเพิ่มข้ึน 4 คน จาก 12 คน เปน 16 คน และเพื่อใหทราบ
ถึงลักษณะงานที่ทําและจํานวนแรงงานที่ตองใชในแตละกระบวนการที่จัดใหม จึงจะนําเสนอ
ดวยตารางที่ 5.6
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ตารางที่ 5.6 ลักษณะงานและจํานวนคนปฏิบัติการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตปลาอบ
กรอบปรุงรสบรรจุกระปอง

แผนกหนวย
งาน

ลักษณะงาน จํานวน
พนักงาน

หมายเหตุ

- เตรียมปลา - นําปลาใสตะแกรงรอน 1
- เตรียมเครื่อง
ปรุงรส

-นําซอสปรุงรส น้ําตาล และเกลือไอโอดีนมา
ผสมกันในหมอ
-นําเครื่องปรุงรสที่ไดไปเคี่ยวใหเหนียว
- ทําความสะอาดถาด ตูอบ และเครื่องผสม

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การเตรียมปลา

- ผสมเครื่อง
ปรุงรสกับปลา

- นําปลาที่รอนแลวและเครื่องปรุงรสที่เตรียมไว
มาผสมดวยเครื่องผสม

1

- อบปลา - ตักปลาที่ผสมเครื่องปรุงรสแลวใสถาด
- เรียงถาดในแตละชั้นภายในตู
- กลับดานถาดขณะอบ
- ยกถาดปลาที่อบแลวสงแผนกตักปลา

1 ใชพนักงานคนเดียวกับ
การผสม

- ตักปลาบรรจุ
กระปอง

- ขนยายลังที่บรรจุกระปองมาเตรียมไว
- ตักปลาใสกระปอง แลวเรียงใสถาด

2

- ชั่งน้ําหนัก - ขนยายถาดใสกระปองมาวางบนโตะ
- ชั่งน้ําหนัก
- ประทับวันหมดอายุบนฝาที่จะเขาเครื่องปด
ฝา

4

- เครื่องปดฝา - ควบคุมปดฝากระปอง 1
- เครื่องปด
ฉลาก

- ควบคุมปดฉลากตามลักษณะสินคา 1 ใชพนักงานคนเดียวกับที่
คุมเครื่องปดฝากระปอง

- บรรจุใสลัง - ขนยายกระปองจากทายสายการผลิต
- ใสพลาสติกหด และติดบารโคด
- นําเขาเครื่อง shrink
- บรรจุใสลังกระดาษ
- ขนยายไปเก็บในคลังสินคา

4
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5.5 การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

จากการวิเคราะหสภาพปญหาของโรงงานพบวาการจัดวางผังโรงงานที่ไมถูกตองตาม
หลักวิศวกรรม ประกอบกับอุปกรณขนถายวัสดุที่ใชยังไมเหมาะสมในหลายขั้นตอนการทํางาน จึง
สงผลใหผลผลิตต่ํา ซึ่งแนวทางการแกปญหาโดย การปรับปรุงระบบการขนถายวัสดุในขณะ
ปฏิบัติงาน และการจัดวางตําแหนงของสถานีงานใหเหมาะสม

5.5.1 การปรับปรุงระบบการขนถายวัสดุในขณะปฏิบัติงาน

จากปญหาเรื่องการเสียเวลาในการขนถายวัสดุสูง และการเกิดของเสียจากการขนถาย
วัสดุนั้น สามารถแกปญหาไดโดยการนําอุปกรณการขนถายวัสดุที่เหมาะสมมาใชในการผลิต โดย
การจัดทํารางเพื่อใหกระปองที่ออกจากเครื่องปดฉลากไมตกลงมากระแทกพื้นอยางแรง และเพื่อ
ใหขนถายกระปองไปในพื้นที่ที่พนักงานใชในการเก็บบรรจุใสลัง ทําใหลดเวลาและแรงงานที่ใชใน
ขนยายได โดยในเบื้องตนไดออกแบบรางไว 2 ลักษณะคือแบบไหลเวียน และแบบซิกแซก แตเมื่อ
พิจารณาถึงความเหมาะสมจากการที่ตองการลดแรงกระแทก และตองการขนยายกระปองไปสูอีก
พื้นที่ทํางานหนึ่ง จึงตัดสินใจใชรางแบบไหลเวียน ซึ่งทั้งกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงสามารถไหลได
โดยไมตองปรับแตง และสามารถปรับระดับความสูง และสามารถถอดรางใหสั้นหรือตอใหยาวขึ้น
ตามความเหมาะสมได ทําจาก stainless steel เพื่อปองกันสนิม ในราคา 5,000 บาท ซึ่งขนาด
และการจัดวางตําแหนงของรางจะเปนดังรูปที่ 5.9 - 5.10 ทําใหกระปองไมตกกระทบพื้นอยางแรง
แลวบุบ รวมทั้งพนักงานไมตองเสียเวลาในการโกยกระปองออกจากทายเครื่องปดฉลาก ซึ่งจาก
เดิมพนักงานจะใชมือและเทาโกยออกไปเรื่อย ๆ เมื่อมีกระปองกองอยูเต็มทายเครื่องปดฉลาก ซึ่ง
เปนสาเหตุของการที่กระปองกระทบกันเอง หรือถูกเหยียบแลวบุบได จึงทําใหจํานวนกระปองที่บุบ
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 ลดลงจาก 0.57% เหลือ 0.055% ดังแสดงใน
ตารางที่ 5.7 นอกจากนี้ลักษณะการทํางานก็จะเปลี่ยนไปจากการเก็บกระปองจากพื้นใสลังก็จะ
เปนการนั่งทางดานขางของรางแลวหยิบกระปองที่วิ่งมาตามรางใสลังทันที จึงทําใหสามารถหยิบ
ไดสะดวกขึ้น
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รูปที่ 5.9 Top view ของรางไหลที่จัดทําขึ้น

รูปที่ 5.10 Side view ของรางไหลที่จัดทําขึ้น

0.65 m1.5 m 1.5 m
0.9 m

รางตรง สามารถใสเพิ่ม
หรือถอดออกได

ขาตั้งสามารถปรับระดับ
สูง/ต่ําได

เครื่องปดฉลากอัตโนมัติ

เครื่องปดฉลากอัตโนมัติ

1.5 m
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ตารางที่ 5.7 จํานวนกระปองที่บุบหลังการใชรางที่จัดทําขึ้น

เดือน จํานวนที่บุบ
(กระปอง)

ผลผลิต
(กระปอง)

%

มกราคม 247 372,288 0.066
กุมภาพันธ 305 398,448 0.077
มีนาคม 198 436,704 0.045
เมษายน 179 467,184 0.038
พฤษภาคม 261 474,048 0.055

รวม 1,190 2,148,672 0.055
เฉลี่ย 238 42,9734.4 0.055

5.5.2 การจัดวางตําแหนงของสถานีงานใหเหมาะสม

จากสภาพปญหาที่พบวามีพนักงานเดินเพื่อเคลื่อนยายวัสดุระหวางผลิตในแตละ
กระบวนการผลิตสูง โดยเฉพาะในระหวางขั้นตอนการตัก การชั่ง การบรรจุกระปองใสพลาสติกหด
และการเก็บกระปองบรรจุใสลัง เนื่องจากในขั้นตอนจากการตักถึงการชั่งนั้นโตะที่พนักงานชั่งอยู
หางจากโตะที่พนักงานตักใชวางกระปองที่ตักแลวซอนกันไว จึงทําใหพนักงานชั่งตองยกถาดที่มี
กระปองเรียงซอนกันไปทีละชุด ซึ่งเมื่อหมดก็จะตองลุกขึ้นมาหยิบถาดใหมอีก ทําใหเสียเวลาใน
การขนยายสูง และเกิดการเสียหายของวัสดุระหวางผลิต ดังนั้นจึงตองทําการปรับปรุงโดยการจัด
วางตําแหนงของสถานีงานใหมใหเหมาะสมโดยการวิเคราะหความสัมพันธของแตละแผนก และ
การไหลของวัสดุ

(1) การจัดทําแผนภูมิความสัมพันธของหนวยงาน

 แผนภูมิความสัมพันธแสดงถึงความสัมพันธของแตละกิจกรรม โดยมีคะแนนเปนตัว
แสดงระดับความสัมพันธวาแตละกิจกรรมมีความสัมพันธมากนอยแตไหน ระดับความสัมพันธ
แสดงโดยตัวอักษรภาษาอังกฤษ A, E, I, O, U และ X สวนตัวเลขจะแทนเหตุผลของกิจกรรมนั้น
ซึ่งจะไดดังรูปที่ 5.11
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ตารางที่ 5.8 ความหมายของตัวอักษรที่ใชแสดงระดับความสัมพันธ

ตัวอักษร ตัวเลข จํานวนเสน ความหมาย ความสัมพันธ
A
E
I
O
U
X

4
3
2
1
0
-1

ตองติดกัน
อยูใกลกัน

ควรอยูใกลกัน
ใกลกันก็ได

ไมจําเปนตองใกลกัน
หามอยูใกลกัน

จําเปนอยางยิ่ง
สําคัญเปนพิเศษ

สําคัญ
ใกลเคียงกัน
ไมสําคัญ
ควรแยกกัน

ตารางที่ 5.9 เหตุผลของความสัมพันธ

รหัส เหตุผล
1
2
3
4
5
6

ลําดับตอเนื่องกัน
เคลื่อนยายสะดวก
การควบคุมดูแล
ใชพนักงานรวมกัน
มีฝุนละอองมาก
สะดวก
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รูป 5.11 แผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม

1. คลังวัตถุดิบ

2. แผนกรอนปลาทอด

3. แผนกผสมเครื่องปรุง

4. แผนกอบแหง

5. แผนกตัก

8. แผนกปดฉลาก

9. พื้นที่ใสพลาสติกและเขาเครื่อง shrink

Activity Relationship Chart

 รหัส                   เหตุผล
1 ใชขอมูลรวมกัน
2 ใชคนงานรวมกัน
3 ใชพ้ืนที่เดียวกัน
4 ระดับการติดตอสวนตัว
5 ระดับการติดตองานเอกสาร
6 ลําดับการไหลของงาน
7 ทํางานคลายกัน
8 ใชเครื่องจักรเดียวกัน
9 มีปญหาดานกลิ่น

  รหัส             ความหมาย
A         ตองติดกัน
E         อยูใกลกันที่สุด
I          ควรอยูใกลกัน
O        ใกลกันก็ได
U        ไมจําเปนตองใกลกัน
X         หามอยูใกลกัน

ชื่อโรงงาน ...............................โครงการ..........
ผูเขียน .......................  รวมกับ ......................
วันที่ ..........................  แผนที่ ........ จาก ........
อางอิง ...........................................................

จิรวุฒิ
เซ็นทรัลฟูด จํากัด

21/2/2000 1               1

6. แผนกชั่ง

7. แผนกปดฝากระปอง

E

     A
3    E

    2

   A
   6

  6

U
A   U

   U
U

U
U

U
U

U
U

    U
U

   U
U

U

  A
   6    U
A

   6
U

UU
U

U

U

   A
    6     U

UA
6

10. พื้นที่เก็บกระปองใสลัง

11. คลังสินคาสําเร็จรูป

12. สํานักงาน

A
6

6
A

A
6

    I
5

U

U U
U

U
U

U
U

U
A

U
U

U
U

U
U

U
U

U

I
5U

U
U

U
U

U
U

U
U

2

6
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ตารางที่ 5.10 สรุปความสัมพันธของคูกิจกรรมกับหนวยงาน

A E I O U X
2-3
2-4
3-4
4-5
5-6
6-7
7-8
8-9
8-10
9-10

10-11

1-2
1-3

1-12
11-12

1-4   1-5
1-6   1-7
1-8   1-9

1-10   1-11
2-5   2-6
2-7   2-8

2-9   2-10
2-11   2-12
3-5   3-6
3-7   3-8

3-9   3-10
3-11   3-12
4-6   4-7
4-8 4-9

4-9 4-11
4-12 5-7
5-8   5-9

5-10 5-11
5-12    6-8
6-9   6-10
6-11   6-12
7-9 7-10
7-11    7-12
8-11 8-12
9-11 9-12

10-12
11 2 2 0 51 0
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จํานวนความสัมพันธทั้งหมด   = จํานวนหนวยงาน × (จํานวนงาน – 1)
2

  = 12 × (12 - 1)
             2

  = 66  ความสัมพันธ

ข้ันตอนตอไปในการใชแผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรมคือ  การสรางและการปรับปรุง
ไดอะแกรมความสัมพันธของกิจกรรมดังรูปที่ 5.12 – 5.13 เพื่อใชในการพัฒนาจัดทําเปนผังแผนก
ผลิตตอไป
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x-
1

คลังวัตถุดิบ

x-
2

แผนกรอน

x-
3

แผนกผสมเครื่องปรุง

x-
4

แผนกอบแหง

x-
8

แผนกปดฉลาก

x-
7

แผนกปดฝากระปอง

x-
6

แผนกชั่ง

x-
5

แผนกตัก

x-  8,9
9

พ้ืนที่ใสถุงพลาสติก

x-
10

พ้ืนที่เก็บกระปองใสลัง

x-
11

คลังสินคาสําเร็จรูป

x-
12

สํานักงาน

รูปที่ 5.12 ไดอะแกรมความสัมพันธของกิจกรรม

x-
1

คลังวัตถุดิบ

x-
2

แผนกรอน

x-
3

แผนกผสมเครื่องปรุง

x-
4

แผนกอบแหง

x-
8

แผนกปดฉลาก

x-
7

แผนกปดฝากระปอง

x-
6

แผนกชั่ง

x-
5

แผนกตัก

x-  8,9
9

พ้ืนที่ใสถุงพลาสติก

x-
10

พ้ืนที่เก็บกระปองใสลัง

x-
11

คลังสินคาสําเร็จรูป

x-
12

สํานักงาน

รูปที่ 5.13 ไดอะแกรมความสัมพันธของกิจกรรมที่ปรับปรุงแลว

A-3 E-2,3

I-12 O-2,

A-3,4 E-1

I- O-1,9

A-7,9 E-

I- O-

A-6,8 E-

I- O-

A-2,4 E-1

I- O-1

A-5,7 E-

I-9 O-

A-4,6 E-

I-8 O-1,2

A-3,5 E-

I- O-

A-8,10 E-

I- O-

A-9,11 E-

I- O-

A-10 E-

I-12 O-

A- E-

I-1,11 O-

A-3 E-2,3

I-12 O-2,

A-3,4 E-1

I- O-1,9

A-7,9 E-

I- O-

A-6,8 E-

I- O-

A-2,4 E-1

I- O-1

E-

I-9 O-

E-

I-8 O-1,2

A-3,5 E-

I- O-

A-8,10 E-

I- O-

E-

I- O-

A-10 E-

I-12 O-

A- E-

O-

A-5,7 A-4,6

A-9,11

I-1,11
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จากไดอะแกรมความสัมพันธสามารถเขียนผังโรงงานที่ปรับปรุงใหมโดยการคํานึงถึง
ความสะดวกในการเคลื่อนยายและใชคาใชจายในการเคลื่อนยายนอยที่สุดพบโดยการดูจากการ
วิเคราะหความสัมพันธระหวางแผนก ไดจัดทําผังโรงงานขึ้นมา 2 แบบดังนี้

ผังแบบที่ 1 จะไดผังโรงงานดังรูปที่ 5.14 มีการไหลและแผนภูมิแสดงการไหลดังรูปที่
5.15 – 5.16 และรูปที่ 5.17 - 5.18        โดยการปรับปรุงผังโรงงานเปนดังนี้

(1) ยายพื้นที่สําหรับตักปลาบรรจุกระปองใหมาชิดผนังดานซายมากขึ้น พรอมทั้ง
ขยับสายพายลําเลียงออกหางจากผนังมากขึ้น แลวจัดโตะใหพนักงานที่นั่งชั่งน้ําหนักทั้งหมดอยู
ระหวางพื้นที่ตักปลาและสายพานลําเลียง และเปนโตะทํางานของแตละคนแยกกัน โดยมีโตะ
สําหรับวางกระปองที่ตักแลวอยูระหวางแผนกตัก       กับแผนกชั่งน้ําหนัก เพื่อใหพนักงานชั่ง
สามารถเอื้อมมือไปหยิบถาดที่มีกระปองที่ตักปลาใสแลว ไดเลย โดยไมตองลุกเดินไปมา

(2) นําเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติที่ดัดแปลงสําหรับปดฝากระปองทรงสูงแลวมา
ตอกับสายพานลําเลียงอีกดานหนึ่ง อยูเคียงกับเครื่องปดฝากระปองทรงเตี้ยที่มีอยูเดิม และจัดทํา
รางแยกที่สามารถเลือกใหกระปองเขาเครื่องที่ตองการได

(3) จัดทํารางที่กระปองทรงเตี้ยและทรงสูงสามารถไหลไดจากเครื่องปดฝาทั้ง 2
เครื่องเขาเครื่องปดฉลาก ดังรูปที่ 5.19 – 5.20

(4) จัดพื้นที่การเก็บกระปองบรรจุลังใหชิดกับผนัง โดยมีเครื่อง shrink ตั้งอยูภายใน
พื้นที่การเก็บ
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1

2

3

4 5

6 7

11

12

13

14

1. แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบแหง
2. แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
3. พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
4. พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
5. แผนกชั่งน้ําหนัก
6. เครื่องปดฝากระปองทรงเตี้ย
7. เครื่องปดฝากระปองทรงสูง
8. เครื่องปดฉลาก
9. พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บกระปอง

ใสถุงพลาสติกและเก็บใสลัง
10. เครื่อง shrink
11. บันได
12. พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
13. พื้นที่สํานักงาน
14. พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูปใสรถ

บรรทุก

รูปที่ 5.14 ผังโรงงานแบบที่ 1

89

10
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รูปที่ 5.15 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 1 หอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

2345 1

ตักใส
กระปอง

7
6

8 ชั่งน้ําหนัก
9 10 11 12

13

ปดฝา 14

ปดฉลาก

1516

17

18 19

21

เก็บใสลัง

คลังสินคา

shrink 20

22

เก็บใสลัง
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รูปที่ 5.16 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 1 ไมหอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

2345 1

ตักใส
กระปอง

7
6

8 ชั่งน้ําหนัก
9 10 11 12

13

ปดฝา 14

ปดฉลาก

1516

17

18

19

20

เก็บใสลัง

คลังสินคา
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 20 มกราคม 2543
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง (m) เวลา (นาที)

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

เตรียมวัตถุดิบและผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปใสถุง

ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1

1

4.8

3

4

4.5

12

รวมระยะทาง 38.3
รูปที่ 5.17 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอ

พลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 1
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงไมหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 20 มกราคม 2543
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

เตรียมวัตถุดิบและผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปบรรจุ
บรรจุใสลัง

รอขนยายไปเก็บ
ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1

1

4.8

3

4

16.5

รวมระยะทาง 38.3
รูปที่ 5.18 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูง

ไมหอพลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 1
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รูปที่ 5.19 พื้นที่การทํางานของพนักงานกอนการปรับปรุง

แผนกอบปลา

ถาดผึ่งปลาหลัง
การอบ

ลังบรรจุกระปอง
โตะสําหรับวาง
กระปองหลังตัก

โตะทํางานสําหรับช่ัง
น้ําหนัก

เครื่องปดฝากระปอง
ทรงเตี้ย

เครื่องปดฉลาก

พนักงานตัก
พนักงานชั่ง
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รูปที่ 5.20 พื้นที่การทํางานของพนักงานตามผังแบบที่ 1

แผนกอบปลา

ถาดผึ่งปลาหลัง
การอบ

ลังบรรจุกระปอง

โตะทํางานสําหรับช่ัง
น้ําหนัก

โตะสําหรับวาง
กระปองหลังตัก

เครื่องปดฝากระปอง
ทรงเตี้ย

เครื่องปดฝากระปอง
ทรงสูง

เครื่องปดฉลาก

พนักงานตัก
พนักงานชั่ง
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ผังแบบที่ 2 จะไดผังโรงงานดังรูปที่ 5.21 ซึ่งมีการไหลและแผนภูมิแสดงการไหลดังรูปที่
5.22 – 5.25 และตารางที่ 5.26 - 5.27 โดยการปรับปรุงผังโรงงานเปนดังนี้

(1) ยายพื้นที่สําหรับชั่งน้ําหนักและสายการผลิตเดิมมาบริเวณติดผนัง พรอมทั้งเพิ่ม
พื้นที่การชั่งน้ําหนักสําหรับการผลิตที่ตองใชกระปองทรงสูง ไวอีกฝงหนึ่งของสายพานลําเลียง โดย
จัดพื้นที่ และโตะการทํางานของพนักงานชั่งน้ําหนักตามผังแบบที่ 1 แตโตะสําหรับวางกระปองที่
ตักปลาใสแลวจะอยูระหวางแผนกตัก กับแผนกชั่งน้ําหนัก ดังนั้นพนักงานชั่งน้ําหนักจึงยังตองลุก
เดินไปหยิบถาดใสกระปองที่ตักปลาใสแลวเหมือนเดิม

(2) จะตองจัดตั้งสายพานลําเลียงเพิ่มข้ึนอีกหนึ่งชุดสําหรับการผลิตที่ใชกระปองทรง
สูง โดยมีคาใชจาย 7,000 บาท

(3) นําเครื่องปดฝากระปองอัตโนมัติที่ดัดแปลงสําหรับปดฝากระปองทรงสูงแลวมา
ตอกับสายพานลําเลียงชุดที่จัดทําขึ้นใหม

(4) จัดทํารางที่กระปองทรงเตี้ยและทรงสูงสามารถไหลไดจากเครื่องปดฝาทั้ง 2
เครื่องเขาเครื่องปดฉลาก

(5) จัดพื้นที่การเก็บกระปองบรรจุลังใหอยูระหวางเครื่องปดฉลากกับแผนกธุรการ 
โดยมีเครื่อง shrink ตั้งอยูภายในพื้นที่การเก็บ
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1

2

3

4

5

10

11

12

13

14

1. แผนกผสมเครื่องปรุงรสและอบแหง
2. แผนกผึ่งและตักปลาใสกระปอง
3. พื้นที่เก็บวัตถุดิบและรอน
4. พื้นที่วางกระปองที่ตักปลาแลว
5. แผนกชั่งน้ําหนัก
6. เครื่องปดฝากระปองทรงเตี้ย
7. เครื่องปดฝากระปองทรงสูง
8. เครื่องปดฉลาก
9. พื้นที่สําหรับพนักงานนั่งเก็บกระปอง

ใสถุงพลาสติกและเก็บใสลัง
10. เครื่อง shrink
11. บันได
12. พื้นที่เก็บสินคาสําเร็จรูป
13. พื้นที่สํานักงาน
14. พื้นที่สําหรับนําสินคาสําเร็จรูปใสรถ

บรรทุก

รูปที่ 5.21 ผังโรงงานแบบที่ 2

5 5

6 7

8
9
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5

รูปที่ 5.22 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยผังโรงงานแบบที่ 2 หอพลาสติกหด

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
1011

12 13

14

15

16 17

18
19

20

21

22

23

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุง
พลาสติก

shrink
เก็บใสลัง

คลังสินคา
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5

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
1011

12 13

14

15

16 17 18

19

20

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังสินคา 21

รูปที่ 5.23 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงเตี้ยผังโรงงานแบบที่ 2 ไมหอพลาสติกหด



154

5

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
10

11

12
13

14

15

16 17

18
19

20

21

22

23

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

ใสถุง
พลาสติก

shrink
เก็บใสลัง

คลังสินคา

รูปที่ 5.24 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 2 หอพลาสติกหด
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5

วัตถุดิบ
 เตรียมวัตถุดิบและ
ผสมเครื่องปรุงรสอบกรอบ

345 1

ตักใส
กระปอง

6

7

8

9
10

11

12
13

14

15

16 17 18

19

20

ชั่งน้ําหนัก

ปดฝา

ปดฉลาก

เก็บใสลัง

คลังสินคา 21

รูปที่ 5.25 การไหลของการผลิตที่ใชกระปองทรงสูงผังโรงงานแบบที่ 2 ไมหอพลาสติกหด
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 20 มกราคม 2543
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง

(เมตร)
เวลา
(นาที)

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

เตรียมวัตถุดิบและผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปใสถุง

ใสถุงพลาสติกและติดบารโคด
ลําเลียงไปเขาเครื่อง shrink

shrink
บรรจุใสลัง

ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1.5

3

4.8

3

4

4.5

12

รวมระยะทาง 40.8
รูปที่ 5.26 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงหอ

พลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 2
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แผนภูมิแสดงการไหลของการผลิต
[     ] ปจจุบัน      [ ] ปรับปรุงแลว
โรงงาน บริษัท เซ็นทรัลฟูด จํากัด        กระบวนการผลิต บรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูงไมหอพลาสติกหด
โดย นายจิรวุฒิ ทวิชศรี                      วันที่ 20 มกราคม 2543
ลําดับ สัญลักษณ รายละเอียด จํานวน ระยะทาง

(เมตร)
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

พื้นที่เก็บวัตถุดิบ
ลําเลียงไปผสมเครื่องปรุง

เตรียมวัตถุดิบและผสมเครื่องปรุง
ลําเลียงไปตูอบ
อบกรอบ
ผึ่งใหเย็น

ตักบรรจุกระปอง
ลําเลียงไปวางบนโตะ

พักรอใหพนักงานชั่งมายกไป
พนักงานชั่งลําเลียงไปชั่ง

ชั่งน้ําหนัก
สายพานลําเลียงไปปดฝา

ปดฝา
สายพานลําเลียงไปปดฉลาก

ปดฉลาก
ลําเลียงไปบรรจุ
บรรจุใสลัง

รอขนยายไปเก็บ
ลําเลียงไปเก็บ
คลังสินคา

3.8

4.2

1.5

3

4.8

3

4

16.5

รวมระยะทาง 40.8
รูปที่ 5.27 แผนภูมิการไหลของวัสดุสําหรับกระบวนการบรรจุกระปองทรงเตี้ยและทรงสูง

ไมหอพลาสติกหด ของผังโรงงานแบบที่ 2
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จากผังโรงงานทั้ง 2 แบบและแบบเดิมที่เปนอยูสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.11

ตารางที่ 5.11 ระยะทางเปรียบเทียบการจัดผังโรงงานทั้ง 3 แบบ

ระยะทางที่ใชในการผลิต (เมตร)วิธีการผลิต
ผังแบบเดิม ผังแบบที่1 ผังแบบที่ 2

ทรงเตี้ยใสพลาสติกหด 45.3 38.3 40.8
ทรงเตี้ยไมใสพลาสติกหด 45.3 38.3 40.8
ทรงสูงใสพลาสติกหด 45.5 38.3 40.8
ทรงสูงไมใสพลาสติกหด 45.5 38.3 40.8

การจัดผังโรงงานแบบที่ 1 จะไมตองเสียคาใชจายในสวนของอุปกรณเพิ่มเติม     แตผัง
โรงงานแบบที่ 2 จะตองเสียคาอุปกรณเพิ่มเติมประมาณ 7,000 บาท และในสวนของการขนถาย
วัสดุระหวางแผนกตักและแผนกชั่งนั้น การจัดผังโรงงานแบบที่ 2 นั้นพนักงานยังคงตองลุกเดินเพื่อ
หยิบถาดเรียงกระปองมานั่งทํางานที่โตะตัวเองอยูเหมือนวิธีการของผังโรงงานแบบเดิม  สวนผัง
โรงงานแบบที่ 1 พนักงานตักจะวางถาดบนโตะที่พนักงานชั่งสามารถเอื้อมมือมาเลื่อนถาดไปชั่งได
โดยไมตองลุกเดิน ทําใหขนถายวัสดุไดสะดวกขึ้น

สําหรับการประเมินผลการจัดผังโรงงานจะพิจารณาจากปจจัยตาง ๆ ดังนี้

 การใชเนื้อที่ใหเปนประโยชน
 ระบบการขนถายวัสดุมีประสิทธิภาพ
 เงินลงทุน
 ระยะทาง
 ผูปฏิบัติงานพอใจกับการจัดสถานที่
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และใชเกณฑการใหคะแนนดังนี้

สมบูรณ 10 พอใช 5
ดีเลิศ 9 เฉลี่ย 4
ดีเยี่ยม 8 แย 3
ดีมาก 7 ไมเปนที่พอใจ 2
ดี 6 รับไมได 1

เมื่อทําการประเมินผลการจัดผังโรงงานดังตารางที่ 5.12 จะเห็นไดวาการจัดผังโรงงาน
ตามแบบที่ปรับปรุงแบบที่ 1 ได 278 คะแนนซึ่งสูงกวาผังโรงงานแบบเดิม และผังโรงงานตามแบบ
ที่ 2 ดังนั้นจึงเลือกจัดผังโรงงานตามแบบวิธีที่ 1

ตารางที่ 5.12 การประเมินรูปแบบผังโรงงาน

คะแนนและคะแนนคูณน้ําหนักองคประกอบ น้ําหนัก
ผังเดิม ผังแบบที่ 1 ผังแบบที่ 2

การใชเนื้อที่ใหเปนประโยชน 5 6
30

8
40

7
35

ระบบการขนถายวัสดุมีประสิทธิภาพ 10 5
50

6
60

5
50

เงินลงทุน 10 6
60

6
60

5
50

ระยะทาง 8 5
40

6
48

6
48

ผูปฏิบัติงานพอใจกับการจัดสถานที่ 10 6
60

7
70

6
60

คะแนนรวม 240 278 243
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5.6 ผลการดําเนินงาน

การดําเนินงานดานตาง ๆ ตามที่ไดกลาวมาขางตนทั้งหมดนั้นการจัดหาวัตถุดิบเพิ่มข้ึน
เปนสวนสําคัญที่สงผลใหมีผลผลิตสูงขึ้น ซึ่งจากการดําเนินการผลิตหลังจากการปรับปรุงตั้งแต
เดือนมกราคม พ.ศ.2543 – เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 ทางโรงงานมีอัตราการผลิตสูงขึ้นจาก
223,131 กระปอง/เดือน  มาเปน 429,734 กระปอง/เดือน ตารางที่ 5.13 แสดงผลผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543 และรูปที่ 5.28 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตกอน
ระหวาง และหลังการปรับปรุง

ตารางที่ 5.13 ผลผลิตตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ.2543

เดือน จํานวนที่ผลิต
(กระปอง)

มกราคม 372,288
กุมภาพันธ 398,448
มีนาคม 436,704
เมษายน 467,184
พฤษภาคม 474,048

รวม 2,148,672
เฉลี่ย 42,9734.4
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รูปที่ 5.28 เปรียบเทียบผลผลิตกอน ระหวาง และหลังการปรับปรุง

สวนการดําเนินงานดานอื่น ๆ ซึ่งประกอบดวย การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิต การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต และการ
ปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุนั้นเปนการศึกษาและพัฒนาเพื่อเตรียมการ
สําหรับการเพิ่มผลผลิตเมื่อมีวัตถุดิบอยางเพียงพอ เพื่อใหสภาพการผลิตเปนไปอยางราบรื่น และ
ลดการสูญเสียในดานตาง ๆ ซึ่งสามารถสรุปผลการปรับปรุงไดดังนี้

 การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรทําใหสามารถใชกําลังการผลิตของตูอบ และเครื่อง
ปดฝาที่มีอยูไดเต็มที่ และเมื่อมีการผลิตเต็มกําลังการผลิตเครื่องปนแหงจะชวยลดคาแกสที่ตองใช
ในเตาอบได 2,240 บาท/เดือน

 การปรับปรุงดานวิธีการผลิตทําให cycle time ของขั้นตอนการผสมลดเหลือ 32 นาที
ปริมาณกระปองที่ไมติดฉลากเหลือ 0.029% ลดเวลาในการเรียงฝากระปอง 2.56 ชั่วโมง/วัน และ
ลดเวลาในการบรรจุ 4.12 ชั่วโมง/วัน

 การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิตทําใหไดจํานวนพนักงานที่ตองใชในแตละ
แผนกการผลิตเพื่อใหสมดุลกับกําลังการผลิต สงผลใหสามารถผลิตไดอยางตอเนื่อง

 การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุทําใหจํานวนกระปองบุบ
ลดลงเหลือ 0.055% ระยะทางในการผลิตสั้นลงและการขนถายวัสดุระหวางแผนกตักและแผนก
ชั่งเปนไปไดอยางสะดวกและรวดเร็วขึ้น

กําลังการผลิต
640,000.

กระปอง/เดือน

0
100000
200000
300000

400000
500000
600000
700000

เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค.

กอนการปรับปรุง ระหวาง
การปรับปรุง

หลังการปรับปรุง
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ซึ่งจากการปรับปรุงดานตาง ๆ นั้นมีคาใชจายทั้งหมดเทากับ 28,750 บาท ซึ่งสามารถ
แบงออกเปนคาใชจายดานตาง ๆ ไดดังนี้

 คาซอมตูอบ 12,000 บาท
 คาฝาเครื่องผสม      250 บาท
 คาดัดแปลงเครื่องปดฝา   5,000 บาท
 คาเครื่องปน   6,500 บาท
 คาราง stainless   5,000 บาท
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บทที่ 6

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

การศึกษาวิจัยเพื่อปรับปรุงสายการผลิตสําหรับโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปองเปนการ
แสดงใหเห็นถึงปญหาการใชกําลังที่ไมเต็มที่ ซึ่งมีสาเหตุสวนใหญมาจากการขาดแคลนวัตถุดิบ ซึ่ง
แสดงถึงการสูญเสียโอกาสทางการผลิต การศึกษานี้เปนการดําเนินการวิเคราะหดานการผลิตใน
สวนของเครื่องจักร บุคลากร และการจัดผังโรงงานเพื่อการรองรับการผลิตที่เพิ่มข้ึนในกรณีที่
สามารถจัดหาวัตถุดิบได

6.1 สรุปผลการวิจัย

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงสายการผลิตสําหรับโรงงานผลิตปลาบรรจุกระปอง 
ซึ่งไดทําการเลือกปญหาที่เหมาะสม และวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตาง ๆ ที่ทําใหอัตราการ
ผลิตภายในโรงงานตกต่ํา จากนั้นทําการแกไขปรับปรุงปญหานั้น ๆ เพื่อใหอัตราการผลิตภายใน
โรงงานสูงขึ้น ซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี้

(1) การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
(2) การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขา
(3) การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต
(4) การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต
(5) การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

6.1.1 การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิต

การปรับปรุงปญหาดานเครื่องจักรที่ใชในการผลิตพอสรุปไดดังนี้

(ก) ซอมตูอบ เมื่อซอมเสร็จแลวมีตูอบที่ใชงานไดรวม 4 ตู สงผลใหสามารถใชกําลัง
การผลิต 640 kg/วัน ไดอยางเต็มที่เมื่อมีวัตถุดิบเพียงพอ

(ข) นําเครื่องปนแหงซึ่งมีลักษณะการทํางานคลายกับเครื่องปนแหงที่ใชในเครื่องซัก
ผาทั่วไป เพื่อนํามาใชในการปนใหน้ํามันออกจากปลาทอด ซึ่งในเบื้องตนการปนสงผลใหเวลาที่ใช
ในการอบโดยเฉลี่ยลดลงจาก 114.5 นาที/คร้ัง เปน 99.93 นาที/คร้ัง
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(ค) ดัดแปลงเครื่องปดฝากระปองที่ใชไฟฟาอีกเครื่องหนึ่งที่เหลืออยูใหสามารถใชปด
ฝากระปองทรงสูงได สงผลใหประสิทธิภาพการผลิตของการปดฝากระปองทรงสูงเพิ่มข้ึน 5 เทา

6.1.2 การปรับปรุงปญหาดานวัตถุดิบนําเขา

จัดหาแหลงวัตถุดิบเพิ่มข้ึน ทําใหโรงงานสามารถจัดหาวัตถุดิบนําเขาไดมากขึ้น ซึ่ง
สามารถตอบสนองกําลังการผลิตของโรงงานไดดีข้ึน  ซึ่งตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม
พ.ศ.2543   มีการนําเขาวัตถุดิบเพื่อทําการผลิตเพิ่มข้ึนเปน 10,743.2 kg/เดือน    หรือ  429.73
kg/วัน

6.1.3 การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิต

การปรับปรุงปญหาดานวิธีการผลิตประกอบดวยสวนตาง ๆ ดังนี้

(ก) การจัดทําอุปกรณสําหรับชวยการทํางานในสวนของเครื่องผสมใหมีฝาปด ซึ่งสงผลให
คาการใชประโยชนจากเครื่องผสมสูงขึ้นจาก 45.45% เปน 59.46% และยังสงผลให cycle time
ลดลงจาก 44 นาที เหลือเพียง 32 นาที

(ข) การเลือกใชกาวใหถูกประเภทชวยลดกระปองที่ไมติดฉลากที่ตองนํากลับมาแกไขใหม
เหลือเพียง 120.2 กระปอง/เดือน ซึ่งคิดเปน 0.029% ของจํานวนที่ผลิต  จากเดิมที่มีถึง  739
กระปอง/เดือน หรือ 0.403% ของจํานวนที่ผลิต

(ค) การศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิต  จะดําเนินการศึกษาการทํางานในสวน
ตาง ๆ ดังนี้

 ขั้นตอนการประทับวันที่หมดอายุลงบนฝากระปอง สามารถลดเวลาในการเก็บฝา
กระปองไดถึง 3 นาที/ 500 ฝา/คน

 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสถุงพลาสติก        สามารถทําใหผลิตไดเร็วขึ้นจาก 6.3
วินาที/กระปอง เหลือ 5.5 วินาที/กระปอง

 ขั้นตอนการบรรจุกระปองใสลัง ซึ่งวิธีการทํางานแบบใหมสามารถลดเวลาในการเก็บ
กระปองบรรจุใสลังไดจาก 2.5 วินาที/กระปอง/คน เหลือเพียง 2.1 วินาที/กระปอง/คน
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6.1.4 การกําหนดจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิต

สามารถคํานวณหาปริมาณพนักงานที่ตองการในแตละแผนกไดดังนี้

 ใชพนักงานในแผนกตักปลาบรรจุกระปองเทากับ 2 คน จึงไมตองหาพนักงานเพิ่มข้ึน
ในแผนกนี้

 ใชพนักงานในแผนกชั่งน้ําหนักปลากระปองเทากับ 4 คน ดังนั้นจึงไมตองหาพนักงาน
เพิ่มข้ึนในแผนกนี้

 ใชพนักงานในแผนกบรรจุกระปองใสลังเทากับ 4 คน ดังนั้นจึงตองจัดหาพนักงานเพิ่ม
ขึ้น 4 คน จากเดิมที่ไมมีพนักงานประจําทําหนาที่รับผิดชอบในแผนกนี้

สรุปไดวาจะตองจางแรงงานเพิ่มข้ึน 4 คน จาก 12 คน เปน 16 คน

6.1.5 การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุ

การปรับปรุงดานการจัดวางผังโรงงานและการขนถายวัสดุมีดังนี้

(ก) การปรับปรุงระบบการขนถายวัสดุในขณะปฏิบัติงานโดยการจัดทํารางเพื่อใหกระปอง
ที่ออกจากเครื่องปดฉลากไมตกลงมากระแทกพื้นอยางแรง ทําใหจํานวนกระปองที่บุบลดลงจาก
0.57% เหลือ 0.055%

(ข)  จัดวางตําแหนงของสถานีงานใหเหมาะสม โดยทดลองจัดผังโรงงานมา 2 แบบ ซึ่งใน
ที่สุดไดตัดสินใจเลือกจัดผังโรงงานตามแบบที่ 1 ซึ่งมีขอดีดังนี้

 ใชระยะทางในการผลิต ลดลงจาก 45.3 เมตร เหลือ 38.3 เมตร
 ไมตองใชอุปกรณเพิ่มข้ึนจึงไมเสียคาใชจายเพิ่มข้ึน
 การทํางานของพนักงานสะดวกขึ้นคือ พนักงานไมตองลุกเดินขนยายวัสดุในระหวาง

ดําเนินการผลิต
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6.1.6 การเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง

การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุงจะเปนดังแสดงในตารางที่ 
6.1 ดังนี้

ตารางที่ 6.1 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุง

ปจจัย กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
วัตถุดิบ

- ปริมาณวัตถุดิบนําเขา 226.23 kg/วัน 385.32 kg/วัน 459.33 kg/วัน
ผลผลิต

- จํานวนผลผลิต
223,131

กระปอง/เดือน
385,368

กระปอง/เดือน
459,312

กระปอง/เดือน
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6.2 ขอเสนอแนะ

จากการศึกษาภายในโรงงานพบวาอุตสาหกรรมการผลิตอาหารมีปญหามากเรื่องวัตถุดิบ 
และความสะอาด ดังนั้นจึงควรดําเนินการปรับปรุงดานการวางแผนการผลิต และสภาพแวดลอม
ใหดีขึ้น และควรปรับปรุงสวนอื่น ๆ ที่เกี่ยวของดังนี้

(1) การจัดองคกร ควรจะมีการจัดองคกรอยางเปนทางการ และจัดงานใหเปนระบบ
ตามขั้นตอน เนื่องจากหนาที่ความรับผิดชอบ    ของแตละแผนกการทํางานยังคงมีลักษณะการ
กาวกายกัน การทํางานที่ซ้ําซอน ทําใหเกิดความสับสน และการโตแยงในขณะปฏิบัติงาน

(2) การวางแผนการผลิตจะพิจารณาจากปริมาณการสั่งซื้อของลูกคาในแตละวัน 
หรืออาศัยประสบการณของผูจัดการโรงงาน ทําใหแผนการผลิตที่ใชในปจจุบันจะเปนแบบวันตอ
วัน คือกําหนดวาจะทําการผลิตผลิตภัณฑใด จํานวนเทาไร ไมมีการวางแผนที่ชัดเจน สงผลใหเกิด
ปญหาในการผลิตไดงาย ดังนั้นฝายผลิตควรจะมีการประสานงานที่ดีกับฝายขาย     หรือทําการ
จัดตั้งฝายวางแผนการผลิต

(3) ทางโรงงานควรจะมีการวางแผนและมาตรการสําหรับการซอมบํารุงเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance) และมีการปฏิบัติจริงอยางเปนระบบ เนื่องจากในปจจุบันเปนการแก
ปญหาเฉพาะหนาเทานั้น ซึ่งสามารถแกปญหาไดเพียงสวนหนึ่งเทานั้น

(4) เนื่องจากไมมีการตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบกอนที่จะรับเขาคลังสินคา บางครั้ง
ทําใหเกิดความสูญเสียระหวางกระบวนการผลิต และไมมีการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปทําใหลูกคาตําหนิสินคาเปนบางครั้ง    ดังนั้นทางโรงงานควรจัดใหมีหนวยงานควบคุม
คุณภาพเพื่อควบคุมมาตรฐานผลิตภัณฑของโรงงาน

(5) ในการควบคุมการดําเนินการผลิตควรมีการหาขอมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับการเรงงาน 
และติดตามสถานการณปจจุบัน เพื่อหากเกิดขอผิดพลาดจะไดสามารถแกสถานการณไดทันทวงที

(6) ควรทําการศึกษาคิดคนผลิตภัณฑใหม ๆ และพัฒนาผลิตภัณฑดวย เนื่องจาก
ปจจุบันมีผลิตภัณฑเพียงอยางเดียวที่ใชวัตถุดิบที่เปนปลาทอด ซึ่งปริมาณจะมากหรือนอยตามฤดู
กาล ดังนั้นควรคิดคนผลิตภัณฑใหม ๆ เพื่อผลิตทดแทนในชวงที่ขาดวัตถุดิบ เชน ตะพาบกระปอง
ซึ่งมีขอไดเปรียบคือ สามารถตั้งราคาสูงได มีตลาดเฉพาะที่ยังไมมีใครเขาไปเจาะ ราคาตะพาบใน
ปจจุบันต่ําลงมาก และมีผูขายที่แนนอนไมขาดแคลน   ซึ่งควรจะทดลองทําการผลิตตะพาบอบ
ปรุงรส เพราะสามารถใชเครื่องจักรที่มีอยูในปจจุบันผลิตได
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สูตรการทําน้ําพริกปลาปน

(1) น้ําพริกปลาปนสูตรมะขามเปยก

เครื่องปรุงที่ตองใช

 ปลาปน 10 กิโลกรัม
 กุงแหง 2 กิโลกรัม
 พริกแหง 2.5 กิโลกรัม
 กระเทียม 2 กิโลกรัม
 หัวหอมแดง 2 กิโลกรัม
 มะขามเปยก 1.5 กิโลกรัม
 น้ําตาล 2 กิโลกรัม
 เกลือ 0.5 กิโลกรัม

วิธีทํา

นํากระเทียม และหอมแดงไปเผา แลวปอก จากนั้นนําไปโขลกรวมกับพริกแหง นําปลาปน
และ กุงแหงใสกะทะตั้งไฟ เทพริก กระเทียม และหอมแดงที่โขลกรวมกันแลวใสในกะทะ คลุกให
เขากัน ปรุงรสดวยน้ํามะขามเปยกคั้น น้ําตาล และเกลือใหรสออกเปรี้ยวหวานนํา ผัดใหเครื่องปรุง
เขากัน และน้ําพริกแหงเปนอันเสร็จน้ําพริกปลาปนสูตรมะขามเปยก
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(2) น้ําพริกปลาปนสูตรหวาน

เครื่องปรุงที่ตองใช

 ปลาปน 10 กิโลกรัม
 กุงแหง 2 กิโลกรัม
 พริกแหง 1.5 กิโลกรัม
 กระเทียม 2 กิโลกรัม
 หัวหอมแดง 2 กิโลกรัม
 น้ําตาล 3 กิโลกรัม
 เกลือ 0.5 กิโลกรัม

วิธีทํา

นํากระเทียม และหอมแดงไปเผา แลวปอก จากนั้นนําไปโขลกรวมกับพริกแหง ซึ่งสูตรนี้จะ
ใสพริกนอยกวาสูตรมะขามเปยกเล็กนอย แลวนําปลาปนและ กุงแหงใสกะทะตั้งไฟ เทพริก
กระเทียม และหอมแดงที่โขลกรวมกันแลวใสในกะทะ คลุกใหเขากัน ปรุงรสดวยน้ําตาลซึ่งจะใส
มากกวาสูตรมะขามเปยก และเกลือใหรสออกหวานนํา เปนอันเสร็จน้ําพริกปลาปนสูตรหวาน
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